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A z  öntöttvas szilárdságát befolyásoló tényezők. 
A  m ódosítás célja  és szerepe a korszerű olvasztás 
technológiában. A  m ódosítás m echanizm usa. Ora- 
fi to s ító  és stab ilizá ló  m odifikátorok. A  kom plex  
m o d if ikátorok használa tának előnyei.

Az öntöttvas szilárdságát befolyásoló tényezők

A vas-karbon ötvözet azoknak a heterogén öt
vözeteknek a csoportjába tartozik, amelyekben 
lágy és kemény, rideg és szívós fázisok együtt for
dulnak elő. Ezeknek az ötvözeteknek mechanikai 
tulajdonságait nemcsak fázisaik tulajdonságai és 
mennyisége határozza meg, mint általában a he
terogén ötvözetekét, hanem jelentős hatása van a 
fázisok viszonylagos helyzetének is. Ezek a hete
rogén ötvözetek rendszerint ridegek, ha az alap
szövetet alkotó fázis rideg. Ha viszont az alap
szövet lágy, szívós, és ebben kemény, rideg fázisok 
találhatók, akkor a rideg fázis mérete és eloszlása 
döntő jelentőségű. A rideg fázisok megközelítőleg 
gömb, tű vagy lemez alakúak lehetnek. A legtöbb 
diszlokáció útját a lemez alakúak zárják el, lé
nyegesen többet, mint a gömb alakúak. A mecha
nikai tulajdonságok kialakulása szempontjából 
ez utóbbi a kedvezőbb.

A stabilis állapotú, grafitos vas-karbon ötvöze
tek szilárdsága és keménysége lényegesen kisebb, 
mint a hasonló karbontartalmú karbidosoké. Az 
öntöttvasban a szívós, közepesen szilárd ferrit és 
az ugyancsak szívós, jelentős szilárdságú perlit 
olyan szövetelemekkel fordul elő, melyeknek sem 
szívóságuk, sem szilárdságuk nincs. A lemezgra- 
fitos öntöttvasban mindössze 6—10 térfogat- 
százalék grafit van, mégis elegendő ahhoz, hogy 
az alapszövet szilárdságának csak kis hányadát 
engedje érvényesülni, szívósságából pedig semmit. 
A lemezes grafit hatása 10—15-ször akkora, mint 
amekkora a fázis mennyisége alapján várható

* 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

lenne. Ez a grafitlemezek bemetsző hatásának 
eredménye.

Ezek alapján az öntöttvas szilárdsága annál 
nagyobb,
— minél kisebb a grafit mennyisége,
— minél kedvezőbb alakban (lekerekített végű 

lemez, gömb) van a grafit jelen,
— minél egyenletesebb a grafit eloszlása, ez egy

ben azt is jelenti, hogy minél finomabb az eu- 
tektikus cella,

— minél hosszabbak a primer ausztenitdendritek 
és irányuk minél kedvezőbb,

— minél nagyobb az alapszövet szilárdsága: 
minél több és minél finomabb a perlit, vagy a 
szövet szilárdsága egyéb okok miatt nagy (pl. 
átalakulási szövet).

A grafit mennyisége elsősorban és legkézenfek
vőbben a vegyi összetétel megválasztásával, a 
telítési számmal, a lehfitési körülményekkel be
folyásolható.

A grafit eloszlása és alakja, továbbá az eutek- 
tikus cellák mérete az olvadék kezelésével, módo
sításával befolyásolható. Az eutektikus cellák mére
tének csökkenésével, illetve az 1 mm2-re jutó cellák 
számát 1-ről 5-re növelve, 460 N/inm2-ről 650 
N/mm2-re nőhet a szakítószilárdság.

A primer ausztenitdendritek annál hosszabbak^ 
minél kisebb a telítési szám, orientációjuk a der
medés irányításával szabályozható. A legjobb 
szilárdság és szívósság akkor biztosítható, ha az 
ausztenitdendritek főtengelye az igénybevétel 
irányával megegyező.

Az alapszövet szilárdsága ugyancsak a vegyi 
összetétel megválasztásával, ötvözéssel, továbbá 
hőkezeléssel növelhető. Az alapszövet szilárdsága 
a ferrit keménységének növelése, a ferrithányad 
csökkentése és a perlit diszperzitásának növelése 
révén érhető el. A szakítószilárdság jól jellemezhe
tő a keménységgel. A szakítószilárdság és a ke-
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ménység között 250 N/mm2 értékig az alábbi 
összefüggés áll fenn :
J?m = 263,4+1,3 HB  — 65 G - 25,5 S i - 32 P ±  

±21,3 N/mm2.
A perlit mennyiségének 10%-os növelése (pl. 

85%-ról 95%-ra) 20—30 N/mm2 szilárdság- és 
5—8 HB keménységnövekedéssel jár. Az eutek- 
tikushoz közeli összetételű öntöttvasban a perlit 
diszperzitásának fokozásával 30—140 N/min2 
szilárdságnövekedés érhető el, és a hatás fokozódik 
a telítési szám csökkenésével.

Az öntöttvas mechanikai tulajdonságainak 
alakulása szempontjából a legfontosabb tényezők 
az összetétel, továbbá a kristályosodás és az áta
lakulás körülményei. Ez utóbbiak az olvadék ke
zelésével, a lehűlési sebességgel jelentősen befo
lyásolhatók.

A kristályosodás körülményeinek befolyásolása
— az olvadék csíraállapotának, a kristályosodási 
középpontok képződési és növekedési körülmé
nyeinek megváltoztatása révén — irányulhat
— a grafitos vagy a karbidos kristályosodás biz

tosítására,
— grafitos kristályosodás esetén a grafit mennyi

ségének, méretének és alakjának megváltoz
tatására,

— a primer ausztenitdendritek méretének meg
változtatására,

— az eutektikus cellák méretének csökkentésére.

A kristályosodást követő lehűlés közbeni átala
kulás módosításának célja
— a perlit mennyiségének, a perlit-ferrit arány

nak megváltoztatása,
— a perlit finomságának befolyásolása.

A módosítás általános célja és szerepe

Az öntöttvasolvadékhoz napjainkban leggyak
rabban alkalmazott kezelő eljárást, amely az ol
vadék csíraállapotát kis mennyiségű adalék be
juttatásával, a vegyi összetétel jelentősebb meg
változása nélkül úgy befolyásolja, hogy az a me
chanikai tulajdonságok javulását vonja maga után, 
módosításnak nevezzük. Azok az adalékok, ame
lyek segítségével a módosítás végrehajtható, a 
modifikátorok.

A gyakorlatban a módosítás célja a karbidos 
kristályosodás, a fehéredés iránti hajlam és az 
eutektikus cellák méretének csökkentése, ez utóbbi 
által a grafitméret és -eloszlás javítása. Módosítás
sal, aránylag egyszerűen, 300—350 N/mm2-ig is nö
velhető a lemezgrafitos öntöttvas szakítószilárdsá
ga, és gyakran a szívósság és nyúlás javulása is je
lentős.

A minőségi vasönvények gyártásakor ma már 
elengedhetetlenül szükségessé vált a módosítás. 
A fentieken túlmenően ugyanis az olvasztóberen
dezések korszerűsítésével nagyobb hőntartásokra 
is lehetőség nyílt, és ezenkívül a metallurgiai le 
hetőségek is bővültek, nyervas helyett más betét
anyagok használata is lehetővé vált. Ma már be
bizonyosodott, hogy mindezek a tényezők az ol
vadék csíraállapotának gyökeres megváltozásához 
vezettek. Ha a durva grafitot tartalmazó, lágy

öntészetí nyersvas helyett más betétanyagot, pi. 
acélhulladékot használnak, az olvadék csíraálla
pota rossz, és emiatt csak lassan és későn képződ
nek a grafitcsírák, megnő az olvadék metastabilis 
rendszer szerinti kristályosodásának hajlama. 
Hasonló a helyzet az olvadék túlhevítésekor. Túl- 
hevítéssel a saját csírák számát nemcsak csökkente
ni lehet, hanem bizonyos körülmények között a 
csíramentes állapotot is el lehet érni. Az a felisme
rés, hogy túlhevítéssel az olvadék megszabadít
ható a grafitos kristályosodást megindító csírák
tól, vezetett a hatástalanított csírák mesterséges 
pótlásának és ezzel a kristályosodás szabályozá
sának a gondolatához.

Mindezek a körülmények segítették a módosítás 
terjedését, növelték jelentőségét.

A szilárdság jelentős növeléséhez azonbarf nem 
kielégítő a módosítás, ehhez a grafit alakjának 
megváltoztatása szükséges gömbösltő kezeléssel, 
vagy az alapszövet jelentős befolyásolása ötvözés 
révén — esetleg mindkettő együttesen.

Az öntöttvas szilárdságának növelése 350 N/imn2 
fölé tehát már lényegesen nehezebb, és szigorú 
technológiai feltételek kielégítését igényli. A nagy 
szilárdságú öntöttvasak gyártásakor a gömbösítő 
kezelést követően ugyancsak szükség van módo
sításra a fehéredési hajlam csökkentése és a ked
vezőbb grafiteloszlás és -méret elérése érdekében. 
Annak ellenére, hogy a grafitgömbösítés a módosí
tás eddig vázolt eljárásától lényegesen különbözik, 
és a használatos adalékok is eltérőek, a szakiroda- 
lom gyakran módosításnak nevezi ezt is, a grafit
alakot nem befolyásoló modifikátorokat elsőren
dű, a gömbösítő kezelőanyagokat másodrendű 
modifikátoroknak mondják, és a kezelőanyagokat 
és eljárásokat is ennek megfelelően együtt tárgyal
ják. Megint más szakirodalom viszont a grafit alak
ját nem befolyásoló módosítást beoltásnak, modi- 
fikátorait beoltóanyagoknak nevezi.

A módosítás alapjai

A módosítás hagyománya majd száz évre nyú
lik vissza, ennek ellenére mechanizmusa még nem 
egyértelműen tisztázott.

A grafitcsíra számos fajtája ismert. Az olvadék
ban az olvasztás és túlhevítés ellenére visszama
radt saját kristályrácsmaradványok mennyiségét 
az olvasztás körülményei határozzák meg. Az 
idegen fajtájú zárványmaradványok közül csak 
az lehet csíra, amelynek kristályszerkezete meg
felel a kristályosodó fázisénak, paraméterei pedig 
legfeljebb 15 %-ban térnek el azétól.

A primer ausztenit és a grafit rácsszerkezete 
erősen eltér egymástól, az ausztenit ezért grafit- 
csíraképzőként nem jöhet szóba. Az idegen fázisú 
csírák képződésével kapcsolatban számos elmélet 
létezik, a hatásmechanizmus azonban nincs tisz
tázva.

A legjelentősebb grafitosító elemek az Al, C, Si, 
Ti, Ni, Cu, P, Со, Zr. Feltételezhető, hogy a szabá
lyos rendszerbeli rácsszerkezetű nemfémes zár
ványok (pl. MgS, Mg3N2, Mg2Si, MgO) a gömb 
alakú grafit, míg a hexagonális vagy egyéb rács
szerkezettel rendelkezők (Si02, SiO, SiC) a lemezes
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grafit képződését segítik elő. Egyes vélemények 
szerint a képződő csíra grafit, mások szerint szi
liéin m-karbid, amely elbomlik, és a felszabaduló 
karbon csíraként hat.

Igen elterjedt és kellően alátámasztott az oxid- 
csíraelmélet, amely szerint a grafitcsírák képző
dését Si02-gócok váltják ki, amelyek képződéséhez 
is idegen csírák (A120 3, CaO, ZrO, SrO stb.) szük
ségesek. Az optimális csíraállapot kialakulásához 
bizonyos mennyiségű oxigénre van az olvadékban 
szükség, és ezt a Si, Ca, Al, Ti, Sr, Zr, Ba köti meg.

Modil'ikátorok

A grafit mennyiségét a grafitosító, illetve a vele 
ellentétesen ható, karbidosító modifikátorokkal 
lehet befolyásolni. Az előbbinek fő alkotója a szi
lícium, míg a karbidosítás Bi-, Ni-, Te-, Mg-, Се- 
tartalmú adalékokkal biztosítható.

A grafitosító modifikátorok két nagy csoportra 
oszthatók: a karbon és a szilícium alapú modifi
kátorok csoportjára.

A karbon, ill. a grafit használata kézenfekvő 
lenne a grafitosító módosításhoz, a kapott ered
mények azonban nagyon ellentmondóak. Lemez- 
grafitos öntöttvas módosításához ezért elég rit
kán, gömbgrafitos öntöttvashoz pedig egyáltalán 
nem használják. Megfelelő módosító hatás kizá
rólag kristályos grafittal érhető el. Ilyen a termé
szetben előforduló grafiton kívül szintetikusan is 
előállítható. A kis grafitkristálykák megnőnek, a 
legtöbb szennyező eltávozik, úgyhogy ez a modi- 
fikátor valóban igazi saját csíraképzőként hathat.

Tekintettel arra, hogy elég nagyok a követelmé
nyek a kristályszerkezettel szemben, a kereskedel
mi forgalomban ilyen karbontermék alig fordul 
elő. Gyakorlatilag csak a grafitosított elektród 
jöhet szóba. A villamos olvasztáskor használatos 
karbonizáló adalékok — a petrolkoksz, egyéb 
kokszok, elektródtörmelék — nem járnak módo
sító hatással.

A kereskedelmi forgalomban kapható ún. gra- 
fitmodifikátorok lényegében grafit és ferroszilí-

1. táblázai

A  le g e lte r je d te b b  g ra f ito s ító  m o d ifik á to ro k  ö ssz e té te le , %

M e g n ev ezés S i AI C a B a Sr Z r M n M g T i E g y é b

F e S i  a la p ú a k
F e S i 45 4 5 — 50 0,8 0 ,8 — — — — — — —

F e S i 45 (M g) 4 5 — 50 0,8 0,8 — — — — 1,25 — —
F e S i  75 75— 80 1,2— 2 0 ,3 — 1,2 — — — — — — —
F e S iS r 75 0,5 0,1 — 0,8 — — — — —
F e S iS r 4 5 — 50 0,5 0,1 — 0,8 — — — — —
F e S iZ r 80 1,2— 2,5 2,5 — — 1,5 — — — —
F e S iT i 4 5 — 50 1,5 6,0 — — — — — 10 —
F e S iC e 45 0,5 0,5 — — — — — — *

F e S iL a 75 1,5 — — — — — — — 2 %  L a
F e S iB a 6 0 — 65 0 ,5 — 1,7 1 9 — 11 — — — — — —
F e S iB a M n 60— 65 1,5 2 5 — 6 — — 9 — 11 — — —
F e S iB a Z rM n 6 0 — 65 1 0,8 0 ,8 — 6 6 — — —
F e S iM n 60— 65 0 ,5 — 1,0 1,0— 2,5 — — — 4 — 6 — — —

F e S iM n Z r 60— 65 1,0— 2,0 1 ,0— 3,0 — — 5 — 7 5 — 7 — — —
F e S iM n Z rT i 
S iM M  (Si-

60— 65 1,0— 1,5 1,5— 2,5 — — 5,5 6,5 .--- — —

-e leg y fém ) 
G a S i a la p ú a k

4 5 — 55 3 ,0 — 5,0 1 ,0— 3,0 — — — — — — 1 0 %  Ce

C aS i 55— 65 1— 2 10— 30 — — — — — — —
C aS iA l 30— 50 5 — 15 20— 25 — — — 1,5 — — —
C a S iZ r 30 — 25 — — 12— 15 — — — —
C aS iM n 25— 35 — 15— 25 — — — 10— 15 — — —
C a S iB a 60— 65 0 — 1,5 18— 25 3 — 7 — — — — — —
C aS iT iC e 36 2,5 18 — — — — — 4,5 8 %  Ce
C a S iZ rT e 30 — 24— 26 — 12— 15 — — — 1 5 %  Ce
C aS iB M g 38 2 28 — — — — 5 — 2 ,6 %  В
C a S iB a A lM g 62— 66 7— 12 10— 14 1— 3 — — — 1— 3 — —
S iZ r 4 5 — 52 — — — — — — — — —
S iT i 20— 25 — — — — — — — 2 0 — 27 —
S iM n 4 5 — 54 — — — --- — 20— 25 — — —
S iN i 30 — — — — — — — — 7 0 %  N i
C rS iM n T iC a 15— 21 — 1 — — — 14— 16 — — 3 0 %  C r
C u C aS iS n A lC  28 

N a q y  karbontarta lm úak

0,5 14 **

E s k a lo y 52 1,5 9 — — — — 0,3 — 2 5 %
g r a f i t

M V S Z —  21 4 8 — 52 3 — 6,5 6 — 9 2 — 5 — — — 0 ,7 —
— 1,5

— 2 5 %
g r a f i t

M V S Z — 32 3 0 — 90 — 9 — 16 1 ,5 — 4 — — — — — 4 5 %
g r a f i t

* 13%  r i tk a fö ld fé m , e b b ő l 10%  Ce 
** 8%  C, 52%  Cu, 5%  S n
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cium keverékei, esetleg még alumíniumot, kal
ciumot is tartalmaznak.

A nagyüzemi gyakorlatban használatos modi- 
fikátorok alapja a szilícium, ez azonban önmagá
ban még nem ad kielégítő módosító hatást. Ki
derült, hogy a grafit mennyisége, mérete és elosz
lása szempontjából a 2—4% alumíniumtartalmú 
CaSi az optimális. A grafitosító modifikátoroknak 
célszerű egyéb, oxigénnel stabil oxidokat képező 
alkotókat is tartalmazniuk.

A leghasználatosabb modifikátor a FeSi 75, 
amely 0,5—1,6% kalciumot, 1,0—2,0% alumí
niumot is tartalmaz, továbbá a 14 % kalciumtartal
mú CaSi és a 2,0—2,5% báriumot tartalmazó 
BaCaSi. Igen elterjedt az 1,0% stronciumot, 0,5% 
alumíniumot, 77,5% szilíciumot tartalmazó SiSr is.

A qrafitosxtó modifilcátorolcról az 1. táblázat ad 
áttekintést.

A modifikátorok 0—0.2, 0—3, 3—-6, 6—35, 
25—120 mm-es szemcseméretben, törve vagy gra
nulálva, a legváltozatosabb fantázianevekkel ke
rülnek forgalomba. A védjegyzett anyagok elő
nye, hogy garantált a vegyi és szemcseösszetételük, 
ami kevesebb anyag felhasználását teszi lehetővé 
azonos cél eléréséhez, továbbá a gyártás bizton
sága fokozható, az összetétel pontosan beállítható.

A módosító hatás fokozódik a modifikátor meny- 
nyiségének növelésével, a fajlagos hatás azonban 
mérséklődik. Azonos mennyiségű modifikátor 
hatása a telítési szám csökkenésével fokozódik. 
A modifikátor szükséges mennyisége az összeté
teltől függ.

A modifikátorok közül a CaSi tömörebb, sűrű
sége nagyobb, így könnyebb az olvadékba bevinni, 
ezenkívül kevesebb salak képződik, ezért előnyben 
részesítik a FeSi-mal szemben. Használatos meny- 
nyiségeO.3%.

A Si. Mn és Zr együttesen hatékony dezoxidáló, 
a Si, Mn, Ca és Ba együtt eredményesen csökken ti a 
túlhűlést, a mangán a porozitásképződés veszélyét 
csökkenti. Már 0,3%-os mennyiségben elegendő, 
hatása 1.0%FeSi hatásával megegyező.

A stroncium különösen jól csökkenti a túlhűlési 
hajlamot, azonnal oldódik a vasban, az eutektikus 
cellák számát azonban csökkenti.

A cériumtartalmú modifikátorok már 0,05— 
0,10%-ban hatásosan csökkentik a túlhűlési haj
lamot, a többi modifikátorhoz képest hatásuk 
lassan cseng le.
! A grafitosító modifikátorokhoz gyakran olyan 
adalékokat is adnak, amelyek az eutektoidos át
alakulás körülményeit befolyásolják, a karbidos 
rendszer szerinti átalakulást segítik elő, és'ezáltal 
fejtik ki szilárdságnövelő hatásukat. Ezek a sta 
bilizáló modifikátorok mangánt, krómot tartal
maznak, és grafitosító modifikátorral együtt hasz
nálják őket. A mangántartalmú 25 rnm-nél vé
konyabb öntvényrészek, a krómtartalmúr50 műi
nél vékonyabb szelvények esetén kizárólag grafi
tosító modifikátorokkal együtt alkalmazható.

A stabilizáló modifiJcátorolcat a 2. táblázat tar
talmazza. A modifikátorok hatása közvetlenül az 
olvadékba vitel után a legerősebb, majd ezt köve
tően az idő múlásával gyengül, végül teljesen meg-

2. táblázat

A Ip n iezg ra fito s  ö n tö ttv a sa k h o z  v a ló  s ta b il iz á ló  
m o d if ik á to ro k  összetéte le , %

Meg-
nevezés Si C a A1 Mn C r T i C

CrSi 15 60  — 5,0
CVS i 40 — 0,10 — 43 — 0,05
CrSiM n 18 0 ,5 0 0,20 10 40  0 ,7 5 —

C rSiM n 10 — — 6,5 54 — 5,5

szűnik. A modifikátor hatásának ez a lecsengése 
független a modifikátor fajtájától, és valamennyi 
modifikátornál észlelhető, intenzitása azonban 
eltérő. A módosítás és öntés között ezért a lehető 
legrövidebb időnek szabad csak eltelnie, általá 
ban azok a modifikátorok, amelyek bevitele után 
közvetlenül hirtelen megnő az euteltikus cellák 
száma, kedvezőtlenek a lecsengósi effektus szem
pontjából. A FeSi hatása kb. 10 perc alatt cseng 
le, a báriumtartalmú modifikátorok hatása lassan, 
állandó sebességgel csökken. A cérium is csökkenti 
a lecsengés intenzitását. A lecsengés sebessége függ 
az öntöttvas vegyi összetételétől, a modifikátor 
szemcseméretétől, a módosítás hőmérsékletétől is.

A módosítás nem kívánatos kísérő jelensége a 
porozitás iránti hajlam növekedése, amely első
sorban az öntöttvas vegyi összetételétől függ. Mi
nél nagyobb a karbon-, foszfor- és kéntartalom, 
az öntöttvas összetétele minél jobban megközelíti 
az eutektikust, annál hajlamosabb mikroporozi-

3. táblázat

N éh án y  r i tk a fö ld fé m -ta r ta lm ú  m o d if ik á to r
össze té te le , %

M egnevezés
R i t k a 

fö ld fém
le g a lá b b

Almax bimax

SZIM 1S— 1 25 10 50
S Z IM IS — 2 10 15 60

S Z IIT M ÍS — 1 28 10 60
S Z IIT M ÍS — 2 25 8 60
S Z IIT M ÍS — 3 15 7 55

F S Z M — 1 25 5 55
FSZ M — 2 30 8 55
F S Z M — 3 15 10 60_^

* A m a ra d é k : F e . A/- ifc tr iu n ita rta ln iú  S Z IIT M ÍS  m o d if ik á to rb a n  
m egengedhe tő  m a x . 5 % C a is.

4. táblázat

N éh án y  k o m p le x  m o d ifik á to r h a tá s a ,  %

A m o d if ik á to r  
ö s s z e té te le

E u te k t ik u s
ce llák

m é re te

F e h  é red  esi 
b a jia m

75%  Si, 1 %, S r + -  60,0
75%  Si, 2%  S r + -  100,0
75 ,8%  Si, 0 ,3 %  A l, 
2 ,0%  Ce - 4 4 ,4 t 66,6
60— 6 5 %  Si, 10— 1 5 %  C a, 
7— 12%  A l, 1 ,0 %  M g, 
1— 2%  R a , 0 ,4 — 0 ,6 %  Z r -  2 ,9 - f  100
52 ,0%  Si, 8 ,0 %  C a, 
2 ,7%  Al, +  32 -  33,3

* — csökken , +  nő
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tások képződésére. Azok a modifikátorok, amelyek 
ugrásszerűen megnövelik a cellaszámot, ugyancsak 
növelik a porozitási hajlamot. A módosítóanyag 
típusának és összetételének helyes megválasztásá
val azonban ez a veszély csökken, és megfelelő 
biztonsággal állítható elő ép öntvény.

Egyrészt a módosítás szilárdságnövelő hatásának 
minél jobb kihasználása, másrészt hátrányainak 
(lecsengés, porozitásveszély) csökkentése érdekében 
fejlesztették ki a komplex modifikátorokat, amelyek 
a fő alkotókon kívül kis mennyiségben egyéb al
kotókat, elsősorban ritkaföldfémeket is tartal
maznak. Az utóbbi években előtérbe került a cé

rium és az ittrium használata, ezekhez aránylag 
olcsón és könnyen hozzá lehet jutni olegyfómek 
alakjában. Néhány ritkaföldfém-tartalmú inodi- 
fikátor összetételéről a 3. táblázat, míg néhány 
komplex modifikátor hatásáról a 4. táblázat nyújt 
áttekintést.

Hazánkban adottak a technológiai feltételek a 
szükséges modifikátorok előállítására és arra, hogy 
az eddig gyártott FeSi alapú modifikátorok, to 
vábbá a BaCaSi és FeSi + grafit mechanikus ke
veréke (Salgomix) mellett kívánságra összetett 
hatású, ritkaföldfém-tartalmú modifikátorokat 
is gyártsanak és használjanak.

Az anyag- és energiamegtakarítás lehetősége 
a bentonitos formázókeverékek előkészítésekor

M I H A I L  J .  J  E  R S  О V ok i. k o h ó m é rn ö k , a  m ű szak i tu d o m á n y o k  k a n d id á tu s a  
A u to m e e h an ik a i I n té z e t ,  M oszkva 

1) I t .  T  Ó T  I I  L E V E N T E  o k i. kohóm érnök  
N eh éz ip a ri M ű szak i E g y e te m

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

.4 tárcsás homokkeverő szerkezete. A görgős és 
a tárcsás keverő teljesítm ényfelvétele, va lam in t a 
kétféle keverővei készített form ázókeverék nyom ó- 
szilárdsága és gázáteresztő képessége a bentonit- és 
víztartalom  függvényében . A  tárcsás keverő előnyei.

Bevezetés

Az öntőiparban a termelés gazdaságosságának 
javítása a már meglévő berendezések és ismert 
technológiai eljárások modernizálásával is lehet
séges. Ebben a cikkben a bentonitos formázókeve
rékek előkészítésének korszerűsítésére irányuló 
kísérletek eredményeiről számolunk be. A téma 
időszerű, mert a bentonitos keverékek használata 
széles körű, és a felhasznált anyag és energia ára 
egyre növekedik. Megvizsgáltuk a formázókeve
rék összetételének és a keverőgép konstrukciójá
nak hatását a keveréshez szükséges teljesítményre 
és a formázókeverék tulajdonságaira.

A vizsgálati módszer

A vizsgálatot a 2” teljes faktoros kísérleti terv 
alapján végeztük, így sikerült a szükséges mérések 
számát erőteljesen csökkenteni. A módszer lényege, 
hogy az n tényező (faktor ) hatását két szinten 
vizsgáljuk.

A következő tényezőket változtattuk:
— a keverék fí bentonittartalmát ( %),
— a keverék V víztartalmát (%),
— a keverőgép konstrukcióját.

A 2:l faktoros kísérlet teljesítéséhez, ill. a mate
matikai modell kialakításához szükséges felté
teleket a következőkben ismertetjük.

A bentonittartalom középértékét !)%-ra, a 
víztartalomét 5%-ra vettük fel. A bentonittartal- 
mat a középértékhez képest ±3%-ra, a víztartal

mat ±  1 %-ra állítottuk be. A regressziós egyen
letben a bentonittartalomra vonatkozó változót az

a víztartalomra vonatkozó változót az

képlettel transzformáltuk. A harmadik változó, 
X 3 a keverőgép konstrukcióját jelenti. Értéke 
+  1, ha a keverő modernizált, tárcsás, és —1, ha 
hagyományos, görgős.

A hagyományos keverőn az ismert, horizon
tális elrendezésű, hengeres görgőkkel ellátott 
Simpson-keverőt értjük. A modernizált keverő
ben a görgők helyén keverőtárcsák vannak (  1. ábra)
[1]. A három-három 1 tárcsát a 2 tengelyre 3 go
lyóscsapágyak segítségével illesztették rá. Ez le
hetővé teszi, hogy mindegyik tárcsa önállóan fo
rogjon. A tárcsák közötti távolság a közöttük el
helyezett 4 távtartó gyűrűkkel szabályozható. A 
tárcsasor az 5 központi tengely körül is forog, 
ezért a tárcsáknak a saját forgástengelyük körüli 
szögsebessége a forgási sugarak növekedésével 
egyenes arányban nő. Ennek eredményeképpen a 
tárcsák közötti térben levő formázókeverékben 
intenzív keveredési-gyúrási folyamat megy végbe. 
Annak megakadályozására, hogy a formázókeve- 
rék a tárcsák közé tapadjon, 7 villákat helyeztünk 
el, .amelyeket a 8 konzol hordoz.

A kísérleteket 10 kg befogadóképességű labo
ratóriumi keverővei végeztük. A kísérletekhez 
kisörsi K4-es kvarchomokot és mádi OB bentoni- 
tot használtunk. A keverék tömege minden eset
ben 6 kg volt. Az összetevőket először szárazon 
kevertük 5 percig, ezután adagoltuk a vizet, és
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1. ábra. A  keverőtárcsák felszerelésének vázlata  
1— k e v e rö tá rc sa , 2— te n g e ly , 3—  go lyósesapágy , 4—  tá v ta r tó  g y ű rű , 

ő—  k ö zp o n ti te n g e ly . 6—  v illa , 7—  konzo l

még 10 percig folytattuk a keverést. A keverőgép 
működése közben mértük az N  teljesítményszük
ségletet. Szabványos próbatesteken mértük a 
formázókeverék a,,,, nyomószilárdságát és Grk gáz- 
áteresztő képességét.

A kísérletek értékelése

A kísérleti terv alapján elvégzett mérések ered
ményeiből regressziós egyenleteket számítottunk 
ki. Ezekből kettőt közlünk.

A nedves állapotú keverés 5. percében várható 
fajlagos teljesítmény szükséglet :

N =  62,75 +  4,75 Х г+ 2 ,0 0  X 2-9 ,5 0  X 3-

-0 ,5 0  ХДз-З.ОО Х Д .,-1 ,25  X2X3 +

+  0,76 В Д Д з  W/kg.

A teljesítményszükségletet azért vizsgáltuk a ned
ves keverés 5. percében, mert egyrészt ekkorra 
stabilizálódott az értéke, másrészt ez a szokásos 
átlagos keverési idő a hasonló keverőgépeknél.

A várható nyomószilárdság :

any=  9,350 +  3,200 X ^  0,755 X 2+0,075 X 3-  

-0 .6 2 5  X iX jA  0,325 X jX 3+  0,050 Ar2X 3 

Nf cm2.

A regressziós egyenleteket a Fisher-módszerrel 
értékeltük, és azokat 95%-os megbízhatóságra 
állítottuk be. A matematikai modell alapján érté
kelhető, hogy mely változók hatása jelentős. A 
regressziós egyenleteket grafikusan is ábrázoltuk 
(2—3. ábra). A teljes vonallal kihúzott síkok a 
görgős, a szaggatott vonallal kihúzott síkok a tár
csás keverő vei előkészített homokra vonatkoznak.

A 2. ábrán a keverés teljesítményszükséglete 
látható a bentonit- és víztartalom függvényében. 
A keveréshez szükséges fajlagos teljesítmény a 
víz- és a bentonittartalom növekedésével egyaránt 
nő. Ennek oka a formázókeverék viszkozitásának 
megváltozása. Látható, hogy a tárcsás keverőgép

2. ábra. ö ssze függés a  fo rm á z ik  ever ék bentonit- cs v íztar 
talma, va lam in t a  keverés teljesítm cnyszükséglete között

3. ábra. Ö sszefüggés a form ázókeverék bentonit- és v íz 
tartalma, v a la m in t nyom ószilárdsága között

fajlagos teljesítményszükséglete 41—46 W/kg, 
ami 20—30%-kal kisebb, mint a görgős keverőé 
(50—72 W/kg).

A próbatesteken mérhető nyomószilárdság erő
teljesen növekszik a bentonittartalom növekedé
sével, és kismértékben csökken a víztartalom nö
vekedésével (3. ábra). A keverőgép típusának a 
hatása nem túl jelentős, az azonban látható, hogy 
nagyobb bentonittartalmaknál ( В  -- 9 %) a tárcsás 
keverőgép kb. 5%-kal nagyobb nyomószilárdságú 
keveréket készít. Ennek oka — véleményünk sze
rint — a kötőanyag homogénebb eloszlása.

A 2. és 3. ábrán feltüntetett felületekre berajzolt, 
azonos teljesítményt, ill. szilárdságot jelentő egye
neseket levetítettük а В—V síkra. így  a kísérleti 
eredményeket nomogramokban foglalhattuk üsz-
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4. ábra. N om ogram  a  form ázókeverék összetétele, nyo m ó 
szilárdsága  és a keverés teljesítm ényszükséglete közti 

összef üggések m egállapítására

a— görgős keverő, b— tárcsás keverő

sze (4. ábra). A 4a ábrán a hengergörgős keverő
géppel kapott eredmények, a 4b ábrán pedig a 
tárcsás keverőgéppel kapott eredmények láthatók. 
Ezek a nomogramok lehetővé teszik, hogy megha
tározzuk a minimális keverési teljesítményt igény
lő összetételeket, és összehasonlítsuk a különbö
ző keverőgépeket a teljesítményszükséglet és a 
formázókeverék minősége alapján.

Az azonos szilárdságokat (folyamatos vonal) és 
az azonos teljesítményszükségleteket (szaggatott 
vonal) jelentő egyenesek mindkét keverő haszná
latakor hasonló lefutásúak, de az értékek eltérőek. 
Ha például megvizsgáljuk a 10 N/cm2 nyomó
szilárdságú keverékek készítéséhez szükséges 
teljesítményszükségleteket, láthatjuk, hogy hen
gergörgős keverőgépen 61—65 VV/kg, tárcsás ke
verőgépen 43—33 W/kg közé esnek. A tárcsás 
keverő vei mintegy 30%-os megtakarítás érhető el. 
A keverőgép modernizálása tehát jelentős ener
giamegtakarítást tesz lehetővé.

Előző cikkünkben [2] már rámutattunk arra, 
hogy anyag-és energiamegtakarítás érhető el a formá-

a зпз S.
5. ábra. N om ogram  a form ázókeverék összetétele, nyom ó- 
szilárdsága és gázáteresztó képessége közti összefüggések  

m egállap ítására  ( görgős keverő)

zókeverék összetételének megváltoztatásával is. 
A 4. ábrából látható, hogy ugyanolyan nyomószi
lárdság a bentonit- és víztartalom egyidejű csök
kentésével is biztosítható, ugyanakkor kisebb 
lesz a keverés teljesítményszükséglete. Bizonyos 
esetekben gazdaságos lehet a nyomószilárdság 
kismértékű csökkentése is.

A gázáteresztő képesség nomogramja is elké
szíthető, ha a 2. és 3. ábra felületeire az azonos 
G к értékeket jelentő egyeneseket berajzoljuk, majd 
levetítjük а В—V síkra. így kaptuk az 5. ábrán 
látható nomogramot, amely a hengergörgős keve- 
rőre vonatkozik. Ha például végighaladunk a 10 
N/cm2 nyomószilárdságot ábrázoló egynes mentén, 
a gázáteresztő képesség 130-tól 143-ig változik, 
ami kb. 10%-os növekedést jelent.

Tárcsás keverőgép használatakor a gázáteresztő 
képességnek az előzőhöz hasonló növekedése csak 
9 %-nál nagyobb bentonittartalom esetén mérhető, 
mert ha ennél kisebb a bentonittartalom, akkor 
G\: és any egyenesei közel párhuzamosak. Azonban 
a tárcsás keverőgépen készült formázókeverék 
gázáteresztő képessége átlag 20—30 egységgel 
nagyobb, mint az azonos összetételű, de henger 
görgős keverőn készítetté. Ennek a kedvezőbb 
rögtartalom az oka. Ezzel a kérdéssel előző cik
künkben [2] részletesen foglalkoztunk.

Az elvégzett kísérletek alapján kijelenthetjük, 
hogy a tárcsás keverő használatával mintegy 30% 
villamos energia és 2% bentonit takarítható meg 
úgy, hogy a formázókeverék nyomószilárdsága 
változatlan, ugyanakkor nagyobb diszperzitása 
eredményeként nagyobb a gázáteresztő képessége.

IR O D A L O M

[1] S zS zS zR  №  872003 sz o v je t s z a b a d a lo m .
[2] Jersov, M . J . — T óth  L . : Ö n tö d e , 36 (1985) 8. sz. 
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Nikkelötvözetek irányított dermedésének vizsgálata"
S A B I N E  R A H N  e g y etem i h a llg a tó  

M ű sz a k i E g y e te m , B ru o

D K  6 6 9 .2 3 5 :6 2 1 .7 4 6 .6 2

A z irányíto tt dermedés lényege. A  hőálló n ik k e l 
ötvözetek kúszásvizsgá la ta , az anyag roncsolódásá 
nak fo lyam ata . A  dermedés irányításának hatása  
a makro- és m ikroszerkezetre.

Bevezetés

A hőturbinák teljesítménye és hatásfoka min
denekelőtt a maximális üzemi hőmérséklettől 
függ. Ezért figyelmünket főként azoknak a szer
kezeti anyagoknak a fejlesztésére kell fordítanunk, 
amelyek a nagynyomású hőturbinák egyre nö
vekvő hőmérsékletének vannak kitéve.

Ma a hőturbinák erősen igénybevett lapátjait 
elsősorban hőálló nikkelötvözetekből készítik, 
Ezek kifejlesztése folyamán lépésenként elérték, 
hogy a nemesített y’-fázis 60 térfogatszázalék 
felett legyen. A stacionárius hőturbinák anya
gának legfontosabb tulajdonsága a nagy hőmér
sékleten tartós szilárdság és a korrózióállóság.

A hőálló nikkelötvözetek fejlesztésének célja, 
hogy a turbinalapátok élettartamát a munka
hőmérséklet egyidejű növelése mellett meghosz- 
szabbítsák. Ennek megvalósítása elsősorban a 
vegyi összetétel helyes megválasztásával, a der- 
medési folyamat irányításával és a lapátok üzem 
közbeni hűtésének javításával lehetséges [1].

Az irányított dermedés lényege

Irányított dermedésen azt a kristályosodást 
értjük, mellyel anizotrop szerkezet keletkezik 
olyan krisztallitok képződése útján, amelyek a 
hőelvezetés irányában megnyúltak. A legfonto
sabb előnye ennek a struktúrának az, hogy az 
egyes krisztallitok tulajdonságai hosszirányban 
viszonylag azonosak, és a krisztallitok határai 
tengelyükkel párhuzamosan irányítottak. Ezek az 
előnyök mindenekelőtt az egytengelyű terheléskor 
jelentősek. Az irányított dermedés végbemehet 
egyrészt a kristálycsírák képződésének irányítá
sával, másrészt a kristályok növekedésének irá
nyításával.

Normális körülmények között az öntvény rész
ben globulitosan, részben transzkrisztallin módon 
dermed meg (1. ábra). A két szerkezet közti kü
lönbség a növekedés izotrópiájából, ill. anizotró
piájából következik, mindkettőt a hőelvezetés 
határozza meg. Az anizotrop hőszállítás az irányí
tott dermedés szükséges, de nem elégséges felté
tele. А-második, nagyon fontos követelmény, hogy 
a fázishatár előtt az olvadékban ne legyen kon- 
vekciós áramlás. Ez ugyanis oda vezetne, hogy az 
így kialakuló mechanikai terhelés az olvadékban 
növekvő dendritágakat eltörné, s ezáltal az irá
nyított szerkezet kialakulását zavarná. A fázis- 
határ előtt a csírák képződése erős szerkezeti túl- *

* E lh an g z o tt a  X I .  m a g y a r  ö n tő n a p o k  d iá k sz e m in á riu m á n .

Ш Ш 1ЕЗА

1. ábra. A  hagyom ányosan öntött öntvény textúrája

,/

P

mm ?

2. ábra. Irá n y íto tt dermedés sugárzó hevítéssel és hűtől após 
hűtéssel ( a ) ,  illetve indukció s hevítéssel és Jolyadékhütéssel

(b )
1— hevítés, 2— hűtés, 3— hőszigetelés

hűléssel megy végbe, ezért — ez a harmadik felté
tel — a hőmérséklet-gradiens és a növekedési se
besség hányadosának elegendően nagynak kell 
lennie [1].

Az irányított dermedéshez az ismert eljárások kö
zül csak kevés használható fel. Két alapvető le
hetőséget mutat a 2. ábra. Az a) esetben sugárzó 
hevítést és hűtőlapos hűtést alkalmaznak, a b) 
esetben indukciós hevítést és folyadék segítségé
vel konvekciós hűtést. A legfontosabb különbség a 
hőelvezetés módjában van [2].

A hűálló nikkelötvözetek szerkezete

A további tárgyaláshoz elengedhetetlen, hogy 
röviden ne érintsük ezeknek az ötvözeteknek a
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mikroszerkezetét. A felületen koncentrálódó, 
ausztenites alapszövet ( y-fázis) intermetallikus 
y’-fázist [Ni3(Al, Ti) ] tartalmaz. Ez a fázis össze
függésben áll a szokásos globulitós mátrixszal, 
ahol a részecskék nagysága kb. 10 f i m .  Azoknak az 
ötvözeteknek, amelyeket a legutóbbi időben fej
lesztettek ki, köbös morfológiája van, a részecskék 
nagysága kb. 0,5 pm. További fázisok az MC, 
M7C3 és M23Ce formájú karbidok. Az utóbbi kettő 
elsősorban a fázishatárokon dúsul, ahol a csúszási 
folyamatokat erősen gátolja [3].

A kísérletek ismertetése

Az irányítottan kristályosított LVN 10 ötvözet 
kúszásvizsgálata megállapította, hogy a 980 °C 
hőmérsékleten elért szakadási idők összehasonlít
hatók a hagyományosan öntött próbatestekével. 
Annak ellenére, hogy ez nincs ellentmondásban a 
publikált munkákkal, az irányított dermedés 
továbbfejlesztése érdekében a valóságos helyzet 
magyarázatát meg kell találnunk.

A próbatestek öntése

A kúszásvizsgálathoz az LVN 10 ötvözetből 
próbatesteket öntöttünk. Az ötvözet összetétele az 
alábbi volt: 0,03—0,07%C, max. 0,25% Mn, max. 
0,5%Si, 11,0—13,0% Cr, 5,5—6,5% Al, 0,4—1,0% 
Ti, 3,8—5,2% Mo, 1,5—2,5% Nb + Ta, 0,005— 
—0,015% В, 0,05—0,15% Zr, max. 0,5% Fe, 
max. 0,015% S, max. 0,5% Cu, max. 1,0% Со, 
maradék: Ni.

A próbatestek lehűtéséhez ISP 2/III Leybold- 
Heraeus vákuumindukciós kemence szolgált, 
amelynek befogadóképessége 25 kg. A 3. ábra a 
próbatestek irányított kristályosításához alkal-

3. ábra. A  próbatestek irányíto tt dermedéséhez használt 
berendezés

1—  k e rá m ia , 2—  ü a v ü n y g y a p o t, 3—  h é jh o m o k , 4—  k e re t, 5— h ű tö la p

mázott berendezést mutatja. A hagyományos mó
don előállított próbatesteket 1530 °C-on az irá
nyított dermedéssel készítetteket 1650 °C-on ön
töttük.

A Laue-féle röntgendiffraktométeres módszerrel 
határoztuk meg a próbatestek tengelyének irányí
tottságát, tekintettel az egyes csírák kristálytani 
irányára és azoic egymáshoz viszonyított helyzetére.

A következőket állapítottuk meg :
1. Az egyes csírák (001) krisztallográfiai irányítás 

súak voltak, ennek pontossága ±4  ° a rúd ten
gelyéhez képest.

2. A szomszédos csírák egymáshoz képest 20— 
30 °-os szöggel a (001) tengely körül elcsavarod
tak [4].
A kúszásvizsgálatot a következő körülmények 

között végeztük :

Hőmérséklet Terhelés Minimális
szakadási idő

980 °C 157 N/mm2 20 h
870 °C 353 N/mm2 20 h

Ezután a próbadarabokat Dentacrylba öntöt
tük, és a próbapálcák hosszirányú metszetéből 
csiszolatokat készítettünk. A maratást Marble- 
féle szerrel végeztük.

A szerkezeti anyag roncsolódása

Az anyag roncsolódási folyamatának és a tu
laj donképpeni szakadásnak a jellege mindenek
előtt a deformáció sebességétől függ. Nagy defor
mációsebesség esetén (állandó hőmérsékleten) a 
törés transzkrisztallin módon megy végbe, a sza
kadási nyúlás és a kontrakció jelentős. Kis defor
mációsebességeknél főként az interkrisztallin tö
rés jön számításba, ekkor kismértékű a deformá
ció, és csekély a kontrakció.

Bebizonyosodott, hogy az interkrisztallin törést 
üregek keletkezése előzi meg, ezek — a külső ter
helés hatására kisebb vagy nagyobb mértékben — 
a szemcsehatárokon, magasabb hőmérsékleten 
képződnek. Az interkrisztallin roncsolódás egy
részt ellipszoid vagy gömb alakú üregek (kavitáció) 
keletkezése, növekedése és egymás közti kapcsola
ta útján a szemcsehatáron megy végbe. Az első 
stádiumban az üregek határán, másrészt három 
szemcse érintkezési helyén az ék alakú repedések 
nukleálódása folytán, repedések jönnek létre, 
amelyek a szemcsehatárok mentén továbbterjed
nek. A szemcsehatáron jelentkező legfontosabb 
folyamat a határ menti elcsúszás. Az üregek ke
letkezése főként azokon a szemcsehatárokon for
dul elő, amelyek merőlegesek, vagy amelyeknek 
egy szakasza merőleges a feszültség irányára.

Kavitáció képződéséhez nagy helyi feszültség
koncentráció vagy a felületi, ill. fázisfelületi ener
gia nagy sűrűségű helyei szükségesek. Ez azt je
lenti, hogy az üregek főként három vagy négy 
szemcse érintkezési pontjain, határán, szubhatá- 
rán, általában az egyenetlen határok mentén, 
vagy a határokon eloszlott idegezi fázis jelenlété
ben képződnek. Keletkezésük leegyszerűsödik ami
att, hogy a részecskék és a mátrix közti határfe
lületi energia csak kismértékben tér el a szabad 
felületi energiától.

A felületi repedések fontos befolyást gyakorolnak 
a roncsolódásra. Jelentőségük abban áll, hogy a 
kitágult felületi repedések terjedésükkel a teljes 
rúdkeresztmetszetben érvényesülnek. A törés
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4. i'tbra. H agyom ányosan  öntött ( a )  és irányíto ttan  der 
medt (b )  próbatest makroszövete. 2,6 X

J .  ábra. H agyom ányosan öntött ( a ) és irányítottan d er 
medt (b ) próbatest sza ka d á si helye. 20 X

akkor következik be, ha a kristályközi üregek fel- 
halmozódása egy kritikus értéket elér [3].

A hagyományosan és az irányított dermedéssel 
öntött próbák összehasonlítása azt mutatta, hogy 
a roncsolódás mechanizmusa alapvetően azonos. 
A 4a ábra a hagyományosan öntött, a 46 ábra az 
irányítottan dermedt rúd makroszerkezetét mu
tatja. Az 5. ábrán a hagyományosan öntött (a )  és 
az irányított dermedéssel öntött rúd szakadási 
helye látható (b).

7. ábra. A  6. ábrán látható egyik  üreg nagyíto tt képe. 
200 X

6. ábra. H regek egy irányíto ttan  derm edt próbatesten a 
feszültség  irányára  merőleges szemcsehatár-szakaszon. 35 X
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Mint említettük, az üregek főként a feszültség 
irányára merőleges szemcsehatárokon (hagyomá
nyosan öntött próbatestek) vagy határszakaszo
kon (irányítottan dermedt próbatestek) jelentkez
nek. Az utóbbit a 6. és 7. ábra szemlélteti.

A mikroszcrkezet tanulmányozása

Az irányított dermedésre jellemző, hogy míg a 
folyékony ötvözetben a hőszállítás vezetéssel és 
—- az eljárástól függően — konvekcióval megy 
végbe, addig szilárd állapotban csak hővezetés 
lehetséges.

Az irányított kristályosodásra a következő 
összefüggések érvényesek [1] :

ahol (ATr)x-u a hőmérsékletgradiens az olvadék
ban,

T 0 a folyékony fém hőmérséklete,

8. ábra. Irányítottan dermedt próbatest szövete a hűtőlap 
közelében (a )  és attól távolabb (b ). 1000 X

0. ábra. Hagyományosan öntött próbatest szövete a hűtőlap 
közeiében(a) és attól távolabb (b ). 1000 X

Tm a hőmérséklet a fázishatáron,
к a dermedési állandó,
и a fázishatár távolsága a hűtőlaptól,
V a dermedés sebessége,
r az idő.

A (2) és (3) egyenletből következik, hogy
9

X*

2 и (4)

Az (1) és (4) egyenletből látható, hogy ha T 0 nő, 
akkor a hőmérséklet-gradiens nő, és ha и nő, akkor 
a hőmérséklet-gradiens és a dermedés sebessége 
csökken.
Továbbá érvényes : 

d T
T - -

dí
d 7 '

d у
Ф /

d/ = AT-v.

A dendritágak távolsága [5] :
X d  = K{AT-v ) \

(5)

( 6 )

ahol a ç» — .
Zt

Az összefüggések szerint a mikroszerkezet a 
fázishatár és a hűtőlap közti távolság növelésével 
változik.

Mindenekelőtt а у’-fázist vizsgáltuk, mert erős 
befolyása van az ötvözet tulajdonságaira. Megál
lapítottuk, hogy ha a hőmérséklet-gradiens csök-
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kent, tehát и nőtt, а у’-fázis durvább lett. A 8a 
ábra az irányítottan kristályosított próbatest 
szövetét a hűtőlap közelében, a 8b ábra a hűtőlap
tól távolabb mutatja. A 9a ábrán a hagyományo
san öntött próbatest szövete a hűtőlap közelében, 
a 9b ábrán a hűtőlaptól távolabb látható. A y’~ 
fázis durvulása a mechanikai tulajdonságok rom
lását idézi elő. Ebből következik, hogy a mikro- 
szerkezetet tudatosan befolyásolni kell.

Összefoglalás

A hőálló nikkelötvözetek irányított kristályosí
tásához különféle tényezőket kell figyelembe venni. 
Jó eredmény eléréséhez a makro- és mikroszer-

kezetet egyidejűleg kell irányítani. Az ötvözetek 
tulajdonságaira a szemcsehatároknak, a határo
kon elhelyezkedő fázisoknak, valamint а у-fázis 
szerkezetének van a legnagyobb hatása. Optimá
lis eredményeket irányított dermedéssel akkor 
kaphatunk, ha valamennyi tényező hatását figye
lembe vesszük.
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Beszámolók konferenciákról
N ém et ö n tő n a p o k , 1985

A  N é m e t Ö n tö d é k  S z ö v e tsé g e , a  N é m e t F é m ö n tö d ó k  
Ö ssz-szövetsóge és a  N é m e t Ö n tő  S z a k e m b e re k  E g y e s ü 
le te  1985. jú n iu s  13— 14-én  ö n tő n a p o k a t t a r t o t t  D ü s s e l 
d o rfb a n . A  re n d e z v é n y  té m á ja  a  sz á m ító g é p e k  ö n tö d e i 
fe lh a sz n á lá sa  v o lt. A  n é m e t ö n tó n a p o k o n  m in te g y  
750 ré s z tv e v ő  és v e n d é g  je le n t  m eg, e g y e s ü le tü n k e t  
S za lu i G yula  k é p v is e lte . A  re n d e z v é n y e 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 ábra. Számítógéppel segített gyártás. Humoros rajz a ném et üntónapok  
kiadványából

Plenáris előadás

Pöppel, J .  : S z á m ító g é p  a lk a lm a z á s a  az ö n tö d é b e n  —  
új lehe tő ség ek  az  ü z e m sz e rv e z é sb e n , f o ly a m a t i r á n y í tá s 
b a n  és m in ő sé g b iz to s í tá s b a n

Az N S Z K -b a n  r i tk á n  é p íte n e k  ú j ö n tö d é t ,  a h o l  a  
szám ító g ép es  ü z e m sz e rv e z é s , fo ly a m a t irá n y í tá s  és  m i 
n ő sé g b iz to s ítá s  b e v e z e té sé re  jó  a lk a lo m  k ín á lk o z h a t .  
A  H e id e lb e rg e r D ru c k g ie s sm a s e h inen AG 1985. a u g u s z 
tu s  19-én h e ly e z te  ü z e m b e  ö n tö d é jé t  A m s te tte n b e n . A z 
ö n tö d e  k a p a c i tá s a  29 000  t  jó  ö n tv é n y , a m e ly e k  tö m e g e  
50 g és 960 k g  k ö z ö t t  v á lto z ik . L e g fo n to sa b b  c é lu l a

m in ő sé g b iz to s ítá s t tű z t é k  ki, s e n n e k  é rd e k é b e n  o ly an  
in te g rá l t  s z á m ító g é p e s  re n d sz e rt v a ló s í to t ta k  m eg , 
a m ily e t e d d ig  ö n tö d é b e n  m ég  n e m  le h e t e t t  lá tn i. S z á 
m ító g ép p e l i r á n y í t já k ,  ille tve  e lle n ő rz ik  az  a d a g o lá s t 
és az  o lv a s z tó m ű v e t,  a  fo rm ázó- és m a g k é sz ítő  b e re n 
d e z é se k e t és a  fo rm á z ó a n y a g -e l lá tá s t .  A z ü zem sze rv ezés  
te rü le té n  a u to m a t iz á l t á k  a g y á r tá s te rv e z é s t ,  a  m e g re n 
d e lések  n y i lv á n ta r tá s á t ,  a  le l tá r t ,  a z  ü g y k e z e lé s t. A 
fo ly a m a t irá n y í tá s  az  an y ag - és e n e rg ia á ra m lá s ra , a  
g ép ek re , a  k e z e lő sz e m é ly z e t. tá m o g a tá s á r a ,  a  b e re n d e 
zések  á l l a p o tá n a k  e llen ő rzésére  és a  h ib á k  je lzésé re  
te r je d  ki. A  m in ő sé g b iz to s ítá s  az  o lv a s z tó k e m e n c é k  
b e té ta n y a g a in a k  és a  fo rm á z ó a n y a g o k n a k  á lla n d ó  m i 
n ő sé g é t és a  g y á r tá s e l le n ő rz é s t  v a n  h iv a tv a  szo lgáln i. 
A  sz á m ító g é p e k  a lk a lm a z á s á v a l az  ö n tö d é k  v e rsen y - 
képessége lé n y eg e sen  ja v í th a tó .

1. szekció: F o ly a m a t i r á n y í tá s

D etering, K .  —  Z u n d l, H . : S z á m ító g é p p e l s e g í te t t  t e r 
vezés és g y á r tá s  a  m in ta -  és fo rm a k é sz í té s b e n

A z N S Z K -b a n  a lk a lm a z o t t  r e n d s z e re k  1 % -a  sem  a l 
k a lm a s  a  sz á m ító g é p ije i tá m o g a to t t  te r v e z é s re  és g y á r 
t á s r a  (C A D /C A M ), eg y es te rü le te k e n  a z o n b a n  m á r  
e lő re lép és tö r té n t .  A  C A D /C 'A M -rendszer seg ítség év e l 
az  ö n tö d é k b e n  le h e tő sé g  ny ílik  a r r a ,  h o g y  az a lk a t 
ré s z ra jz b ó l k i in d u lv a  m e g te rv ezzék  a z  ö n tv é n y t  a  b e 
ö m lő ren d sze rre l e g y ü t t ,  és e lk é sz ítsé k  a  szükséges 
g y á r tó e sz k ö z ö k e t. A O A D /C A M -ren d sze r az  e lő g y á rt-  
m á n y  m o d ellezésé tő l a  s z e rsz á m k o n s tru k c ió n  á t  egészen 
a  g y á rtó e sz k ö z ö k  sz á m je g y v e z é r lé sű  sz e rsz á m g é p e k e n  
v a ló  le g y á r tá s á ig  te r je d .  A le g fo n to s a b b  fu n k c ió k , 
a m e ly e k e t a  C A D /C A M -ren d sze rn ek  tá m o g a tn ia  kell, 
a  k ö v e tk e z ő k  :
—  a d a t té te le k  á tv é te le  m ás C A D -re n d sz e re k tő l.
—  a  k o m p lex  te s te k  fe lü le té n e k  te l je s  le írá sa ,
—  a  g y á rtó e sz k ö z ö k  k o n s tru k c ió já n a k  te l je s  le írá sa ,
—  te c h n o ló g ia i fu n k c ió k , p l. fo rm á z á s i fe rd eség , o sz tá s , 

z su g o ro d ás,
—  m á so ló m in tá k  h e ly e t te s íté se  a d a t té te le k k e l .

S turz, W. : A  ro b o to k  és m a n ip u lá to ro k  k iv á la s z tá s a  és 
a lk a lm a z á sa  ö n té s z e t i  fe la d a to k h o z

A z ö n té s z e ti fo ly a m a to k  a u to m a t iz á lá s a  g a z d a sá g i 
o k o k 'm ia t t  és a  m u n k a k ö rü lm é n y e k  j a v í t á s a  é rd e k é b e n
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s ü rg e tő . M iv e l az  ö n tö d é k  zöm é b é r m u n k á t  vég ez , igen  
fo n to s , b o g y  a  ro b o to k  és m a n ip u lá to ro k  ru g a lm a s a k  
le g y e n e k . A  le g ú ja b b  id ő b e n  a s z a b a d o n  p ro g ra m o z h a tó  
ip a r i  r o b o to k  ú j le h e tő sé g e k e t k ín á ln a k ,  b á r  n a g y  n e 
h é z sé g e t je le n t  az  ö n tv é n y e k  in é r e tp o n ta t la n s á g a .  
E z e n  s e g íte n e k  a  szen z o ro k . A z e g y sz e rű  m ű v e le te k  
p r o g r a m já n a k  e lk é s z íté s e  csak  n é h á n y  ó r á t  vesz ig é n y b e , 
a  k o m p le x  fe la d a to k é  (p l. ö n tv é n y t is z t í tá s é )  tö b b  n a p o t  
is. A m ó d s z e re k  tö k é le te se d é sé v e l a  p ro g ra m o z á s ra  fo r 
d í ta n d ó  id ő  is e g y re  c sö k k e n . M in d e z e k  a la p já n  v á rh a tó ,  
h o g y  a z  ö n tö d é k b e n  a z  ip a r i  ro b o to k  m á r  a  k ö z e ljö v ő 
b en  je le n tő s  sz e re p h e z  ju tn a k .

S te inbauer, G. : S z im u lá c ió s  m o d e ll a  fo rm á z ó té r  és  az 
o lv a s z tó m ű  ö ss z e h a n g o lts á g á n a k  v iz s g á la tá ra

A  k id o lg o z o tt  m o d e ll az  a lá b b ia k r a  h a s z n á lh a tó :
— a  k ö v e tk e z ő  m u n k a n a p  te rm e lé s i  p ro g r a m já n a k  fe 

lü lv iz s g á la tá ra ,
—  a  fé m ig é n y  és a  h a té k o n y  fo rm a p u f fe r  m e g h a tá ro z á s a  

az  id ő  fü g  v é n y é b e n ,
—  az  ig e n  n a g y  fé m ig é n y  fi fo rm á k  h a tá s á n a k  v iz s g á la tá ra ,
—  a n n a k  v iz s g á la tá ra ,  hogy  az  o lv a s z tá s i  te l je s ítm é n y  

v a g y  fé m p u ffe r  v á lto z á s a  h o g y a n  h a t  a  te rm e lé s  
fo ly a m a to s s á g á r a .

A  m o d e ll  se g ítsé g é v e l m e g h a tá ro z h a tó  a  p u ffe re k  
g a z d a sá g o s  n a g y sá g a , a  szű k  k e re s z tm e ts z e t ,  o p t im á l 
h a tó  a  p ro g ra m o z á s , m e g á l la p í th a tó ,  h o g y  a  tú l  n a g y  
v a g y  tú l  k ic s i ö n tv é n y e k  m e n n y ire  g á to l já k  a  te rm e lé s t ,  
és m ily e n  ú j g y á r tm á n y o k k a l  le h e t  a  k ih a s z n á la t la n  
k a p a c i tá s o k a t  le k ö tn i.

B ernd t, H . : L e h e tő sé g e k  a  h o m o k -e lő k é sz íté s  fo ly a m a 
t á n a k  i r á n y í t á s á r a

A  k ö rfo rg ó  h o m o k re n d s z e r t  á l t a lá b a n  á lla n d ó  a d a lé k 
a n y a g - ta r t a lo m r a  ( a k t ív  b e n to n i t ,  fé n y e s k a rb o n  k ép ző k ) 
v a g y  á l la n d ó  n e d v e s -h ú z ó s z ilá rd s á g ra  s z a b á ly o z z á k . A 
b e n to n i t  és  a  fé n y e s k a rb o n k é p z ő  a n y a g o k  k iégése, 
v a la m in t  a z  ö n tv é n y  je llem ző i ( tö m e g , m o d u lu s , fal- 
v a s ta g s á g  s tb .)  k ö z ö t t  m a te m a t ik a i  ö ssz e fü g g ések e t 
h a tá r o z ta k  m eg , a m e ly e k  a la p já n  a  h o m o k -e lő k é sz íté s  
s z á m ító g é p p e l i r á n y í th a tó .  Á llo t t  ö n tv é n y fé le s é g re  e lő 
re  k is z á m í th a tó  az  a d a lé k a n y a g o k  szü k ség es  m e n n y i 
sége , s e z á l ta l  a  fo rm á z ó a n y a g  m in ő sé g é n e k  in g a d o z á sa  
(s z ó rá sa ) m in te g y  3 0 % -k a l c s ö k k e n th e tő .

Gehner, H . : F o ly a m a t-e lle n ő rz é s , a d a tfe ld o lg o z á s  és 
- á tv i t e l  m ik ro p ro c e s sz o ro k k a l a z  a u to m a t ik u s  fo rm á z ó 
b e re n d e z é s e k  te r ü le té n

A fo rm á z ó  b e re n d e z é s e k e t m a jd n e m  k iv é te l n é lk ü l 
m ik ro p ro c e s sz o ro s  re n d s z e re k k e l i r á n y í t já k .  E z e k  m e g 
b íz h a tó s á g a  —  m in d e n  ig y e k e z e t e llen é re  —  n e m  éri 
el a  1 0 0 % -o t. A z a u to m a t ik u s  b e re n d e z é se k  h ib á in a k  
k e re k e n  9 5 % - a  az e le k tro n ik u s  i r á n y í tá s o n  k ív ü l  eső 
h e ly rő l e re d . E z é r t  e le n g e d h e te tle n  a  z a v a ra d a tg y ű jtó s .  
A  k is  és k ö z e p e s  fo rm á z ó b e re n d e z é s e k  ir á n y í tá s á r a ,  a  
f o ly a m a t  e lle n ő rz é sé re  és a  d ia g n ó z is ra  tö b b n y i re  tá r o l t  
p r o g r a m ú  i r á n y í t á s t  h a s z n á ln a k . A  n a g y  b e re n d e z é s e k 
n é l c é ls z e rű b b  az  i r á n y í t á s t  és a  fo ly a m a t-e lle n ő rz é s t  a  
d ia g n ó z is tó l  e lv á la s z ta n i,  és k é t  r e n d s z e r t  a lk a lm a z n i. 
A n a g y  b e re n d e z é s e k  üzem i a d a ta in a k  fe ld o lg o zásáh o z  
f o n to ló ra  k e ll v e n n i a  sz e m é ly i s z á m ító g é p e k  h a s z 
n á la t á t .  A z  egész ü z e m  a d a ta in a k  fe ld o lg o zásáh o z  k ö z 
p o n t i  b e re n d e z é s t c é lsz e rű  a lk a lm a z n i .

2. szekció : M in ő sé g b iz to s ítá s

Jörgens, H .:  S z á m ító g é p  a lk a lm a z á s a  az  a n y a g v iz s g á 
l a tb a n

A z e lő a d á s  p é ld á k k a l i l lu s z tr á l ta ,  h o g y  a ro n cso lá so s  
és ro n c s o lá s m e n te s  a n y a g v iz s g á la tb a n ,  a  v eg y e lem zés- 
b e n , a  m e ta l lo g rá f iá b a n  (b e le é r tv e  a z  e le k tro n m ik ro s z 
k ó p iá t  és  a  k é p e le m z é s t is) h o l cé lsz e rű  s z á m ító g é p e t 
h a s z n á ln i.  A jö v ő b e n  re m é lh e tő le g  a  b e re n d e z é se k  s z a b 
v á n y o s a k  és k o m p a tib i l is e b b e k  le szn ek , íg y  a  k is  és 
k ö z e p e s  ü z e m e k  a  s z á m ító g é p e s  r e n d s z e rü k e t  lép c ső 
z e te se n  é p í th e t ik  ki.

B achner, G. H . : M ik ro p ro cesszo ro s  f o ly a m a t i r á n y í tá s  
és e lle n ő rz é s  az o lv a s z tó m ű b e n

A  k u p o ló k e m e n c é s  é s  in d u k c ió s  kem encós o lv a s z tó 
m ű v e k b e n  a  m ik ro p o rc e ssz o ro k k a l a  k ö v e tk e z ő  f e la d a 
t o k a t  le h e t m eg o ld a n i:
— az  a la p a n y a g o k  a d a ta in a k  vezetése ,
—  sz á m ító g é p e s  a d a g ö ss z e á ll ítá s ,
—  a z  a d a g ö ssz e té te l k o r r ig á lá s a  a  m érési h ib á k  a la p já n ,
—  az  o lv a s z to t t  v a s  ö s s z e té te lé n e k  e llen ő rzése ,
—  a z  a n y a g á ra m lá s  k ö v e té s e ,
—  a n y a g m é r le g  k é sz íté se ,
—  a  n a p i  k ö ltség  m e g h a tá ro z á s a ,
—  a  h ő m é r le g  fo ly a m a to s  veze tése ,
—  a  g y e n g e  p o n to k  e lem z é se  a  z a v a re lle n ő rz ó s  k e re 

té b e n .

K rü tzner, F . : Az ö n té s  o p tim á lá s a  s z á m ító g é p p e l 
M á r é v ek k e l e z e lő tt  k id o lg o z ta k  p ro g r a m o k a t ,  a m e 

ly e k  a la p já n  a  z se b sz á m o ló g é p e k k e l m eg le h e t  h a tá r o z 
n i az  ö n tv é n y e k  b e ö m lő -  és tá p lá ló re n d sz e ré t . A z  a sz 
t a l i  s z á m ító g é p e k k e l a  fo rm a  m e g tö lté sé t é s  az  ö n t 
v é n y  tá p lá lá s á t  s z im u lá ln i le h e t és g ra f ik u s a n  m e g je le 
n í te n i.  Az egyes p ro g ra m o k  ö sszek ap cso lá sa  le h e tő v é  
te s z i, h o g y  a s z á m ítá s  m eg ism é tlé sév e l és a  p e re m fe l 
t é t e le k  s z is z te m a tik u s  v á l to z ta tá s á v a l  a z  o p tim á l is  
b e ö m lő - és tá p lá ló r e n d s z e r t  k iv á la sszu k , a  le m e z -  és  a  
g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s n á l  a  tá p fe j n é lk ü li ö n t é s t  m e g 
v a ló s íts u k . Az

M t = M ö ( l  + 0,0028 a)

d e rm e d é s i fe l té te lt , v a la m in t  a

tá p lá lá s i  fe l té te lt  az  a  k is z ív h a tó sá g  v á l to z ta tá s á v a l ,  
k ü lö n b ö z ő  g e o m e tr iá jú  és  m é re tű  tá p f e je k k e l  le h e t 
k ie lé g íte n i, így  m e g h a tá ro z h a tó  a  le g k ise b b , le g g a z d a 
s á g o s a b b  tá p fe j té r f o g a ta .  A z a c é lö n tv é n y e k e t ré s z e k re  
k e ll b o n ta n i ,  ez v is z o n y la g  m u n k a ig én y es  m ó d s z e r .

S a h m , P . R . —  W eiss, К .  —  Wendt, J .  : R e á l i s  ö n tv é 
n y e k  d e rm e d é sé n e k  és leh ű lé sén ek  k is z á m ítá s a  a  C A ST 
p ro g ra m m a l

A  C A S T  (C o m p u te r A id e d  S o lid ifica tion  T e c h n o lo g ie s )  
p ro g r a m m a l a  k ö v e tk e z ő k  h a tá ro z h a tó k  m e g :
—  az  ö n tv é n y  h ő m é rsé k le t-e lo sz lá sa  b á rm e ly  id ő p o n t 

b a n ,  g ra f ik u sa n ; e b b ő l  m e g á lla p í th a tó k  a  hőctent- 
ru m o k ;

—  te ts z é s  sz e r in ti h e ly e n  az  ö n tv é n y  le h ű lé s i é s  a  fo rm a  
fe lm eleg ed ési g ö rb é je ;  ezekbő l m e g á l la p í th a tó k  a  
h ő e lv e z e té s  fe lté te le i;

—  a  k é p e rn y ő n  m e g je le n íth e tő k  az iz o te rm á k  a  leh ű lé s  
b á rm e ly  id ő p o n t já b a n ;  ily  m ódon  k ö v e th e tő  a  der- 
m e d é s i in te rv a l lu m  h e ly i v á lto zása ;

—  e g y  a d o t t  id ő s z a k a s z ra  v o n a tk o z ó a n  a  h ő m é rs é k le t-  
g ra d ie n se k ; a  g ra d ie n s e k  n a g y ság áb ó l é s  a z  id ő p o n t 
b ó l p l. k ö v e tk e z te té s e k  v o n h a tó k  le a  fe s z ü lts é g e k  
k ép ző d é sé re  v o n a tk o z ó a n .

A  s z á m ítá s t  m eg e lő ző en  az  ö n tv é n y  és a  f o r m a  a la k já t  
a  s z á m ító g é p p e l k ö z ö ln i kell. B e kell t á p l á ln i  a  f iz ik a i 
a d a to k a t  (h ő v eze tő  k é p e ssé g , sűrűség , f a j la g o s  h ő k a p a 
c i tá s ,  lá te n s  hő) is, és  is m e rn i kell az ö n té s i  id ő t  és  h ő 
m é rs é k le te t .

3. szekció: Ü z e m sz e rv e z é s

P a n sk u s , G. : Az e le k t ro n ik u s  a d a tfe ld o lg o z á s  b e v e z e té 
s é n e k  fe lté te le i és g a z d a sá g o s sá g a

A z e le k tro n ik u s  a d a tfe ld o lg o z á s  n é lk ü l m a  m á r  egy  
ü z e m  sem  tu d  v e rs e n y k é p e s  m arad n i. A te r m e lé s  te r v e 
zéséh ez  és i r á n y ítá s á h o z  in te g rá l t  e le k tro n ik u s  a d a tf e l 
d o lg o z ó  re n d s z e re k re  v a n  szükség , a m e ly e k  a  g y á r t á s t  a 
m e g re n d e lé s tő l a  k is z á ll í tá s ig  vég igk ísérik . V a la m e n n y i 
ré s z fu n k c ió n a k  u g y a n a z o n  az  a d a tb á z iso n  k e l l  a la p u l 
n ia ,  b o g i pl. a  m e g re n d e lé s  m eg v á lto z á sá ró l a z o n n a l a 
te rm e lé s  is é r te sü ljö n . A  te rv e z é s , sz e rk e sz té s  é s  g y á r tá s  
s e g íté sé re  szo lgáló  in te g r á l t  e lek tro n ik u s  a d a tfe ld o lg o z ó  
re n d s z e r  (CÍM ) az  e lk ö v e tk e z ő  időben  a  le g fo n to sa b b  
f e l té te le  lesz a  fe j lő d é s n e k . A  ren d sze r a z o n b a n  c sak

Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 37. évfolyam, 1986. 1. szám 13



a k k o r  m űköd ik , h a  m in d e n  te rü le te n  m e g v a n n a k  a  m e g 
fe le lő  szak em b erek , a k ik n e k  kellő  á tte k in té s ü k  v a n .  À 
sz a k e m b e re k  b iz to s í tá s a  n a g y o b b  rá fo rd ítá s t  ig é n y e l ,  
m i n t  a  harci- és s z o f tv e r .

H espers, W. : Az e le k t ro n ik u s  ad a tfe ld o lg o zás  b e v e z e té s e  
és  ta p a s z ta la ta i  egy  k ö z e p e s  m é re tű  ö n tö d éb en

A 600 dolgozót f o g la lk o z ta tó  ö n tö d e  1979 ó ta  h a s z 
n á l ja  az e lek tro n ik u s  a d a tf e ld o lg o z á s t.  Je le n le g  h á r o m  
re n d s z e r  dolgozik 2 ,3  M b y te -o s  m e m ó ria tá r ra l ,  52 
M b y te -o s  lem ez tá rra l, 22 k é p e rn y ő s  m u n k ah e lly e l, n y o m 
ta tó k k a l  s tb ., ille tve  e g y  in te g r á l t  fo ly a m a t irá n y í tó v a l  
az  o lv asz tó m ű  ré szé re . K e z d e tb e n  s t a n d a rd -p r o g ra m o 
k a t  h a sz n á lta k , de  e z e k  a z  ö n tö d éb en  h a s z n á l h a t a t 
la n o k n a k  b izo n y u lta k . E z é r t  eg y  GUSS n ev ű , s p e c iá lis  
p ro g r a m o t k é sz íte tte k , a m e l ly e l  a  következő  f e la d a to k  
v é g e z h e tő k  el:
—  k ö nyvelés , kö ltség - é s  te l je s ítm é n y sz á m ítá s ,
-—  re n d e lé s -n y ilv á n ta r tá s ,
—  te r v e z e t t  és té n y le g e s  é r té k e s í té s ,
—  m in ő ség b iz to s ítá s ,
—  összes bérkö ltségek ,
—  ad ag -ö sszeá llítá s  és  b e té ta n y a g -n y i lv á n ta r tá s ,
—  p lo tte re s  é rték e lé s  a  m in ő ség -e llen ő rzés, az  é r t é k e s í 

t é s  és a  k ö ltsé g sz á m ítá  s ré sz é re .
A kereskede lm i o s z tá ly  fo ly a m a to s a n  tá jé k o z ó d h a t  a  
g y á r tá s  állásáró l, a  s e le j t rő l ,  a  k a p a c itá so k  le te rh e lé sé rő l. 
A z e lőző  h ónap  b é rs z á m fe j té s e  legkésőbb a  h ó n a p  4. 
n a p já n  kész. A m i n ő sé g -e lle n ő rz é s  részle tes b iz o n y la to 
k a t  k a p  pl. a  se le jt n a g y s á g á r ó l  és fa jtá já ró l, az a n y a g -  
je lle m z ő k  szórásáró l.

H űld , 11'.: A te rm e lé s  te r v e z é s e  és irá n y ítá sa  e le k t r o 
n ik u s  ad a tfe ld o lg o zássa l n e m c s a k  a  nagy  ö n tö d é k  p r i 
v ilé g iu m a

A  szem ély i s z á m ító g é p e k k e l egy  ú j k o rszak  k e z d ő 
d ö t t  el. E zekben  a  b e re n d e z é s e k b e n  sok le h e tő ség  r e j 
lik , d e  te rm észe tesen  m e g v a n n a k  a k o rlá tá ik  is. E g y  
300 do lgozó t fo g la lk o z ta tó , g é p i fo rm ázássa l lem ez- és 
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 b e n , a h o l  
h a v o n ta  m in tegy  150 m e g re n d e lé s  v a n , az a la p a d a to k  
tá ro lá s á h o z  kb. 10 M b y te  tá ro ló k a p a c itá s  sz ü k sé g e s . 
Az a d a to k  fe ld o lg o zásá t a d a tb a n k -s z o f tv e r re l  v é g z ik . 
E lő sz ö r  az a la p a d a to k b ó l és  a  re n d e lé s i a d a to k b ó l m e g 
h a tá ro z z á k  a g azd aság o s  s o ro z a tn a g y sá g o t. E b b ő l m in 
d en  fo rm ázó-, m a g k é s z ítő  és  ö n tő g ép re , v a la m in t  az  
ö n tv é n y t is z tí tó  s z á m á ra  h e t i ,  k é th e t i  vagy  h a v i  b o n t á s 
iján  e lk ész ítik  a te r h e lé s k im u ta tá s t .  V a lam e n n y i m u n k a 
fo ly a m a t elvégzését m a n u á l is a n  v isszajelzik . H a n g s ú 
lyozni" kell azonban , h o g y  a  szem é ly i sz ám ító g ép  h a s z 
n á la ta  csak  k ifo rro tt, h a g y o m á n y o s  g y á r tá s s z e rv e z é s 
re  é p ü lh e t .  H a  ez n in c s  m e g , a  leg d rág áb b  s z á m ító g é p 
p e l se m  érh e tő  el a  k ív á n t  e re d m é n y .

V irn ich , M . : Ü zem i a d a to k  rö g z íté se  az ö n tö d é b e n

Ü z e m i a d a to k  a la t t  e g y  g y á r t á s i  fo ly am at á l t a l  s z o l 
g á l t a to t t ,  illetve a h h o z  h a s z n á l t  m ű szak i és sz e rv e z é s i 
a d a to k a t  é r t jü k  (m e g re n d e lé s , gépek , an y ag o k , m in ő 
sé g e k , te rm ék ek  a d a ta i ) .  A z a d a trö g z íté s  f e l a d a ta  
e z e k n e k  az ö sszeg y ű jté se  é s  fe ldo lgozása . E g y  1 9 8 4 -b en  
az  N S Z K -b a n  v é g z e tt fe lm é ré s  sz e r in t a  kis és k ö z e p e s  
ö n tö d é k b e n  m ég a lig  h a s z n á l já k  az e le k tro n ik u s  a d a t -  
fe ld o lg o z á s t. E n n e k  e g y ik  o k a ,  h o g y  az ö n tö d é k  sp e c iá lis  
ig é n y e k e t tá m a s z ta n a k  a z  ad a tfe ld o lg o z á s  h a rd -  és 
sz o f tv e r jé v e l szem ben , m á s r é s z t  so k a n  nem  tu d já k  m é g , 
m ily e n  fe la d a to k  és cé lo k  v a ló s í th a tó k  m eg az  e le k t r o 
n ik u s  ad a tfe ld o lg o zás s e g íts é g é v e l.  C élszerű, h a  m in d e n  
ö n tö d e  egységes k o n c e p c ió  a la p já n  tá v la t i  p r o g r a m o t  
d o lg o z  ki, am elynek  az  a d a tfe ld o lg o z á s  csak  e g y ik  r é 
s z é t  képezi.

A  re n d e z v é n y  p r o g r a m já b a n  sz e re p e lt a J7 . ö n tv é n y -  
k o n s tru k c ió -p á ly á z a t e re d m é n y h ird e té s e . A p á ly á z a to n  
o ly a n  a lk a tré szek  te rv e iv e l le h e t e t t  ré sz tv en n i, a m e ly e 
k e t  e d d ig  m ás te c h n o ló g iá v a l (p l. kovácsolás, fo rg á c s o 
lás) g y á r to t ta k ,  s a m e ly e k e t  ö n té s se l e lőnyösebben  le h e t  
e lő á l l í ta n i .  (H asonló  p á ly á z a to t  M agyaro rszágon  is c é l 
s z e rű  len n e  m eg h ird e tn i.)

A z ö n tő n a p o k  s z ín h e ly é n  a  v ilág  egy ik  le g n a g y o b b  
ö n té s z e t i  k ia d ó v á lla la ta , a  G iesse re i-V erlag  á ru s í tá s s a l  
e g y b e k ö tö t t  k iá llítá s t r e n d e z e t t .

A re n d e z v é n y  a l a t t  t a r t o t t a  a  N é m e t  Ö n tö d é k  S zö 
vetsége és a  N é m e t  Ö n tő  S z a k e m b e re k  E g y e sü le te  k ö z 
gyű lésé t.

K . L .

P re c íz ió s  ö n té sz e ti k o n fe re n c ia  G eráb an

Az N D K -b e liK a m m e r  d e r  T e c h n ik  1985. jú n iu s  18. és 
20. k ö z ö tt p re c íz ió s  ö n té sz e ti k o n fe re n c iá t  t a r t o t t  G e rá 
b a n , a m e ly n e k  m o t tó j a  a  k ö v e tk e z ő  v o l t :  ,,A  p rec íz ió s  
ö n té s  te c h n o ló g ia i s z ín v o n a lá n a k  n ö v e lé s e  h o z z á já ru l az 
ö n tö t t  te r m é k e k  tö k é le te s íté sé h e z ” . A  re n d e z v é n y e n  
B u lg áriáb ó l, C se h sz lo v á k iá b ó l, J u g o s z lá v iá b ó l ,  L e n g y e l- 
o rszágból, M a g y a ro rsz á g ró l és R o m á n iá b ó l  28 v en d ég - 
összesen tö b b  m i n t  120 sz a k e m b e r v e t t  ré sz t. E g y e sü le , 
tü n k e t  cseres v e n d é g k é n t  n y o lc á n  k é p v is e lté k .

A k o n fe re n c iá t  m egelőzően  a  k ü lf ö ld i  v e n d é g e k  t i s z 
te le té re  r e n d e z e t t  ta lá lk o z ó n  W olfram  W eihnacht, a  
p recíziós ö n té s z e t i  m u n k a b iz o tts á g  e ln ö k e  k ö s z ö n tö t te  
az e g y b e g y ű lte k e t.  A  k o n fe re n c iá t  m e g e lő z te  a  Y E B  
E ein g u ssw erk  L o b e n s te in  m e g lá to g a tá s a . A  ré s z tv e v ő k e t 
au tó b u sz o k k a l v i t t é k  a re n d k ív ü l sz é p  tü r in g ia i  (lom 
v idéken  k e re s z tü l  L o b e n s te in b e . A  g y á r  tö r té n e té t ,  
fe jlődésé t, az  ú j  ü z e m  m e g é p íté s é n e k  sz ü k sé g e ssé g é t 
Werner K oh l ig a z g a tó  is m e r te t te .  A  p re c íz ió s  ö n tö d e  
m e g te k in té sé t n é m e t ,  ango l és o ro sz  n y e lv ű  c s o p o r to k 
b a n  sz e rv e z té k  m e g .

M ind az ü z e m lá to g a tá s  so rá n , m in d  a  tu d o m á n y o s  
ü lésszak  m u n k á já b a n  k ife jezésre  j u t o t t ,  h o g y  az  N D K - 
b a n  az a n y a g - , e n e rg ia -  és m u n k a r á fo rd í tá s t-m e g ta -  
k a r í tá s t  e re d m é n y e z ő  p recíziós ö n té s n e k  n a g y  je le n tő 
séget tu la jd o n í ta n a k ,  és fe jle sz té sé re  e n n e k  m eg fe le lő en  
n ag y  a n y ag i e s z k ö z ö k e t  fo rd í ta n a k .

A lobensteini öntödét 1966— 6 8 -b a n  é p í te t té k  és  e re 
d e tileg  1000 t  é v j k a p a c i tá s ú r a  te r v e z té k .  1970-ben  el 
is é rté k  a te r v e z e t t  k a p a c i tá s t .  A  te c h n o ló g ia i leh e tő sé g e k  
jó  k ih a sz n á lá sa , a  g é p te rv e z ő k  és a  g y á r tá s te c h n o ló g u s o k  
e g y ü ttm ű k ö d é s e  e re d m é n y e k é n t  a  p re c íz ió s  ö n tv é n y e k  
ir á n ti  igény  ro h a m o s a n  n ő tt .  1 9 8 4 -b en  az ö n tö d e  t e r 
m elése m e g h a la d ta  a  2300 to n n á t .

E n n e k  e lle n é re  ú j ,  n a g y  g y á r tá s i  k a p a c i tá s  lé t r e h o z á 
s á t  lá t tá k  sz ü k s é g e sn e k , és m á r  1 9 8 0 -b a n  m e g k e z d té k  
a  g y á r  te r ü le té n  e g y  ú j, 2300 t  k a p a c i tá s ú  ü z e m  lé te s í 
té s é t. E b b e n  a la p v e tő e n  a  s a já t  ü z e m i t a p a s z ta la ta ik r a  
tá m a sz k o d ta k , d e  h a s z n o s í to t tá k  az  u tó b b i  é v tiz e d b e n  
k ia la k u lt s z o c ia lis ta  n em ze tk ö z i s z a k m a i e g y ü t tm ű k ö 
dés k e re téb en  s z e r z e t t  ta p a s z ta la to k a t  is. S a já t  te rv e z é s ű , 
egypozíciós a u to m a ta  v ia sz sa jto ló  g é p e k e t ,  n a g y  s z i lá rd 
ságú , C se h sz lo v á k iá b a n  is h a s z n á l t  m in ta v ia s z t ,  s a já t  f e j 
lesztésű  v ia s z ra g a s z tó t  és c so k ro s ítá s i e l já r á s t ,  s z o v je t  t í 
p u sú  k é n y sz e rp á ly á s  b ev o n ó  és b e sz ó ró  g é p i m e g o ld á s t, 
s a já t  sz á r ítá s i és v ia s z k io lv a sz tá s i m ó d s z e r t  és b e re n d e z é 
s e k e t,N D K  g y á r tm á n y ú  izzító  a la g ú tk e m e n c é k e t ,s z in té n  
N D K  g y á r tm á n y ú , ti r is z to ro s  in d u k c ió s  o lv a s z tó k e m e n 
céke t, s z o v je t h é jle v e rő  g é p e k e t, N D K  g y á r tm á n y ú ,  
szem csesu g aras  t i s z t í tó g é p e k e t  és s z o v je t  fo rg ó d o b o s , 
lúgos tis z t í tó b e re n d e z é s e k e t h a s z n á ln a k . A z ú j ü z e m re  
jellem ző a  n a g y fo k ú  g é p e s íte tts é g . A z e g y es  te c h n o ló g ia i 
m ű v e le tek  k ö z ö t t  k o rs z e rű , n a g y  k a p a c i tá s ú ,  tö b b s z in te s  
polcos, g é p e s í te t t ,  ill. a u to m a t iz á l t  tá ro ló re n d s z e re k  
v a n n a k , a m e ly e k n e k  n a g y  s z e re p ü k  v a n  a  fo ly a m a to s  
g y á r tá s  m e g v a ló s í tá s á b a n .

Az ö n tö d é b e n  v a la m iv e l  tö b b  m in t  200-féle  ö n tv é n y t  
g y á r ta n a k . A  s o ro z a tn a g y s á g  n ö v e k e d é se , a  g y á r tá s i  
e ljá rá s  tö k é le te s íté s e , az  an y a g - és  e n e rg ia ta k a r é k o s s á g  
ré v é n  (és te rm é s z e te s e n  v á lto z a tla n  á r a k  m e lle tt)  1970- 
tő l 1984-ig az  ö n k ö l t s é g  3 0 % -k a l c s ö k k e n t .

Je len leg  a  lo b e n s te in i  g y á rb a n  ö sszesen  075-en  d o l 
goznak . A 4600  t  é v i k a p a c itá s  e lé ré sé h e z  7 0 0 — 720 
do lgozóra lesz s z ü k s é g , eb b e  bele  ke ll é r t e n i  a  g y á r  s a j á t  
h ő e rő m ű v én ek  d o lg o z ó i t  is. A m u n k a e r ő  m eg sz e rv e z é sé 
nek  és m e g ta r t á s á n a k  fo n to s  té n y e z ő je , h o g y  a  g y á r  
e d d ig  120 la k á s t  é p í t e t t  do lgozó i s z á m á r a  és so k o ld a lú  
szociális s z o lg á l t a tá s t  sze rv ez  a lk a lm a z o t ta in a k .

Az ú j ü zem  je le n le g  h a v i 60— 70 t  ö n tv é n y t  g y á r t .  Az 
egyes te c h n o ló g ia i és  k iszo lgáló  b e re n d e z é s e k  b e já r a tá s a ,  
a  fe lsze rszám o zás  tö k é le te s íté se , a  d o lg o z ó k  b e g y a k o r 
lá sa  rév én  a  g y á r t o t t  ö n tv é n y e k  m e n n y isé g e  ro h a m o sa n  
növekszik .

Az üzem  k é p v is e lő i készségesen  v á la s z o lta k  az  egyes 
tech n o ló g ia i m ű v e le te k k e l ,  a  g é p e k  m ű k ö d é s é v e l és  az
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t iz e m  e g é sz é v e l k a p c s o la tb a n  f e l te t t  k é rd é se k re . A jó l 
á tg o n d o l t ,  n a g y o n  m a g a s  s z ín v o n a lú , ú j  ü z e m  a  te rv e z ő , 
a  G IS A G  a la p o s , h o z z á é r tő  m u n k á já t  é s  a  h e ly b e li s z a k 
e m b e r e k  n a g y  s z a k é r te lm é t ,  s z a k m a s z e re te té t  dióséri.

A z ü z e m lá to g a tá s  u t á n  a  S aa le  n e m  é p p e n  t i s z ta  v iz ű  
d u z z a s z to t t  v íz tá ro ló já n  t e t t ü n k  k e lle m e s  v íz is é tá t ,  
a m e ly  k iv á ló  le h e tő sé g e t n y ú j t o t t  a  l á t o t t a k  m e g v i ta 
t á s á r a  és  a  g y á r i  s z a k e m b e re k k e l k ö te t le n  k o n z u ltá c ió k  
és b e sz é lg e té s e k  f o ly ta tá s á r a .

A  k o n fe re n c ia  tu d o m á n y o s  ü lé s s z a k á t  jú n iu s  18-án  
és 19-én  re n d e z té k  m e g  a  g é ra i „ G lü c k  a u f ”  b á n y á sz  
k u l tú r h á z b a n .  A k é t n a p  a l a t t  ö sszesen  22 e lő a d á s  h a n g 
z o t t  e l, e z e k  k özü l t í z e t  h a z a i, 12 -t p e d ig  k ü lfö ld i s z a k 
e m b e r e k  t a r to t t a k .

I Gesenberg, О : A p re c íz ió s  ö n té s n e k  m in t  k o rszerű  
a la k a d ó  e ljá rá s n a k  a  h e ly e  az  ö n té s z e t  fe jlő d éséb en

A z e lő a d ó  m é l ta t ta  a  p rec íz ió s ö n té s  te r é n  e lé r t e r e d 
m é n y e k e t ,  e lem ez te  a  g a z d a sá g o s  g y á r t á s  fe lté te le it, 
r á m u t a t o t t  a  g y á r tm á n y v á la s z té k ,  a  c é ls z e rű  k o n s t ru k 
c ió s  m eg o ld á so k  és a n y a g m e g v á la s z tá s  je le n tő sé g é re , 
a z  e l já r á s b a n  re jlő  to v á b b i  le h e tő sé g e k re .

W eihnacht, W , : A p re c íz ió s  ö n té s  p ro b lé m á i és p e rs p e k 
t í v á i  a  n e m z e tk ö z i fe jlő d é s  tü k ré b e n

A lo b e n s te in i ü z e m  ta p a s z ta la ta i  é s  a  n e m z e tk ö z i 
h e ly z e t  ö sszev e té se  a la p já n  é r té k e l te  az  e lő a d ó  a  p re c í 
z ió s  ö n tv é n y e k  g y á r tá s á n a k  fő b b  m ű s z a k i és g a z d a sá g i 
té n y e z ő i t ,  a  tö m e g g y á r tá s  le h e tő sé g e it és fe lh a sz n á lá s i 
t e r ü le t é t ,  a  g y á r tá s  g a z d a s á g o s s á g á n a k  n ö v e lése  te r é n  
e lé r t  e re d m é n y e k e t é s  az  e lő t tü n k  á lló  leg fő b b  fe la d a to 
k a t .  N a g y r a  é r té k e l te  a s z o c ia lis ta  o rs z á g o k  p rec íz ió s  
ö n tő  s z a k e m b e re i k ö z ö t t i  sz a k m a i e g y ü ttm ű k ö d é s t ,  és 
r e m é n y é t  fe je z te  k i, h o g y  e n n e k  e lm é ly íté s é b e n  és t ö 
k é le te s í té s é b e n  a  g é ra i  re n d e z v é n y  n a g y  sz e re p e t já ts z ik .

P opp , / / . — G. : P re c íz ió s  ö n tv é n y e k  a lk a lm a z á s a  n a g y  
ig é n y b e v é te ln e k  k i t e t t  já r m ű a lk a tr é s z e k k é n t

A z e lő a d ó  k é t, k o r á b b a n  k o v á c s o lt ,  ill. h e g e s z te t t  
e lő g y á r t in á n y b ó l  k é s z ü l t  T r a b a n t  a lk a t ré s z  p rec íz ió s 
ö n tv é n y e in e k  p é ld á já n  m u t a t t a  be  az  a n y a g - , en e rg ia - 
és  m u n k a m e g ta k a r í tá s  le h e tő sé g e it é s  a  p rec íz ió s  ö n té s  
já r u lé k o s  e lő n y e it. A z  e lő a d á s  szö v e g e  m á s  fe ld o lg o z á s 
b a n  m e g je le n t a G ie sse r ie te c h n ik  1984. 12. sz á m á b a n .

H orejs, J .  (CS): A  p rec íz ió 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 i

K ü lö n b ö z ő  le h ű lé s i fe lté te le k  m e l le t t -  v iz s g á ltá k  a  
m e ta l lo s z ta t ik u s  n y o m á s , ill. az  ö n tv é n y e k  és az á lló  
k ö z ö tt i  tá v o ls á g  fü g g v é n y é b e n  az  ö tv ö z e tle n  acé l p r ó 
b a te s te k  s z a k í tó s z i lá rd s á g á t és ü tő m u n k á já t .  M e g á lla 
p í t o t t á k ,  h o g y  m in é l g y o rs a b b a n  h ű ln e k  az  ö n tv é n y e k , 
a n n á l  jo b b a k  a  m e c h a n ik a i tu la jd o n s á g a ik .  A m eg v á - 
g á so n  k ia la k í to t t  tö r ő é l  a  s z ö v e te t  g y a k o r la ti la g  n e m  
b e fo ly á s o lja ,  v isz o n t a  m e c h a n ik a i tu la jd o n s á g o k  jo b b a k , 
h a  a  tö rő ó ln é l az a n y a g  k é ső b b e n  d e rm e d  m eg , m in t  az  
ö n tv é n y b e n .

T en s , G. : A  h u lla d é k  e n e rg ia  h a s z n o s í tá s a  a p rec íz ió s  
ö n tö d é b e n

A  lo b e n s te in i p re c íz ió s  ö n tö d é b e n  m ó d sze re sen  m e g 
v iz s g á l tá k  az  egyes te c h n o ló g ia i m ű v e le te k  e n e rg ia e llá 
t á s á t  és  az  en erg ia  h a s z n o s í tá s á t .  J a v a s la to k a t  d o lg o z ta k  
k i a  h u lla d é k  e n e rg ia  h a s z n o s ítá s á ra  m in d  az  e le k tro m o s  
e n e rg ia e llá tá s b a n , m in d  a  h ő e n e rg ia  fű té s re  és m eleg v íz - 
s z o lg á l ta tá s r a  va ló  fe lh a s z n á lá s á b a n .

Gelhaar, G. : A m e g v á g á s  m ó d o s ítá s á v a l  e lé r t e r e d 
m é n y e k  a  p rec íz ió s ö n tv é n y e k  g y á r tá s á b a n

A  V К В M e ta llg u ssw e rk  L e ip z ig  p re c íz ió s  ö n tö d é jé b e n  
az  ö n tv é n y e k e t  a  3 0  m m  á tm é rő jű  á lló ró l k iz á ró la g  
r á z a tá s s a l  v á la s z t já k  le. A z ö n tv é n y e k e n  m a ra d ó  ni'eg- 
v á g á s e s o n k  m é r e te i t  tö b b  é v i m u n k á v a l ,  a  tö rő é l c é l 
s z e rű  k ik ép zé se  r é v é n  fo k o z a to sa n  c s ö k k e n te tté k . A 
je le n le g i g y á r tm á n y v á la s z té k b a n  k é t  o ly a n  ö n tv é n y  
v a n ,  a m e ly e k e n  k ö s z ö rü lé s t  ig é n y lő  m e g v á g á sc so n k  
m a r a d .  A z  egy  to n n a  jó  ö n tv é n y r e  ju tó  k ö szö rü lé s i 
m u n k a r á f o r d í tá s t  h á r o m  p e rc re  c s ö k k e n te t té k .  A z

eg y es ö n tv é n y e k re  k ü lö n -k ü lö n  m e g h a tá ro z tá k  a  m e g 
v á g á s  leg c é lsz e rű b b  e lh e ly e z é sé t és m é re te it, v a la m in t  
a  tö rő é l m é ly sé g é t, h o g y  m in im á lis  se le jtk ó p z ő d ó s  m e l 
l e t t  c sö k k e n te n i le h e sse n  a  rá z a tá s o s  (v ib rá c ió s)  ö n t 
v é n y le v á la sz tá s  id ő ta r t a m á t .

P om ianek , T .—-Górny, • /.— H arpu la , S .  (P L ) : A z ö n t 
v é n y h ib á k  m in ő ség i é s  m e n n y isé g i v iz s g á la ta  v é k o n y 
fa lú , h ő á lló , n ik k e lle l ö tv ö z ö t t  p rec íz ió s  ö n tv é n y e k e n

M e g v izsg á lták  az  ö n tv é n y e k  fe lü le té n  je le n tk e z ő  h i 
b á k a t ,  am e ly e k  m ia t t  a  v á k u u m b a n  g y á r to t t  ö n tv é n y e k  
m e g m u n k á lá s i r á h a g y á s á t  n ö v e ln i k e lle tt . Az ö n tv é n y e k  
fe lü le ti ré te g é b e n  h á ro m -n é g y sz e r  tö b b  h ib á t  t a l á l t a k ,  
m in t  az  a n y a g  b e lse jé b e n . A  p ó ru s o k b a  z á r t  g áz  fő k é n t  
sz é n -m o n o x id b ó l és h id ro g é n b ő l á ll t . A  n e m fé m e s  z á r 
v á n y o k  fő a lk o tó e le m e  az  a lu m ín iu m -sz il ik á t, a  k v a rc  
és  a  k o ru n d , n y o m o k b a n  m e g ta lá lh a tó  b e n n ü k  a  k ró m - 
o x id , a  c irk o n - és  a  t i tá n - o x id .  A  v iz sg á la to k  s o r á n  b e 
b iz o n y o s o d o tt , h o g y  az  ö n tv é n y h ib á k a t  az  o lv a sz tó -  
té g e ly  és a  k e rá m ia fo rm a  k é m ia i és m e c h a n ik a i e ró z ió ja  
ok o zza .

Pech, R .—H a kt, J . — H rbdcek, K .  (C S): Ü j h ő á lló  au sz- 
te n i te s  acé l tu la jd o n s á g a i

A m ag as  h ő m é rsé k le te k e n  a lk a lm a z o t t  n ik k e lö tv ö 
z e te k  h e ly e t te s íté sé re  —  az  ü z e m e lte té s  so rá n  k ia la k u ló  
re p e d é se k  te rm é s z e té n e k  ta n u lm á n y o z á s a  a la p já n  —  a  
1 5 C r32N iM oW T iA lB  a u s z te n ite s  a c é l t  a já n lo t t á k .  M ivel 
a  re p e d é sk é p z ő d é sb e n  a  g y en g e  h e ly e k e t a  szem cse- 
h a tá r o k  és a  d e n d r i tk ö z i  ö v e z e te k  je le n tik , és h á ló - ,  ill. 
b u ro k k é p z é s i h a j la m u k  m ia t t  a  k a rb id o k  k ü lö n ö se n  k á 
ro s  h a tá s ú a k , v á k u u m b a n  0 ,0 3 %  a la t t i  k a r b o n ta r t a lm ú ,  
k b . (0,1%  b ő r t  t a r ta lm a z ó  a c é l t  o lv a s z to t ta k ,  m a jd  a  
fo ly é k o n y  a c é lt 0,01 %  k a lc iu m m a l v a g y  m a g n é z iu m m a l 
ra f f in á l tá k .  A m e g k ív á n t  sz i lá rd s á g o t 750  °C -o n  20 
ó rá s  h ő kezelésse l é r t é k  el. A  k id o lg o z o tt e l já rá s s a l ö n 
t ö t t  tu r b in a la p á to k  750 °C -ig  a lk a lm a z h a tó k .

B ürger, R .— Vogel, H . : A  p rec íz ió s  ö n té s ű  e s íp ő iz ü le t-  
p ro té z ise k k e l e lé r t  e re d m é n y e k  és ta p a s z ta la to k

A  m á r  ö t  éve  a lk a lm a z o t t  és o rv o so k b ó l, te c h n o ló g u 
so k b ó l és p rec íz ió s  ö n té s z e t i  s z a k e m b e re k b ő l á lló  k o l 
l e k t ív a  á lta l  k id o lg o z o tt  iz ü le tp ro té z ise k  k é m ia i ö ssze 
té te lé t ,  ö n té s i te c h n o ló g iá já t  és v iz s g á la t i m ó d s z e re i t  
tö k é le te s í te t té k . Ú j, sp e c iá lis  fe lé p íté sű  p ro té z is  k id o l 
g o z á sá v a l b ő v í te t té k  a  p rec íz ió s  ö n té s ű  im p la n tá tu m o k  
fe lh a sz n á lá s i k ö ré t .

Teodorescu, A .  (R O ): G ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s  p re c íz ió s  
ö n té se  h id eg  fo rm á k b a

A  M E F 1 N  M ű v e k  s in a ia i  p rec íz ió s  ö n tö d é jé b e n  b e 
v e z e t té k  a  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s  a lk a tré s z e k  p rec íz ió s  
ö n té s é t.  1984-ben  0 ,1 8  és 1 k g  k ö z ö tt i  tö m e g ű  a lk a t r é 
szek b ő l m in te g y  300  to n n á t  g y á r to t t a k  h id e g  k e ra m ik u s  
fo rm á k b a n . A v a s o lv a d é k o t  400  kg-os ü s tb e n  k eze lik , 
m a jd  100 kg-os ö n tő ü s tb e n  7 5 % -o s fe r ro sz illc iu m m a l 
m ó d o s ít já k . A  v a s  ö ss z e té te le :  3 ,4 — 3 ,9 %  C, 0 ,6 %  M n, 
2 ,2 — 2 ,4 %  Si, 0 ,0 3 — 0 ,0 6 %  M g, 0 ,0 6 %  C u, 0 .2 0 %  C r, 
0 ,0 2 % N i, 0 ,0 2 %  S, 0 ,0 3 %  P . Az ö n té s i h ő m é rsé k le t 
1360— 1430 °C. M egfelelő  g ö m b ö s ítő  kezelés és  m ó d o 
s í tá s  ré v é n  a  k e rá m ia fo rm á b a n  k é sz ü lt ö n tv é n y e k  szö 
v e te  leg fe ljeb b  2 %  c e m e n t i te t  és 3 %  f e r r i te t  t a r ta lm a z .

H ara tym , R .-—P erzyk , M .  (P L ) : A p rec íz ió s  ö n tv é n y -  
g y á r tá s  v iz s g á la ta

A k is  m é re tű  p rec íz ió s  ö n tv é n y e k  g y á r tá s á b a n  a lk a l 
m a z o t t  tá p lá ló re n d s z e re k e t  n é g y  c so p o r tb a  o s z to t tá k .  
A  fo rm a k itö ltő  k é p e ss é g e t k ü lö n b ö z ő  h e ly z e tb e n , az 
á lló  k ü lö n b ö z ő  h e ly e ire  m e g v á g o t t  s p ir á lp r ó b á k k a l  
v iz s g á ltá k . A  fo r m a k itö l té s  v is z o n y la g  széles h a tá r o k  
k ö z ö tt  v á l to z o tt .  K iv á la s z to t tá k  a  jó f o r m a k itö l té s t  és 
ö n tv é n y e  íin ő ség e t e re d m é n y e z ő  beöm lő- és tá p lá ló -  
re n d s z e r t .  A  n a g y o b b  m é re tű  fo rm á k n á l a  k é to ld a li  
b e ö m lő re n d sz e r lé n y e g e se n  jo b b  e re d m é n y e k e t sz o lg á l 
t a t o t t .  A z ö n té s i h ő m é rsé k le t  n ö v e lése  j a v í t j a  a  fo rm a 
tö l té s t .  A fo rm a  g á z á te re s z tő  képessége  e rő sen  b e fo ly á 
so lja  a  fo rm a k itö lté s t .A  tö b b ré te g ű  fo rm á k  b e sz ó rá sá ra  
d u rv á b b  h o m o k o t k e ll h a sz n á ln i, és a  le h e tő sé g e k  sz e 
r i n t  c sö k k e n te n i k e ll a  ré te g e k  sz á m á t.
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M ilde, В .— Vogel,H .— J . :  F r ö c c s ö n tö t t  v ia s z m in tá k  
e lő á llí tá s a  é k to la t tv ú s  sa j to ló sz e rsz á m b a n  tu r b in a - j á r ó 
k e re k e k  ö n téséh ez

A b o n y o lu lt, v é k o n y  fa lú  ö n tv é n y e k  g y á r tá s á h o z  
sp e c iá lis  fe lsze rsz á m o z á s t és  m in ta k é s z íté s i  te c h n o ló 
g iá t  d o lg o z ta k  ki.

Teodorescu, S .— E purescu, C. (K O ): V ia sz sa jto ló  sz e r 
sz á m o k  e lő á llí tá sa  g y o rsa c é l fo rg á c so ló sz e rsz á m o k  p r e 
c íz iós ö n té séh ez

A n a g y  so ro z a tú  ö n tv é n y e k  g y á r tá s á h o z  g é p i m ű 
k ö d te té s ű , n a g y  te rm e lé k e n y sé g e t n y ú jtó  s z e r s z á m o k a t 
k é s z í te t te k .

P avelka, M .— Cihlar, J .  (CS) : A  m in ta v ia sz o k  v iz s g á la t i 
m ó d sze re i

A szo k áso s v iz sg á la ti e ljá rá s o k o n  k ív ü l a  m in ta v i a 
szok  m in ő síté sé re  fe lh a s z n á l tá k  a  d iffe ren c iá lis  te rm ő - 
a n a líz is  és az  in fra v ö rö s  s p e k t ro m e tr ia  m ó d s z e re i t  is. 
U j te c h n o ló g ia i p ró b á t  d o lg o z ta k  k i a  m in ta v ia s z o k  
h a sz n á lh a tó s á g á n a k  e llen ő rzésé re .

Orün, H . : A R O M O N T A  m o n tá n v ia s sz a l s z e r z e t t  t a 
p a s z ta la to k  a  p recíziós ö n té s b e n

A  m o n tá n v ia s z t és a  m o n tá n g y a n tá t  ta r ta lm a z ó  
v ia sz k e v e ré k e k  k e m é n y sé g é t, k ép lék e n y sé g ó t, k io l 
v a sz tá s i v ise lk ed ésé t és eg y é b  tu la jd o n s á g a it  v iz s g á ltá k . 
O p tim á lt  ö ssz e té te lű , g a z d a sá g o s a n  a lk a lm a z h a tó , fel- 
h a sz n á lá s ra  kész m in ta v ia s z t  d o lg o z ta k  k i és a já n la n a k  
fe lh a sz n á lá s ra , a m e ly n e k  je le  R O M O N T A  P W .

L u sn ia k — Lech, L .— Stachanczyk , J . — Szerbau, J .  (P L ) :  
A  k io lv a d ó m in tá s  e ljá rá s sa l k é s z ü l t  fo rm á k  v iz s g á la ta

A k e rá m ia  h é jfo rm á k  m a g a s  h ő m é rsé k le te n  m u t a t o t t  
m e c h a n ik a i tu la jd o n s á g a it  és  g á z á te re sz té sé t a  s z o b a h ő 
m é rsé k le te n  in é r t je llem ző k  n e m  tü k rö z ik . E z e k e t  a  
tu la jd o n s á g o k a t  a  fe lh a sz n á lá s i h ő m é rsé k le te n  ke ll 
m é rn i. A  k r is tá ly o s  k v a rc b ó l k é s z ü lt  fo r m á k a t  a  20 és 
900 °C k ö z ö tt  m é r t sz a k ító sz i lá rd sá g , h a jl í tó s z i lá rd s á g  
és  g á z á te re sz té s  a la p já n  é r té k e l té k .  A k id o lg o z o tt  e l 
já rá so k k a l jó l r e p r o d u k á lh a tó  és m egfe le lően  p o n to s  
e re d m é n y e k e t k a p ta k .

H orn, G .— Liesch, G. : A p re c íz ió s  ö n té s z e tb e n  k ö tő 
a n y a g k é n t  h a sz n á lt  e ti l- s z il ik á t je llem zése

A V E B  C hem iew erk  N ü n c h r i tz  á l ta l  e lő á l l í to t t  
e ti l- sz il ik á to k  és e lő h id ro l iz á tu m o k  m inőség i je lle m z ő it 
ö s s z e h a so n lí to t tá k  m ás cé g e k  te rm é k e in e k  tu l a jd o n 
sá g a iv a l. A z N T  40 t íp u s ú  e ti l- s z il ik á t je llem ző i, fő k é n t 
S iÖ 2- ta r ta lm a  és sű rű ség e , a lig  k ü lö n b ö z n e k  a  h a so n ló  
te rm é k e k é itő l . J e le n tő s  k ü lö n b sé g e k  a d ó d n a k  e lső so r 
b a n  a  k is  m o le k u lá jú  a lk o tó k  k o n c e n trá c ió já b a n . A  
n a g y  m o le k u lá jú  a lk o tó k  a r á n y á n a k  v á lto z á sa  m e g v á l 
t o z t a t t a  a  k ö tő fo ly a d é k  k ö té s id e jé t ,  ez a z o n b a n  n em  
o k o z ta  a  h a jl ító sz ilá rd sá g  s z á m o tte v ő  v á l to z á s á t .  A 
fe lh a sz n á lá s ra  kész, ré sz b e n  h id ro liz á lt ,  N T  120 és  N T  
220 t íp u s ú  e til- sz ilik á to k  tu la jd o n s á g a i  2— 3 h é tte l  az 
e lő á llí tá su k  u tá n  s ta b il iz á ló d n a k , és a  m ég lassan  to v á b b  
fo ly ta tó d ó  k o n d en zác ió  m e l le t t  le g a lá b b  h a t  h ó n a p o n  
k e re s z tü l közel á lla n d ó  k ö té s i  tu la jd o n s á g o k k a l r e n d e l 
k ezn ek .

/Szende G y.— Kovács T . (H ) : A z e ti l- s z il ik á t-fe lh a sz n á lá s  
c sö k k e n té se  a  p rec íz ió s ö n tő f o rm á k  k ész íté sé b en

A G T I-b e n  k ife jle s z te t t  p re c íz ió s  ö n té s i e l já rá s  az  
is m e r t m ó d sz e re k tő l a b b a n  k ü lö n b ö z ik , h o g y  a  k ö tő 
a n y a g k é n t  szo lgáló  e ti l- s z il ik á t je le n tő s  r é s z é t  v iz e s  
sz ilik aszo lla l h e ly e t te s ít ik , és  a  szokásos d e n a tu r á l t  
szeszes o ld ó sze r h e ly e t t  v iz e t  a lk a lm a z n a k . E z e k  e r e d 
m é n y e k é n t —  az  e ti l- s z il ik á t a lk o h o lo s  h id r o l iz á tu m á t  
a lk a lm a z ó  e ljá rá so k h o z  k é p e s t —  a  k ö tő fo ly a d é k  k ö l t 
ség én ek  tö b b  m in t  a  fe lé t m e g ta k a r í t já k .  Az ö n tv é n y e k  
m in ő ség e  ja v u l ,  m ivel a  v izes közeg ű  b e m á r tó is z a p p a l 
k é s z í te t t  b e v o n a t a  s z á r ítá s  k ö z b e n  re p e d é s re  n e m  h a j 
lam o s. A z a lk o h o l e lh a g y á sa  ré v é n  ja v u ln a k  a  f o r m a 
k é sz íté s  m u n k a k ö rü lm é n y e i. A z ú j e ljá rá sh o z  a  s z o k á 
sos b e ren d e z é se k  h a s z n á lh a tó k . S z á r í tá s r a  k is n e d v esség - 
ta r ta lm ú ,  á r a m o lta to t t  le v e g ő t kell h a szn á ln i. M egfelelő

s z á r ítá s i  fe l té te le k  m e l le t t  a  fo rm a k é sz íté s  id ő ta r ta m a  
n em  n ö v e k sz ik , az  ü z e m  k a p a c i tá s a  n e m  c sö k k en .

A z e lő a d á ssa l k a p c s o la tb a n  e lh a n g z o tt  k é rd é s e k  u tá n  
Gabriele K nölle , a  V E B  B a d  K ö s tr i tz  v e g y é sz m é rn ö k e  
is m e r te t te  az  N D K -b a n  g y á r to t t  v ize s  sz ilik aszo l t u 
la jd o n s á g a it ,  és m é l t a t t a  az  e lő a d á sb a n  i s m e r te te t t  for- 
ín a k é sz íté s i e ljá rá s  m ű sz a k i-g a z d a sá g i e lő n y e it .

P erzyk, M .— H a ra tym , B . (P L ) : P re c íz ió s  ö n tő fo rm á k  
e lő á llí tá sa  k u p o ló s a la k  fe lh a sz n á lá sá v a l

M e g v iz sg á ltá k  h o g y  a  k u p o ló sa la k  fe lh a sz n á lá sá v a l 
k é sz ü lt fo rm á k  h o g y a n  b e fo ly á so ljá k  az  ö n tv é n y e k  
m é re tp o n to s s á g á t .  M e g h a tá ro z tá k  a  k e rá m ia h ó j t e r 
m ik u s  tu la jd o n s á g a i t  (d iffe ren c iá lis  d ila to m e tr iá v a l ,  
d iffe re n c iá lis  te rm o a n a líz is se l és a  tf lz á lló sá g  m érésév e l). 
A fo rm a  első  h á ro m  r é te g é t  a  szo k áso s tű z á l ló  a n y a g o k 
bó l, a  to v á b b i  r é te g e k e t  p e d ig  s a la k  a lk a lm a z á s á v a l 
ú g y  á l l í to t t á k  e lő , h o g y  az  egyes ré te g e k h e z  v á lta k o z v a  
sz ilik a sz o lt, ill. e ti l- s z ií ik á to s  k ö tő fo ly a d é k o t h a s z n á l ta k . 
A  k e rá m ia h é ja k  h ő tá g u lá s a  s a la k  és K r is tá ly o s  k v a r c  
k o m b in á lt  a lk a lm a z á s a k o r  so k k a l k is e b b , az  ö n tv é n y e k  
p o n to s sá g a  p e d ig  jo b b  v o lt , m in t  c sa k  k r is tá ly o s  k v a rc 
ca l. M o lo c h it és s a la k  e g y ü tte s  a lk a lm a z á s a  m eg k ö ze lí 
tő e n  u g y a n o ly a n  e re d m é n y e k e t n y ú j to t t ,  m in t  a  m olo- 
c h itb ó l, k o ru n d b ó l és  m u lli tb ó l v a g y  c irk o n b ó l e lő á llí 
t o t t  fo rm á k .

F ülöp  A .— Is tv á n  F .— K olozsváry 7j . (R O ): K ö n n y e n  e l 
t á v o l í th a tó  k e rá m ia m a g o k  a lk a lm a z á s a  te x t i lg é p - a lk a t 
ré szek  p rec íz ió s  ö n té sé h e z

P a ra f f in b ó l v a g y  m é h v ia sz b ó l és k v a rc l is z tb ő l  álló 
k e v e ré k e t m e leg  á l la p o tb a n  s a j to ln a k  a  m a g s z e k ré n y b e , 
m a jd  a  m a g o k a t m e g h a tá ro z o t t  h ő m é rs é k le ti  k ö rü l 
m é n y e k  k ö z ö tt ,  b e á g y a z o t t  á l la p o tb a n  k i iz z í t já k , és a  
p rec íz ió s ö n tő fo rm á k  k ész íté sé b en  h a s z n á l t  k ö tő a n y a g 
gal (sz ilik aszo lla l v a g y  e ti l- s z il ik á t h id r o l iz á l t  o ld a tá v a l)  
á t i t a t j á k .  A n a g y  h ő m é rsé k le te n  is m eg fe le lő  h a j l í tó 
s z ilá rd sá g ú , p o ró z u s , m é re tp o n to s , lú g o k k a l k io ld h a tó  
m a g o k  le h e tő v é  te s z ik  n a g y  b o n y o lu l ts á g ú  a lk a tré s z e k  
p rec íz ió s  ö n té s é t  k ü lö n fé le  ö tv ö z e te k b ő l.

K a rw in sk i, A .— L u sn ia k -L ech , L .— S ta h a n czyk , J . (P L ): 
S z il ik á t-k o p o lim e r k ö té s ű  fo rm á k  e lő á l l í tá s a  és t u l a j 
d o n sá g u k  v iz s g á la ta

A g y á r tá s i  k ö ltsé g e k  c sö k k e n té se  és a  fo rm a ré te g e k  
e lő á llí tá s á n a k  e g y sz e rű s íté se  c é ljáb ó l ú j sz i lik á t-k o p o li 
m e r k ö tő a n y a g o t  d o lg o z ta k  ki. A sz i lik á t-b lo k k p o lim e r  
a lk a lm a z á s á v a l k é s z ü l t  fo rm á k  n a g y  sz i lá rd s á g ú a k , az 
iszap  jó  b e v o n a to t  a d  és m egfelelő  a  fe ld o lg o z h a tó sá g a . 
V á l to z ta t t á k  a  k ö tő fo ly a d é k b a n  f e lh a s z n á l t  S IZ O L  30 
t íp u s ú  sz ilik aszo l m e n n y isé g é t és a  b e v o n ó is z a p  v isz 
k o z itá s á t ,  és m e g h a tá ro z tá k  az  o p tim á lis  te c h n o ló g ia i 
p a ra m é te r e k e t .  A z eg y es  ré te g e k  s z á r í tá s i  id ő ta r ta m a  
le g a lá b b  6— 8 ó ra . A  p rec íz ió s  ö n tö d é k b e n  k ia la k u lt  
v é le m é n y e k k e l e lle n té tb e n , az  ú j e ljá rá s s a l g y á r to t t  
fo rm á k  5 0 0 — 700 °C h ő m é rsé k le tű  k e m e n c é b e  ra k h a tó k  
iz z ítá s  v é g e tt .  E z  u g y a n  a  fo rm a  h a jl í tó s z i lá rd s á g á n a k  
b izo n y o s c sö k k en ésév e l j á r ,  d e  a  s z i lá rd s á g  m é g  e legendő  
a  fo rm á k  le ö n té sé h e z .

H offm a n n , W . : A  fo rm a k é p z é s  és s z á r í tá s  g é p e s íté se  a  
lo b e n s te in i p re c íz ió s  ö n tö d é b e n

A z ü z e m lá to g a tá s  s o rá n  m e g ism e rt ú j b e re n d e z é se k  
k ife jle sz té se  so rá n  e lé r t  e r e d m é n y e k e t ' i s m e r te t t e  az 
e lő ad ó , k ü lö n ö s  te k in te t t e l  a  fo rm a k é p z é s  é s  sz á r ítá s  
te c h n o ló g ia i és a n y a g m o z g a tó  b e re n d e z é s e ire  és a  k io l 
v a s z tá s t  m eg e lő ző  tá r o lá s  a u to m a t iz á l t  g é p e ire .

A tu d o m á n y o s  ü lé s sz a k  b efe jezése  u tá n  a  ré s z tv e v ő k  
ö ssz e fo g la ltá k  a  g y á r lá to g a tá s  és az  e lő a d á s so ro z a t 
ta p a s z ta la ta i t .  A z e lf o g a d o tt  n y i la tk o z a to t  az  N D K  
ö n té s z e ti s z a k la p ja ,  a  G ie sse re ite c lm ik  k ö z li. Az e l 
h a n g z o tt  e lő a d á so k  z ö m é t a  la p  1985. d e c e m b e r i  sz á m a  
közli.

M ivel n é g y é v e n k é n t a  c se h sz lo v ák  te s tv é re g y e s ü le t  
m eg szerv ez i a  p rec íz ió s  ö n tő k  n e m z e tk ö z i ö ss z e jö v e te lé t, 
és k é t  e g y m á s  u tá n i  r e n d e z v é n y ü k  k ö z ö t t  c sa k  egy  
to v á b b i  k o n fe re n c ia  m eg szerv ezése  c é ls z e rű , ja v a s o lju k , 
h o g y  1989-ben  a  g é ra i re n d e z v é n y h e z  h a so n ló a n  M a 
g y a ro rsz á g o n  sz e rv e z z ü k  m e g  a  p rec íz ió s  ö n tő k  k o n fe 
re n c iá já t .

Dr. K ovács Tibor
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A CIATF tevékenysége
A tem pervas sz ilárdság i v izsgálatához szükséges 

próbapálcák ö n té sm ó d ján ak  összehasonlítása

A 7.2. „Tem peröntvény” munkabizottság 
6. sz. jelentése

Bevezetés

A z egyes országokban használatos és az ISO 5922 
(1981. IV . 15.) ajánlásban is szereplő, külön ön tö tt, 
nyers próbapálcák v izsgálatával ellenőrizhetők a fekete  
és a perlites tem pervas gyártásának m etallurgiai fo lya 
m atai, és ezek a v izsgá latok  tájékoztatnak  az ön tvé 
nyek  m inőségéről akkor, am ikor nem  lehet azokból 
próbapálcákat kim unkálni.

E llentétben  a göm bgrafitos ön tö ttvassa l —  am elynek  
külön ön tö tt próbatestjeire a szabványok  megadják a 
beöm lő- és táplálórem iszert —  a tem pervasak vizsgála 
tára szolgáló próbapálcák öntési m ódját a szabványok  
—  néhány ország k ivéte lével —  nem  írják elő.

A lengyel delegáció m egvizsgálta a tem pervas próba 
pálcáknak az egyes országokban szokásos öntési m ód 
ját, s néhány k ivá la szto tt m ódszert a főbb ism érvek  
alapján értékelt. K ésőbb  esetleg javasla to t lehet tenni a 
tem pervas próbapálcák beömlő- és táplálórendszerére. 
E hhez azonban a m unkab izottság  vélem énye szerint 
m ég további v izsgá latok  szükségesek. M indenesetre a

próbapálcák öntési m ódja az egyes öntödék h e ly i v i 
szon ya itó l is függ.

A tem peröntödékben álta lában sok próbapálcát ön 
tenek. Például a lengyel P N — 68/H — 83223 szab ván y  
előírja, hogy a m inősítéshez tételenként n égy  próba- 
pálcát kell önteni. A helytelenü l m éretezett tápfejekkel 
selejtesek  lesznek a próbapálcák, a tú lm éretezett tá p 
fejek növelik az anyag-, energia- és bérköltségeket.

E zért m egvizsgálták az egyes országok szab ván ya i 
alapján a fekete és a perlites tem peröntvények szilárd 
sági jellem zőinek m eghatározására szolgáló próbapál
cák öntési m ódszereit. A v izsgálatot H C IA T F  7.2. 
„T em peröntvény” m unkabizottságának m egbízásából 
a krakkói Ontészeti In téze t végezte el.

A vizsgálatok  ism ertetése

A krakkói O ntészeti In téze t a m unkabizottságban  
részt vevő tagországoktól m egkérte a tem pervas próba- 
pálcák öntésének rajzait. A  rajzokat M agyarország,

A próbapá lcák  és az egy p ró b ap á lcá ra  cső vas szám íto tt töm ege

Ország

A próba 
pálcák
m éretei

m m

d 0 / 0

A próba- 
pálcák  

szám a a 
m in ta 
lapon

A m intalap  
méretei

,cm

E g y
próbapálca

töm ege

g

E g y  form a  
leöntéséhez  
szükséges  
vas töm ege  

g

E gy  próba- 
pálcára eső  

vas töm ege*

g

L engyel- 12 36 2 6 0 x 3 0 193 2452 1226
ország 15 45 2 336 2613 1311

M agyar-
ország 15 45 2 60 X 30 336 2623 1311

Olasz- 9 27 2 +  4 35 X 30 98 6218
ország 12 38 4 + 2 193

Francia-
ország 15 45 6 45 X 30 462 8453 1408

Hollandia 16 48 4 45 X 30 438 10155 2 5 3 8

Finn- 14 42 4 30 X 30 273 5747 1436
ország 15 45 4 283 5822 1455

Cseh- 9 27 4 30 X 18 98 5494 1373
Szlovákia Î2 36 4 4 0 x  18 193 5872 1468

15 45 4 4 0 x  18 348 6491 1 6 2 2

Japán  a) 1 + 42 2 308
b). 14 42 2 30 x  20 486 6485 3 2 4 2
c) 14 42 2 3 0 x  12 525 3062 1531
d) 14 42 4 3 5 x 2 5 463 7960 1990
e) 15 45 8 5 0 x 4 0 378 10593 1324
f ) 14 42 2 3 5 X 3 0 461 3678 1839

N SZK 12 40 5 +  1 30 X 25 ' 193 6188 1031

Svájc 12 40 . 8 3 0 x 2 0 171 6563 820

N agy-
B ritannia 15 45 2 3 0 x 1 3 335 2352 1176

* Beöm lőtölcsér és álló nélkü l
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Olaszország, Franciaország, H ollandia, F innország, 
Csehszlovákia, Japán, az N SZK , Svájc és N agy-B ritan 
nia küldte meg. E zek  alapján kiszám ítottuk a prób a 
pálcák és a beömlő- és táplálórendszer térfogatát, m ajd  
—  7,5 g /cm 3 sűrűséget figyelem be véve —  tö m egét. 
M eghatároztuk az egy  próbapálca öntéséhez szükséges  
tem pervas töm egét is (1 . táblázat).

A tem pervasszükséglet alapján öt öntési m ódszert 
választottunk ki :

1. lengyel
2. angol
3. japán (A sahi K atantetsu  Co L td ., K ikugaw a),
4. japán (Chuho K atan K ogvo Co. L td .),
5. N SZK -beli.
A próbapálcák öntési m ódját az 1— 5. ábra m utatja.

A k ivá la szto tt próbapálcáknak elk észíte ttü k  a m inta 
lapját, m ajd szekrény nélküli form ázással annyi for-

B -B

2. ábra. Próbapálcák tintásé az angol módszerrel

A-A

U

4. ábra. Próbapálcák öntése a Chuho K atan K ogyo Co. L td . japán cég 
módszerével
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japán  öntöde módszerével



m át készítettünk , hogy m inőségenként 36 próbapálcát 
kapjunk.

A  tem pervasat középfrekvenciás indukciós kem encé 
ben olvasztottuk . A z adagokat hejm atitnyersvasból és 
acélhulladékból á llíto ttu k  össze. Ö ntés e lő tt a vasat  
0,02%  alum ínium m al, 0,002%  b izm utta l és 0,003%  
bórral o lto ttu k  be. A  két anyagm inőség vegyi ö sszeté 
te le  a 2. táblázatban található. Az öntési hőm érséklet 
optikai pirom éterrel mérve (korrekció nélkül) 1340 °C 
vo lt, a tényleges hőm érséklet 1410 °C-nak vehető.

2. táblázat
A h aszn á lt te tn p e rv asak  vegyi összetétele, %

A nyag 
m inőség C Si Mn P S Cr

Perlites
tem pervas

F ekete
tem pervas

2,65 0,93 0,43 0,057 0,029 0,06

2,89 1,15 0,40 0,038 0,025 0,04

3. táblázat
A próbapá lcák  és a leönt ősükhöz szükséges vas 

töm ege, valam in t az épen m arad t 
próbapáleák  szám a

Ö ntési
mód

E g y  form a  
leön téséhez  

szükséges vas  
töm ege  

g

Egy
próba 
pálca

töm ege

E g y  
próba- 
pálcára  
eső vas

A k a p o t t  
é p  p ró b a -  

p á lc á k  
s z á m a

Összesen * g g tes шкеъе

1 3680 2680 370 1340 34 33
2 4130 2620 360 1310 31 30
3 7930 5130 600 2565 23 10
4 5270 3640 610 1820 23 20
5 6250 5095 205 1019 26 27

* B eö m lő tö lc sé r és á lló  n é lk ü l

A lehűlés után  a próbapálcákat a beöm lőtölcsér és az 
álló nélkül, de az elosztócsatornával és m egvágássa l 
együ tt lem értük. A próbapálcák töm egét a  beöm lő- 
és táplálórendszer leverése u tán  is m egm értük. A z ered 
m ényeket a 3. táblázat tartalm azza.

A próbapálcák egy része a leveréskor e ltö rö tt. L eg 
könnyebben az 1. és 2. m ódszerrel öntött próbapálcákat 
tudtuk letörni, az 5. m ódszer szerintieket nehezebben , a 
3. és 4. módszer szerint ön tö ttek et csak igen óvatosan . 
Az épen maradt próbapáleák száma (3. táb láza t) a le- 
törhetőség függvénye. M inél kisebb ez a szám , annál ne
hezebb a próbapálcákat sértetlenül letörni.

A próbapálcákat Р Е К  73 típusú v illam os kam rás 
kemencében bőkezeltük a 6. és 7. ábrán lá th a tó  d iagra 
mok szerint. A próbapálcákat kvarebom okba ágyazva , 
agyaggal lezárt acóltógelyben hőkezeltük.

7. ábra. A fekete tem pervae hőkezelési d iagram ja

A hőkezelés u tán  a próbapálcákat e lsza k íto ttu k , és 
m eghatároztuk az Jl/n szakítószilárdságukat és 
nyúlásukat. A fekete tem pervasból a 2. m ódszer szerint 
ön tö tt próbapálcák ném elyikében gázhólyag v o lt , ami 
a szilárdsági tu lajdonságokat rontotta.

A mért értékeknek csoportonként k iszá m íto ttu k  a 
középértékét és a korrigált szórását,' majd ezek et a í- 
illetve / ’-próbával összehasonlítottuk.

Statisztikai értékelés

A próbapálcák ön tés i módszereit a szak ítóv izsgá la t  
eredm ényeinek m atem atik a i statisztikai elem zésével 
értékeltük. F elté te leztü k , hogy a jó próbatesteknek kell 
adniuk a legjobb középórtókeket a legkisebb szórással.

4. táblázat
A szilárdsági tu la jd o n ság o k  középértéke és szórása

Anyag- ö n té - Próba  
minő- sí pálcák  
ség mód szám a

R  m» N/mrn1 0/0
K özép-
érték Szórás K özép-

érték Szórás

Perlites 1 28 667,4 33,5 4 ,23 0,856
tem per- 2 27 644,0 36,5 4,28 0,963
vas 3 23 508,7 23,7 4,81 0,945

4 19 536,3 20,7 4,57 0,699
5 25 605,1 37,2 5 ,15 0,940

F ekete 1 33 281,3 10,7 10,76 1,108
temper- 2 27 284,1 13,3 14,10 2,259
vas 3 10 329,7 15,6 9,81 1,002

4 19 293,7 10,6 11,42 1,454
5 27 321,7 9,1 12,78 1,329
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A perlites te m p e rv a s  p ró b a p á lc á k  t - p ró b á já n a k  é rte k e i
5. táblázat

Ö n té s i
m ó d

Rm  N /m m 2 ‘ A „ 0//0

Ö n tési m ó d Ö n té s i  m ó d

2 3 4 5 2 3 4 5

1 2 ,476 19,118 15 ,242 6,422 0,008 2 ,6 8 0 1,864 4,117
2 15,238 11,633 3,810 1,946 1,128 3,278
3 4 ,022 10 ,610 0,899 1,246
4 7,273 2,232

6. táblázat
A fekete  te m p e rv a s  p ró b a p á lc á k t- p r ó b á já n a k  é rték e i

Ö n té s i
m ó d

Rm, N /m m 2 A » %

Ö ntési m ó d •- Ö n té s i  m ó d

2 3 4 5 2 3 4 5

1 0 ,904 11,231 4 ,042 15,550 1,463 2 ,4 1 9 1,852 6,424
2 8,873 2 ,636 12,258 0 ,3 9 4 2,233 5,302
3 7,366 1,944 3,122 6,400
4 9,574 3,280

7. táblázat
A perlites te m p e rv a s p ró b a p á lc á k  F -p r ó b á já n a k  é rték e i

Ö n té s i
m ód

Rm, N / m m 2 A 3, 0//0

Ö n tési m ó d Ö n té s i 11 lód

2 3 4 5 2 3 4 5

1 1,188 2,005 2 ,753 1,230 1,266 1,218 1,499 1,207
2 2,382 3,272 1,035 1,039 1,898 1,049
3 1,373 2,465 1,826 1,009
4 3 ,386 1,809

•
8. táblázat

A fekete  tem p e rv a s  p ró b a p á lc á k  F -p r ó b á já n a k  é rté k e i

Ö n té s i
m ód

Rm, N /m m 2 A 3, 0//0

Ö ntési m ó d Ö n té s i m ód

2 3 4 5 2 3 4 5

1 1,540 2,125 1,011 1,381 4,160 1,223 1,724 1,439
2 1,380 1,557 2,127 5 ,0 8 6 2,412 2,890
3 1,148 2 ,935 2,108 1,760
4 1,366 1,198

A  p e rlite s  és a  fe k e te  te m p e r v a s  sz ilá rd ság i t u l a jd o n 
s á g a in a k  középértéké t_és s z ó r á s á t  ö n té s i m ó d s z e re n k é n t 
a  4. táblázat m u ta tja .

A z eg y es ö n té s i m ó d s z e re k k e l k é sz íte tt  p ró b a p á lc á k  
s z i lá rd s á g i tu la jd o n s á g a in a k  k ö z é p é rté k ó t a  í - p r ó b á v a l  
h a s o n l í to t tu k  össze. A  p r ó b a  é r té k e i t  az 5. és 6. táb láza t 
ta r ta lm a z z a .  A v a s ta g  s z á m o k  a z t  je le n tik , h o g y  a  
k ö z é p é r té k e k  k ö z ti k ü lö n b s é g  95%  v a ló sz ín ű sé g g e l 
sz ig n ifik á n s .

A  sz ilá rd sá g i tu la jd o n s á g o k  s z ó rá sá t az .F -p ró b á v a l 
h a s o n l í to t tu k  össze ( 7 — 8. táblázat). A v a s ta g  s z á m o k  
i t t  is 9 5 %  v a ló sz ín ű ség i s z in te n  sz ig n ifik án s k ü lö n b 
s é g e t je le n tik .

Az ö n té s i m ó d sze rek

A z ö n té s i m ó d sz e re k e t a s z e r in t  é r té k e ltü k , h o g y  e g y  
p ró b a p á ly a  kész ítéséh ez  m e n n y i  v a s ra  van  sz ü k sé g , a  
p ró b a p á lc á k  a b eöm lő - és  tá p lá ló re n d sz e rrő l m iiv e n  
k ö n n y e n  tö rh e te k  le, és m ily e n  pon to sság g a l h a t á r o z 
h a tó k  m e g  r a j tu k  a  s z i lá rd s á g i  tu la jd o n sá g o k .

A z e g v  p ró b ap á ly a  v a s ig é n y e  a la p já n  az 5., 2. és  1. 
ö n té s i  m ó d  a le g g a z d a sá g o sa b b . A le g k ö n n y e b b e n  a z  
1., 2. é s  5. m ódszerre l ö n t ö t t  p ró b a p á lc á k  tö r h e tő k  le.

A p e r lite s  te m p e rv a s  p ró b a p á lc á k  közül az 1. és  2. 
m ó d sz e rre l ö n tö t te k  a d t á k  a  leg n ag y o b b  s z a k í tó s z i 
lá rd s á g o t,  a  3. és 4. m ó d s z e rre l  ö n tö t te k  a  le g k is e b b e t .

A  legn ag y o b b  n y ú lá s t  v is z o n t a  3. és 5:, a  le g k ise b b e t 
ped ig  az 1. m ó d s z e r re l  ö n tö t t  p ró b a p á lc á k  m u t a t t á k .

A fekete  t e m p e r v a s  p ró b a p á lc á k  k ö z ü l a  3. és 5. 
m ódszerre l ö n tö t t e k  s z a k ító sz ilá rd sá g a  v o lt a  le g n a g y o b b  
az 1. és 2. m ó d s z e rre l ö n tö t te k é  a  leg k ise b b . A  le g n a 
gyobb  n y ú lá s t  v is z o n t  az  5. m ó d sz e rre l ö n t ö t t  p r ó b a 
pályákon m é r tü k ,  e z t  k ö v e ti  a  4., és a  le g k ise b b  a  3. 
m ódszerre l ö n tö t t e k  n y ú lá s a  v o lt.

A g y á r tá s e l le n ő rz é s  sz e m p o n tjá b ó l d ö n tő  a  m érési 
e red m én y ek  s z ó r á s a .  A  p e rlite s  te m p e rv a s  p ró b a p á lc á k  
közül a  3. és 4. m ó d sz e rre l ö n tö t te k  s z ó rá sa  v o l t  a  leg 
k isebb, az 5. é s  2. m ó d sz e rre l ö n tö t te k é  a le g n a g y o b b . 
H ason ló  e r e d m é n y t  a d o t t  a  n y ú lá s  ö ss z e h a so n lí tá sa  is, 
de  az F -p r ó b a  é r t é k e i  9 5 % -o s sz in te n  n em  v o l ta k  sz ig 
n if ik án sak .

A feke te  te m p e rv a s b ó l  az 5. m ó d sz e rre l ö n t ö t t  p ró b a 
p á lcá k  s z a k í tó s z i lá rd s á g á n a k  sz ó rá sa  v o lt  a  le g k ise b b , 
e z t k ö v e tte  a  4 ., a  le g n a g y o b b  sz ó rá s t a  3. m ó d sz e rre l 
k a p tu k . A  n y ú lá s  v is z o n t a  3. és 1. m ó d sz e rre l ö n tö t t  
p ró h a p á lc á k k a l v o l t  a  leg k iseb b b , és a ' 2. m ó d sze rre l 
ö n tö tte k k e l a  le g n a g y o b b .

A sz ilá rd ság i je lle m z ő k  a la p já n  te h á t  a  4. ö n té s i  m ód 
a legjobb, ez a z o n b a n  p ró b a p á lc á n k é n t k b . 0 ,5  k g -m a l 
tö b b  v a s a t ig é n y e l , m in t az 5. és 1. E z e n k ív ü l  a  4. 
m ódszer s z e r in t  ö n t ö t t  p ró b a p á lc á k ró l a  tá p f e je k  lev e 
rése  sokkal n e h e z e b b , m in t  a  m á s ik  k é t m ó d sz e rre l 
ö n tö tte k é rő l.
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Szakosztályi hírek
V eze tő ség i ü lés

A z  Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly  so ro n  k ö v e tk e z ő  v eze tő ség i 
ü lé se , a m e ly e t e z ú t t a l  k é tn a p o s r a  te r v e z tü n k , a  le g 
f i a ta la b b  h e ly i s z e rv e z e tü n k  m e g h ív á s á ra  B a já n  v o lt , 
1985. s z e p te m b e r  2 0 — 21-én .

A  v e z e tő sé g  t a g j a i  2 0 -á n  11 ó ra k o r  ta lá lk o z ta k  a  
K is m o to r -  és G é p g y á r  5. sz . G y á rá b a n , ah o l e lső k é n t 
rö v id  g y á r i s m e r te tő t  h a l lg a t tu n k  m eg. A g y á r  —  n e 
v é v e l e lle n té tb e n  —  n e m  g y á r t  k is m o to ro k a t ,  te rm é k e ik  
n a g y  ré s z é t lé g fé k sz e re lv é n y e k , v a s ú t i  k o c s ik b a  sz e re l 
h e tő  u ta s k é n y e lm i b e re n d e z é s e k  (fo g a n ty ú k , h a m u ta r 
tó k ,  fo g a so k  s tb .) , p n e u m a t ik u s  szex-e lv é n y e k  (p l. k is  
fú ró g é p e k )  te s z ik  k i. Ö sszesen  k b . 400-féle  te r m é k e t  
á l l í t a n a k  e lő , a m e ly e k  á t la g o s a n  tíz  a lk a tré s z b ő l á lln a k .

A  g y á r  te v é k e n y sé g e  h á ro m  c s o p o r tra  b o n th a tó :  
a lk a t r é s z g y á r tá s  (ö n té s , le m e z m e g m u n k á lá s , fo rg á c so 
lá s , h ő k eze lés), fe lü le tk ik é s z í té s  (g a lv a n iz á lá s , fes tés) 
és  sze re lé s . T e rm e lé s i é r t é k ü k  k b . 550 M F t, a m e ly  k b . 
1 /3 -a  az  ö t  g y á rb ó l á lló  K is m o to r -  és G é p g y á r  te rm e lé s i 
é r té k é n e k . E re d m é n y ü k  150—-180 M F t, a m e ly b ő l a  
v á l l a la t i  á l ta lá n o s  k ö lts é g e k  le v o n á s a  u tá n  4 0 — 50 M F t 
t i s z t a  n y e re sé g e t t u d n a k  k é p e z n i. Á lló eszk ö zü k  é r té k e  
4 8 0 — 500 M F t, e z e k  je le n tő s  ré sz e  a z o n b a n  6— 8 év es, 
n u l l á r a  le í r t  b e ren d ezés .

A  g y á r  k é n y sz e rű sé g b ő l r e n d e z k e d e t t  b e  az  ö n té s re , 
m iv e l a  te rm é k e ih e z  sz ü k sé g e s  ö n tv é n y e k e t  n em  t u d 
t á k  az  ö n tö d é k  m eg fe le lő  m in ő sé g b e n  és h a tá r id ő r e  
b iz to s í ta n i .  A lu m ín iu m -ö tv ö z e tb ő l n y o m á so s  és ko k illa - 
ö n tó s se l á l l í ta n a k  e lő  ö n tv é n y e k e t .  A  h á ro m  T riz u lz i-  
g y á r tm á n y ú  n y o m á s o s  ö n tő g é p e t  a  m u n k a v é d e lm i 
s z e m p o n tb ó l nem  m eg fe le lő , B u d a p e s t i  ú t i  te le p h e ly ü k 
rő l  az  e lm ú lt  é v b e n  t e l e p í t e t t é k  á t  a  S zeged i ú t i  te le p 
h e ly e n  é p í t e t t  k o rs z e rű , m in d e n  ig é n y t  k ie lég ítő  ú j 
c s a rn o k b a . A  k o k il la ö n té s  a  ré g i h e ly é n  m a r a d t .  A  
k ö z e ljö v ő b e n  v á r h a tó ,  h o g y  e g y  ú ja b b  n y o m á so s  ö n tő 
g é p p e l b ő v ít ik  g é p p a r k ju k a t .

A  g y á r is m e r te té s  u tá n  v o l t  az  ü z e m lá to g a tá s . A  
g y á r  m in d e n  c s a r n o k á t  m e g te k in te t tü k ,  é r th e tő  m ó d o n  
a z o n b a n  az  ö n tö d é b e n  id ő z tü n k  le g to v á b b . Á lta lá n o s  
v o l t  a  v é le m é n y , h o g y  e g y á r  fe lé p íté sé n  is le m é rh e tő  
az  ö n té s z e tn e k  a  g é p é sz e te n  b e lü l e lfo g la lt h e ly z e te . I t t  
is c so d á lk o z á ssa l s z e m lé l tü k  u g y a n is  a z o k a t  az  igen  
k o rs z e rű , C N O -vezérlésfi m e g m u n k á ló  k ö z p o n to k a t ,  
a m e ly e k e n  a z o k a t  az  ö n tv é n y e k e t  m u n k á l já k  m eg , 
a m e ly e k n e k  e lő á l l í tá s á ra  k ö ze l se m  á lln a k  o ly a n  s z ín 
v o n a lú  b e re n d e z é se k , te c h n o ló g iá k  és s z a k e m b e re k  r e n 
d e lk e z é sü n k re .

A  n y o m á so s  ö n tö d e  h a z a i  m é rc é v e l m é rv e  is k ic s in e k  
m o n d h a tó . Az eg y  4 0 0 -a s  és  k é t  250-es T riz u lz i g y á r t 
m á n y ú ,  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 n  
a z o n b a n  igen  ig én y es , tö m ö r  és n y o m á sá lló  ö n tv é n y e k e t  
á l l í t a n a k  elő , jó l k i f o r r o t t  te c h n o ló g iá v a l . A  n y o m á so s  
ö n tő s z e rsz á m o k  n a g y o b b  r é s z é t  a  K M G  te rv e z i és á l 
l í t j a  e lő , k iseb b  h á n y a d á t  fő leg  n y u g a ti  m e g re n d e lő ik  
s z á l l í t já k .

A  fé m  o lv a s z tá s a  K G Y V  g y á r tm á n y ú ,  b u k ta th a tó  
té g e ly e s  k e m e n c é b e n  tö r té n ik ,  a m e ly e t g á z z a l fű te n e k . 
A z o lv a s z tó k e m e n c é b ő l a  f é m e t d a ru v a l m o z g a to t t  ü s t 
t e l  s z á l l í t já k  a  n y o m á s o s  ö n tő g é p e k  m e lle t t  lévő  e lle n 
á l lá s - fű té s ű  h ő n ta r tó  k e m e n c é k b e . A z ö n tö d e  t i s z t a  
le v e g ő jé t az  o lv a s z tó k e m e n c e  és a  n y o m á so s  ö n tő g é p e k  
f ö lö t t  e lh e ly e z e tt , e ls z ív ó e rn y ő k  b iz to s í t já k .  A z ö n tö 
d é b e n  re n d  és t i s z ta s á g  v a n .  A h a sz n á la to n  k ív ü li  
n y o m á s o s  ö n tő s z e rs z á m o k a t  m e g t is z t í tv a ,  a z o n o s ító  
c ím k é k k e l e llá tv a , az  u to l já r a  ö n tö t t  ö n tv é n n y e l e g y ü t t  
h e ly e z ik  el az e c é lr a  é p í t e t t  p o lc re n d sz e re n .

A z ü z e m lá to g a tá s  u tá n  v e n d é g lá tó in k  a  g y á r  e b é d lő 
jé b e n  e b é d e n  l á t t a k  v e n d é g ü l b e n n ü n k e t .  E b éd  u tá n ,  
a  s z o m b a ti  p ro g ra m o n  is r é s z t  v e v ő  ta g tá r s a in k  e lfo g 
l a l tá k  s z á l lá s h e ly ü k e t a  H o te l  S u g o v ic á b a n .

A  v e ze tő ség i ü lé s  15 ó r a k o r  k e z d ő d ö tt  a  P e tö f i- s z i- • 
g é te n  lév ő  V ágó  B é la  K IS Z  V eze tő k é p z ő  é p ü le té b e n . 
A z  ü lés s z ü n e té b e n  v e n d é g lá tó in k  k b . 20 p erces film en  
m u t a t t á k  be v á ro s u k a t .

A z e ln ö k ség b en  dr. K o rd es  Dezső e ln ö k , B enyovszky  
M ó ric  a le ln ö k , dr. B a kó  K á ro ly  f ő t i tk á rh e ly e t te s ,  
Szedő  Is tvá n , a  K is m o to r -  és  G é p g y á r  5. sz. G y á rá n a k

ig a z g a tó ja , a  b a ja i  h e ly is z e rv e z e t  ú jo n n a n  m e g v á la s z to t t  
e ln ö k e  és Sándor Jó zse f . t i t k á r  fo g la lt h e ly e t.

A  m e g je le n te k e t dr. K ovács Dezső e ln ö k  ü d v ö z ö lte , 
é s  m eg k ö szö n te  a  b a ja i  h e ly i s z e rv e z e t m eleg  f o g a d ta 
t á s á t .  Ü g y  íté lte  m eg , h o g y  a  b a ja i  h e ly i s z e rv e z e t —  
le g f ia ta la b b  sz e rv e z e tü n k  —  igen  g y o rsa n  b e il le s z k e 
d e t t  az  e g y esü le ti é le tb e . E z t  k ö v e tő e n  Szedő Is tv á n  
ü d v ö z ö lte  a  m e g je le n te k e t,  és to lm á c s o lta  a  g y é r  d o lg o 
z ó in a k  ab b e li ö rö m é t, h o g y  a  sz a k o s z tá ly  v e z e tő sé g e  
B a j á t  v á la s z to t ta  ü lé sé n e k  sz ín h e ly é ü l.

A z o k ta tá s i  b iz o t ts á g  m u n k á já ró l  K ováts M ik ló s ,  a  
b iz o t ts á g  v e z e tő je  s z á m o lt  b e . A  té m a  a k tu a l i t á s á t  a  
so k  hozzászó lás is ig a z o lta . Az igen  é rd ek es , t a r t a l m a s  
é s  m in d e n  ré s z le tre  k i te r je d ő  b eszám o ló  a  s z a k o s z tá ly  
ö té v e s  m u n k á já ró l szó ló  b esz á m o ló v a l e g y ü t t  m e g je le 
n ik  az  Ö n tö d é b e n , e z é r t  i t t  c su p á n  a  h o z z á sz ó lá so k ra  
t é r ü n k  ki.

K atona  Bezső, a  s á to r a l ja ú jh e ly i  h e ly i s z e rv e z e t e l 
n ö k e , részben  m e g ism é te lv e  az  1985. é v i m á s o d ik  
v e z e tő sé g i ü lé sü n k ö n  e lm o n d o t ta k a t ,  is m é te lte n  lé p é s e 
k e t  s ü r g e te t t  a  n y o m á s o s  ö n té s  s z a k m á s ítá sa  é rd e k é b e n . 
E n n e k  h iá n y a  is az  o k a  a n n a k , h o g y  tö b b  m in t  sz á z  fős 
n y o m á so s  ö n tö d é jü k b e n  n in c s  s z a k m u n k á s -u tá n p ó tlá s ,  
a  k o rsze rű , n a g y  é r té k ű  n y o m á so s  ö n tő g é p e k e t b e t a 
n í t o t t  m u n k á s o k k a l ke ll ü z e m e lte tn iü k . S a já t  m a g u k  
u g y a n is  csak  a k k o r  k é p e z h e tn é n e k  s z a k m u n k á s o k a t ,  
h a  fel tu d n á n a k  é p íte n i  e g y  ta n ö n tö d é t .

D udás Gyula, a  c se p e li h e ly i sz e rv e z e t t i t k á r a ,  a  
n y o m á so s  ö n tő  s z a k m u n k á s o k  k é p zésé re  ja v a s o l t  á t 
h id a ló  m eg o ld ást ú g y , h o g y  az  ö n tő k é p z é s  t a n a n y a g á t  
a la k í ts á k  á t  a  h e ly i ig é n y e k n e k  m egfe le lően , é s  a b b a n  
a  n y o m áso s  ö n té s  k e rü l jö n  tú ls ú ly b a . A z ö n tő k é p z é s re  
p e d ig  szám os v á l la la tn á l  (C sepel, S zegedi V as- ős F é m - 
ö n tö d e )  van  p é ld a . V é g e z e tü l g r a tu lá l t  az  o k ta tá s i  
b iz o t ts á g  m u n k á já h o z .

Dr. Horváth Lajos, a  Q u a lita l K ö n n y ű fé m ö n tö d e  
ig a z g a tó ja , sz in té n  a  n y o m á so s  ö n tő  s z a k m u n k á s o k  k é p 
z é sé re  ja v a so lt m e g o ld á s t , és f e la já n lo t ta  e té r e n  s z e r z e t t  
ta p a s z ta la ta ik  á ta d á s á t .  Ü g y  v é lte , hogy  eg y  s z a k m u n 
k á sk é p z ő  in té z e t se g ítsé g é v e l —  a  ta n a n y a g o t  r u g a lm a 
s a n  kezelve —  m o s t is le h e t n y o m á so s  ö n tő k e t  k é p e z n i. 
B e sz á m o lt a rró l, h o g y  k ih e ly e z e t t  s z a k k ö z é p isk o la  is 
m ű k ö d ik  v á l la la tu k n á l ,  és a  v égzős h a llg a tó k  2 5 — 3 0 % -a 
te c h n ik u s m in ő s í tő re  je le n tk e z ik . V égeze tü l m e g e lé g e 
d é sse l szó lt a  Q u a lita l  K ö n n y ű fé m ö n tö d é b e n  az  o k t a 
tá s i  b iz o tts á g  á l ta l  s z e r v e z e t t  te c h n ik u s -m é rn ö k  s z in tű  
to v á b b k é p z ő  ta n f o ly a m  m a g a s  sz ín v o n a lá ró l.

Dr. P ilissy  L a jos  s z e r in t  az  O M B K E  o k ta tá s i  b iz o t t 
s á g á n a k  igen n a g y  sz e re p e  v o lt  a b b a n , h o g y  a z  ö n tő -  
te c lm ik u s -k é p z é s t is m é te l te n  b e in d í to t tá k .  E  b iz o t ts á g  
m esszem enően  le g a k t ív a b b  ta g ja  az  Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly  
o k ta tá s i  b iz o tts á g a , íg y  a  s ik e r t  jo g o san  v a l lh a t ju k  a  
m a g u n k é n a k  is. F e lh ív ta  a  f ig y e lm e t a  sz a k m é rn ö k -  
to v á b b k é p z é s re  is.

G yuricza József, a  b a ja i  h e ly i sz e rv e z e t t i t k á r a  b e 
je le n te t te ,  h o g y  1986 sz e p te m b e ré b e n  a  g y á r u k b a n  
do lg o zó  ö n tő k  ré s z é re  to v á b b k é p z ő  ta n f o ly a m o t  k í 
v á n n a k  in d íta n i.

D úl Jenő  m e g k ö sz ö n te  a z t  a  se g ítsé g e t és tá m o g a tá s t ,  
a m e ly e t a  k is lé ts z á m ú  ö n tő s z a k o s  k o h ó m é rn ö k -h a ll-  
g a tó k  a sz ak m ai n ev e lé s  te r é n  k a p n a k  e g y e s ü le tü n k tő l 
é s  v á lla la ta in k tó l. N e m  k ö z ism e rt, hogy a  K o h ó m é rn ö k i 
K a r  hogyan  k é p z e li az  o k ta t á s  fe jle sz té sé t, m ily e n  v á l 
to z á s o k  e lő t t  á lln a k . A ta n t e r v ,  m a jd  a  ta n a n y a g  ö ssze 
á l l í tá s á n a k  az e d d ig ie k n é l n a g y o b b  n y ilv á n o ssá g o t kell 
b iz to s í ta n i ,  és tö b b e k  k ö z ö tt  az  E g y e sü le tn e k  is m eg  
k e lle n e  v i ta tn ia ,  h o g y  m ily e n  te r ü le te k  m a r a d ja n a k  k i 
a  ta n a n y a g b ó l, és m e ly e k  k e rü l je n e k  a  h e ly ü k re .

K ováts M ik ló s  K a to n a  R e z ső n e k  a d o t t  v á la s z á b a n  
e lm o n d ta , h o g y a z  o k ta tá s i  b iz o tts á g n a k  s a jn o s  n in c s  
fe lh a ta lm a z á sa  s z a k m u n k á sk é p z é s re , c su p á n  a z o k  u tá n -  
k ópzésére . M a ttyasovszky M ik ló s  s z e r in t az  a la p p r o b 
lé m a  az, hogy  n in c s  s z a k m u n k á s , b e ta n í to t t  m u n k á s o 
k a t  ped ig  n e m  le h e t to v á b b k é p e z n i.  Dr. Vörös Á rp á d  
ja v a s o lta ,  hogy  az  Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly  k e z d e m é n y e z z e  
v a la m e ly ik  v á l la la tn á l  —  k ö z p o n ti p é n z e sz k ö z ö k  b e 
v o n á s á v a l —  eg y  n y o m á s o s  ö n tő  ta n m ű h e ly  lé te s í té s é t .
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Az o k ta tá s i  b iz o t ts á g  b e sz á m o ló já t az  e ln ö k  jó n a k , 
á tfo g ó n a k  és e lő r e m u ta tó n a k  m in ő s íte tte . A v i t á t ,  
a m e ly  a n y o m áso s  ö n tő  s z a k m u n k á so k  k é p z é se  k ö ré  
ö ssz p o n to su lt, a zza l z á r t a  le , b o g y  a  fé m ö n tő  s z a k c s o 
p o r t  1986 első v e z e tő sé g i ü lé sé re , az o k ta tá s i  b iz o t t s á g 
g a l e g y ü ttm ű k ö d v e , k é sz íts e n  e rre  v o n a tk o z ó  ja v a s 
la to t.

Az e g y e b e k b e n  e ls ő k é n t dr. K ovács Dezső e ln ö k  t e r 
je s z te t te  a  v eze tő ség  elé u tó la g o s  jó v á h a g y á s ra  az  ügy- 
veze tő ség  á l ta l  az  e ln ö k sé g h e z  e lő te r je s z te t t  a z o n  j a 
v a s la to t ,  h o g y  a  73. t i s z tú j í tó  k ü ld ö ttk ö z g y ű lé s e n  k i 
em elkedő  m u n k á ju k é r t  m e ly  ta g tá r s a in k  ré s z e sü lje n e k  
e lism erésb en .

P intér A n d rá s  a  K G Y V -b e n  m e g ta r to t t  t i s z t í jú tá s -  
ró l sz á m o lt be.

Dr. B akó K áro ly  f ő t i tk á r h e ly e t te s  k ö sz ö n e té t m o n d o t t  
a  sz a k o sz tá ly  a k t ív  m u n k á já é r t ,  k iem elv e  a  S z é k e s fe 
h é rv á r i  N e h é z fé m ö n tö d e  k o lle k t ív á já n a k  te v é k e n y s é g é t.  
A n n a k  a  m e g g y ő ző d é sén ek  a d o t t  h a n g o t, h o g y  n e m  n a g y  
lé tsz á m ú  e g y e sü le te k re  és s z a k o s z tá ly o k ra  k e ll tö r e 
k ed n i, h a n e m  a k tív ,  t e t t r e  kész sz a k e m b e re k e t ke ll 
tö m ö ríte n i.
K iszely G yula  b e je le n te t te ,  h o g y  in fo rm ác ió i s z e r in t  az 
L K M  n em  tu d ja  v á lla ln i  az  Ö n tö d e i M ú zeu m  to v á b b i  
f e n n ta r tá s á t ,  a m e ly  m á s ik  k é t  m ú z e u m  f e n n ta r t á s á v a l  
e g y ü t t  é v e n te  2,5 M F t - t a l  te rh e li  m eg  k ö lts é g v e té s é t.  
H a la s z th a ta t la n  a  te tő z e t  á té p í té s e , am i k b . 3,5 M  F i 
b a  k e rü ln e . Ü g y  véli, h o g y  az  ö n tö d é k n e k  és a  n a g y o b b  
ö n tö d é v e l re n d e lk e z ő  v á l la la to k n a k  az e d d ig in é l n a 
g y o b b  m é r té k b e n  k e llen e  m a g u k é n a k  te k in te n iü k  a 
m ú z e u m o t.

Dr. Vörös Á rp á d  b e je le n te t te ,  hogy  Szabó Zso lt, a  
sz a k o sz tá ly  t i tk á r h e ly e t te s e ,  a  CSM VO o s z tá ly v e z e tő je , 
az М Т Л -tó l m e g k a p ta  a  k a n d id á tu s i  fo k o z a to t. B e sz á 
m olt a  so p ro n i ö n tő n a p o k  id e jé n  m e g a la k u lt , az  ö n tö 
d ék  in te g rá c ió já v a l fo g la lk o z ó  b iz o tts á g  m u n k á já ró l .  
A z Ö n tö d e i M ú zeu m  f e n n ta r tá s á v a l  k a p c s o la tb a n  az 
v o lt  a  v é lem én y e , h o g y  a  m a i n eh éz  g a z d a sá g i h e ly z e t 
b en  az  ö n tö d é k  n e m  v á lla lk o z h a tn a k  a r r a ,  h o g y  e 
p ro b lé m a  m e g o ld á sá t m a g u k r a  v á lla ljá k . S zé le seb b  k ö rű  
összefogás kellene.

Z á rsz a v á b a n  dr. K ovács Dezső m e g k ö szö n te  az  a k t ív  
ré sz v é te lt, a  sok  h o z z á sz ó lá s t.

A v eze tő ség i ü lés  u t á n  á ts é tá l tu n k  a  K is m o to r -  és 
G é p g y á rn a k  a  S u g o v ic a  p a r t j á n  lévő  v íz ite le p é re , a h o v á  
az  u d v a ro n , n y íl t  lá n g o n , k o n d é ro k b a n  fö v ő  b a ja i  
h a lász lé  i l la ta  m u t a t t a  az  u ta t .

M ásn ap  a  v e z e tő ség  a z o n  ta g ja i ,  a k ik  a  s z o m b a to t  
rö v id  k ik a p c s o ló d á s ra  k ív á n tá k  fe lh aszn á ln i, e ls ő k é n t 
a  S zerb  te m p lo m o t te k in te t t é k  m eg. Id e g e n v e z e tő n k  
seg ítség év e l b e p i l la n th a t tu n k  a  h a z á n k b a n  é lő  sz e rb  
n em ze tiség  m ú l t já b a  és je le n é b e  is. T íz  ó ra  k ö rü l lé p e t t  
a  m a ro k n y ira  z s u g o ro d o tt  c s a p a t  a  B a ja i  V íz ü g y i 
Ig a z g a tó sá g  k is  v o n ta tó h a jó já n a k  fed é lz e té re , h o g y

n a p sü té se s  id ő b e n , jó  m ásfé l ó rá t  h a jó k á z z u n k  a D u n á n  
és m e llé k á g á b a n , g y ö n y ö rk ö d v e  a  t á j  sz ín p o m p á s  
n ö v é n y - és á lla tv i lá g á b a n . Dél k ö rü l b ú c s ú z tu n k  B a ja  
v á ro sá tó l.

S á n d o r  Jó zse f

A p rec íz ió s ö n tc s z e ti m u n k a b iz o ttsá g  ü z e m lá to g a tá s a

A fo rm á z á s te c h n o ló g ia i s z a k c s o p o rt p re c íz ió s  ö n té - 
s z e ti m u n k a b iz o tt s á g a  1985. s z e p te m b e r  2 5 -én  k o n z u l 
tá c ió v a l e g y b e k ö tö t t  ü z e m lá to g a tá s t  s z e r v e z e t t  S zé 
k e s fe h é rv á ro t t ,  a  V ID E O T O N  p re c íz ió s  ö n tö d é jé b e n . 
A z ö ssz e jö v e te le n  18 cég  33 k é p v ise lő je  v o l t  je len .

A  ré s z tv e v ő k e t  C sabai Péter ü z e m v e z e tő  és  Lom niczy  
Dezső m ű s z a k i v e z e tő  fo g a d ta . I s m e r t e t t é k  a  p rec íz ió s 
ö n tö d e  m ú l t j á t  és je le n é t,  m a jd  b e m u t a t t á k  az  ö n tö d é t . 
1980-ig, 26 év en  á t  eg y  a lagso ri m ű h e ly b e n  g y á r to t t á k  
a  p rec íz ió s  ö n tv é n y e k e t ,  év i 4— 5 t  m e n n y is é g b e n . Az 
1980-as fe jle sz té s  so rá n  g y a k o r la ti la g  e g y  ú j ö n tö d e  
jö t t  lé tre  25 t / é v  k a p a c itá s s a l .  K iz á ró la g  a  V ID E O T O N  
s a já t  te rm é k e ih e z  szü k ség es  a lk a t r é s z e k e t  g y á r ta n a k , 
fő leg C 35, 0 4 5 , 0 6 0 . K 0 3 6  m in ő ség b en . A z  ü z e m e g y 
ségen  b e lü l e g y é b k é n t  eg y  n y o m áso s  a lu m ín iu m ö n tö d e  
is do lgozik .

A  p re c íz ió s  ö n tö d e  je len leg  k é t m ű s z a k b a n  17 fővel 
üzem el. C s o p o r tn o rm a  v a n , a m in e k  h a t á s a  p o z it ív a n  
m u ta tk o z ik  m eg  a  m in ő ség i és m e n n y is é g i te rm e lé s 
ben , u g y a n a k k o r  a  d o lg o zó k  jö v e d e lm e  is  a z  á tla g o sn á l 
jó v a l k e d v e z ő b b . 0 ,0 1 — 0,68 kg  k ö z ö t t i  tö m e g ű  ö n t 
v é n y e k e t g y á r ta n a k ,  eg y  bo k o r tö m e g e  le ö n tv e  k ö ze 
p esen  3 ,5  kg , eg y  b o k ro n  belü l 4 — 140 d a r a b  h e ly e z k e 
d ik  el. Az á tla g o s  k ih o z a ta l  kb. 5 0 % .

V ia sz re n d sz e rü k e t az  U V A T E R V  k ö z re m ű k ö d é sé v e l 
h o z tá k  lé tre . A  p réssze rszám o k  h á z i te rv e z é s ű e k  és 
kész ítésflek . P a ra f f in - s z te a r in  k e v e ré k k e l d o lg o z n a k . A 
fo rm a k é sz íté sh e z  e ti l- sz il ik á to s  k ö tő a n y a g o t  h a sz n á l 
n a k , a  b e sz ó ró a n y a g o k  közül a  f in o m a b b  ré te g e k e t 
fe h é rv á rc su rg ó i h o m o k k a l , a d u rv á b b  r é te g e k e t  p ed ig  
D o rs iiit te l v is z ik  fel. Ö tré te g ű  f o r m á k a t  k é sz í te n e k , a  
v iasz  k io lv asz .tá sa  gőzzel tö r té n ik .

A fo rm a  k i iz í tá s á ra  fö ld g áz tü ze lé sű , k b .  3 m  hosszú  
N S Z K  g y á r tm á n y ú  a lag ú tk e rn e n c e  s z o lg á l, a m e ly n e k  
kezdő  h ő m é rsé k le te  k b . 800 °C, v é g h ő m é rs é k le te  p ed ig  
950 °C. A b e á g y a z o t t  fo rm á k a t m in te g y  8 ó rá ig  iz z ítjá k . 
A  fé m e t 25 kg -os , m o to rg e n e rá to ro s , K G Y V  g y á r t 
m á n y ú  in d u k c ió s  k e m en c éb en  o lv a s z t já k ,  m ű s z a k o n 
k é n t 8 a d a g o t  o lv a s z ta n a k  m eg. A k e m e n c e  és az  ö n tő 
ü s t  bé le lésé re  L Ü N E F R E  d ö n g ö lő m a ssz á t h a sz n á ln a k . 
A 'k ész  ö n tv é n y e k e t  le v á g á s  u tá n  s z e m c se fú v á s sa l t i s z 
t í t j á k .

A z é lm é n y t  a d ó  ü z e m lá to g a tá s  u tá n  a  ré sz tv e v ő k  
k ö te t le n  k o n z u ltá c ió n  v e t te k  rész t.

H edry Béla

Az 1985. évi nívódíjas cikkek
Az Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly  v eze tő ség e  az  Ö n tö d é b e n  

1984. n o v e m b e re  és 1985 a u g u s z tu s a  k ö z ö tt  m e g je le n t  
c ik k ek  k özü l az a lá b b ia k a t  ju ta lm a z ta  n ív ó d í j ja l :

Tokár Is tv á n — Vrábély E rv in —  Gáspár P éter: A z a lu - 
m ín iu m -o x id  a la p ú  fe k e c se k  sa já to ssá g a i. 1985. 2. sz.

S za la i G yula: A  d iffú z ió s  k o n c e n trá c ió -k ie g y e n lítő d é s i 
fo ly a m a to k  té r fo g a tn ö v e lő  h a tá s a  az ö n tö t tv a s a k  eu- 
te k t ik u s  k r is tá ly o so d á sa k o r . 1985. 5.sz.

Dr. Vörösné dr. Faragó E lza— Szabó Z so lt— V igh  
László: Az á tm e n e t i  g ra f ito s  ö n tö t tv a s  c ik lik u s  bő- 
ig é n y b e v é te lle l s z e m b e n i ellenálló  k é p e s s é g é n e k  össze 
h a so n lító  v iz s g á la ta . 1985. 6. sz.

C etre Is tv á n  és H edry  B éla  az üzem i, i l le tv e  s z a k o s z tá ly i 
h íre k  re n d sz e re s  s z o lg á lta tá s á é r t  ju ta lo m b a n  ré szesü lt.

A n ív ó d í ja k a t  és a  ju ta lm a k a t  a  s z e rz ő k  a  t i s z tú j í tó  
sz a k o sz tá ly ü lé se n  v e t t é k  á t .

Szerkesztőség: B udapest VI., A nker köz 1.

I. em . 105.

Postacím ünk:

T elefon : 427-386

ÖNTÖDE Szerkesztősége
B udapest
P ostafiók  240
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Műszaki és gazdasági hírek

B olygókerekes ha jtóm ű  háza M eehan ite-ön tö ttvasbó l

Az /. ábrán  lá tható  bolygókerekes hajtóm űvet a 
Oebr. E ic k h o ff M asch inen fabrik  und  Eisengiefiserei m bH  
(B ochum , N SZK ) m utatta  lie az 1985. évi hannoveri 
vásáron. A bányászati célra szolgáló  szállítószalagok  
h ajtó teljesítm énye egyre nő, s a h ajtóm űvet a lehető  
legkisebb helyen kell k ialakítani. E zért a homlok-, 
fogaskerekes hajtóm űvekről á ttértek  a bolygókerekesre. 
Az ábrán b em u tato tt hajtóm ű á tv ite li te ljesítm énye  
315 kW , és vízhűtéssel van e llá tv a , mert különben a  
h őelvezetés nem  lenne biztosítva. A beöntött hűtőkam ra

1. ábra. A z  E ickho lt eég E P — 25 je lű  bolygókerekes hajtóműve, A  ház 
gömbgrafitos Mr.ehanitc-öntöttvasból készül

a n y ito tt  hajtóm ű előterében jól látható . A hűtőkam ra  
nyom ásállóságát 60 barrai v izsgálják , a/, üzem i nyom ás  
elérheti a 40 bárt. A hajtóm ű házát SFP50Ő jelű  
göm bgrafitos M eehanite-ön töttvasból gyártják, ez az 
anyag b iztosítja  a kívánt töm örséget, szilárdságot, 
olajáthato lhatatlanságot és jó m egm unkálhatóságot. A 
jó rezgéscsillapító képesség csökkenti a hajtóm ű zaját. 
Az S F P 500  m inőségű M eehanite-öntöttvas hasonló a 
G öv 500-hoz, m inim ális nyú lása  8% , egyezm ényes  
fo lyáshatára pedig 320 N /m m 2. Az alapszövet perlitből 
és ferritből áll, a kem énység m in tegy  200 H B . V iszony 
lag nagy  karbontartalm a m iatt jól önthető.

M eehanite P ressem itteilung

E lsz ív ó  h eg esz tő p isz to ly

Az üzem ekben gondot okoz az a légszennyezés is 
(füst, gőzök , gázok, por), am i a hegesztéskor keletkezik. 
E nnek  m egoldására az ausztria i F ro n ius Schw eiss- 
m asch inen  A G  (W els-Thalheim ) elszívó hegesztőp isz 
to ly t  fe jleszte tt ki, am ely a szen n yezett levegőt köz 
vetlen ü l a keletkezése helyén pontelszívással távolítja  
el. A 2. ábra  jól m utatja, mi a különbség a hagyom ányos  
(fent) és az elszívó hegesztőp isztoly  (lent) között. Az 
e lsz ív o tt levegőt va g y  a szabadba, vagy egy szűrőbe 
vezetik . Az új hegesztőp isztoly  fogantyúja, b illentyűje, 
elszívóesonkja, és levegőszabályozója  a B ayer A G  sza 
bad a lm azta to tt D urethan B K V  30 11 jelű anyagából, 
egy  üvegszál-erősítésű  poliam idból készül, am ely  
könnyű , ütésálló, alaktartó, hő-, olaj- és zsírálló, így  
az üzem i követelm ényeknek m egfelel.

B a y e r  P re s s e - In fo rm a tio n
2. ábra. Légszennyezés a hagyományos (fent) és az elszívó  hegesztöyisztoly  

fien t) használatakor
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Л világ  le g n a g y o b b  aeéliin tvénye

A z N S Z K -beli Hoesch S ta h l A G  d o r tin u n d i l ’h o e n ix  
M ű v éb en  a M a n n esm an n  D e in a g  Sack  részére  ö n t ö t t  
410 to n n á s  h e n g e rá llv á n y  b iz o n y á r a  a  leg n ag y o b b  a c é l 
ö n tv é n y  a  v ilágon  (3 . á b ra ) . A  16,9 m  hosszú , 4 ,7  m  
széles és 2,3 m  m a g a s  ö n tv é n y  m in tá já t  tö b b  m i n t  
1200 a sz ta lo só rá v a l. 18 m 3 fe n y ő fá b ó l, 200 m 2 p a n e ll-  
lem ezb ő l és 275 in 2 fo rg á c s le m e z b ő l k é s z í te t té k . A  
fo rm á z á sh o z  1 8 x 5 ,5  m -es , k b .  2 m  m ély  g ö d rö t á s t a k .  
E lő sz ö r  fe lé p íte tté k  a  36 b e ö m lő b ő l álló r e n d s z e r t .  A  
fo rm á z á sh o z  430 t  k v a rc -h o m o k o t k é sz íte tte k  e lő , a  
le g n a g y o b b  h ő ig ó n y b e v é te ln e k  k i t e t t  h e ly ek h ez  k ro -

3. ábra. 410 tonnás öntöttacél hengerállvány

m ith o m o k o t h a sz n á lta k . A  k ö tő a n y a g  N O l’IN O L  S 12, 
a  k a ta l iz á to r  TS 60 v o l t ,  m in d k e t tő  a llaschicj c é g  
g y á r tm á n y a . A fo rm á t c ir k o n o s  fekeccsel v o n tá k  b e , 
a  fe lh a jtó e rő t 650 t  te rh e lé s s e l e llen sú ly o z ták .

A z ö n té s t  h é t ü s tb ő l, t i z e n e g y , 100 m m  á tm é r ő jű  
k a g y ló n  á t ,  1560 °C -os a c é l la l  végezték . 400 t  a c é l t  
3 m in  a la t t  ö n tö t te k  a  f o r m á b a ,  az  összesen 610 t  a c é l  
ö n té sé v e l 5 m in a la t t  v é g e z te k .  A z ö n tv é n y t  4 h é t  u t á n ,  
k b . 650  °C-os á lla p o tb a n  e m e l té k  k i, m a jd  le v á g tá k  a  
tá p f e je k e t .  A hőkezelés 18 n a p ig  t a r to t t :  n o rm a liz á lá s  
950 °C -on  30 h , m e g e re sz té s  580  °C-on. A  ro n c so lá s -  
m e n te s  v izsg á la th o z  ( u l t r a h a n g ,  M agnaflux) az  ö n t 
v é n y t  az  e lő írt h e ly e k e n  m e g k ö sz ö rü lté k . A  h e n g e r 
s z é k e t eg y  to v á b b i, 413 to n n á s  h e n g e rá llv á n n y a l fo g 
já k  k iegész íten i.

D er R ase liig  R ing, 1985. 1. sz.

A D ISA részesedése a  F o rm a -B iih le r  G m bH -ból

A d á n ia i  D ISA  A /S  és a z  N S Z K -b e li F o rm a -B iih le r  
G m b H  a  v ízsz in tes o s z tá s ú ,  s z e k ré n y  nélkü li v á k u u m -  
fo rm á z ó  berendezések  é r té k e s í té s é b e n  e g y ü tt  fog m ű 
k ö d n i. A  D IS A  tö b b  m i n t  h ú s z  év e  g y á r t ja  az  is m e r t
—  függőleges o sz tású , s z e k r é n y  n é lk ü li fo rm á k a t k é s z í tő
—  1 h s a m a t ic  fo rm á z ó re n d s z e r t .  A  kü lönböző  m é r e tű  é s  
te l je s ítm é n y ű  D is a m a tic -s o ro k b ó l a  v ilágon  m á r  tö b b  
m in t 800 üzem el. A F’o rm a -B iih le r  az  1981. év i a l a p í t á s á 
tó l s z á m ítv a  tö b b  m in t 25, v íz s z in te s  o sz tású , s z e k ré n y  
n é lk ü li, a u to m a tik u s  v á k u u m f o rm á z ó  b eren d ezés t s z á l l í 
t o t t ,  fő leg  N S Z K -beli ö n tö d é k n e k .  A k a r te l lh iv a ta l  
beleegyezésével m o st a  D IS A  részesed ést s z e r z e t t  a  
F o rm a -B iih le r  cégből. A  D IS A  egyik  m u n k a tá r s a  
c é g v e z e tő k é n t lé p e tt a  F o r m a - B iih le r  G m b H -h a . í g y  a  
D IS A  p ro f ilja  k ib ő v ü lt  a  F o rm a -B iih le r  7H t íp u s ú ,  
5 6 0 x 7 2 0 x 2 5 0 /2 5 0  m m  fo r m a m é r e tű  és 911 t íp u s ú ,  
7 2 0 x 9 4 0 x 3 5 0 /3 5 0  m m  f o r m a m ó r e tű  v á k u u m fo rm á z ó  
b e ren d ezésév e l. 'U g y a n a k k o r  a  D IS A  k ite r je d t k e re s 
k e d e lm i h á ló z a ta  id e á lis a n  k ie g é s z ít i  a  F o rm a -B iih le r  
cég é t. A  v ízsz in tes o s z tá s ú , s z e k ré n y  nélkü li fo rm á z ó 

so ro k  fe jle sz té sé t a  F o rm a -B iih le r  cég n é l fo g já k  v é 
gezn i. A F o rm a -B ü h le rn e k  a  v á k u u m fo rm á z ó  b e re n d e 
zések re  v o n a tk o z ó  k n o w -h o w -ja  és a  D IS A -n a k  az  
a u to m a tik u s  fo rm á z ó b e re n d e z é s e k  g y á r tá s a  te r é n  s z e r 
z e t t  sok éves t a p a s z t a l a t a  k a p c so ló d ik  e g y b e  az  ú j 
részesedési tá r s a s á g b a n .

G iesserei, 1985. 8. sz.

Meehanite-öntvények inűanyagfröccsöntő gépekhez

A  lossburg i (N S Z K ) M a sc h in e n fa b r ik  A rburg  H ehl & 
Söhne  a  v ilág  e g y ik  le g n a g y o b b , k is  m ű a n y a g - f rö c c s 
ö n tő  g épeket g y á r tó  v á lla la ta . E z t  az  e lőke lő  h e ly e t 
e lső so rban  k o rs z e rű  k o n s tru k c ió jú  g é p e in e k  k ö sz ö n 
h e ti . A b e re n d e z é s e k b e n  az  ö n tv é n y e k  k e re k e n  5 0 % -o t 
te sz n e k  ki. E z e k  k ö z ü l  a  4. ábrán  m o zg ó  sz e rsz á m fe l 
fogó  lapok lá th a tó k ,  a m e ly e k e t a z w e ib rü c k e n i P örringer  
Schindler GmbH  ö n t .  A z álló  és m o zg ó  sz e rszám fe l-

4. ábra. Müangagfrövcsöntó gép S F  400 rninöséyíí Meehanite-öntöttvasból 
készült mozgó szerszám felfogó lapjai m egm unkált állapotban

fo g ó  la p o k a t S F 4 0 0  je lű ,  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  k é sz ítik , a m e ly  ö n tö t t  á l la p o tb a n  fe r r ite s  
s z ö v e tű . A fe lfek v ő  fe lü le te t  e lő m e g m u n k á lá s  n é lk ü l 
c sa k  köszörü lik , s  a n n a k  íg y  is t i s z tá n a k  és p ó ru s m e n 
te s n e k  kell lenn ie . A z  ö n tv é n y  b e lse jé b e n  sem  le h e t 
h ib a ,  m ert —  a m in t  a z  á b rá n  lá th a tó  —  ra s z te rs z e rű e n  
f u r a to k a t  k é p e z n e k  k i ,  h o g y  a  k ü lö n b ö z ő  m é r e tű  
frü e c ssz e rsz á m o k a t fe l leh essen  fogni. M ivel v a n  o ly a n  
k iv ite l , ahol a  s z e r s z á m o t h id ra u lik u sa n  rö g z ítik , a  
fe lfogó lapnak  300 b á r ig  n y o m á s á lló n a k  kell le n n ie . Az 
SFMOO m inőségű  M e e lm n i te -ö n tö ttv a s  k ép lé k e n y só g e  
o p tim á lis , ez é rt a  h id r a u lik u s  e lem ek  n eh ezen  h o z z á 
fé rh e tő  fu ra ta i k e v é s b é  h a jla m o sa k  a  so r já so d á s ra , 
m in t  az acél e s e té b e n . A z a n y a g  fe lü le te  gö rgőzósse l 
s z i lá rd í th a tó : e z t  a  m ó d s z e r t  a  h en g e r- és c s a p fu ra to k -  
h o z  h aszn á lják .

M eeh an ite  P re s se m itte ilu n g

K . L .
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NEM
K É S E T T  EL?

A tervkészítés
és a termelés ütemezésének 

felgyorsításában?

Ebben segíti Önt az

IBM KOMPATIBILIS PROPER 16

professzionális személyi számítógép!

Hálótervezési és vállalati terv készítési programok a folyamatok 

felgyorsulását, munkaerő- és költségtakarékosságot eredményeznek. 

Könyvelési programok számvitelének rendezettségét  eredményezik. 

Negyedéves és éves mérlegkészítéshez kész adatokkal  rendelkezhet.  

Naprakész adminisztrációhoz juthat.

RENDKÍVÜL JÓ ÁR/TELJESÍTMÉNY VISZONY 

PROPER 16 személyi számítógép!

Ez a ma technikája!
SrAií

Inform áció: CSI— L, Bp. I., Iskola u. 10. ■ Telefon: 260-000 S c i t c l
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37. (119.) évfolyam 2. szám 1986. február

Mikroszkópos részecskék méret szerinti eloszlásának 
meghatározása, különös tekintettel az öntöttvas 

gráfitmorfológiáj ának minősítésére
D K .  R É T I  T A M Á S  oki. m a te m a t ik u s ,  a  m űsz. tu d .  k a n d id á tu sa  

V asip a ri K u ta tó  és F e jle sz tő  V á lla la t

I)K: 620.186.82:669.131.7

Ú j típ u sú  kva n tita tív  m eta llográ fiá i módszer 
m ikroszkópos részecskék síkbeli, illetve térbeli méret- 
eloszlásának m eghatározására. A  valószínűség 
elm életi modellen a lapuló  eljárás gyakorlati a lka l 
m azása  a göm bgrafit átm érőeloszlásának szám ítá 
sára. A z  eljárás a lka lm a s az au tom a tikus képelemző  
berendezéssel végzett méréskor a kerethatás okozta  
mérethiba kiküszöbölésére.

Bevezetés

Mikroszkópos részecskék térbeli méreteloszlá
sának meghatározására különféle módszerek is 
mertek a kvantitatív metallográfia szakirodalmá
ból [1— 3]. Az anyagvizsgálati célú automatikus 
képanalizátorok megjelenésével párhuzamosan 
azonban mindinkább előtérbe kerül a már «alkal
m azott módszerek további tökéletesítésének, vala 
mint új, hatékonyabb módszerek kifejlesztésének 
az igénye.

Jelen dolgozatban a mikroszkópos részecskék 
méret szerinti eloszlásának a meghatározására 
olyan újszerű m odellt és számítási eljárást ismer
tetünk, amelynek kidolgozását egyaránt m otivál
ták az öntöttvas grafitmorfológiájának számszerű 
minősítésére és a m etallográfiái rendeltetésű kép 
analizátorok fejlesztésére irányidó törekvések. 
Először a módszer alapját képező matematikai 
m odellt és a legfontosabb szám ítási képleteket 
ismertetjük, majd bemutatjuk az eljárás gyakorlati 
alkalmazását két .konkrét számpéldán is. Ez 
utóbbiak tárgya a grafitzárványok síkbeli és 
valódi átmérőeloszlásának meghatározása gömb
grafitos öntöttvasban.

Az alkalmazott modell elve

A részecskeeloszlás meghatározására javasolt 
módszer egy v a ló s z ín ű s é g s z á m ítá s i  m ode llen  alapul. 
Az 1. á b rá n  mátrixba ágyazott diszperz második 
fázist tartalmazó ötvözet núkroszerkezetére jel
lemző tipikus szövetképek láthatók vázlatszerűen.

c ,
LŐ. 521 i

1. ábra. M ikroszkópos részecskék vízszintes síkbeli m éret
eloszlásának m eghatározásához alkalmazott modell elve 

a —  te tsző leg es  g e o m e triá jú , b ■—• g ö m b  a la k ó , c —  te ljesen  o r ie n tá l t ,  
vo n a lszerű  ré sze c sk e re n d sze r
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A diszperz fázist az adott helyzetű, függőleges 
irányú Y egyenes szakasz, amelyet a továbbiak
ban vizsgálóvonal elnevezéssel illetünk, két részre 
osztja. A vizsgáló vonal alapvető sajátossága, hogy 
a szövetképi mikroszkópos részecskéket vélet
lenszerűen metszi, és a metszés valószínűsége fel- 
tételezésünk szerint arányos a szövetképi részecs
ke vízszintes síkbeli méretével, avagy a szakiroda- 
lomban szokásos terminológiát használva, a részecs
ke horizontális Eereí-átmérőjével. Jelölje h a 
szövetképi részecske vízszintes síkbeli méretét, 
c pedig a véletlenszerűen elmetszett részecske azon 
részének méretét, amely a vizsgáló vonaltól jobbra 
foglal helyet. A c mennyiséget látszólagos síkbeli 
méretnek nevezzük.

A következőkben alkalmasan választott való
színűségelméleti modellből kiindulva, megmutat
juk, hogy a részecskék vízszintes síkbeli és látszó
lagos síkbeli méreteloszlása között integrálegyenlet 
formájában megfogalmazható, szoros összefüggés 
áll fenn. Tekintsük e célból mindkét méretjellem
zőt valószínűségi változónak. Jelölje F(h), illetve 
f(h) a vízszintes síkbeli méret (A, °°) tartományban 
értelmezett eloszlás-, illetve sűrűségfüggvényét, 
és G(c), illetve g(c) a látszólagos síkbeli méret 
(0, °°) intervallumban értelmezett eloszlás-, illetve 
sűrűségfüggvényét. Amennyiben feltételezzük, 
hogy a vizsgálóvonal a h méretű részecskét a h 
nagyságával arányos egyenletes valószínűséggel 
metszi, bizonyítható, hogy a kétféle méretjellemző 
eloszlásfüggvénye között szükségképpen fennáll a

f ha c<  A

0(c) =
С соJ  d F(h)+ J  |-dE(A), hac>:J

( 1 )

összefüggés.
Ha a h valószínűségi változó folytonos, akkor a 

deriválást követően az (1) egyenletből a sűrűség- 
függvények kapcsolatát tükröző alábbi összefüg
géshez jutunk :

9(c) =  ''

, ha c <  A

, ha e > 4 .

( 2 )

Itt jegyezzük meg, hogy a c = A helyettesítéssel 
az (1) kifejezésből a

G(A) = A J  j-dF(h) = A-E(llh),
A

a (2) egyenletből pedig a

(3/1)

Я(А)= J  y/(A)dA=Æ(l/A) (3/2)
л

képletek adódnak speciális esetenként, ahol 
Æ(l/A) a síkbeli vízszintes méret reciprokának vár

ható értékét (átlagát) jelöli. A (3) alatti formulái 
a későbbi számítások során jutnak majd szerep 
hez.

A vízszintes síkbeli méret átlagának és szórásánál 
meghatározása

A részecskék vízszintes síkbeli méretének átla 
gát és szórását az eloszlásfüggvény ismeret« 
nélkül közvetlenül is számíthatjuk a következe 
meggondolásokra támaszkodva.

Jelölje E (hk) a vízszintes síkbeli méret, E [ck] 
pedig a látszólagos.síkbeli méret A-adik közönséget 
momentumát. Ez utóbbi mennyiségek meghatá
rozását a feltételes várható értékre vonatkozó 
törvényszerűség felhasználásával, a h = konst, eset
re érvényes E (ck \ h) feltételes momentumok szá
mítására vezethetjük vissza az

о A

képlet szerint [4, 5]. Mivel a vizsgáló vonallal 
történő metszés egyenletes valószínűségeloszlást 
követ, ezért

h

E(ck I h) = J  ck̂ -dő =  ——— . (5)
0

Az (4) és (5) formulák együttes felhasználásával 
végeredményként

Oö

/
I k  1

- T r d m  =  - T r E {k k) ( 6 )

A

adódik.
A fentiekből következik, hogy a síkbeli víz

szintes méret átlagértékét az

E(h) =  2 -E(c) (7)
képlettel, szórását pedig az

S(h)= Jf  E(h2)-E*(h)"= У Т ^ {с 2)^ГЁ Ц с)' (8) 

képlettel számíthatjuk.

A vízszintes síkbeli méreteloszlás meghatározása 
numerikus módszerrel

Amennyiben a G(c) eloszlásfüggvénnyel jellem
zett látszólagos méreteloszlást (hisztrogramot) mé
réssel már meghatároztuk, ennek ismeretében az 
F(h) eloszlásfüggvényt numerikus módszerrel 
a következő meggondolásokat követve rekonstru
álhatjuk.

Kiindulásképp tekintsük a (2) egyenlet deriválá
sával származtatott

d9 ^ f(c)
de c (9)

egyenletet, és egyúttal tételezzük fel, hogy az 
f(h) sűrűségfüggvény differenciálható a (0, °°) 
intervallumban. Az F(h) eloszlásfüggvényre a (9) 
egyenletet felhasználva, parciális integrálást köve
tően az alábbi kifejezést kapjuk :
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m= J f№=- J  c4 f dc=
0

= 0(h)-h-g(h) (10)
(10) egyenlet segítségével tehát a vízszintes 

tíkbeli méreteloszlást a látszólagos méreteloszlás 
néréssel származtatott hisztrogramjából egyszerű 
izámítással állíthatjuk elő.

Alkalmazási példák

A következőkben a gömbgrafitos öntöttvas 
szövetszerkezetének minősítésére vonatkozó szám
példák kapcsán azt mutatjuk be, hogy az előbb 
ismertetett módszerrel a grafitrészecskék víz
szintes síkbeli és valódi térbeli átmérőeloszlását 
egyaránt meghatározhatjuk.

a) példa
Induljunk ki abból, hogy előzetes mérés alapján 

a grafitzárványok látszólagos síkbeli méretének 
átlagértékét — legyen ez 0,02 mm — már ismerjük, 
és tegyük fel, hogy a látszólagos méreteloszlás 
‘jól leírható a

Or (c) — 1 — exp( — ac) (11)
exponenciális eloszlásfüggvénnyel. Ezen eloszlás- 
függvény a paraméterét az átlag ismeretében, a 
várható értékre vonatkozó

E r (c ) = ± =  0,02 (12)

egyenletből számítottuk, következésképpen a — 
50. A (7) formula értelmében a vízszintes síkbeli 
méret átlagértéke

Er  (h) = 0,04 mm, 

a (8) képlettel becsült szórása pedig 

Sr  (á) = 0,0283 mm.

A (10) összefüggést felhasználva, a (11) egyen
letből a vízszintes síkbeli méret F n(h) eloszlás- 
függvénye a következő alakban állítható elő:

F r  (h) = l  — ( l+h)exp(  — ah).  (13)

A (11) és (13) egyenletek deriválásával kapott 
g,t (c), illetve fn{h) sűrűségfüggvények grafikonját

2. ábra. A  vízszintes és a látszó lagos síkbeli méreteloszlás 
sűrűség függvényei az 1. táblázatban fe ltün te te tt képletekkel 

szám ítva

A valóságos és a látszólagos síkbeli móretelosztás 
valószínűségelméleti jellemzői

V aló - V íz sz in te s  s ík b e li L á ts z ó la g o s  s ík b e li 
ez ín ű ség i m é re t (0== h < o o )  m é re t (0 S  c -< oo) 
je llem ző

1. táblázat

Eloszlás-
függvény  Ед(Л) =  1 - ( 1 +  h) •  Gr (c ) =  1 - e x p ( -ac )  

•exp( — ah)
S ű rű ség 
füg g v én y  f R (h )= a 2h • exp( —ah) g R (c )= a - e x p ( -ac)

V á rh a tó
é r té k  Е д ( 0 ) = 2 /а  E  r (c ) =  1 fa

S zórás S n ( h ) = l 2 / a  SR(c) — l / a

eltérő jellegük szemléltetése végett a 2. ábrán 
tüntettük fel. A két különböző típusú méretelosz
lás fontosabb valószínűségelméleti jellemzőit az 
1. táblázat tartalmazza.

b) példa
Jelölje I) a gömbgrafitrészecske valóságos tér

beli átmérőjét. Ez utóbbinak mint valószínűségi 
változónak E(D) első momentumát — más szóval 
átlagértékét — és E(D2) második momentumát — 
a Szaltilcovnak tulajdonított összefüggéseket [1, 6], 
valamint a (3) alatti képleteket felhasználva — 
az alábbi módon becsülhetjük :

E(D) =  
illetve

n
ДО /А)]-» = -

1

E(D*) = -----E(D) ■ E(h) =

9(A)

Щс)
9(A)  '

(14)

(15)

Ha a számításokhoz az aj példa adatait hasz
náljuk, ahol A =  0 és gr(0)=« = 50, akkor a követ
kező eredményre jutunk :

E(D) = - ^ -  = 0,0314 mm, 

szórása pedig

S{D)= 2 :g(A)'  У 1 Ъ-д(А) .Е(с) -я* =

= 0,0248 mm!
A grafitrészecskék valódi térbeli átmérőelosz

lásának meghatározásakor azzal a kiegészítő fel
tétellel éltünk, hogy D eloszlása lognormáüs 
típusú. Ez esetben a térbeli méreteloszlást jellem
ző p (D) sűrűségfüggvény :

p(D )=-
_____ l_

У 2л oD
-exp

(ln D — тУ 

2 а 2

(16)

amelynek E(Dk) Æ-adik momentumát az

2J(ZH) =  exp^fon-|--^-&2er2j (17)

formulával értelmezzük. A lognormális eloszlás 
ismeretlen a és m paramétereit a (14) és (15) for
mulák felhasználásával nyert alábbi képletekkel 
határozhatjuk meg :

Ще).д(А)],  (18)
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3. ábra. A  valódi térbeli grafitátm érö-eloszlás lognorm ális  
típ u sú  sűrűség függvénye

illetve
о 2

m =\nE(D )— —  = ln------------ ------------- . (19)
2 8 -g(A)f g(A).E(c)

A helyettesítések elvégzését követően a log
normális eloszlás paramétereire

valamint

m =  In—------=  —3,7020
' 8-50

adódik eredményül. A kapott paraméterekkel 
számított valóságos térbeli grafitátmérő-eloszlás 
p (D) sűrűségfüggvényét a 3. ábra mutatja.

Következtetések

Valószínűségelméleti modellen alapuló, új t í 
pusú kvantitatív metallográfiái eljárást ismertet
tünk mikroszkópos részecskék síkmetszeti, illetve

térbeli méreteloszlásának meghatározására. A víz
gálatok főbb eredményei a következők :

1. A vizsgálóvonal fogalmán alapuló eljárássá 
a (10) egyenletre támaszkodva, az elmetszel 
részecskék látszólagos méreteloszlásából a vak 
ságos vízszintes síkbeli méreteloszlás numeriki 
san meghatározható.

2. A levezetett (7) és (8) formulákkal közvetleni 
számíthatjuk a vízszintes síkbeli méret — má 
szóval horizontális Feret-átmérő — átlagát é 
szórását.

3. A (14) és (15) képletek alkalmazása lehetősége 
nyújt arra, hogy a gömb alakú mikroszkópéi 
részecskék lognormális típusúnak tekintett va 
lódi térbeli átmérőeloszlását, illetve a részecske 
átmérők átlagát és szórását egyszerű számítássá 
becsülhessük.

4. Az ismertetett eljárás alkalmas a látómező vége, 
méretéből adódó ún. kerethatás okozta szisz 
tematikus mérési hiba kiküszöbölésére a sík 
metszeti részecskék F eret - áti nérőe 1 ősz lásán a I- 
meghatározásakor.

5. Különösképp ígéretesnek tűnik a módszer gya
korlati hasznosítása az alakítás hatására pár
huzamos vonalszerűén nyújtott zárványok sík
beli méreteloszlásának számítására.
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k a ta l iz á to r  ta k a r í th a tó  m eg . E g y fo k o z a tú , k is n y o m á sú  
v e n t i lá to r  ho zza  ö rv é n y lé sb e  a  h o m o k o t, a m ik o r  az  
e g y m á s  m ö g ö tt lévő , te r m o s z ta t ik u s a n  s z a b á ly o z o tt  
fű tő z ó n á k o n  á th a la d . E n n é lfo g v a  n ed v esség  n e m  k e rü l 
a  h o m o k b a , m in t a h o g y  a  s ű r í t e t t  levegő  h a s z n á la ta k o r  
e lő fo rd u lh a t.  A fű tő z ó n á k  p o n to s  s z a b á ly o z á sa  ré v é n  a  
b e re n d e z é sb ő l k ilépő  h o m o k  h ő m é rsé k le te  —  fü g g e t 
len ü l a  b e a d o t t  h o m o k  m e n n y isé g e  és a  szak aszo s h o m o k - 
ig é n y  k ö z ti  k ü lö n b sé g tő l —  ig en  p o n to s a n  ta r th a tó .  A 
b e re n d e z é s  k a r b a n ta r t á s a  a  te rm e lé s  m e g sz a k ítá sa  n é l 
k ü l e lv ég e zh e tő .

G iesse re i-P rax is , 1985. 8— 9. sz.

Karbontartalmú adalékok formázókeverékekhez

A z IK O  Industriehohle  G m bH  & Со. K G  (M ari, N S Z K ) 
25 év e  sz á llít k a r b o n ta r t a lm ú  a d a lé k o k a t  a  s z in te t ik u s  
fo rm á z ó k e v e ré k e k h e z . E z e k n e k  a  te r m é k e k n e k  a  f e j 
le sz té sé b en  ú ja b b a n  n e m c sa k  a  m ű s z a k i és g a z d a sá g i, 
h a n e m  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  m essze 
m e n ő e n  fig y e le m b e  v esz ik . A  M u ltic o l te rm é sz e te s  
k ő szén lisz t, a m e ly n e k  o x ig é n ta r ta lm a  a z o n b a n  15% - 
k a l k iseb b , m in t  a  h a g y o m á n y o s  k ő sz é n p o ro k é , e n n e k  
k ö v e tk e z té b e n  a z o n o s  iU ó a n y a g - ta r ta lo m  m e l le t t  tö b b  
fé n y e s k a rb o n  és k e v e se b b  sz é n -m o n o x id  k e le tk e z ik . 
F é n y e s k a rb o n k é p z ő  kép esség e  1 4 % , e z é r t  a  h a g y o m á 
n y o s  k ő szén p o rh o z  k é p e s t 2 0 — 3 0 % -k a l k e v e se b b  kell 
b e lő le . A z a n t r a p u r  és  a  P r io c a rb o n  k is  il ló a n y a g - ta r -  
ta lm ú  kőszén  és t i s z t a  k a rb o n  ő r le m é n y é n e k  h o m o g én  
k e v e ré k e , a m e ly b ő l c sa k  m in im á lis  m e n n y isé g ű  szén - 
m o n o x id  ős m ás k á ro s  g áz  k é p z ő d ik . A  M u ltic o lt és a  
P r io c a r b o n t  k ü lö n fé le  k o m b in á c ió b a n  a  70-es é v e k  
v é g é tő l e re d m é n y e se n  a lk a lm a z z á k  az  ö n tö d é k .

G iessere i-P rax is , 1985. 17— 18. sz. 1\ . J j.
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 ̂ ritkaföldfém-ötvözetek hatása az öntöttvasak tulajdonságaira1
D K . N Á N D O R I  G Y U L A  D Ű L  J E N Ő — J Ó N Á S  P Á L

o k i. k o h ó m é rn ö k , a  m űs/.. tu d . k a n d id á tu s a ,  oki. k o h ó m é rn ö k ö k

N e h éz ip a ri M űszaki E g y e te m , ö n té s z e t i  T an szék

A  ritka fö ld fém ek  dezoxidáló és kéntelenítő  ha 
tása, a  hatások lecsengése. A  ritka fö ld fém ekkel 
kezelt h ipoeu tek tikus és növelt karbontarta lm ú  
öntöttvas szövetdiagram ja. A  ritkaföldfém -ötvöze tek  
összetételének szerepe.

Bevezetés

Az elmúlt évtizedekben a ritkaföldfémek fel- 
lasználása az acélok dezoxidálására, az öntött
vasak szövetszerkezetének módosítására nagymér- 
,ékben elterjedt. Napjainkban az energia- és be- 
étanyagproblémák indokolják a ritkaföldfém-ötvö
zetek nagyobb mértékű felhasználását a vasöntvé- 
íyek minőségének javítására. Különösen gazdasá
gossá vált a ritkaföldfémek és ötvözeteinek felhasz- 
lálása az indukciós olvasztás elterjedésével, mivel 
dsebb a vas átlagos kéntartalma, s az összeté- 
el és a túlhevítós célszerűen szabályozható [1].

A ritkaföldfémek adagolásával — megfelelő fel
tételek mellett — szabályozhatjuk az öntöttvasak 
kristályosodása folyamán a primer szövetszerkezet 
kialakulását. A vékony falú öntvényekben növel
hetjük a grafitosodási hajlamot, a vastagabb 
falú öntvényeknek csökkenthetjük a falvastagság
érzékenységét, nagyobb találati biztonsággal érhe
tő el az egyenletes grafiteloszlás, és lehetőség nyílik 
a perlit-ferrit arány változtatására [2—4].

Vizsgálatainkhoz négyféle ritkaföldfém-ötvö
zetet használtunk (1. táblázat). A ritkaföldfé
mek ötvözője lehet a Si, Ca, Al, Mg, Ba. A szilíci
umtartalmú ritkaföldfémeket ritkaföldfém-szilici- 
deknek nevezzük; ezek nagyobb mennyiségben 
használhatók, mint a tiszta ritkaföldfém-ötvözetek.

A ritkaföldfémek hatása az öntöttvasolvadékban

A ritkaföldfémekkel való ötvözést előnyösen 
végezhetjük el a tégelyes indukciós kemencében, 
mivel az olvadék mozgása nagymértékben elő
segíti a ritkaföldfémek homogén eloszlását. A rit
kaföldfémek (Rff) és ötvözeteinek erős dezoxidáló 
és kéntelenítő hatását az 1. ábra mutatja. Az olva
dékba juttatott ritkaföldfém a folyékony öntött
vasban egyenletesen oldódik, és az oxigénnel, ill. a 
kénnel oxid, ill. szulfid vagy ritkaföldfém-oxiszul- 
fid nemfémes zárványt képez. Ezek a zárványok az 
olvadékban kis méretük következtében sokáig 
jelen lehetnek, de a fürdőmozgás segítségével a 
felszínre jutva, és a levegő oxigénjével reakcióba 
lépve, a kén és a ritkaföldfém oly módon oxidáló
dik, hogy a fürdő kéntartalma jelentősen csökken
[5]. Ennek következtében a ritkaföldfémeknek az 
indukciós kemencébe való bevitelével a kéntelení- 
tés hatásfoka lényegesen nagyobb, mint az öntő
üstbe történő adagoláskor [6]. *

* 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  669.16’85’86’— 196

A ritkaföldfémeknek a folyékony öntöttvasban 
való oldódása függ az adagolás módjától. Tiszta 
falazatú öntőüstben nagyobb tömegű vas rácsa- 
polásával is elérhető a kielégítő ötvözés. Oxidos 
falú öntőüstben azonban a ritkaföldfémek hatásos 
mennyiségét az üstfalon végbemenő reakciók 
nagymértékben csökkentik. Ily módon a ritka- 
földfémmel kezelt öntöttvasak egyenletes minő
sége összefügg az öntés körülményeivel, ezért a 
ritkaföldfémmel kezelt öntöttvasakat mindig 
ugyan azon öntőüstből kell önteni.

Egy másik fontos tulajdonsága a ritkaföldfém
ötvözeteknek, hogy az öntöttvasolvadékban ki
fejtett hatásuk nagyon függ a várakozási időtől.

D 

D 

G 
□
□

И Ж З
1. ábra. A z  öntöttvasfürdőbe adagolt ritkafö ld fém ek  

dezoxidáló és kéntelenítő reakciói

\nB37zZ

2. ábra. A ritkaföld fém m el kezelt öntöttvas oxigéntartal 
m á n a k  változása a kezelés u tán  eltelt idő függvényében  
A la p v a s :  2)75— 2,91%  C, 2 ,1 5 — 2,28%  Sí, 0 ,35— 0,4%  M ii, 0 ,045%  P , 
0 0 3 2 %  S. Az 50 kg-os k ö zép fre k v en c iá s  in d u k c ió s  k em encébe  b e v it t  

CeMM 0 ,3 % , a  h ő n ta r tá s  h ő m érsék le te  1 4 2 0 ± 1 0  C°
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1. táblázdI

A használt ritkaföldfém-ötvözetek összetétele,%*

J e l ö s s z e s
R f f

Ce L a N d P r E g y é b
R f f

Mg C a A1 Si

CeM M 100 48,1 24,1 17,3 6,7 4 ,8
C eM M öM g 91 ,9 63,6 38 3 5,3 — — —

C aSiC eM M 30 — — - — — — — 6— 8 — 60
SiC eM M 39 ,2 19,6 7,9 6 ,7 2;8 3,2 — 1,7 6,2 50,7

* A  m a ra d é k : F e.

A ritkaföldfémek hatása meghatározott idő után 
megszűnik. A ritkaföldfém a fürdőmozgás követ
keztében oxidálódik, így az oxigéntartalom — állan
dó kéntartalom-csökkenés mellett — növekedhet. 
Az öntöttvasolvadéknak a kristályosodás folyamán 
kialakulótúlhűlésétazidőben csökkenő mennyiségű 
hatásos ritkaföldfém-ötvözet már nem biztosítja. 
Ezt nevezzük a lecsengés folyamatának. A kemen
cében kezelt öntöttvasakban a ritkaföldfémek 
kristályosodást módosító hatása általában 10—16 
percig tart. Ezért a vastag falú öntvényeket rö- 
videbb idő alatt kell leönteni, hogy a dermedési idő 
alatt a ritkaföldfémek szövetszerkezetet módosító 
hatása ne csökkenjen. Vékony falú öntvények 
esetén a várakozási idő akár 20 percig is megnö
vekedhet.

A lencsengési idő szoros összefüggésében van a 
ritkaföldfémeknek az olvadék oxigéntartalmát csök
kentő hatásával. Ennek igazolására középfrek
venciás indukciós kemencében 0,3% CeMM-t 
adagoltunk kis kéntartalmú öntöttvashoz, és az 
idő függvényében vizsgáltuk az olvadék oxigén- 
tartalmának változását. Az eredményeket a 2. ábra 
mutatja. A hatásos ötvözés következtében az első 
percekben a kezdeti 30 • 10~4% oxigéntartalom 
alig kimutatható értékre csökkent. 1420 °C-on 
25 min várakozási idő után a fürdő oxigéntartalma 
közel 20 • 10“'%-ra növekedett, tehát a ritka- 
földfém a fürdőmozgás következtében az olvadék
ból kioxidálódott. Ilyenkor a kristályosodást 
szabályozó folyamat megszakad, és már nem vár
ható a ritkaföldfémek szövetszerkezetet módosító 
hatása.

Több éven át végzett kísérletsorozataink alap
ján megállapítható, hogy a ritkaföldfémeknek az 
öntöttvas tulajdonságaira gyakorolt hatása több 
tényező együttes hatásának az eredménye :

— A ritkaföldfémek a folyékony öntöttvasban 
reakcióba lépnek annak oxigén-, kén- és nyom
elemtartalmával. A dezoxidálás, a kéntelenítés 
és a perlitstabilizáló nyomelemek hatásának 
közömbösítése által a ritkaföldfémek közvetve 
elősegítik az öntöttvas grafitos (stabilis rend
szer szerinti) kristályosodását és átalakulását.

— A dezoxidált és kéntelenített folyékony öntött
vasban a ritkaföldfémek hatására úgy változik 
meg a grafitkristály határfelületi energiája, 
hogy ennek eredményeként a grafit gömbszerű 
alakban kristályosodik.

— A folyékony öntöttvasban oldott ritkaföldfé
mek csökkentik az olvadékban a karbon ak
tivitását^]. Ezáltal azeutektikus kristályosodás

jelentős túlhűtéssel indul meg. A ritkaföldfé
mek mennyiségének növelése és a kristályoso
dási fronton történő feldúsulása növeli a túlhű- 
lést, ami az eutektikum metastabilis kristályo
sodását segíti elő.

— A ritkaföldfémek, azáltal hogy megváltoztat
ják a grafit kristályosodásának termodinamikai 
feltételeit, közvetve elősegítik a primer ausz- 
tenit kristályosodását.

Szövetdiagramok

Az öntöttvashoz adagolt ritkaföldfémek a fenti 
hatásmechanizmus szerint változtatják meg a 
kristályosodási és átalakulási folyamatot, ezáltal 
az öntöttvas szövetét és a grafit alakját. A kialaku
ló szövet és grafit a ritkaföldfémek mennyisége, 
összetétele, adagolásának körülményei mellett az 
öntöttvas kémiai összetételétől és az öntvény 
lehűlési viszonyától függ.

Vizsgálati eredményeink alapján olyan, szövet
diagramot állítottunk össze, amely a homok
formában kristályosodó öntöttvasakra érvényes. 
A 3. ábrán bemutatott diagram az adagolt ritka-

3. ábra. A  ritka fö ld fém m el kezelt h ip o eu tek tiku s öntöttvas 
szövetdiagram ja (hom okform ába öntött, 30 m m  átm érőjű  

rudak)
A la p v a s : 2,11— 2,9%  C, 0 ,4 — 0,7 % Mn, 0 ,00%  P ,  0 ,025%  S. K ezelés 
1 4 3 0 ± 1 0 ° C -o n  k e m e n cé b e n , ön tés a  k ezelés u tá n  3— 5 perccel 

1380 ±  15 °C-on
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’öldfémek mennyiségének és a szilíciumtartalom 
függvényében ábrázolja az elérhető szövetszerke- 
seteket. Ez módosított diagram, egyszerű változa
tát előző közleményünk tartalmazta [7].

A diagramban folytonos vonallal a szövetelemek, 
szaggatott vonallal a különböző grafitalakok hatá
rát jelöltük. 0,05%-nál kevesebb ritkaföldfémet 
nem adagoltunk, ezért ebben a tartományban 
csak a feltételezett görbéket ábrázoltuk. Az 1%- 
nál kisebb szilíciumtartalmú próbák az adott 
körülmények között fehér töretűek.

A diagram egyértelműen mutatja, hogy meg
felelően kis kéntartalmú betétanyag esetén 0,1% 
ritkaföldfém adagolásakor a szilíriumtartalom 
növekedésével a grafitosodási hajlam megnő, és a 
perlit mennyisége nagyobb mértékben csökken, 
mint ritkaföldfém adagolása nélkül.

A diagramon a vastag folytonos vonal azt a 
határt jelenti, ahol a ritkaföldfémek hatására a 
szövetszerkezetben a ledeburit felismerhetően meg
jelenik. Ez összefügg az olvadék nagyobb mértékű 
túlhűlésével, amikor is a lemezes, átmeneti és cso
mós grafit együttesen jelenhet meg. A ritkaföld
fém mennyiségét tovább növelve, az átmeneti és 
csomós grafit mellett a fémes alapanyag egyre 
nagyobb mennyiségben tartalmaz ledeburitot. 
így a perlit, ferrit és ledeburit együttesen jelenhet 
meg.

A diagram jobb oldalán a vastag szaggatott 
vonal az adott kiinduló kéntartalomnál ($k = 
= 0,025%) azt a határt jelöli, ahol a grafitosodás 
megszűnik, és a szövet a szilíciumtartalomtól 
függően csak ledeburitot, ill. ausztenitből átalakult 
perlitet tartalmaz.

A diagram alapján a ritkaföldfémek adagolásá
nak a szövetszerkezetre gyakorolt hatásáról az 
alábbiakat állapíthatjuk meg :
— A ferrites és a ferrit-perlites szövet kis mennyisé

gű ritkaföldfém adagolásának hatására kisebb 
szilíciumtartalomnál jelenik meg.

— A folyékony öntöttvasban oldott állapotban 
maradó ritkaföldfém a kristályosodási folya
matot fokozottabban befolyásolja, mint az 
ausztenit átalakulását. Ezért a metastabilis 
rendszer szerinti kristályosodás eredményeként 
a ledeburit kevesebb CeMM adagolásakor jelenik 
meg, mint amennyinél ferritet már nem találunk 
a szövetben.

— A ledeburit megjelenését és a ferrit megszűnését 
jelölő görbék metszik egymást. A két görbe 
által határolt területen ferrit, perlit, ledeburit 
és grafit egymás mellett fordul elő.

— A hipoeutektikus öntöttvasban a gömbszerű 
grafit, valamint a ledeburit közel azonos 
mennyiségű CeMM hatására jelenik meg. Ez 
alátámasztja a szakirodalomban található 
megállapításokat, amelyek szerint a hipoeutek
tikus öntöttvasba CeMM-t adagolva, a grafit 
teljes egészében nem lesz gömbös vagy átme
neti jellegű.

— A teljesen fehér töret eléréséhez szükséges 
CeMM mennyisége és a szilíciumtartalom között 
az adott körülmények esetén az alábbi össze
függést állapítottuk meg :

$г =  64(СеЖЖ —0,1)2 + 1
ahol Si az öntöttvas 1—4% között változó, 
%-ban megadott szilíciumtartalmát, CeMM az 
adagolt cériumelegyfém %-os mennyiségét je
löli.

A szövet és a grafitalak változása jól megfi
gyelhető a 4. ábrán. A felvételek a homokformába 
öntött 30 mm átmérőjű, 2,3% szilícium- és 0,15% 
CeMM-tartalmú próba csiszolatáról készültek. A 
kristályosodás közben a folyékony fémben fel
dúsuló ritkaföldfém a próbatest közepén (jobb
oldalt) elérte a fehér töret kialakulását előidéző 
mennyiséget. A perlit-ferrites, lemezgrafitos részen

4. ábra. A grafit és a  szövet változása a ritka fö ld fém  diisu- 
lá sa  m iatt. N  =  100 X

a ritkaföldfém dúsulása először finom, dendritközi 
grafit kialakulását idézi elő, megnövelve a ferrit 
mennyiségét. A ritkaföldfém koncentrációjának 
növekedése a grafit csomós és gömb alakú kris
tályosodását és ledeburit kiválását segítette 
elő.

A 3. ábrán bemutatott szövetdiagramot nagy 
tisztaságú betétanyagok felhasználásával, azonos 
kezelési és öntési körülmények, valamint azonos 
hűlési viszonyok biztosításával dolgoztuk ki. 
Ezen az alapdiagramon jelentős változást idézhet 
elő a növekvő kéntartalom,amely lényegesen 
nagyobb ritkaföldfém-mennyiségek felé tolja el a 
határvonalakat. Ugyanazon szövetszerkezethez 
0,1% körüli kéntartalomnál közel 1% ritkaföld
fém adagolása szükséges. Ez azonban már nem 
gazdaságos.

A kéntartalom változásának függvényében a 
fehér töret eléréséhez szükséges ritkaföldfém %-os 
mennyisége a statisztikai értékeléssel kapott kö
vetkező összefüggéssel határozható meg :

CeMM = 31,6 Si.V-SÍ=í +  0,l.
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A ritkaföldfémek hatása a növelt karbontartalmú 
öntöttvasak szövetére

Következő kísérletsorozatunk ban hematit- és 
sorelnyersvasból olvasztottunk nagy (3,4—3,6%) 
karbontartalmú öntöttvasat. A változó szilícium- 
tartalmú folyékony fémet 1450 ± 10 °C-on, ke
mencében különböző mennyiségű CeMM, 
CeMMöMg vagy SiCeMM ötvözettel kezeltük. 
A kezelés után 3—5 perccel, 1350±15°C-on ho
mokformába 30 mm átmérőjű, 350 mm hosszú 
rudakat, valamint a szilárdságvizsgálathoz szab
ványos próbákat öntöttünk. Ä vizsgálatok során 
mintegy 30 különböző szilíciumtartalmú adagon 
vizsgáltuk a ritkaföldfémeknek a szövetszerkezetre 
gyakorolt hatását a 30 mm átmérőjű rudak azonos 
helyéről készített csiszolatokon. A vizsgálati ered
ményeket az 5. ábrán látható szövetdiagramban 
foglaltuk össze. A diagram megalkotásakor követ-

5. ábra. A  ritkaföldfém m el keze lt, növelt karbontartalm ú  
öntöttvas szövetdiagramja ( hom okform ába öntött, 30 man 

átm érőjű ru d a k  )
A la p v a s : 3 ,4— 3 ,« % C ,0 ,4 — 0 ,5%  M n , 0 ,0 0 — 0,10%  P , 0,028— 0,03%
S. K eze lés  1 4 5 0 ± 1 0 °C -o n  k e m e n c é b e n , ö n té s  a kezelés u tá n  3— 5 

perccel 1350  ±  15 °C-on

tűk a kis karbontartalmú öntöttvasakhoz alkal
mazott módszereket. A szövetelemek határát fo
lyamatos, a különböző grafitalakok határát szag
gatott vonallal jelöltük.

A ritkaföldfémek adagolásának a szövetszerke
zetre gyakorolt hatásáról megállapíthatjuk, hogy 
érvényesek a hipoeutektikus öntöttvas szövetdia- 
gramjából megfogalmazott összefüggések. Jelentős 
eltérés a növelt kar bon tartalmú öntöttvasaknál a 
grafit alakjának változásában tapasztalható. A 
3,5—3,8% karbontartalmú öntöttvasban a ritka- 
földfém mennyiségének növelésével a lemezgrafitot 
fokozatosan átmeneti, gömb- és csomós grafit 
váltja fel. A különböző grafitalakok legtöbbször 
egymás mellett megtalálhatók a szövetben. Csak 
átmeneti vagy gömbgrafit a ritkaföldfém-tartalom
nak igen szűk tartományában alakult ki.

A ritkaföldfémeknek a metastabilis rendszer 
szerinti kristályosodást elősegítő hatása a hipoeu
tektikus öntöttvashoz képest nagyobb mennyiségű 
ritkaföldfém hatására figyelhető meg. A ledeburit 
megjelenését okozó ritkaföldfém %-os mennyisége 
és a %-ban megadott szilíciumtartalom között az 
alábbi összefüggést állapítottuk meg :

Si =  42(CeMM — 0,1)2+ 1.
A gömbgrafit és a ledeburit közel azonos ritka

földfémtartalomnál kristályosodik. így a ritka- 
földfémmel történő kezelés után gyakran találunk 
az öntöttvasban perlit-ferrit-ledeburitos szövetet, 
gömbös, csomós és átmeneti grafitot egyszerre. 
Ilyen szövetszerkezetet kaptunk, ha a C = 3,6%, 
Si = 2,2%, Mn =  0,15%, Sk=0,026% összetételű 
alapvashoz 1% SiCeMM-t, azaz 0,4% effektiv 
ritkaföldfémet adagoltunk. A próba grafit- és 
szövetképe a 6. ábrán látható. A túlnyomórészt 
átmeneti grafitot tartalmazó öntöttvasban az 
olvadékból kristályososdó gömbgrafit a perlit- 
ledeburitos mező közelében található. A ledeburit 
vz utoljára megszilárduló olvadékból a ritkaföld
fém dúsulása és ezáltal jelentős helyi túlhűlést 
okozó hatása következtében kristályosodik.

A ritkaföldfémeknek a kristályosodást befolyáso
ló hatása figyelemmel kísérhető a ritkaföldfémmel

6. ábra. A ritka fö ld fém m el kezelt, á tm eneti grafüos  
öntöttvasban kia laku ló  gömbgrafitos-ledeburitos téridét 
fc. grafit- (A" — 100 X )  és szövetképe ( Лт =  250 x  )
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történő alul kezeléskor. Az előző adaggal megegyező 
összetételű alapvashoz 0,5%SiCeMM-t adagoltunk, 
ami 0,2% effektiv ritkaföldfém bevitelének felelt 
meg. A 30 mm átmérőjű, homokformába öntött 
rúd lemezgrafitos, ferrites szövetű volt. A próba 
közepén, az utoljára megszilárduló részen, a ritka- 
földfém dúsulásának hatására a kristályosodásban 
lényeges változás következett he. A kialakult 
szövet a 7. ábrán látható. A felvételen a szövet- 
diagramban előforduló összes szövetelem és gra
fitalak megtalálható. A lemezgrafitos eutektikum 
kristályosodása közben a kristályosodási fronton

7. ábra. R itka fö ld fém m el a lu lkeze lt öntöttvasban k ia la ku lt 
göm bgrafitos-ledeburitos terület szövetképe, K = 7 6  X

feldúsuló ritkaföldfém először a lenrezgrafit fino
modását, sűrűn elágazódását idézte elő, A kristá
lyosodási front haladásával azonos irányban 
növekvő grafitlemezek megvastagodtak. A ritka
földfém-koncentráció további növekedése miatt 
a kristályosodás gömbös és átmeneti grafit ki
válásával folytatódott. Az utoljára dermedő ré
szen ledeburit és perlit keletkezett. A lemez- és 
gömbgrafitos területet ferrites sáv választja el 
egymástól. A gömbgrafitos folt közepén jellegzetes, 
szétrobbant gömbgrafit figyelhető meg.

A ritkaföldfémek kristályosodást befolyásoló 
hatásának részletesebb megismerésére, valamint az 
ismertetett kristályosodási folyamat igazolására a

8. ábra. A  in ikroszondás területanalízissel v iz sg á lt helyek

ШМ7-Я

!). ábra. A m ikroszondás területanalízisek eredményei

próbán mikroszondás vizsgálatokat végeztünk az 
NME Fémtani Tanszékén, STEREOSCAN 150B 
pásztázó elektronmikroszkóppal és hozzákapcsolt 
ORTEC 6230 energiadiszperz mikroszondával. 
A lemezgrafitos, gömbgrafitos és ledebuiitos me
zőkben a ritkaföldfém-koncentráció különbségét 
vizsgáltuk. Az elektronmikroszkópos felvételt és a 
vizsgált területeket a 8. ábra. a mikroszondás te
rületanalízissel kapott eredményt a 9. ábra mutat
ja-

A vizsgálati eredmények alapján megállapítha
tó, hogy hosszú elemzési időt és az intenzitás méré
sében nagy érzékenységet választva, a ledeburitos 
területen határozott, a ferrites gömbgrafitos te
rületen érzékelhető cériumintenzitás-esúcsokat 
kaptunk, míg a lemezgrafitos területen a cérium 
nem mutatható ki.

A ledeburitos és a gömbgrafitos mezőben mért, 
viszonylag kis cériumcsúcs a rendkívül kis kon-

Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 37. évfolyam, 1986. 2. szám 33



centrációkülönbséggel magyarázható. A szövet
diagram alapján megállapítható, hogy a gömb
grafitos kristályosodáshoz 0,3 %, a fehér töret eléré
séhez 0,6% ritkaföldfém adagolására van szükség. 
A ritkaföldfém jelentős része a folyékony öntött
vas dezoxidálása és kéntelenítése során nemfémes 
zárványt alkot. Tehát a gömbgrafitos és a fehér 
tőre tű öntöttvas kristályosodásához igen kis 
mennyiségű (0,05—0,2%) visszamaradó ritkaföld
fém-tartalomra van szükség.

A mikroszondás vizsgálat eredményei is igazol
ják, hogy a kristályosodáskor a ritkaföldfémek 
a folyékony öntöttvasban dúsulnak, és kis mennyi
ségű (0,1—0,2%) visszamaradó ritkaföldfém-tar
talom elegendő az öntöttvas kristályosodásának 
megváltoztatására.

Kísérleteinkben a beadagolt ritkaföldfém nieny- 
nyiségének a hatását vizsgáltuk. A visszamaradó 
cériumtartalmat nem elemeztük, mivel a CeMM, 
SiCeMM több alkotója együttesen fejti ki azt a 
hatást, amelynek eredménye a szövetszerkezet és a 
szilárdsági tulajdonságok megváltoztatása.

A ritkaföldfémek hatása minden esetben a 
szövetdiagramnak megfelelő, de összetételük és 
alkalmazásuk módjától függően Msebb-nagyobb 
eltérés figyelhető meg. Ennek vizsgálatához az 
importált, szilicírozott nyersvasból olvasztott alap
vasat SiCeMM, CaSiCeMM, CeMMöMg vagy CeMM 
ötvözettel kezeltük úgy, hogy a bevitt ritkaföld
fém mennyisége minden esetben 0,25% volt. Az 
alapvas összetétele a következő volt: C = 3,6%, 
Si = 2,7%, Mn = 0,9%, P =  0,14%, Sk = 0,017%. 
A 30 mm átmérőjű rudak azonos helyéről készített 
szövetfelvételeket a 10. ábra mutatja. A vizsgá lati 
eredményekből arra következtethetünk, hogy a 
ritkaföldfém-szilicidekkel történő kezelésnek jelen
tős beoltó hatása is van. A kezelőanyagban levő 
ritkaföldfém koncentrációjának növelésével nő a 
perlit menyisége a szövetben. A CeMMSMg öt
vözet magnéziumtartalma elősegíti a grafit gömb 
alakú kristályosodását. A koncentrált CeMM hatá
sára a kristályosodás részben a metastabilis rend
szer szerint megy végbe, a szövetben jelentős 
mennyiségű ledeburit található.

A kísérletek eredményei alapján megállapítható, 
hogy a növelt karbontartalmú öntöttvasak ritka
földfém-szilicidekkel történő kezelésekor a ledebu
rit nagyobb effektiv ritkaföldfém-bevitelnél je
lenik meg, mint a koncentrált CeMM adagolásakor. 
Ez egyben azt is jelenti, hogy nagyobb találati 
biztonsággal lehet öntött állapotban nagy szilárd
ságú átmeneti és gömbgrafitos öntöttvasat elő
állítani ritkaföldfém-szilicidekkel, mint ritkaföld- 
fém-koncentrátummal. A ritkaföldfém-szilicidek- 
ből — tényleges adagolt ritkaföldfém-tartalmukat 
figyelembe véve — kisebb mennyiség elegendő a 
kedvezőbb szövetszerkezetű öntöttvas előállításá
hoz. Felhasználásuk elterjedését a ritkaföldfémre 
vonatkoztatott kedvezőbb ár is indokolja.

Összefoglalás

A ritkaföldfémek felhasználásának előnyeit a 
következőkben foglalhat juk össze.
1. A ritkaföldfémek hatásos kéntelenítő és dez-

10. ábra. A  kü lönböző kezelőanyagok hatása az öntöttvas 
szövetére. N  =  7ő,X

a  —  0,85%  CaSiCeMM, b —  0 ,7 %  SiCeMM, c —  0 ,2 5 %  CeMMSMg, 
d — 0,25  % CeMM

oxidáló ötvözök, amelyek különféleképpen al
kalmazhatók az öntvények szövetszerkezetének 
és szilárdsági tulajdonságainak javítására.

2. A szilíciumtartalmú ritkaföldfém-ötvözetek fi
nomítják a grafitot, javítják az öntvények ru
galmassági tulajdonságait, különösen a vékony 
falú öntvényekét. A szilíciumtartalmú ritka- 
földfémek csökkentik a folyékony öntöttvasak 
felületi oxidációs hajlamát, javítják a formatöltő 
képességet, és tisztább öntvényfelület érhető el.

3. A szilíciumot nem tartalmazó ritkaföldfém- 
ötvözetek ugyanezeket a tulajdonságokat kisebb 
mennyiségben biztosítják. Kellő túladagolás 
esetén fehér töretű öntöttvas is kialakulhat, és 
rövid idejű hőkezeléssel a tempervasakra jel
lemző szövetszerkezetet kaphatunk.

4. Az olcsóbb, 30—40% ritkaföldfém-tartalmú 
szilicidek előnyösen alkalmazhatók a kupolóban 
olvasztott, kellően túlhevített öntöttvasak gra
fitjának finomítására és a szilárdság növelésére.
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Járműipari öntvények gyártása furángyanta-kötésű, 
regénerált homokból készült formában, cold-box-magokkal*

M E G Y E I  J Ó Z S E F  —  R Á C Z  J Ó Z S E F  oki. gép észm érn ö k ö k  — S Z A B Ó  Z S O L T  oki. k o h ó m é rn ö k
C sepel M űvek  V as- és A célön töde

I)K: 629.11:621.74

A  zárt c ik lu sú  öntvénygyártórendszer leírása. 
A  fo rm á zá s  és a  m agkészítés technológiája. Ú j 
t íp u sú , un iverzá lis  szerszám  cold-box-m agok készí 
téséhez.

Bevezetés
A Csepel Művek Vas- és Acélöntödében az 

utóbbi években jelentős gyártás- és gyártmány- 
fejlesztéseket hajtottunk végre. Korszerű gépeket, 
berendezéseket telepítettünk, zárt ciklusú önt
vénygyártó rendszert alakítottunk ki, és új tech 
nológiai eljárásokat vezettünk be. Fejlesztésein 
ket összekapcsoltuk a termékszerkezet átalakítá 
sával, a termelékenység növelésével, a nehéz 
fizikai munka csökkentésével és a munkakörül
mények javításával.

A rekonstrukciós fejlesztésre azért került sor, 
mert a 2. sz. vasöntöde profilját jelentő kis önt
vények iránti igény összezsugorodott (a CSM-ben 
m egszűnt a háztartási varrógépek és a motor- 
kerékpárok gyártása, a Csepel Autógyár leépítette, 
majd m egszüntette a Steyr-licenc alapján meg
va lósított motorgyártást stb.), ugyanakkor olyan 
új igények jelentkeztek pl. a RÁBA—MAN 
forgattyúházból (az eredeti közútijármű-fejlesztési 
kormányprogramban szereplő 13 ezer motorral 
szemben 30 ezer, plusz 10% tartalék), amelyek 
kielégítéséhez a hazai öntödékben a feltételek  
hiányoztak.

* 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 járműipari öntvények gyártásának fejlesztése 
olyan beruházási program keretében valósult meg, 
amely magába foglalta a nagy szilárdságú és 
különleges tulajdonságú .vasöntvények gyártását. 
Ez alatt elsősorban a Meehanite-licenc alapján 
készített, valamint a különböző minőségű gömb
grafitos vasöntvényeket értjük.

A következőkben ismertetjük a fejlesztéssel 
megvalósított gyártósort az itt készülő forgattyú- 
ház-öntvények gyártásának bemutatásával. (A 
gyártósoron gömbgrafitos vasöntvények is készül
nek, ezekről másik tanulmány keretében szá
molunk be.)

A fejlesztés során megvalósított, nagy részben 
automatizált, zárt ciklusú gyártási rendszer elvét 
az 1. ábra mutatja. A gyártórendszer főbb szaka
szai a következők :
— Formázónégyszög ( I. sor). A  meghajtott görgő

soron hosszirányban egymást követi a felső és 
alsó mintalap. Keresztirányban a két formafél 
párhuzamos görgősoron halad.

— Felső formafelet kikészítő, fekecselő négyszög 
( I I .  sor). Itt történik a felső formafelek eset
leges javítása, fekecselése, és ez a görgősor 
szállítja a felső részeket az összerakás helyére. 
Az üres alátétlapok visszajutnak a körforgalom
ba.

— Alsó formafelet kikészítő, fekecselő és forma
összerakó sor (111. sor). Sínen gördülő alátét
lapokon halad a forma. Itt történik az alsó

\â. 92Û-t\
1. ábra. A  zárt cikluséi gyártórendszer

I  —  fo rm ázó n ég y szö g , I I  —  felső fo rm afe le t k ik é sz ítő  négyszög , I I I  —  az a lsó  fo rm afe le t k ik ész ítő  és fo rm aö ssze rak ó  so r, I V  —  ö n tőso r, V  —  
h ű tő s o r ,  1 —  fo rm áz á s . 2 —  m in ta -e lő k é sz íté s , 3 —  fekecselés, 4 —  fek ecsszáritó  kem en ce , 5 —  n m g b erak ás , 6 —  fo rm aö sszerak ás, 7 —  
o lv a sz tó k e m e n ce , 8 — ü rítő rá c s ,  9 —  fo rm asz ek rén y e k  v issz a sz á llítá sa , 10 —  co ld -h o x  m ag k ész íté s , 11 — fü g g ő p á ly á s  o n tv é n y tis z tí tó  b e re n 

dezés, 12 —  köszö rűgép
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fonnafelek javítása, fekecselése, a magok for
mába helyezése, szigetelése és a formafelek 
összezárása.

— F o rm a á tszá llító  kocsik  viszik az egyik sorról a 
másikra a formákat sínen gördülő alátétlapokon. 
Négy átszállítókocsi biztosítja a folyamatot.

— Az összezárt és összeszorított formák az- öntő- 
so ro k ra  jutnak ( I V .  s o r ) .  I t t  történik az öntés.

—- A leöntött formák a h ű tő so ro k o n  (  V . so r )  át kb. 
6 óra múlva kerülnek ürítésre.

— A gyártórendszer két műszakban (I. és III. 
műszak) üzemel. Egy műszakban átlagosan 
80 forma készül.

Formázás

A formázás 100%-ban regenerált, egységes, 
hidegen kötő furángyantás formázókeverékkel, 
vibrátoros formázóasztalon történik. A formaszek
rény mérete 1140x960x450/350  mm.

A hom okkeverék  alapja a 0,35 mm közepes szem
cseátmérőjű sajdikovai bányahomok. A homok
keverék készítését két 600 kg-os, Simpson-típusú 
gy orskeverő vei végezzük, ezek szabályozható gyan 
ta-, illetve katalizátoradagolókkal vannak ellátva. 
Kötőanyagként 0.8— 1.2% Furfén H 3 (nitrogén
szegény) gyantát használunk H — 001 katalizátor 
ral. Amennyiben a homokkeverék izzítási veszte
sége eléri a 4,0%-ot, 20% új homokot adagolunk 
frissítésként. Egy adag töm ege 400— 500 kg 
(szabályozható). A keverési idő 45— 50 s.
A formázókeverék nyírószilárdsága (N/cm2) :

15 min 30 min 60 min 24 h múlva

25—45 45—65 65— 80 100

A gázátbocsátó képesség min. 170. Az izzítási 
veszteség : max. 5,5% (kevert homoknál).

A formák készítése a formázónégyszögben tör
ténik. Teljes kapacitás esetén 9 pár mintával 
folyik a gyártás.

A felső formafél készítésekor a letisztított minta
lapra felhelyezik a beömlőcsésze-mintát, és le 
választóanyaggal befújják. Ezután ráhelyezik a 
formaszekrényt, majd a ciklus szerinti léptetés 
után, vibrátoros asztalon, a fölötte elhelyezett 
keverőbői lejutó homokkeverékkel készül a forma.

Az alsó formafél készítése hasonlóan történik. 
Az alsó mintarészre kerülnek a jelölések (sorszám, 
adagszám, keltezés stb.).

A kötési idő végén (kb. 18—20 min múlva) az 
alsó és felső formafelek a kiemelőasztalra kerülnek. 
A kiemelőcsapok a mintalapról felemelik a forma- 
feleket. Innen a formafelek átfordítás után a 
kikészítősorra j útnak.

A formák fekecselésére  Termotix nevű, vas-oxi- 
dos, alkoholos éghető fekecset használunk. A 2. 
á b rá n  a felső formafél kikészítőnégyszöge látható.

A formák bemagozására többféle módszert 
alkalmazunk : kézi magberakást, speciális függesz
tőelemekkel történő magbehelyezóst, továbbá 
pneumatikus, forgattyúházmagokat összerakó és 
a magcsomagot formába helyező készüléket.

Magkészítés
A  co ld -b o x -m a g k ész íté s  te ch n o ló g iá ja

Az eljáráshoz kétféle típusú — egy izocianát 
és egy fenolgyanta alapú -— kötőanyagot alkal
mazunk. A szilárdulási sebesség fokozására gyors 
reakciójú amin katalizátort használunk. Ez lehető 
vé teszi, hogy az egy magszekrényben készülő, 
kb. 70 kg tömegű magok 30 s alatt megszilárdul
janak.

A forgattyúház magjainak készítéséhez az alábbi 
a n y a g o k a t  alkalmazzuk :

100 tömegrész (tr) S—0,35 sajdikovai homok,
0,8 tr ISO—CURE 385 (ez fenol-formaldehid 

gyanta, aromás szénhidrogén keverékében 
oldva),

1,0 tr ISO—CURE 615,
0,1 tr 702 dimetil-etil-amin vagy trietil-amin. 

A homökkeverék szilárdsága (N/m m2) :
Azonnal 30 min 1 h 24 h múlva

460 500 5ŐÖ 6ÖÖ
A magkészítéshez két, TF 46—CB típusú, 

Röper-gyártmányú m a g lö v ő  gép e t használunk ki
egészítve katalizátor-előállító és -adagoló, vala 
mint a kötési reakcióban részt nem vett katalizátor 
elégetésére szolgáló berendezésekkel. A homok
keverést a maglövő gépek fölé telepített, 
AMDR 8 típusú, NDK-gyártmányú csigás keverő
vei végezzük.

A  co ld -b o x -m a g k ész íté s  s ze rszá m a i

A cold-box-magkészítés első szerszámait a RÁ 
BA— MAN forgattyúházakhoz készítettük. A s ze r 
s zá m k o n stru k c ió  megoldásakor az azonos funkciójú 
hot-box-szerszámból indultunk ki. Az eltérés a 
hot-box- és a cold-box-szerszámok között a követ
kező :

A h o t-b o x -m a g szek rén y  ele szerszámházai nyitottak, 
a magszekrények földgázzal fűthető alsó és felső 
fűtőlappal vannak ellátva. A belső kikönnyítő 
betétek elektromos patronnal fűthetők, a réseit 
légzők a szabadba vezetik a lövőlevegőt.
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3. ábra. F orga ttyúhá z  fu ra tm a g ja in a k  cold-box-mag- 
■ szekrénye

A cold-box-magszekrények szerszámházai zártak, 
az illeszkedő és szétnyitható felületek gumitömítés
sel vannak ellátva a katalizátorköd kiszivárgása 
ellen. A légzőle, a levegőkivezetések nem lehetnek 
nyitottak. Az alsó légzők a levegőt a szerszám
ház üregébe vezetik, ahonnan az elszívórendszeren 
át jut ki. A felső rész légzői a lövőlap felé nyílnak, 
elárasztáskor az elárasztólap takarja őket. Eze
ken és a lövőperselyeken keresztül történik az el
árasztás. Természetesen elmaradnak a fütőlapok, 
viszont van külön elárasztólap. A cold-box mag
szekrény valamivel drágább, mint a hot-box-mag- 
szekrény.

A 3. ábrán forgattyúház furatmagjainak eold- 
-box-magszekrénye látható (nyitott magszekrény 
tömített osztósíkokkal).

Különféle magok egy szerszámban való gyártása 
is jól megoldható cold-box-magszekrényben.

Az öntöttvasból készült cold-box-magszekré-

7

nyék igen tartósak. Élettartamuk két-három- 
szorosa a hőnek kitett hot-box-magszekrényeké- 
nek. A szerszám költsége igen nagy, a készítés 
átfutási ideje 1—2 év. Csak nagy sorozatú gyártás 
esetén fizetődik ki.

Uj típusú cold-box-szerszám kialakítása

A szűk szerszámgyártó kapacitás, a szerszám
import kiküszöbölése, a szerszámköltség csökken
tése, a gyors termékváltás szükségessége igényel
ték, hogy olyan szerszám kialakítására keressünk 
megoldást, amely a CSMVA-nál házilag, gyorsan, 
olcsón elkészíthető, szerkesztést a továbbiakban 
nem igényel, és a szerszám pótlása is egyszerű.

A 4. ábra összehasonlításként egy egyszerű hot- 
box-szerszámfél metszetét, valamint egy új szer
számmegoldást is magában foglaló) cold-box-szer- 
számfél metszetét mutatja be.

Korábban minden maghoz (magesoporthoz) csak 
egy célra használható, speciális szerszámok ké
szültek, az új szerszámmegoldásnál a szerszám 
minden része állandó, kivéve az öntött, alakos 
műanyag betéteket, amelyek a gyártandó magról 
készült mestermag után néhány napon belül 
elkészíthetők.

A koordináta-rendszerű alsó-felső kilökőlapok
ban a kilökőcsapok a mag alakja szerinti furatok
ba átszerelhetők. Ez teszi lehetővé a gyors termék- 
váltást.

A műanyag betétbe előre elkészített fém mag
szekrény vagy lapra szerelt minta is beönthető.

Az új szerszám továbbfejlesztése fürtöntéshez való 
magformák készítése céljából

Az előzőekben ismertetett, műanyag betétes 
szerszámmegoldást továbbfejlesztettük : gyorsan 
cserélhető betétek alkalmazásával magformák vagy 
más hasonló magok készíthetők.

Û  9 2 0 - í

4. ábra. Hot-box- ( a )  és cold-box-m agszekrényfél m etszete (b)
1 —  fe lfogó- és k ö z p o n to s í tó k e re t ,  2 —  alsó  gázégőlap  az ég ő k k e l és a  k ilőkőesapokka l, 3  —  sze rsz ám h á z , 4 — m a g sz e k ré n y  a lsó  része, 5 — 
m a g sz e k ré n y  felső része , 0 —  sze rsz ám  felső része a  lö v ő n y ílá s o k k a l, 7 —  felső gázég ő lap  a z  ég ő k k e l és a  k ilö k ő c sap o k k a l, S —  az állandi 
s ze rsz ám h á z  a lsó  ré sze , 9 —  a lsó  k ilü k ő la p  a  k ilő k ő esap o k k a l, 10 —  u n iv e rzá lis  sze rsz ám h á z , 11 ■— cserélhető  b e té t ,  12 —  m ag, 13 — m ag 
k ö n n y ítő  m ű a n y a g  h e té t ,  14 —  m ű a n y a g  b e té t felső ré sze , 15 —  az  á lla n d ó  szerszám ház fe lső  része , 16 — e lá r a s z tó la p ,) ! ' —  felső kilökőla)

a  k ilő k ő esap o k k a l
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Ilyen szerszám készült a RÁBA—MAN főcsap- 
ágyfedél emeletes magformájához. A főcsapágy fedél 
mintái mintalapra vannak szerelve. A mintalapot 
— a rászerelt mintákkal együtt — egy keret segít
ségével beszerelik az univerzális szerszámházba. 
A minták cserélhetők. Ez azért előnyös, mert ötféle 
főcsapágyfedél van, így ezek magjai mind legyárt
hatok egyetlen megszekrényben.

Ez a megoldás lehetővé teszi másféle kis önt
vény magformában való készítését is, csupán a 
cserélhető betétmintalapra kell a mintát rászerel
ni.

Rugalmas magkészítési technológia kialakítása

Az öntvényfelhasználók igénye az egyre össze
tettebb, bonyolultabb, nagyobb minőségi követel
ményeket kielégítő öntvények felé tolódik el. 
Ilyen öntvények belső üregeinek kialakítása álta
lában nem oldható meg egyetlen technológiai 
eljárással készülő magokkal. Fel kell készülni 
többféle magkészítési eljárás egyidejű alkalmazására.

Pl. a lengyel Star teherautók hathengeres dízel
motorjai forgattyúházának forgattyútérmagjai 
cold-box-eljárással, az olajkamramagok héjhomok
ból (Croning-eljárással), a vízcsatornamag hot- 
box eljárással készülnek.

A magokat vizes, timföldes fekecsbe mártjuk, 
és földgáztüzelésű alagutas infra-szárítókeinencé- 
ben szárítjuk.

Összefoglalás

A járműprogram keretében végrehajtott rekont- 
rukciós fejlesztéseinkből ismertettük formázási 
és magkészítési rendszerünket. Ez lehetővé teszi 
bonyolult öntvények — mint pl. forgattyúházak — 
és nagy szilárdságú lemez- és gömbgrafitos önt
vények — mint pl. a Csepel Autó szervokormány
öntvényei — gyártását. Az öntvények minőségét 
az elvégzett műszeres ellenőrzés és a begyakorolt 
szakembergárda garantálja.

Hazai hírek
Űj precíziós öntöde Siikiisilön

A H osszúhegy i M ezőgazdasági K om biná t és a  G ép 
ipari Technológiai In téze t k ö z ö s  b e ru h á z á s á b a n  S ii- 
k ö sd ö n  ú j preeízisós ö n tö d e  lé te s ü l t ,  a m e ly n e k  te r v e z e t t  
k a p a c i tá s a  —  egy m ű s z a k o t a la p u l  v év e  -— é v i 300 t .  
A z ö n tö d é b e n  1985. s z e p te m b e r  19-én le ö n tö tte k  uz 
első k ís é r le t i  ad ag o t. E n n e k  a lk a lm á b ó l E vanics Is tvá n , 
a  H M K  m ű szak i ig a z g a tó ja  k ö s z ö n tö tte  az  ö n tö d e  
d o lg o z ó it, és m é l ta t ta  a  b e ru h á z ó k  m u n k á já t .

A z ú j p recíziós ö n tö d e  te c h n o ló g ia i  te r v e i t  és e lr e n 
dezési v á z la tá t  a  GT1 d o lg o z ta  k i. A  te rm e lő b e re n d e 
zések  d ö n tő  része sz o v je t g y á r tm á n y ú .  A h á ro m  k o m p 
le t t ,  IS z T  016 típ u sú  in d u k c ió s  k em en c eeg y ség b ő l á lló  
o lv a s z tó m ű  rész le te  az 1. ábrán  lá th a tó .  Az ü z e m  eg y es 
b e re n d e z é s e it a  H M K  a  G T l - b e n  k é sz í te t t  te rv e k  
a la p já n  s a j á t  k iv ite lezésb en  á l l í t o t t a  elő. A z ü z e m  
é p ü le te in e k  m egfelelő á t a l a k í t á s á t  és a  tech n o ló g ia i 
szere lés  z ö m é t sz in tén  a  H M K  v á lla lta  m a g á ra . A 
fo rm á k  iz z í tá s á ra  szo lgáló , á t t o ló  re n d sz e rű  v illam o s 
a la g ú tk e m e n c é t a K a ló r ia  G m k  te r v e z te  és h e ly e z te  
ü zem b e .

A z ö n tö d e  az ipari ü z e m e k  ö n tv ó n y ig é n y é n e k  k ie lé 
g íté se  m e l le t t  szám os m e z ő g a z d a sá g i g é p a lk a tré sz  g y á r 
t á s á ra  is készü l. A k iseb b  so ro z a té i ö n tv é n y e k  m in tá i t  
a  m eg lév ő , egyed i sz e rsz á m o k  a la p já n ,  a  n a g y o b b  so 
ro z a to k é it  p e d ig  speciális, g é p i  v ia s z s a jto ló  sz e rsz á m o k 
k a l, a u to m a ta  gépen á l l í t já k  e lő . A z első szá llítá s i s z e r 
ző d é s t az  ú j ö n tö d e  a  C sepel A u tó g y á r r a l  k ö tö t te  m eg

1. ábra. A sükösd i ú j  precíziós öntöde olvasztóművének részlete

k is  m ére ti! te n g e ly k a p c so ló -a lk a tré sz e k  p re c íz ió s  ö n té 
sé re .

A z ö n tö d e  e lr e n d e z é s é t ,  b e re n d e z é se it és  te c h n o ló 
g ia i  fo ly a m a ta it a  k é ső b b ie k b e n  ré s z le te se n  is m e r 
t e t n i  fog juk .

Dr. K ovács T ibor

Szerkesztőség: Budapest V I., A n k er köz 1.

I. em. 105.

Telefon: 427-386

Postacím ünk: Ö N TÖ D E Szerkesztősége  

B u d ap est  

P o sta fió k  240 
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A cink, a vas és a mangán hatása az öAlSi8Cu3 ötvözet 
technológiai és mechanikai tulajdonságaira*

W . - D  . P F E I F F E R  —  G .  S A B A T H  szigorló m é rn ö k ö k  
B á n y á s z a ti  és K o h á sz a ti F ő isk o la , Leoben

DK: 669*715’782’3’6’11’74

A  három  ötvöző hatása az ötvözet lehű lést görbéjére, 
fo lyékonyságára , szívódási és m elegrepedési h a j 
lam ára , savas és bá z ikus közegben végbemenő 
korróziójára. A  kok illa- és nyom ásos öntéssel 
készü lt öntvények m echanikai tu la jdonsága inak  
és kom plex  je llem ző inek  változása az ötvözőtartalom  
függvényében .

A vizsgálatok célja

Az öAlSi8Cu3 ötvözet általánosan használt, 
réztartalmú szilumin, amelyet homokformába vagy 
kokillába öntenek, és nyomásos öntéssel is fel
dolgoznak. Átolvasztással való gyártásához főleg 
visszatérő hulladékot használnak. Az ötvözet 
a fő ötvözök, a szilícium és a réz mellett további 
ötvözőket is tartalmaz számottevő mennyiségben. 
Ezek közül nagy jelentősége van a cink, vas és 
mangán hatásának az ötvözet technológiai és 
mechanikai tulajdonságaira.

X-— —X Cinksor

Mivel az irodalomban a cink, vas és mangán 
hatására nézve kevés adat áll rendelkezésre, 
és mert a szabvány ezeknek az ötvözőknek a 
mennyiségére széles terjedelmet ad meg, vizsgá
latokat végeztünk annak érdekében, hogy meg
állapítsuk a három ötvöző komplex hatását az 
ötvözet technológiai és mechanikai tulajdonságai
ra.

Kiindulásul az alábbi összetételű ötvözet szol
gált: 7,85% Si, 2,67% Cu, 0,22% Zn, 0,26% Fe, 
0,24% Mn, 0,02% Mg, 0,05 % Ti.

* A  X I .  m a g y a r  ö n tő n a p o k  d iá k s z e m in á r iu m á n  e l 
h a n g z o t t  k é t  e lő a d á s  e g y e s í te t t  szö v eg e .

A cink-, vas- és mangántartalmat 0,2%-tól 
1,3%-ig változtattuk az 1. ábrán feltüntetett 
módon. így két kísérletsorozat jött létre: az 1., 2.,
3. és 4. számú ötvözet különböző cinktartalmú, az 
1., 5., 6., 7. és 8. számú ötvözet különböző vas-, 
illetve mangántartalmú volt. Mindkét kísérlet
sorozat az 1. sz. alapötvözetből indul ki, és a 4. sz. 
ötvözetben (1,3% Zn, 1,3% Fe, 1,3% Mn) talál
kozott. Ezt a nyolc ötvözetet vizsgáltuk a lehűlési 
viszonyok, a iegfontosabb öntéstechnológiai és 
mechanikai tulajdonságok szempontjából, ezen
kívül figyelemmel kísértük a korrózióállóságot is 
savas és lúgos közegben.

Az eredményeket összefoglaló grafikonok absz
cisszája mindig a kísérő ötvözök összege: EK =  
=Zn + Fe + Mn. Az egyes pontokat az 1. ábrán 
feltüntetett módon jelöltük: a cinksort X jellel 
a vassort körrel, a mangánsort -f- jellel. A két 
kísérletsorozathoz tartozó pontokat egyenesekkel 
kötöttük össze.

Az ötvözetek lehűlési viszonyai

A lehűlési görbéket (2. ábra) NiCr-Ш hőelemes 
Tectip-mérőtégelyekkel vettük fel. Értékeltük a 
primer és az eutektikus túlhűlést és a dermedési 
hőmérsékletközt (3. ábra).

A likviduszponton mutatkozó primer túlhűlés 
a cinktartalom növekedésével csökkent. A vas
tartalmat 0,8%-ra növelve, a túlhűlés erősen 
csökkent, viszont 1,3% vastartalomnál volt a túl
hűlés a legnagyobb. A mangántartalom 0,8%-ra 
való növelése a primer túlhűlést egyértelműen 
csökkentette, a mangántartalom további növe
lése csak gyengén növelte.

Az eutektikus túlhűlésre a három ötvöző nem 
gyakorol jelentős hatást. A mangán növelte, a cink 
csökkentette az eutektikus túlhűlést. A legnagyobb 
cink,- vas- és mangántartalmú 4. sz. ötvözet csak 
csekély túlhűlést mutatott.

A cinktartalom növelése a dermedési hőmérsék
letközt növelte. A vastartalmat 0,8%-ra növelve, 
az intervallum enyhén csökkent, 1,3%-ra növelve 
viszont jelentősen nőtt. Ha vas mellett mangánt 
is ötvözünk, akkor 0,8% mangántartalomig a
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3. ábra. A  túlhűlés és a derm edést hó mérsék let köz változása

dermedési hőmérsékletköz kissé csökken, 1,3% 
mangántartalomnál ismét nő. Ha 1,3% cinket is 
tartalmaz az ötvözet, akkor a dermedési inter
vallum csökken.

A termikus elemzés megmutatta, hogy jóllehet 
a cink a dermedési hőmérsékletközt valamelyest 
növeli, a primer és az eutektikus túlhűlést csök
kenti, 1,3 % vas- és 0,8% mangántartalom esetén 
a primer túlhűlés teljesen megszűnik. A vasnak a 
mangán jelenlétében tapasztalt kompenzációs ef 
fektusa tehát méréstechnikailag igazolható.

Öntésteclmológiai tulajdonságok

A következő öntésteehnológiai tulajdonságokat 
vizsgáltuk: a folyékonyságot spirálpróbával, a 
szívódási hajlamot Tatur-próbával és a melegrepe- 
dési hajlamot módosított TWítr-próbáva 1.

A folyékonyságot héjformába öntött spirállal 
határoztuk meg (4. ábra). Ezt a módszert azért 
választottuk, mert vele az irodalom szerint jó 
eredményeket kaptak, és a gyakorlatban ez terjedt 
el leginkább.

A szívódási hajlamot az ismert í'ídwr-próbával 
mutattuk ki (5. ábra).

4. ábra. A  fo ly éko n ysá g  vizsgálatára haszná lt spirálpróba  
fo rm á ja

5. éibra. Tatur-próba
a  —  m ak ro h in k e r s z ín fé m  v a g y  e u te k tik u s  ö tvözet, d e rm ed ések o r, 
b —  m ikro lunkor, b o sz ív ó d á s  n a g y  derm edési h ő m é rsék le tk ö z ű , sz ilá rd  

o ld a to t  k é p e z ő  ö tv ö z e tek  d e rm e d é se k o r

A melegrepedési hajlam vizsgálatára a Tatur- 
féle csillagpróbát alapul véve, kísérleti próbát 
fejlesztettünk ki ( tí. ábra). Az öntöttvas kokillát 
300 °C-ra melegítettük elő.

Az öntéstechnológiai tulajdonságok változását 
a 7. ábra foglalja össze.

A folyékonyságot «a 0,8% cink kissé javítja, de 
az 1,3% cinktartalom már jelentősen rontja 
la. ábra). Ha azonban a cink mellett 1,3% vas 
és mangán is van, a folyékonyság ugrásszerűen 
nő. A 0,8% vas kissé csökkentette, az 1,3% vas, 
valamint a mangántartalom növelése viszont 
növelte a kifolyási hosszat. Az 1,3% cinktartalom 
alig változtatta meg a — vas és mangán hatása 
miatt már amúgy is jó — folyékonyságot.

A legkisebb szívódási hajlamot az 1,3% vas- és 
0,8% mangántartalmú, 7. sz ötvözet mutatta 
(7b. ábra). A mangántartalom további növelése a 
lunkertérfogatot növelte, ugyanígy a cinktartalom 
növelése is. Az alapötvözet cink- és vastartalmá- 
nak növelésével a lunkertérfogat jelentősen csök
kent.

40 Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 37. évfolyam, 1986. 2. szám



X 11 IJ y

6. ábra. M ódosított melegrepedési próba

7. ábra. A z  ötvözetek öntéstechnológiai tu la jdonsága inak  
változása

A kísérő ötvözök összegének növekedésével a 
melegrepedési hajlam nő (7c. ábra). Legkisebb a 
melegrepedési hajlama a 0,8% cinket tartalmazó
2. sz. ötvözetnek.

Általánosságban levonható az a következtetés, 
hogy a jelen kísérlet körülményei között a kísérő 
ötvözök összegének növekedésével a folyékonyság 
nőtt, a szívódás csökkent és a melegrepedési hajlam 
nőtt. Az 1,3% cinktartalom rontja a folyékony
ságot, mert növeli a dermedési hőmérsékletközt.

A 7. sz. ötvözet szívódási hajlama igen kicsi, 
mert az 1,3% vas hatását a 0,8% mangán kompen
zálja. A legkisebb melegrepedési hajlam ot a 2. 
sz. ötvözet m utatta, ennek voltak a legjobbak a 
mechanikai tulajdonságai is.

Korrózióállóság
Az ötvözetek korrózióállóságát savas és lúgos 

közegben vizsgáltuk. 144 órás rövid vizsgálatot 
végeztünk a D IN  50905 szerint. A korrozív közeg 
0,1 mol/1 koncentrációjú sósav- és 0,1 mol/1 
koncentrációjú nátriuin-hidroxid-oldat volt. A vizs
gálatot 20 °C hőmérsékleten végeztük, és mértük 
a próbák tömegveszteségét.

Savas közegben a korrózió nagymértékben vál
tozott ( 8 a .  á b r a ) .  A cink egyértelműen növelte a 
korróziót, a 0,8% vas hatása hasonló a cinkéhez, 
1,3% vastartalomnál viszont a korrózió lényegesen 
csökkent. Legkisebb volt az 1,3% vas- és 0,8% 
mangántartalmú ötvözet korróziója. A mangán- 
tartalom további növelése rontja a korrózió
állóságot. Az egyaránt 1,3% vasat, mangánt és 
cinket tartalmazó ötvözet korrózióállósága jobb, 
mint a kiindulási ötvözeté.

Lúgos közegben a korrózióállóság szűk tarto 
mányban változott (8b. ábra). Ügy tűnt, hogy 90

Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 37. évfolyam, 1986. 2. szám 41

и ztyro
8. ábra. A z  ötvözetek korrózióállósága savas (a )  és lúgos 

közegben (b )



óra után passzíváló hatás lépett fel. A cinknek 
alig van hatása, 0,8% vas valamivel jobb korrózió
állóságot ad, de 1,3% vastartalomnál ismét na
gyobb a korrózió. Valamivel kedvezőbb a nagy 
vas- és mangántartalmú ötvözet korróziállósága. 
A nagy ötvözőtartalmú 4. sz. ötvözet korrózió
állósága alig marad el az alapötvözetétől.

Összefoglalóan megállapítható, hogy a cink az 
öAlSi8Cu3 ötvözet korrózióállóságát savas közeg
ben rontja, ez 1,3% vassal és 0,8% mangánnal 
kompenzálható.

Mechanikai tulajdonságok
A mechanikai tulajdonságokat (R,n szakító

szilárdság, A 5 nyúlás, H B  Brinell-keménység) 
kokillába öntött próbatesteken, nyomásos öntés
sel készített próbatesteken és nyomásos öntvé
nyekből kimunkált próbatesteken vizsgáltuk. A 
nyomásos öntvényt a próbatestekkel és a próba
vétel helyét az öntvényen a 9. ábra szemléleti.

0. ábra. A  próbapálcák nyom ásos öntése és k im unká lá sa  
a nyom ásos öntvényből

1 —  p ró b a p á lc a  középső m eg v ág ássa l, 2 —  p ró b a p á lc a  a  fe jné l m e g 
v á g v a , 3 — ö n tv én y b ő l k im u n k á l t  p ró b a p á lc ák

A nyomásos öntés paraméterei a következők 
voltak :
F é m h ő in é rsé k le t  a  h ő n ta r tó

k e m e n c é b e n 700 °C
G é p típ u s W e in g a rte n  G D K  

315
C ik lu s id ő 44,8  s
D e rm e d é s i idő 11, Os
1. fáz is  id e je 1,6 s
2. és  3. fáz is  ide je 11,3 s
H ű té s i  idő 21 ,Os
N y o m á s  a  2. és 3. fáz isban 280 b a r
A  sz e rsz á m  fe lü le ti h ő m é rsé k le te 210 °C.

A mechanikai tulajdonságokat a 10. ábrán 
foglaltuk össze.

10. ábra. Л m echanika i tu la jdonságok  
változása

a  — k o k illá b a  ö n tö t t  p ró b a p á lc á k , b —  n y o m áso s  ön tésse l k é s z íte tt  
p ró b a p á lc á k  középső m e g v á g ássa l, c —  n yom ásos  ö n tv é n y b ő l k im u n 

k á l t  p ró b a p á lc á k

Kokillába öntött próbapálcák (10a. ábra)

A kokillába öntött próbapálcák szakítószilárd
sága 0,8% cink hatására nőtt. A vastartalom növe
kedésével a szakítószilárdság csökkent. A vas 
negatív hatását 0,8% mangán mérsékelte, a man
gántartalom további növelésével a szilárdság ismét 
csökkent, csak a cinktartalom növelése hozott 
némi javulást (4. sz. ötvözet).

A keménységre a cink hatása hasonló, mint a 
szakítószilárdságra: 0,8% .cinktartalomig a ke
ménység nőtt, további cinkadagoláskor ismét 
csökkent. A vas nagymértékben növelte a kemény
séget, a vas hatását a mangán csökkentette. A 
nagy cink-, vas- és mangántartalmú 4. sz. ötvözet 
keménysége alig tért el az alapötvözetétől.

A nyúlást a cink enyhén, a vas erősen csökkenti. 
A vasnak nyúlást csökkentő hatását a 0,8% man
gán majdnem teljesen kompenzálja, a mangán- 
tartalom további növelése negatív hatású.

Összefoglalva megállapítható, hogy kb. 0,8% 
cink a mechanikai tulajdonságokra kedvező, a 
vas viszont negatív hatású. Az 1,3% vas kedvezőt
len hatása 0,8% mangánnal kompenzálható.

Nyomásos öntéssel készített próbapálcák (106. ábra)
A középső rávágással öntött próbatestek szakí

tószilárdságát a 0,8% vas csökkentette, az 1,3% 
vas növelte. A mangántartalom növelése csökken
tette a szakítószilárdságot, de a nagy cink-, vas- 
és mangántartalmú ötvözet szilárdsága volt a 
legnagyobb.

A nyúlás a cinktartalom növelésével kissé nőtt. 
A 0,8% vas kedvezőtlen hatású volt, de az 1,3% 
vastartalom növelte a nyúlást.

A kokillába öntött és a nyomásos öntéssel készí
tett próbapálcák mechanikai tulajdonságainak 
összehasonlítása megmutatta, hogy a nyomásos 
öntés a szakítószilárdságra és a nyúlásra kedvező 
hatással van. A mangán kompenzáló hatása a 
nyomásos öntésű próbapálcáknál nem jelentkezett , 
vagy a nagyobb mangántartalmak felé tolódott el. 
A kétféle öntésű próbapálcák mechanikai tulaj-
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donságaira a cinknek ellentétes hatása van. 
A kokillába öntött próbapálcák a legjobb mechani
kai tulajdonságokat kis ötvözőtartalomnál mutat
ták (szemben az öntéstechnológiai tulajdonságok
kal, amelyek nagy ötvözőtartalomnál kedvezőb
bek). A nyomásos öntéssel készült próbapálcák 
mechanikai tulajdonságai viszont az ötvözőtar
talom növekedésével javuló tendenciát mutattak.

Nyomásos öntvényekből kimunkált próbapálcák (10c. 
ábra)

A nyomásos öntvényekből kimunkált próbapál- 
pálcák szakítószilárdságát a 0,8% cink erőteljesen 
növelte, az 1,3% cink azonban negatív hatást 
gyakorolt. A vastartalom növelése a szakító
szilárdságot egyértelműen növelte. Nagy vastar
talomnál a mangán rontja a szilárdságot, csak a 
nagy cink-, vas- és mangántartalmú ötvözet sza
kítószilárdsága volt jó.

A keménységben az egyes ötvözetek között 
csak kis különbség mutatkozik. A cink kissé 
csökkenti, a vas kissé növeli a keménységet. A leg
nagyobb keménysége a 0,8% mangán- és 1,3% 
vastartalmú ötvözetnek volt, a mangántartalom 
további növelése csökkentette a keménységet.

A legjobb nyúlású a 0,8% cinktartalmú ötvözet 
volt. Az 1,3% vastartalom és mindhárom ötvöző 
nagy mennyisége szintén kedvező a nyúlásra.

A nyomásos öntvényekből kimunkált próbapál
cák mechanikai tulajdonságai a kokillába öntött 
és a nyomásos öntéssel készítetteké közé estek. 
Lényegesen jobbak voltak, mint a kokillába öntött 
próbapálcák mechanikai tulajdonságai, de rosszab
bak, mint a nyomásos öntéssel készítetteké, mivel 
itt nem mutatkozott meg a mangánnak a vasat 
kompenzáló hatása.

szorzat pedig az ütőmunkával van korrelációban. 
A komplex jellemzők értékei a 11. ábrán láthatók. 
Az m hányados diagramjaiban pont-vonallal a 
regressziós egyenest ábrázoltuk.

Kokillába öntött próbapálcák (11a. ábra)
Kevés cink az m hányadost növeli, sok cink 

negatív hatást gyakorol. A vas az m értékét csök
kenti, ami a keménység növekedésére vezethető 
vissza. 1,3% vastartalom mellett a 0,8% mangán 
jelentősen növeli az m értékét, a nagyobb mangán- 
tartalom azonban negatív hatású. Általában a 
nagyobb ötvözőtartalom az m hányadost csök
kenti. Az ábrázolt regressziós egyenes egyenlete:

m =  2,47-0,122,K.
Az R érték hasonlóan változik, mint az m, 

mivel a nyúlás az ötvözőelemek mennyiségének 
növekedésével csökken. A legnagyobb R értéket 
a 2. sz. ötvözet mutatja. Kiugró értéket ad a 7. 
sz. ötvözet is (1,3% vas, 0,8% mangán), a mangán- 
tartalom további növelése kedvezőtlen.

Nyomásos öntéssel készített próbapálcák (116. ábra)
A cink egyértelműen kedvező hatást gyakorol 

a komplex jellemzőkre. A vastartalom növelésével 
az m értéke először csökken, de 1,3% vastartalom
nál nő. A mangántartalom növelésével a vas hatása 
csökken, de a cinktartalmat növelve (4. sz. ötvözet) 
m maximumot mutat. Ez a három ötvöző együttes 
hatásának tudható be. Az ötvözök együttes 
hatását reprezentáló regressziós egyenes egyen
lete:

Komplex jellemzők

A komplex jellemzők, mint arra J. Czikel rá
mutatott, lehetővé teszik a mechanikai tulajdon
ságok egyszerű értékelését. Az

Rm
m  = — ■ _

hányados a rugalmassági modulussal, az

11. ábra. A  kom p lex jellem zők  
változása

A cinktartalom növelésével R értéke erősen 
nő. A vas és mangán hatására R értéke romlik, 
csak a cinktartalom növekedésével (4. sz. ötvözet) 
javul.

Összehasonlítva a kokillába öntött és a nyomá
sos öntéssel előállított próbapálcák komplex jel
lemzőit megállapítható, hogy az utóbbiak jobbak. 
Az ötvözök együttes mennyiségének hatása a 
kokillába öntött próbapálcák jellemzőire negatív, 
a nyomásos öntéssel előállított próbapálcákéra 
viszont kedvező.

Nyomásos öntvényekből kimunkált próbapálcák 
(11c. ábra)

A komplex jellemzők az előzőekhez hasonlóan 
változtak: a kísérő ötvözök összegének növeke
désével m értéke nőtt :

m =  2,60 + 0,0427K.
Az R értéke is hasonlóan változik, mint a külön 

öntött próbapálcák esetében.
Mind az m, mind az R jellemző értéke valamivel 

kisebb, mint a nyomásos öntéssel készített próba
pálcáké, de jobb, mint a kokillába öntötteké. 
Ez is bizonyítja, hogy a nyomásos öntéssel készí
tett öntvény mechanikai tulajdonságai jobbak, 
mint a kokillába öntötteké, ami alapvetően a 
nagyobb hűlési sebességnek köszönhető.
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A Resau cég gyártmányismertetője
E g y e s ü le tü n k  sz e rv e z é sé b e n  1986. s z e p te m b e r  10-én 

az  E sslinger Farben- u n d  F irn is -F a b r ik  Dr. Carl R esau  
cég  m u n k a tá r s a i  m in te g y  50 h a z a i sz a k e m b e r  e lő t t  
g y a k o r la t i  b e m u ta tó t  t a r t o t t a k  a  m ű g y a n tá k n a k  m in 
ta k é s z íté s re  v a ló  fe lh a sz n á lá sá ró l.

M iu tá n  D. M u n z  c é g v e z e tő  rö v id e n  v á z o lta  a  v á l la la t  
te v é k e n y sé g i k ö ré t —  a m e ly  M ag y a ro rsz á g o n  e d d ig  
főleg a  R E S O L A N  m á r k á jú  m in ta b e v o n a ta ir ó l  v o lt  
is m e r t  — , e lm o n d ta , h o g y  m e g k e z d té k  a  c su p á n  h á ro m  
e p o x id g y a n tá b ó l és h á ro m  k e m é n y ítő b ő l á lló  m ű g y a n ta -  
re n d s z e rü k  g y á r tá s á t  a  m in ta k é s z ítő k  s z á m á ra . E z e k  
a  m ű g y a n tá k  és k e m é n y ítő k  a  k ö v e tk e z ő k .

S  je lű  m űgyanta . Á s v á n y o k k a l t ö l t ö t t  e p o x id g y a n ta  
a  D IN  1611-ben  s z a b v á n y o s í to t t  p iro s , k é k  és zöld  
m in ta s z ín e k b e n . F e lü le ti  r é te g  k é sz íté se k o r  а  К  k e m é 
n y ítő v e l,  te l je s  m in ta  g y á r tá s a k o r  k is e b b  té r fo g a tn á l  az  
i l l  k e m é n y ítő v e l, n a g y o b b  té r fo g a to k n á l  az  L  k e m é n y í 
tő v e l, h a b o s í tá s  e se té n  az  L  k e m é n y ítő v e l és  h a b o s ító -  
a d a lé k k a l ke ll h a sz n á ln i. F a m e g m u n k á ló  sz e rsz á m o k k a l 
u tá n m u n k á lh a tó .

W  je lű  m űgyanta. F é m m e l t ö l tö t t ,  e llen á lló  e p o x id 
g y a n ta ,  fe k e te  sz ín tó n u ssa l. E rő s e n  ig é n y b e v e tt  fe lü le ti 
ré te g e k h e z  а  К  k e m é n y ítő v e l , k ise b b  té r f o g a tú  te lje s  
m in tá k  g y á r tá s a k o r  az  i l l  k e m é n y ítő v e l, n a g y o b b  
té r fo g a to k n á l  az L  k e m é n y ítő v e l ke ll h a sz n á ln i. F é m 
sz e rsz á m o k k a l m e g m u n k á lh a tó .

T  je lű  m űgyanta. Á tlá ts z ó  e p o x id g y a n ta  ü v e g sz á la s , 
ü v e g ro s to s  szö v e tek , a  fe lü le t i  ré te g e k  és a  tö l tő a n y a g  
k ö z ö tt i  ö sszek ö tő  ré te g e k  sz á m á ra . A  d ö n g ö lt  v a g y  ö m 
le s z te t t  m a s sz á k k a l tö l tő a n y a g o t  k ép ez . A z M  k e m é 
n y ítő v e l és  az  F L  a d a lé k k a l jó l ö n th e tő , ru g a lm a s  fe lü 
le t i  g y a n ta .

К  je lű  kem ényítő. F e lü le t i  r é te g e k  rö v id  re a k c ió id e jű  
k e m é n y ítő je .

M  je lű  kem ényítő. Id ő ig é n y e s  fe lü le ti r é te g e k  k ö zep es  
re a k c ió id e jű  k e m é n y ítő je , ö ssz e k ö tő  ré te g e k , sz ö v e te k , 
tö l tő a n y a g o k  és k iseb b  té r f o g a tú  te lje s  m in tá k  g y á r t á 
sá ra .

L  je lű  kem ényítő. N a g y o b b  té r f o g a tú  m in tá k  és tö l tő 
a n y a g o k  la s sa n  reag á ló  k e m é n y ítő je . N a g y o b b  m e n n y i 
ségű  k e m é n y ítő  a  fe lh a sz n á lt a n y a g  k o n z is z te n c iá já t  
r o n th a t j a .

F L  je lű  adalék. K ü lö n ö se n  á t lá ts z ó  e p o x id g y a n ta  
ré te g e k  ru g a lm a s s á  té te lé re  h a s z n á ljá k . P l.  a  T  je lű  
m ű g y a n tá v a l  ö n th e tő  fe lü le ti a n y a g o t  kép ez .

H abosítóadalék. A z S  je lű  m ű g y a n tá b ó l  és L  je lű  
k e m é n y ítő b ő l á lló  re n d sz e r  h a b o s í tá sá h o z .

Az i s m e r te te t t  m ű g y a n tá k  és k e m é n y ítő k  a lk a lm a z á 
s é n a k  le h e tő sé g e it az 1. táblázat fo g la lja  össze.

A. P U  m űgyan ta  g y o rsa n  k ö tő , á s v á n y o k k a l  t ö l t ö t t  
p o liu re tá n g y a n ta  v ö rö s e sb a rn a  s z ín á rn y a la tb a n ,  te l je s  
m in ta  és fe lü le ti ö n tö t t  r é te g  k ia la k ítá s á ra ,  g y o rs a n  
e lv ég z en d ő  m u n k á k h o z . C su p á n  a  vele  a d o t t  U  k e m é n y í 
tő v e l h a s z n á lh a tó  fel.

1. táblázat

A infigyantarenilszer felhasználása

M ű- K e m é n y ítő
g y a n ta К M

jr A d a lé k

S
p iro s
kék
zö ld

F e lü le t i
ré te g

K iö n té s

Z á ró ré te g

K iö n té s  —

H a b  H a b o s í tó  
F e lü le t  —  

k iö n té s e

W F e lü le t i
ré te g

K iö n té s

Z á ró ró te g

K iö n té s  —

F e lü le t  k i-  —  
k iö n té s e

T

—

Ö sszekö tő  
ré te g  

K itö l té s  
R é te g e s! tés 
F e lü le t  

k iö n té se
F L

2. táblázat

A műgyanta minták készítéséhez alkalmazott eljárások

K iö n té s H a b o s ítá s K itö l té s R é te g e s í té s  F e lü le t  
k iö n té se

F e lü le ti F e lü le t i F e lü le t i F e lü le t i E lő re
ré te g ré te g ré te g ré te g g y á r t o t t

v á z
Ö ssze  Ö sszek ö tő Ö sszek ö tő Ö ssz e k ö tő F e lü le t
k ö tő
ré te g

ré te g ré te g ré te g k iö n té se

K iö n té s H a b K iö n té s

Z á ró ré te g

R é te g e k

a)  s z ö v e t
b) r o s t 

p a s z ta

M ocsn ik  Róbert, a  G é p ip a r i  S z e rs z á m é r té k e s í tő  V á lla 
l a t  o sz tá ly v e z e tő je  tá j é k o z ta t t a  a  je l e n le v ő k e t  a rró l, 
h o g y  a  m ű g y a n ta re n d s z e re k  elem ei a  G S Z V -n é l b e 
s z e re z h e tő k .

W . A nkc le  és H . S chneck  a  g y a k o r la t i  b e m u ta tó n  
ö n tő m in tá k a t  k é s z í te t te k  a  2. táblázatban  fe lso ro lt 
e ljá rá so k k a l.

A  b e m u ta tó  so rá n  a  k ü lfö ld i és h a z a i s z a k e m b e re k  
az  egyes te c h n o ló g ia i lé p é s e k e t m e g v i ta t tá k .  A  h a sz n o s  
sz a k m a i ta lá lk o z ó t  jó  h a n g u la tb a n  e l t ö l t ö t t  közös 
v a c so ra  z á r ta .

B . K .

Lapunk példányonként is megvásárolható: 
V., Váci utca 10. és 
V., Bajcsy-Zsilinszky út 76. sz. alatti 
hírlapboltban
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Folyóiratszemle
Ö tvözött, á tm en e ti g rafitos ö n tö ttv as

A z á tm e n e t i  g ra f i to s  ö n tö t tv a s  a z  e u te k to id o s  á t 
a la k u lá s k o r  h a j la m o s a b b  a  fe r r i tk ó p z ő d é s re . E z  a zza l 
fü g g  ö ssze , h o g y  n a g y s z á m ú  g r a f i tz á r v á n y  v a n  b e n n e , 
s  e n n e k  a  g r a f i t f a j t á n a k  k é p z ő d é s i és  n ö v e k e d é s i m e 
c h a n iz m u s a  is k e d v e z  a  fe r r i te s  k r is tá ly o s o d á s n a k . T ú l 
n y o m ó a n  p e r l i te s ,  á tm e n e t i  g ra f ito s  ö n tö t tv a s  k é tfé le  
m ó d o n  á l l í th a tó  e lő : n o rm a liz á ló  h ő k e z e lé sse l v a g y  
p e r l i tk é p z ő  e le m e k  h o z z á ö tv ö z é sé v e l.

A  p e r l i tk é p z ő  e le m e k  m egfe le lő  s e g é d ö tv ö z e te k k e l 
a  k e z e lé sk o r  is  b e v ih e tő k  az  ö n tö t tv a s b a .  J ó  e re d m é n y e 
k e t  é r te k  e l a  F eS iO aC uM gC e ö tv ö z e t te l ,  a m e ly b e n  8,11% 
m a g n é z iu m , 1 ,2 %  r i tk a fö ld fé m  és 2 1 ,8 %  ré z  v a n . A  ré z  
c s ö k k e n t i  a z  ö tv ö z e t  o lv a d á s p o n t já t  é s  p iro fo r  h a tá s á t .  
A  t i t á n -  és a lu m ín iu m ta r ta h n ú  s e g é d ö tv ö z e te k k e l is 
n ö v e lh e tő  a  p e r l i t t a r t a lo m , ily en  p l. a  F eS iC aA lT iM g  
ö tv ö z e t  7 %  m a g n é z iu m ta r ta lo m m a l,  a m e lly e l 10 t o n 
n á s  a c é lm ű i k o k il lá k a t  g y á r to t t a k .  A  k a lc iu m -, t i t á n -  
és  c é r iu m ta r ta lm ú  F e S iM g  ö tv ö z e te t  sze lep ek , d íz e l 
m o to r -h e n g e r fe je k  g y á r tá s á h o z  h a s z n á l tá k  e re d m é n y e 
sen .

M e g v iz sg á ltá k , h o g y  a  n a g y  (3 ,8 — 4 ,3 % ) sz ilíc iu m 
t a r t a l m ú ,  á tm e n e ti  g ra f i to s  ö n tö t tv a s  sz ö v e té re  és  
tu la jd o n s á g a ir a  m ily e n  h a tá s t  g y a k o ro l  a  m a n g á n n a l, 
r é z z e l v a g y  n ik k e lle l  v a ló  ö tv ö z é s . A  v a s a t  150 k g -os 
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 b e n  o lv a s z to t tá k ,  
1 ,0— 1 ,2 %  F eS iM g  A lT iC e  s e g é d ö tv ö z e tte l  k e z e lté k , 
m a jd  0 ,5 %  F e S i 7 5 -te l b e o l to t tá k .  A z ö n tö t tv a s b ó l  
10, 26, 40  és 60 m m  á tm é r ő jű  r u d a k a t  é s  Y  26-ös p r ó b a 
d a r a b o k a t  ö n tö t te k .

A  m a n g á n ta r t a lm a t  0 ,7 5 % - tó l 2 ,2 8 % -ig  v á l to z ta t tá k .  
A  m a n g á n ta r t a lo m  n ö v e lé sé v e l n ő t t  a  g ö m b g ra f it  
h á n y a d a ,  1 ,6 %  m a n g á n ta r t a lo m n á l  m á r  e lé r te  a  3 0 —  
4 0 % - o t .  U g y a n a k k o r  az  á tm e n e t i  g r a f i t  k o m p a k ta b b á  
v á l t .  A  n a g y  s z i l íc iu m ta r ta lo m  m i a t t  a  p e r l i t  h á n y a d a  
m é g  2 ,2 8 %  m a n g á n n a l  v a ló  ö tv ö z é s k o r  sem  h a la d ta  
m e g  a  9 5 % -o t. A  k o m p a k ta b b  á tm e n e t i  g ra f it  é s  a  
s z i l ik o fe r r i t  k é p z ő d é se  m ia t t  a  m a n g á n n a l  v a ló  ö tv ö z é s  
n ö v e li a  s z a k í tó s z i lá rd s á g o t és a  k e m é n y s é g e t,  az  R m/H B  
v is z o n y  c sö k k e n . A m a n g á n  h a tá s á r a  je le n tő s e n  csö k k en  
a  s z á ra z  s ú r ló d á s k o r  fe llép ő  k o p á s .

A  r é z t a r t a lm a t  1 ,6 % -ig  n ö v e lté k . A  ré z  h a tá s á r a  az  
á tm e n e t i  g r a f i t  h á n y a d a  a  g ö m b g r a f i t  j a v á r a  10— 2 5 % - 
k a l  c s ö k k e n t  ( l a .  á b ra ), d e  az  á tm e n e t i  g ra f i t  k o m p a k 
t a b b  l e t t / A  p e r l i t  h á n y a d a  a  s z ö v e tb e n  n ő t t  ( 1b. á b ra ) .

Си, % Си, %
а) Ь,

ö 9 fr-f

1. ábra. A  '  átm eneti urá lit cs a perlit hányada a rézzel iitvüzütl átm eneti 
[iraiitos öntöttvasban a ja lvaslagsá[/lui fügyOen

A  ré z  n ö v e lte  a  s z a k í tó s z i lá r d s á g o t  és  a  k e m é n y s é g e t, 
a z  R m / l lB  v is z o n y  lé n y e g e se n  n e m  v á lto z o tt .  A  ré z  is 
n ö v e li  az  á tm e n e t i  g ra f ito s  ö n tö t tv a s  k o p á sá lló sá g á t.

A  n ik k e l ta r ta lm a t  1 5 % -ig  n ö v e lté k . A n ik k e l ta r ta lo m  
n ö v e lé s é n e k  h a t á s á t  az  á tm e n e t i  g r a f i t  h á n y a d á r a  n e m  
le h e t e t t  e g y é r te lm ű e n  m e g á l la p í ta n i .  F e lte h e tő , h o g y  
a  n ik k e l  k issé  k o m p a k ta b b á  te s z i  a z  á tm e n e t i  g r a f i to t .  
A z a la p s z ö v e te t  v is z o n t  a  n ik k e l ta r ta lo m  e rő sen  b e fo ly á 
s o l ta .  5 %  n ik k e l ta r ta lo m ig  a  p e r l i th á n y a d  k issé  n ő t t ,  
d e  a  25— 60 m m  á tm é r ő jű  r u d a k b a n  n e m  h a la d ta  m e g  a  
7 0 % -o t. A  n ik k e l t a r t a lm a t  1 5 % -ig  n ö v e lv e , a  s z ö v e tb e n  
5 0 %  f ö lö t t  m a r te n z i t ,  k is e b b  m e n n y isé g b e n  m a ra d é k  
a u s z t e n i t  t a l á lh a tó .  5 %  n ik k e l ta r ta lo m ig  a  s z a k í tó 
s z i lá rd s á g  500 N /m m 2-ig, a  k e m é n y s é g  p e d ig  290 H B -ig

n ő t t ,  az  I lm /H B  v isz o n y  1,6 és  1,8 k ö z ö tt  v á l to z o tt .  
A 15%  n ik k e l ta r ta lm ú  ö n tö t tv a s  s z a k ító sz ilá rd sá g a  
518 N /m m 8, k em é n y sé g e  363 H B  v o lt, d e  n y ú lá s a  n em  
é r te  e l az  1 % -o t.

M eg v iz sg á ltá k  a z t  is, h o g y  a  fo s z fo r ta r ta lm a t  0 ,5 % -ig  
n ö v e lv e , h o g y a n  v á lto z ik  az  á tm e n e t i  g ra f ito s  ö n tö t tv a s  
h ő so k k - és k o p á sá lló sá g a . A  s z i l íc iu m ta r ta lo m  2 %  a la t t  
v o lt . A  h ő so k k á lló sá g o t ú g y  v iz s g á ltá k , h o g y  a  20 m m  
k ü lső  és 10 m m  belső  á tm é r ő jű  és  20 m m  m a g a s  p ró b a 
t e s t e t  is m é te lte n  900 °C -os k e m e n c é b e n  2 p e rc ig  m e le g í 
t e t t é k ,  m a jd  20 °C -os v íz b e n  1 p e rc ig  h ű tö t té k .  A  h ő 
s o k k á lló sá g o t ú g y  é r té k e lté k , h o g y  a  c ik lu so k  sz á m á h o z  
v is z o n y íto t tá k  a  re p e d é se k  összes h o s s z á t (A”,), il le tv e  
s z á m á t ( K 2). A z  á tm e n e t i  g ra f i to s  ö n tö t tv a s  p r ó b a te s te 
k e t  ö n tö t t  á l la p o tb a n  és fe r r i te s í tő  h ő k eze lé s  u t á n  is 
v iz s g á ltá k , e z e n k ív ü l ö s s z e h a s o n lí tá s k é n t az  azo n o s  
ö s s z e té te lű  le m e z g ra f ito s  ö n tö t tv a s  h ő so k k á lló sá g á t is 
m é r té k .

A  n a g y o b b  fo s z fo r ta r ta lo m  h a tá s á r a  n ő t t  a  p e r l i t  
h á n y a d a ,  d e  a  foszfo r n e m  a k a d á ly o z ta  a  h ő k e z e lé sk o r 
a  fe r r i te s e d é s t .  A  fo szfo r g ra f i to s í tó  h a tá s a  m ia t t  c sö k 
k e n t  a  s z a b a d  c e m e n ti t  m e n n y isé g e , és az  á tm e n e t i  
g a r f i t  k o m p a k ta b b  le t t .  0 ,4 5 %  fo s z fo r ta r ta lo m  fe le t t  
a  fo sz fid o s ö n tö t tv a s b a n  a  n a g y o b b  e u te k t ik u s  c e lla 
s z á m  m i a t t  a  fo szfidos e u te k t ik u m  jo b b a n  e losz lik .

A  re p e d é s te r je d é s  je lz ő sz á m a  az  á tm e n e t i  g ra f ito s  
ö n tö t tv a s n á l  0 ,1 7 %  fo s z fo r ta r ta lo m ig  c sö k k e n . A  le m e z 
g ra f ito s  ö n tö t tv a s b a n  ez a  c sö k k e n é s  m in te g y  0 ,4 %  
fo s z fo r ta r ta lo m ig  fo ly ta tó d ik ,  a d d ig , a m íg  ö sszefüggő  
fo sz fid h á ló  n e m  jö n  lé tre  (2 a . ábra ). A  re p e d é sk é p z ő d é s

a , b ,
a 9 fr-2

2. ábra. A  foszfor hatása a lemezgrafitos és az átm eneti grafitos öntöttvas 
hősokkállóságára

1 —  á tm e n e ti  g ra fito s  ö n tö t tv a s  ö n tö t t  á l la p o tb a n , 2 —  á tm e n e ti  
g ra fito s  ö n tö ttv a s  fe rr ite s ítő  h ő k eze lés  u tá n ,  3 —  lem ezg rafito s  ö n tö t t 

v a s

3. ábra. A foszfor hatása az átm eneti grafitos öntöttvas kopásállóságára  
/  —  ö n tö t t  á l la p o tb a n , 2 —  fe rr ite s ítő  h őkezelés u tá n
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К  „ seb esség é t a  fo s z fo r ta r ta lo m  az  á tm e n e t i  g ra f ito s  
ö n tö t tv a s b a n  a lig  b e fo ly á so lja , a  lo m e z g ra f ito s  ö n tö t t 
v a s b a n  v is z o n t igen  (2b. á b ra ) .  A z á tm e n e t i  g ra f ito s  
ö n tö t tv a s  a la p sz ö v e te  K ., é r t é k é t  g y a k o r la ti la g  nem  
b e fo ly á so lja , 0 ,1 7 %  fo s z fo r ta r ta lo m ig  а  К г-вt  se m . H a  
a z o n b a n  a  fo sz fo r ta r ta lo m  to v á b b  n ő , és összefüggő  
fo sz fid h á ló  kép ző d ik , a k k o r  a  fe r r i te s  a la p s z ö v e tű , á t 
m e n e t i  g ra f ito s  ö n tö t tv a s b a n  k is e b b  a  re p e d é s te r je d é s  
se b e ssé g e . 0 ,4 %  fo s z fo r ta r ta lo m  fö lö t t  a  h ó so k k á lló sá g  
á l ta lá n o s a n  ro m lik , fő leg  a  le m e z g ra f ito s  ö n tö t tv a s é .

A  fo s z fo r ta r ta lo m  n ö v e lé s é v e l az  á tm e n e t i  g ra f ito s  
ö n tö t tv a s  k o p á sa  k e z d e tb e n  c sö k k e n , m a jd  nő . M in te g y  
0 ,4 %  fo s z fo r ta r ta lo m  fe le t t ,  a m ik o r  a  fo szfidos e u te k -  
t i k u m  fo ly a m a to s  h á ló t  k é p e z , a  k o p á sá lló sá g  is m é t 
j a v u l  (3 . ábra).

R i p o s a n ,  I . —C h is a je ra , M .:  G io sse re i-P rax is , 1085. 11. sz. l f i l — 178. 
o ld .

Számítógépprogram a rendszeres öntödei adatrögzítéshez 
és -feldolgozáshoz

A z ö n tö d e i m in ő sé g b iz to s ítá s b a n  fo n to s  e lő re lé p é s t 
j e l e n t  az  in te g rá l t  sz á m ító g é p e s  a d a trö g z íté s  és  -fe l 
d o lg o z á s  m eg v a ló s ítá sa , a m e ly n e k  ré v é n  a  lo g ik u sa n  
ö ssze fü g g ő  a d a to k  e g v e s i th e tő k , fe ldo lgozha tó !?  és 
tá r o lh a tó k .

A z első  lépés a  s z is z te m a tik u s  a d a trö g z íté s . A z a d a to 
k a t  e g y sze rű  m ó d sze rek k e l k e ll tu d n i  re n d e z n i, ö ssze 
k a p c so ln i, á ta la k í ta n i  és fe ld o lg o zn i. A  le g tö b b  e se tb e n  
a d a tm o n d a to k k a l  v a n  d o lg u n k , p l. a d a g sz á m , C, S i ,  
M n ,  P ,  S ,  v a g y  re n d e lé ssz á m , v iz s g á la t  d á tu m a , T!v, 
P ro , A .  G y a k ra n  a r r a  is sz ü k sé g  v a n ,  h o g y  m á s  fe lé p íté sű  
a d a tm o n d a to k a t  (pl. Cu, Or, N i)  v a g y  s z á m íto t t  je l le m 
z ő k e t  (p l. I tm /H B , S e , M n /S )  is  b e v o n ju n k  a  fe ld o lg o 
z á s b a ,  ille tv e  h o g y  a d a to k a t  e m e ljü n k  k i b iz o n y o s  
k r i té r iu m o k  a la p já n . A z a d a to k a t  á l ta lá b a n  kézzel 
v is z ik  b e , de  le h e t a  fo ly a m a t i r á n y í tó  s z á m ító g é p e k  
tá r o ló ib ó l  is  á tv in n i. A z a d a tb e v i te l i  m ó d sz e re k n e k  
k o m p a t íb i l i s e k n e k  kell le n n iü k , h o g y  azonos a d a t tö m 
b ö k  k e le tk ezzen ek . A  h ib á s a n  b e v i t t  a d a to k  ja v í tá s á r a  
is  s z ü k s é g  v a n .

A z  a d a to k a t  a  leg k iseb b  h e ly e n  és ú g y  k e ll tá r o ln i ,  
h o g y  h o sszas  keresgélés n é lk ü l, g y o rs a n  h o z z á fé rh e tő e k , 
é s  to v á b b i  e lőkész ítő  m ű v e le te k  n é lk ü l fe ldo lgozhat.ók  
le g y e n e k . K ív á n a to s , h o g y  a  je l le m z ő k e t és ö sszefü g g é 
s e ik e t  g ra f ik u sa n  m eg  lehessen  je le n íte n i.

A  fe n t i  k ív á n a lm a k  k ie lé g íté sé re  a  d ü sse ld o rf i I n s t i 
tu t fu r  fíiessereitechnilc s z á m ító g é p p ro g ra m o t k é s z í te t t  
B A S IC  n y e lv e n  a sz ta li sz á m ító g é p re , a m e ly  m egfe le lő  
p e r i f é r iá k k a l  v a n  k ieg ész ítv e  (710  k B y te  s z a b a d o n  
p ro g r a m o z h a tó  tá ro ló , p lo t te r ,  k in y o m ta tó ,  ly u k s z a la g 
o lv a s ó , m ág n eslem ez  és -sza lag ). A z a d a ttá ro ló b a n  
le g fe lje b b  40 v á lto z ó  és m a x im u m  10 000  a d a t  rö g z í t 
h e tő  (p l. 2000 a d a tm o n d a t,  e g y e n k é n t  5 v á lto z ó v a l) . 
A  p ro g r a m  b lo k k o k b ó l ép ü l fel, e z e k  a  m u n k a tá ro ló b a n  
v a n n a k ,  az  egyes p ro g ra m ré s z e k e t n e m  k e ll b e o lv a sn i. 
A p r o g r a m o t  h a szn á ló  szem ély  és  a  sz á m ító g é p  k ö z ö tt  
d ia ló g u s  b iz to s í t ja  a  k o m m u n ik á c ió t, a  p ro g ra m  h a s z 
n á l a t a  eg y sze rű .

A  p ro g r a m  in d u lá sa k o r  a  k ije lz ő n  m eg je le n ik  a  fő
m e n ü :

W = - 2
W  = - 1
W = 0

W  = 1
w = 2
w = 3
w = 4
w = 6
w = 6
w = 7

w = 8
w = 9

w = 10

w = 11
w = 12

A d a to k  h e ly esb ítése
A z a d a ttö m b  k is e b b íté se
E g y  a d a ttö m b  fo r m á tu m á n a k
m e g a d á sa
A d a tm o n d a to k  b e a d á sa  k é z z e l 
A d a ttö m b  á tv ite le  tá r o ló b ó l

és c ím é n e k

K in y o m ta tá s  fo rm á tu m b a n
S z á m í to t t  v a g y  já ru lé k o s  je lle m z ő k  kép zése
E g y  a d a ttö m b  tá ro lá s a
A d a ttö m b ré sz e k  h o z z á c s a to lá s a  a  tá ro ló b ó l az  
a d o t t  a d a ttö m b h ö z
R e n d e z é s  eg y  v a g y  k é t  je lle m z ő  sz e r in t  
K ö z é p é rté k , szó rás, m in im á lis  és m a x im á lis  
é r té k
A z a d a ttö m b  v a g y  a  v á l to z ó k  c ím é n e k  m e g 
v á l to z ta tá s a
A  v á lto z ó k  g ra f ik u s  m e g je le n íté se

W =  13 N u m e rik u s  in te g rá lá s  és d if fe re n c iá lá s  
W =  14 A d a t  b e a d á sa  k ézze l ú g y , h o g y  a z  a  k ö v e tk e z ő  

a d a tm o n d a tb a  is  b e k e rü l 
W =  15 K o rre lá c ió m á tr ix

A z a d a to k  k ije lzése  tö r té n h e t  k é p e rn y ő , te rm o p r in -  
te r ,  m á t r ix -  v a g y  s o r n y o m ta tó  seg ítsé g é v e l. L e h e tsé g es  
c sa k  e g y es  s o ro k  v a g y  o sz lo p o k  k in y o m ta tá s a  is. A  s t a 
t i s z t ik a i  m é rő sz á m o k a t is  m e g  le h e t h a tá r o z n i  az  a d a to k 
n a k  c s a k  eg y  c so p o r tjá ra . A  m in im á lis  é s  m a x im á lis  
é r té k e k  k ije lz é sé n  tú lm e n ő e n  m e g h a tá ro z h a tó  a  n u llá tó l 
e lté rő  a d a to k  sz á m a  is. A  k o r r e lá c ió m á tr ix  —  m iv e l 
s z im m e tr ik u s  —  c sa k  fé lm á tr ix  a la k b a n  je le n ik  m eg. 
A  7 0 % -o s  v a g y  n a g y o b b  d e te rm in á c ió s  té n y e z ő k re  
#  je l h ív ja  fe l a  fig y e lm e t.

A z a d a to k  e lo sz lása , a  k ö z ö ttü k  levő  fü g g v é n y k a p c s o 
la to k  a  n é g y sz ín író  p lo t te r r e l  g ra f ik u s a n  m e g je le n ít 
h e tő k . A  d ia g ra m o k  fo ly to n o s , s z a g g a to t t  s tb .  v o n a lla l 
á b rá z o lh a tó k , v a g y  a  fü g g v é n y  p o n t ja i  v a la m e ly  k a r a k 
te r re l , il le tv e  az  a d a t  so rsz á m á v a l je lö lh e tő k  m eg . H á ro m  
v á lto z ó s  fü g g v é n y k a p c s o la t  is á b rá z o lh a tó  ú g y , h o g y  a  
p o n to k  h e ly é n  a  h a rm a d ik  v á lto z ó  é r té k e i  sze re p e ln e k  
(4 . ábra ). L e h e tő sé g  v a n  o s z lo p d ia g ra m  k ész íté sé re

300 -

m  -

2 i 0 ---------- 1----------1---------- 1----------i------
370 390 m

R m  ’ N / m m 2-

m

ШШЗШ

1. á b ra . A  g ö m b g r a f i to s  ö n tö ttv a s  s z a k í tó s z i lá r d s á g a  és  fo ly á s h a tá r a  
k ö z ö t t i  ö s s z e fü g g é s  a  m a r a d é k  m a g n é z iu m ta r ta lo m  e z e r s ze re sé v e l je lö lt  

p o n to k k a l  á b r á zo lv a

v a g y  sz in o p tik u s  á b rá z o lá s ra  is  (u g y a n a z o n  ab szc issza  
f e le tt  tö b b  fü g g v é n y  á b rá z o lá sa ) . A  v á lto z ó k  so r re n d je  
e g y sz e rű e n  m e g c se ré lh e tő .

E g y  p ro g ra m ré s z  le h e tő v é  te sz i v a la m e ly  v á lto z ó n a k  
eg y  m á s ik  v á lto z ó  sz e r in ti  n u m e r ik u s  d if fe re n c iá lá s á t, 
il le tv e  a  szo m széd o s  o sz tá ly o k  k u m u lá lá s á v a l a  n u m e r i 
k u s  in te g rá lá s t .

Az a d a t tö m b ö t  v a g y  a n n a k  eg y  ré s z é t d im e n z io n á lá s  
n é lk ü l le h e t tá r o ln i .  K é sz tö m b ö k  tá r o lá s a k o r  ú j  c ím e t 
k e ll a d n i  az  a d a to k n a k . A z a d a to k a t  m á g n e s k a z e ttá n  
is le h e t tá r o ln i ,  s íg y  m á s  s z á m ító g é p e k b e  á tv in n i .  
A z a d a t tö m b ö k  je lle m z ő it c é lsz e rű  e g y  k á r ty á n  n y i lv á n 
t a r t a n i ,  h o g y  a z o k  k ö n n y é n  m e g ta lá lh a tó k  leg y en e k .

S ie fe r , W . : Giesserei, 7 2  (1985) 12. sz. 343— 351. old.

A gömbgrafitos öntöttvas minőségének biztosítása 
termikus elemzéssel

A  te rm ik u s  e lem zés  az  e lm ú lt  id ő b e n  szé les  k ö rb e n  
e l te r je d t  a  v a s ö n tö d é k b e n , e lső so rb a n  a  lik v id u sz - 
k a rb o n e g y e n é r té k , il le tv e  a  k a rb o n -  és s z i l íc iu m ta r 
ta lo m  m e g h a tá ro z á s á ra . A  te r m ik u s  e lem zés a z o n b a n  
eg y é b  h a sz n o s  in fo rm á c ió k a t is s z o lg á l ta th a t ,  p é ld á u l a  
v a so lv a d ó k  o x id á l ts á g á n a k  m é r té k é rő l,  fe h ó re d é s i h a j 
la m á ró l s tb . A  te r m ik u s  e lem zés a lk a lm a s  a  g ö m b g r a 
f i to s  ö n tö t tv a s  g y á r tá s á n a k  i r á n y í t á s á r a  is.

A  v iz s g á la to k  so rá n  b e b iz o n y o s o d o tt , h o g y  a  lik- 
v id u s z -h ő m é rsé k le tb ő l az  is m e r t  k é p le t te l  s z á m íto t t  
k a rb o n e g y e n é r té k  n e m  m in d ig  e g y e z ik  m e g  a  v eg y i
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5 . á b r a . D ia g r a m  a  v a s o lv a d é k  o x id á l t s á g á n a k  m e g á l la p ítá s á h o z

Ш Г Ш Ш

6. t íb ra . A  k e z e lő a n y a g  c é r la m la r la lm d n a k  h a td e a  a  b eo ltá s  u tá n  fe lv e t t  
le h ű lé s t  g ö rb ére

7 . á b r a . H á r o m , k ü lö n b ö z ő  fa lv a s ta g s á g ú  és  tö m e g ű  ö n tv é n y b e n  m é r t  
k a r b id h á n y a d  a  tú l h ű lé s i  h ő m é r s é k le t  fü g g v é n y é b e n  

A  —  0 ,8  kg-os, в m m  v a s ta g  fa lú , В  —  0,5  kg-os, ö m m  v a s ta g  fa lú , 
О —  0 ,3  kg-os, 5 m m  v a s ta g  fa lú  ö n tv é n y

e le m z é sb ő l s z á m íto t ta l .  E n n e k  o k a  a  v a so lv a d é k  k ü lö n 
b ö z ő  m é r té k ű  o x id á l ts á g á b a n  k e re se n d ő . A z 5. ábrán  
l á t h a tó  d ia g r a m m a l a  l ik v id u s z -h ő m é rs é k le t  és a  v e g y i 
ö s s z e té te lb ő l s z á m íto t t  k a rb o n e g y e n é r té k  a la p já n  m e g 
á l l a p í th a tó  a  v a s o lv a d é k  o x id á l ts á g á n a k  m é r té k e . 
A z  e g y e n e sse re g re  í r t  s z á m o k  n ö v e k e d é sé v e l n ő  a  v a s  
o x id á l ts á g a .

A  n o rm á lis  ( te l lú rb e v o n a t  n é lk ü li)  m é rő té g e lly e rfe l-  
v e t t  le h ű lé s i g ö rb é n  az  e u te k t ik u s  h ő m é rs é k le t  k ö rn y e 
z e té b e n  k is e b b -n a g y o b b  T e í  tú lh ű lé s  je le n tk e z ik , m a jd  
a  g ö rb e  ism é t e m e lk e d ik  а  Т е г  re k a le sz e e n c ia -h ő m é r-  
s é k le tig . M inél a la c s o n y a b b  a  T e i  h ő m é rsé k le t, a n n á l  
n a g y o b b  a  v as fe h é re d é s i h a j la m a . A z o k  a  p a ra m é te r e k ,  
a m e ly e k  n ö v e lik  az  o lv a d é k  o x id á l ts á g á t ,  á l ta lá b a n  a

fe h é re d é s i h a j la m o t is  n ö v e lik . A  szü rk e  k r i s tá ly o s o d á s t  
b e o ltá s sa l le h e t e lő s e g íte n i, e n n ek  h a tá s a  jó l  é rz é k e l 
h e tő  a  le h ű lé s i g ö rb é n :  p l. 0 ,066%  g ra f i t  a d a g o lá s a k o r  
a  tú lh ű lé s  h ő m é rsé k le te  k b . 5 — 6 K -n e l n ő .

A  k ez e lé sk o r a  tú lh ű lé s  a n n á l n a g y o b b , m in é l  n a g y o b b  
a  k e z e lő a n y a g  c é r iu m ta r ta lm a  (6 . ábra). A  te r m ik u s  
a n a líz is se l a  k e z e lő a n y a g  ö ssz e té te lé t o p t im á ln i  le h e t. 
U g y a n c s a k  n y o m o n  k ís é rh e tő  a  lecsengés is :  a  kezelés 
u t á n  e l t e l t  id ő  n ö v e k e d é sé v e l a  tú lh ű lé s  h ő m é r s é k le te  
c sö k k e n , a m i n ö v e li a  k a rb id o s  k r is tá ly o so d á s  v e sz é ly é t. 
H o g y  m ily e n  tú lh ű lé s  e n g e d h e tő  m eg a  k a r b id o s  k r is 
tá ly o s o d á s  v eszé ly e  n é lk ü l ,  k ísé rle te k k e l h a tá r o z h a tó  
m eg . A  7. ábrán  h á r o m , kü lön b ö ző  f a lv a s ta g s á g ú  és 
tö m e g ű  ö n tv é n y b e n  m é r t  k a rb id h á n y a d  l á t h a t ó  a  t ú l 
h ű lé s i  h ő m é rsé k le t fü g g v é n y é b e n . H a  p l. 5Ге ( =  1 1 4 0 °С , 
a k k o r  az  A  ö n tv é n y  k a rb id m e n te s  lesz, а  В  ö n tv é n y b e n  
m in te g y  5 % , а  О ö n tv é n y b e n  p ed ig  a k á r  1 2 %  k a rb id  
is e lő fo rd u lh a t. А  В  ö n tv é n y  csak  a k k o r  le sz  k a rb id 
m e n te s , h a  a  tú lh ű lé s  h ő m é rsé k le te  le g fe lje b b  1143 °C.

A  te rm ik u s  e le m z é s  a lk a lm a s  a  sp e c iá lis  a d a lé k o k  
h a tá s á n a k  v iz s g á la tá ra  is . í g y  á l la p í to t tá k  m e g , h o g y  a  
m a g n é z iu m m a l k e z e l t  ö n tö t tv a s h o z  0 ,0 2 %  b iz m u to t  
a d v a ,  a  tú lh ű lé s  h ő m é rs é k le te  m in te g y  6 K - n e l  c sö k k en , 
d e  h a  az  ö n tö t tv a s a t  a  fo rm á b a n  b e o lt já k ,  a  tú lh ű lé s  
h ő m é rsé k le te  k b . 14 K -n e l nő . A  b iz m u t  h a tá s á r a  
n ő  a  g ra f itg ö m b ö k  sz á m a , a  fo rm á b a n  v é g z e t t  b e o ltá s  
p e d ig  k a rb id m e n te s  s z ö v e te t  b iz to s ít.

A  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s a t  g y á r tó  ö n tö d é b e n  a  
te r m ik u s  e le m z é s t a  g y á r tá s k ö z i e lle n ő rz é s re  a  k ö v e t 
k e z ő k é p p e n  v e z e t té k  b e  :
—  a  h ő n ta r tó  k e m e n c é b e n  tá r o l t  v a s  o x id á l t s á g á n a k  és a 

tú lh ű lé s i  h ő m é rs é k le t  m e g h a tá ro z á s a  ó r á n k é n t ,
—  a  m a g n é z iu m m a l k e z e lt ö n tö t tv a s  tú lh ű lé s é n e k  

m e g h a tá ro z á s a  a  feh é red ésre  h a j la m o s  ö n tv é n y e k  
ö n té se  e lő t t ,  v a la m in t  ak k o r, h a  a  b e té ta n y a g o k b a n ,  
a  k e z e lő ö tv ö z e tb e n , az  a d a lé k o k b a n  v a g y  a  b e o ltá s  
m ó d já b a n  v á l to z á s  tö r té n t .

Strong, O. R .:  Тгапя. A m e r, l 'o u n d ry m . Soc., 91 (1 9 8 3 ) 1 5 1 — 156. old.

A nyer,sformázó keverékek töinöríthetőségének 
szabályozása

H a  a  k ö rfo rg ó  fo rm á z ó k e v o ré k  a k t í v  b e n to n i t ta r -  
ta lm a  c sa k  s z ű k  h a tá r o k  k ö z ö tt v á l to z ik ,  és  fe lté te le z 
z ü k , h o g y  a  k e v e ré s  n e m  b e fo ly áso lja  a  tö m ö r í th e tő s é -  
g e t ,  a k k o r  a  V  v íz ta r ta lo m  és a  T  tö m ö r í th e tő s é g  k ö z ti 
ö ssze fü g g ést le író  g ö rb é k  közel p á rh u z a m o s  le fu tá sú a k  
(8 . ábra). H a  a  k e v e ré s  egy  a d o t t  id ő p o n t já b a n  a  fo r 
m á z ó h o m o k  tö m ö r í th e tő s é g e  T i, az  e lő í r t  tö m ö r í th e tő -  
sé g  p e d ig  T e, a k k o r  az  u tó b b i e lé ré sé h e z  a d a g o la n d ó  
v íz  m e n n y isé g e  fü g g e tle n  a  v íz ta r ta lo m tó l  é s  az  a k tív  
b e n to n i t t a r t a lo m tó l :  A V  a = A V b — A V c- M ás szó v a l, h a  
a  k e v e ré k  té n y le g e s  v íz ta r ta lm a  n e m  is m e re te s  is, de 
is m e r jü k  а. T  — V  g ö rb e  a la k já t ,  a k k o r  a  k í v á n t  tö m ö rít-  
h e tő sé g  e lé ré séh ez  szü k ség es víz m e n n y is é g e  m e g á lla 
p í th a tó .

A  k ev e ré s  h a t á s a  a  tö m ö ríth e tő sé g  v á l to z á s á r a  a z o n 
b a n  n e m  h a g y h a tó  figye lm en  k ív ü l :  a  k e v e ré s i idő 
n ö v e k e d é sé v e l a  fo rm ázó h o m o k  tö m ö r í th e tő s é g e  nő. 
A  v iz s g á la to k  v is z o n t  a z t  m u ta t t á k ,  h o g y  A V /A T

8 . á b ra . Ö s s z e fü g g é s  a  k ü lö n b ö ző  ( A , В ,  C )  a k t í v  b e n to n ít ta r ta lm ú  
fo r m á z d h o m o k  v íz ta r ta lm a  és tö m ö r í th e tő s é g e  k ö zö tt
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és T i  k ö z ö tt  lin e á ris  a z  ö sszefüggés, fü g g e tle n ü l a z  
a k t ív  b e n to n i t ta r ta lo in tó l  é s  a  k ev e rés  id e jé tő l :

AV
_ _ _  = a - b T i ,  (1)

a h o l a  és  b á llan d ó k . H a  i s m e r jü k  ezek e t az  á l l a n d ó k a t ,  
és m e g m é rjü k  T i-1, a k k o r  a z  (1) e g y e n le te t m e g s z o ro z v a  
A T = T e — T i  é r té k k e l, m e g k a p ju k  a  fo rm á z ó k e v e ré k h e z  
h o z z á a d a n d ó  víz A V  m e n n y is é g é t .

A  szab á ly o z ó b e re n d e z é s  a  k ö v e tk e z ő k é p p e n  m ű k ö d ik  
(9 . ábra). M e g h a tá ro z o tt id e jű  k ev erés u tá n  a  k e v e r ő 
g é p  o ld a lá n  e lh e ly e z e tt n y í l á s  n y itá s á v a l  a  te r e lő la p á to k  
egy  h o m o k m in tá t  lö k n e k  k i ,  a m e ly  az 1 tö m ö r í th e tő s é -  
g e t m é rő  berendezés h e n g e r é b e  k e rü l. A  felesleges h o 
m o k  le h ú z á sa  u tá n  a  s a j to ló f e j  tö m ö r í t i  a  h o m o k o t, é s  
m é r ik  a  tö m ö ríté s i ú th o s s z á t .  E z  a  tö m ö r í th e tő s é g  
m é rő sz á m a . A  2 s z a b á ly o z ó b e re n d e z é s  k is z á m ít ja  a  
h o m o k k e v e ré k h e z  h o z z á a d a n d ó  v íz  m en n y iség é t, s a  
v íz  b e a d a g o lá sa  u tá n  a  k e v e r é s t  fo ly ta t já k . M e g h a tó - 
r o z o t t  id ő  m ú lv a  ú ja b b  m é r é s  k ö v e tk e z ik . H a  a  m é r t  és 
az  e lő í r t  tö m ö rí th e tő sé g  k ö z ö t t  egy  a d o t t  é r té k n é l  
k ise b b  a  kü lönbség , a  s z a b á ly o z ó  je l t  ad  a  k e v e rő  k i 
ü r í té s é re . H a  a k ü lö n b sé g  a z  e lő ír tn á l n a g y o b b , a  b e 
re n d e z é s  az  e lőbbi m ó d o n  i s m é t  k is z á m ítja  a  m ég  h o z z á 
a d a g o la n d ó  víz m e n n y isé g é t.

9 . á b ra . A  tö m b r ü h c tő s é g s z a b á ly o z ó  re n d s ze r  v á z la ta  
1 —  tó m ö rlth e tó ség m érő  b e re n d ez é s , 2  —  szabá lyozóberendezés , 
3  —  k in y o m ta tó ,  i  — a  k ia d a g o lt h o m o k  hő m érsék le tén ek  é rzék e lő je , 

5 —  k everőgép , 6 —  m á g n e ssze le p , 7 —  á ram lásm érő , 8 —  v íz 
tá ro ló  t a r t á l y

A  sz a b á ly o zó h e ren d ezés  a  m é ré s  és b e a v a tk o z á s  
a d a ta i t :  e lő ír t tö m ö r í th e tő s é g , m é r t  tö m ö ríth e tő sé g , 
a d a g o lt  v íz  m enn y iség e , A V /(T e  — 2\')> h o m o k  h ő m é r 
sé k le te , v a la m in t a  k ev e ré s  s o r s z á m á t ,  a  d á tu m o t és az  
id ő p o n to t  k i is n y o m ta tja .

A  tö m ö ríth e tő sé g  s z a b á ly o z á s á v a l  a  h o m o k  m in ő ség e  
s o k k a l eg y en le te seb b  le t t .  A  k é z i szab á ly o z á sk o r a  
tö m ö rí th e tő s é g  szórósa 3 ,8  v o l t ,  a  szab á ly o z ó h e re n d e z é s  
ü z e m b e  h e ly ezésév e l ez 0 ,7 4 -re  c s ö k k e n t .

Kake, S . és tá r s a i  : T rans. J a p a n  F o u n d r y m .  Soc., 4 (1985) 13— 10. o ld .

Az ötvözetion acélöntvény szövete és tulajdonságai 
hőkezeletlen állapotban

Ö n tö t t  á lla p o tb a n  az ö tv ö z e t le n  a c é lö n tv é n y  sz ö v e té re  
a  W id m a n n s tá tte n -fé le  f e r r i t  a  je llem ző , am e ly  le m e 
zes v a g y  tű s  a la k ú . E z  a  n o rm a liz á lá s k o r  f in o m , e g y e n 
le te s  e lo sz lá sú , szem csés f e r r i t t é  és  p e r l i t tó  a la k u l á t ,  
m iá l ta l  az  ö n tv é n y  m e c h a n ik a i tu la jd o n s á g a i,  m in d e 
n e k e lő t t  sz ív ó sság a  ja v u l. A  n o rm a liz á lá s k o r  v ég b em e n ő  
á ta la k u lá s t  az  ö n tö t t  á l l a p o t  sz ö v e te  b e fo ly áso lja . 
E n n e k  az  összefüggésnek , v a l a m in t  a n n a k  a  m e g á lla p í 
t á s á r a ,  h o g y  m ik o r szükséges a  n o rm a liz á lá s t  e lvégezn i, 
m e g v iz sg á ltá k  a  GS— C25 (m e g fe le l az  MSZ 1749 
s z e r in t i  A ö  21 C -nek) és a  G S — 60 3 (m egfelel az  MSZ 
8270 s z e r in ti  A ö 600 F K -n a k )  m in ő s é g ű  acó lö n tv én y ek  
s z ö v e té t  és  tu la jd o n s á g a it .

A  W id m a n n s tá tte n -fé le  f e r r i t  a  0 ,1 — 0,4 %  k a rb o n - 
ta r t a lm ú  a c é lb a n  képződ ik . M in é l n a g y o b b  az a u s z te n it  
szem csó ze te , é s  m inél e rő seb b  a  tú lh ű lé s ,  a n n á l jo b b a n  
k ito ló d ik  a  k a rb o n ta r ta lo m  h a t á r a .  A  W id m a n n s tá tte n -  
fé le  fe r r i t  k é p ző d ésé t azo k  az  ö tv ö z ő e le m e k  is b e fo ly á 

so lják , a m e ly e k  a  k a rb o n d íf fú z ió ra  h a t á s t  g y a k o ro ln a k . 
H a  az a u s z te n it  szem c só z e te  e lég  d u r v a ,  a k k o r  a  W id - 
m a n n s tá t te n -fó le  f e r r i t  a k k o r  is m e g f ig y e lh e tő , h a  a  
lehű lés seb esség e  ig e n  kicsi. A  W id m a n n s tá t te n - fé le  
sz ö v e t k e m é n n y e b b  és k ev é sb é  a la k í th a tó ,  m in t  a  s z e m 
csés, és a  s z i lá rd s á g i  tu la jd o n s á g a i  e rő se n  sz ó rn a k .

A  v iz sg á la to k h o z  14, 25, 50 és 100 m m  v a s ta g  lé p 
csős p ró b á k a t  ö n tö t t e k .  E z e k b ő l a  s z a k ító -  és a  m e ta l 
lo g rá fiá i v iz s g á la to k  s z á m á ra  p r ó b a te s te k e t  m u n k á l ta k  
k i. V izsg á lták  a  p r im e r  sz ö v e te t, a  f e r r i t  m e n n y isé g é t, 
a  W id m a n n s tá t te n - fé le  fe r r i t  h á n y a d á t ,  a  f e r r i t  és 
p e r l i t  közepes sz e m c se m é re té t ,  v a la m in t  a  fe r r it le m e z e k  
leg n ag y o b b  h o s s z á t  é s  szé lességét.

A  d e n d r i te k  m a x im á l is  h o ssz a  a  fa lv a s ta g s á g  n ö v e 
k ed ésév e l nő. A  G S — 50 3 a c é lb a n  a  d e n d r i te k  h o s s z a b 
b a k , m in t a  G S — C 25 a c é lb a n . A  f e r r i t  m e n n y isé g e  a  
k a rb o n ta r ta lo m  n ö v e k e d é sé v e l c sö k k e n . A  G S — 50 3 
a c é lb a n  az összes f e r r i t  k e v e se b b , d e  a  W id m a n n s tá t te n -  
fé le  fe r r i t  u g y a n a n n y i ,  m in t  a  G S— C 25 a c é lb a n . A  f e r r i t  
m enn y iség e , a  W id m a n n s tá t te n - fé le  f e r r i t  h á n y a d a ,  a  
lem ezek  m a x im á lis  h o ss z a  és a  szem csés  f e r r i t  szem cse- 
m é re te  a  f a lv a s ta g s á g  n ö v e k e d é sé v e l e g y a rá n t  n ő .

A  G S — 50 3 a c é l s z a k ító s z i lá rd s á g a  és fo ly á s h a tá ra  
n a g y o b b  v o lt, m in t  a  s z a b v á n y b a n  e lő ír t  é r té k . A  fa l- 
v a s ta g sá g  n ö v e k e d é sé n e k  a  sz i lá rd s á g ra  k i f e j t e t t  h a t á 
s á t  e lfed te  az  e g y e s  a d a g o k  v eg y i ö ssz e té te lé n e k  e l 
té ré sé b ő l a d ó d ó  h a tá s .

A  sz ilá rd ság i tu la jd o n s á g o k a t  n a g y s z á m ú  ü z e m i m érés  
s ta t i s z t ik a i  é r té k e lé s é v e l is m e g h a tá ro z tá k .  A  p r ó b a 
t e s te k e t  Y  25-ös p ró b a d a r a b b ó l  m u n k á l tá k  k i. M eg 
á l la p í to t tá k ,  h o g y  a  G S — 50 3 acé l s z i lá rd s á g a  a  n o rm a 
lizá lá ssa l n e m  v á l to z o t t .  A  G S— C25 a c é l n y ú lá s a  a  fa l- 
v a s ta g sá g  n ö v e k e d é sé v e l c sö k k e n t, a  G S — 50 3 a c é ln á l 
n e m  ta p a s z ta l ta k  i ly e n t .  A  n o rm a liz á lá s  h a tá s á r a  a  
n y ú ló s  á tla g a  k ö ze l k é ts z e re sé re  n ő tt .

-во  -АО 0 40 ' ВО 120
Vizsgálati hőmérséklet, °C

Е Ж 1
10. Ábra. A O S— C25 m inőségű acél hőkezeletlen állapotban mért ülő 

munkájának változása a hőmérséklet függvényében

A. 10. ábrán  egy  G S — C 25 m in ő sé g ű  a d a g  h ő k e z e le tle n  
á l la p o tb a n  m é r t ü tő m u n k á já n a k  v á l to z á s a  lá th a tó  a  
h ő m é rs é k le t  fü g g v é n y é b e n . A  p ó b a te s te k e t  Y  20-as 
p ró b a d a ra b o k b ó l  m u n k á l tá k  k i. A  p o n to k  3 — 6 v iz s 
g á l a t  k ö z é p é rté k é t je lö lik . Ö ssz e h a so n lítá sk é p p e n  az  
á b r á b a  b e ra jz o ltá k  a  G S — 45 (A ö 450) és  a  G S — C25 
a c é l  n o rm a liz á lá s  u tá n  m é r t ,  v a la m in t  az  u tó b b i  m in ő 
s é g  s z a b v á n y b a n  e lő ír t  ü tő m u n k á já t  is.

A  G S — 50 3 acél k e m é n y s é g e  h ő k e z e le tle n  á l la p o tb a n  
m in te g y  30 H B -v e l n a g y o b b , m in t  a  G S —-025 acélé. 
A  k e m é n y sé g  a  f a lv a s ta g s á g  n ö v e k e d é sé v e l c sö k k e n , a  
G S — 50 3 acél e se té b e n  h a tá r o z o t t a b b a n .

W ü teko p f , I) .—Belmholz, H .:  G ie sse re ite ch n ik , 31, (1985) 9. sz. 273—  
277. o ld .

K . L .
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Az innovációs folyamatra ható tényezők vizsgálata 
az alumíniumöntödékben*

D R .  H O R V A T H  L A J O S  ok i. k o h ó m é m ö k  
Q u a lita l K ö n n y ű fé m ö n tö d e

Az innováció értelmezése. ^Az innovációs fo 
lyamatra ható tényezők vizsgálata a hazai alu- 
míniumönitvény-termelés 75%át kitevő 32 ön
tödében. A vizsgált tényezők értékelése és ösz- 
szefüggése.

A  magyar gazdaság önfejlődése során új fej 
lődési szakaszhoz érkezett. Az extenzív növeke
dés lehetőségei kimerültek. Jelenlegi helyzetünk 
ben az előbbre lépés kulcskérdése az intenzív fe j 
lődés feltételeinek biztosítása.

Az áttérés minden bizonnyal éveket vesz igény
be, és nagyon bonyolult, szerteágazó, egymással 
is összefüggő feladatkom plexum  megoldását igény
li. E bonyolult rendszer egyik elem ét, az innová
ciót, pontosabban az innovációs folyamatra ható 
tényezőket vizsgáltuk az alumíniumöntödékben.

Az in nováció  értelm ezése

A  szó használata .hazánkban rohamosan az utób 
bi tíz-tizenöt évben terjedt el. A növekedés, a fej 
lődés tényezőit vizsgálók kutatási területüknek  
leginkább m egfelelő módon definiálták az inno
vációt. Ezáltal e fogalom  tartalm ilag kibővült, gaz
dagodott. A folyam at napjainkban is tart. A vizs 
gált témának elm életi és gyakorlati szempontból 
egyaránt m egfelelő, leginkább kezelhető, értel
mezhető definíció a következő.

Az innováció új termékek, technika, technológia 
és az ezekkel kapcsolatos ism ereték létrejöttének 
és bevezetésének folyamata, beleértve az ezeket 
megalapozó, illetve realizálásukhoz nélkülözhetet
len  szervezeti és gazdálkodásbeli (pl. üzletpoliti
kai) változtatásokat is. Az innovációs folyamat a 
keletkezés és a bevezetés teljes folyamatát átfog 
ja: a  kutatást, a fejlesztést, a termelésit és a mar-

* Elhangzott a XI. magyar ömtőnapokon.

DK 669.716:621.74:608

ketingtevékenységeket (piackutatást, piacteremtést 
és értékesítést) 'egyaránt.

Az innováció tehát egyfelől folyamat, másfelől 
a folyamat eredménye. .Minőségileg új tényezők  
kombinációja, elemei kölcsönhatásban állnak egy 
mással, rendszert alkotnak. Tudatos cselekvések  
sorozata, m elynek célja a szervezet és a környe
zet közti dinamikus egyensúly fenntartása.

Az innovációra ható tényezők feltárása

A  vállalati szervezeti rendszer elkülönült ele 
mei, specializált részei (pl. osztályok) az innová
ciós lánc elemeinek — kutatás, fejlesztés, terme
lés, (marketing — hordozói.

Az innovációs lánc egyes elemei a struktúra 
elemeihez kapcsolódva tehát egymástól elkülönül
nek, és egymástól különböznek is. Ezek a különb
ségek a specializáció előnyeinek kihasználását je 
lentik. A z előny annál nagyobb lehet, m inél na
gyobb a differenciáció. Az egyes elem ek önma
gukban m ég nem eredményeznek innovációt. A 
differenciáció előnyei csakis a vele egyidejűleg  
működő integrációnak, az elkülönült részek koor
dinációjának hatékonyságával összefüggésben ér
telmezhetők. Ezért nem elsősorban az egyes 
elemék — kutatás, fejlesztés stb. — minősége, 
hanem kapcsolódásuk módja — a struktúra — 
az, ami az innovációt meghatározza, következés
képp az innováció a struktúra minőségével van 
kapcsolatban.

A szervezeti struktúra formáját, m inőségét an
nak külső környezete határozza meg. A  politikai- 
társadalmi-gazdasági környezet befolyása erősebb 
a belső tényezők hatásánál. Ebből következően az 
innovációra is alapvetően a szervezeti struktúrát 
meghatározó külső kontextuális tényezők vannak 
döntő hatással.

Ennek a minden gazdaságban működő és domi
náló vertikális hatásmechanizmusnak a fő elemei:
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a politikai és gazdasági alrendszer, az ezeket ösz- 
szehangoló intézményeik és a vállalati szerveze 
tek. Ez a vertikális lánc az, amely meghatározza 
az innováció horizontális (pl. vállalati vagy üze 
mi szintű) láncának mozgatóerőit, cél- és kapcso 
latrendszerét, kijelölve ezáltal működésének moz
gásterét is. Ilyen értelem ben lehet az innováció 
kettős láncáról beszélni. A z innováció csak eb 
ben a kettős kötésben értelmezhető.

A vertikális rendszerhierarchikus függés maga 
is saját struktúratípussal rendelkezik, sajátos kap
csolatrendszert alkot (pl. centralizált, direkt irá 
nyítású stb.), s m ivel meghatározza a funkcioná
lis specializációnak (pl. a vállalatoknál kötelező 
en létrehozandó szervezeteket, osztályok, csopor
tok stb.) mind a m értékét, mind annak horizon
tális kapcsolódását, saját képére alakítja a válla 
lati struktúra típusát is. Ily módon a vertikális 
rendszerhierarchikus függés nemcsak a vállalati 
struktúra típusát, hanem  annak innovációs kapa
citását is eldönti. Végeredm ényben a struktúrá
ban megjelenik az innováció kettős kötöttsége.

A vizsgálati modell és módszer bemutatása

Az összefüggés a következő: az innovációra a 
vezetési struktúra, arra pedig a környezeti ténye 
zők vannak hatással. A  környezeti tényezők és a 
belső adottságok a vállalati stratégián keresztül 
befolyásolják a struktúrát és a vállalati magatar
tást, ezek együttesen fejtik  ki hatásukat az inno 
vációs folyamatra. Az innováció ebben a m odell
ben függő, a vezetési struktúra jellemzői pedig — 
az innováció szempontjából — független vátozók. 
A struktúra viszont függő viszonyban van a kül
ső és belső kontextuális tényezőkkel, amelyek a 
stratégián keresztül fejtik  ki hatásukat.

Az innovációs folyam atra ható tényezőket konk 
rétan az alumíniumöntvény-termelés 75%-át ki
tevő, 32 öntödében vizsgáltuk. Ezek az öntödék  
rendelkeznek a nettó állóeszközök 71%-ával, és 
itt foglalkoztatják a létszám  82%-át. A vizsgált 
öntödék az öntvény-áruterm elés 75%-át, a verti- 
kumi termelés 74%-át adják. 17 öntöde az Ipari 
Minisztérium felügyelete, 15 öntöde pedig egyéb  
felügyeleti szerv irányítása alatt működik. Ez a 
mintavétel 1983-ban elegendő volt ahhoz, hogy  
megállapításainkat általánosíthassuk. Az adatgyűj
tés kérdőíveken történt, szem élyes interjúra csak 
a kivételes esetek kivizsgálása érdekében került 
sor.

A vizsgálat során feltártuk és elemeztük:

— a környezeti tényezők  közül a gazdasági kör
nyezetet (ezen belül a tervezési rendszert és a 
szabályozás rendszerét), a műszaki-tudományos 
környezetet és a piaci környezetet,

— a belső kontextuális tényezők  közül az öntödék  
abszolút és relatív nagyságát, valamint a tech 
nológia jellemzőit,

—  a stratégia jellemzőit,
—  a szervezeti struktúra  jellemzői közül a szer 

vezeti konfigurációt, a specializációt, a forma- 
lizációt (írásbeliséget), a  centralizációt, a d if 
ferenciáltság m értékét (időorientációban, célok

szerint és az interperszonális orientációt), va
lam int az integráció formáit,

— végül az innováció mértékét.
Az összefüggések megállapítására a leíró statisz

tika, korrelációszámítás és többváltozós elemzési 
módszerek közül a faktoranalízis és a clusterana- 
lízis szolgált.

A vizsgált tényezők értékelése, összefüggéseik

Helyszűke miatt csak néhány — általunk fon 
tosnak ítélt — megállapítást tehetünk, bővebb ki
fejtés nélkül.
—  A szabályozás rendszere minél inkább közelít 

az indirekt típusú modellhez, az innovációs 
rendszer elemei annál inkább kibontakoznak. 
A term eléssel és értékesítéssel összefüggő ön
állóság növekedésének arányában nő az öntö
dék vállalkozó kedve.

—  Az alapképzésben biztosított önállóság foko
zásával együtt mozog a végrehajtott fejleszté 
sek minőségének javulása.

— Minél nagyobb az öntöde relatív súlya az 
anyavállalathoz képest, annál inkább a minő
ségi munkával kapcsolatos célok, azaz az in 
tenzív fejlődést kifejező célok dominálnak.

— Az exportpiac és a technikai, technológiai fej 
lesztések színvonala közötti szoros kapcsolat 
azt bizonyítja, hogy a hazai öntödék innovati- 
vitásának mozgató rugója az exportpiaci ma
gas követelményszint.

— A hazai piac befolyása és a konkurrencia 
(amely szintén kizárólag hazai, ha alig érezhető 
is), valam int a fejlesztések színvonalváltozása 
ellentétes irányban elmozduló összefüggésben  
van egymással. Ez végső soron azt jelenti, hogy 
a hazai piaci hatások nem serkentenek inno
vációra.

— Minél inkább specializált az alkalmazotti ál
lomány, és minél inkább „univerzális” a mun
kaerő-állomány, annál inkább kedvezők az in 
nováció kibontakozásának feltételei.

— Az öntöde vezetője és közvetlen felettese kö
zött m inél inkább diktatórikus módon törté
nik a problémamegoldás, annál inkább romlik 
az innovativitás. Ugyanakkor az üzemvezető 
és beosztottjai közti diktatórikus kapcsolat az 
innovativitást növeli.

— A termelés, ezen belül az árutermelés relatív 
súlyának növekedése (piaci hatások erősödé
se) kedvező az innováció folyamatára. Minde
nekelőtt az öntöde céljaiban következik be ezek 
hatására kedvező változás.

— A fajlagos anyagfelhasználás, a termelékeny
ség, a műszakilag bonyolultabb gyártmány
struktúra és az innovativitást kifejező változók 
összefüggnek egymással, és azonos irányban 
változnak.

— Szembetűnő a műszaki színvonal növekedése 
és az eszközkihasználás közötti negatív irányú 
kapcsolat. Ennek oka egyrészt az, hogy a vizs
gált időszakban a term elés volum ene stagnált, 
és bár visszafogottan, de az állóeszköz-állo 
mány nőtt. A másik ok a mai m agyar gazda
ság általános problémáival függ össze: nincs
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elég erős kényszer a befektetett tőke racioná
lis kihasználására.

— A termelési volumen  tekintetében az élőmunka 
meghatározóbb, m int a technika.

— Az állóeszközérték növekedése szorosabban 
kapcsolódik az árbevétel növekedéséhez, mint 
a tonnatermeléshez. Azaz a technikai színvo
nal növekedése nagyobb bonyolultságú és ma
gasabb egységárú termékstruktúrát tesz lehe 
tővé.

— A vizsgálat során megállapítható volt, hogy az 
öntödék nagyobb részében az innovációs fo 
lyam atra ható tényezők azonosak, ezáltal in- 
novativitásuk is közel egyform a. Tehát általá 
ban nem differenciált a környezet, differenciá 
latlan a szervezeti struktúra és az innováció.

ö sszefo g la ló  érték elés

Az alumíniumöntödék innovációs tevékenységé
re ható tényezők mindegyikére rányomja bélye 
gét, hogy az öntödék nem önálló vállalatok, ha
nem üzemek, m űhelyek, melléküzemágak. Az ön
tödék vizsgált környezeti tényezőinek mindegyi
ke erőteljesebben viseli az 1968 előtti mechaniz
mus jegyeit, mint ahogy az a reform  mai szintje 
alapján a vállalatokra jellemző. A tervutasítás in 
tézményrendszere a népgazdaságban már meg
szűnt, de tovább él az alumíniumöntödék vonat
kozásában. A vállalat formális függése az irányí
tó apparátusoktól megszűnt, az öntödék esetében 
tovább él. A  verseny és a vállalkozásszerű gaz
dálkodás a vállalati szférában csak névlegesen  
funkcionál, az öntödék esetében egyáltalán nem. 
A piaci kapcsolatokat helyettesítő népgazdasági 
szintű irányítás kontrollja — értelemszerűen — 
elsődlegesen m ennyiségi összefüggéseket képes 
csak kézben tartani, részben ebből következően a 
gazdaság működési mechanizmusa extenzív növe 
kedésre orientált. A z irányító szervek és a válla 
latok közötti viszony egyik jellegzetes formája a 
beavatkozás „elvárásként” való megjelenése. Az 
öntödék és vállalatvezetőik közti viszonyra is jel 
lemző ez a megállapítás, azzal a különbséggel, 
hogy az elvárásként fogalmazott intenzív fejlődé
si célokat frázissá degradálja az ösztönzés extenzív  
növekedésre irányultsága.

A kontextuális tényezők közül a legmeghatá
rozóbbnak a piaci hatásokat találtuk. A tervuta 
sítás erőssége, a szabályozás rendszerében a direkt 
jellegű elemek aránya úgy csökken, amilyen mér
tékben a piaci hatások erősödnek. A piaci hatá
sok még az e tekintetben legelőnyösebb helyzet
ben levő áruterm elő öntödékben is tompítottak. 
Ebből és az önállóság hiányából következik, hogy
— az alumíniumöntödéknél nem  válik domináns

sá a piaci környezethez való alkalmazkodás,
— alacsony színvonalú az öntödék kezdeménye

zőkészsége,
— innovativitásuk nem  elsősorban saját innová

ciós képességüktől függ, hanem  vállalatuk, il 
letve a gazdaság egészének innovációs szintjé 
től; sem  a külső tényezők, sem  szervezeti 
struktúrájuk nem  teszi lehetővé, hogy a nép- 
gazdasági átlag fö lé emelkedjenek,

— alkalmazkodásuk — a piaci viszonyok vissza

fogottsága miatt —  szűkebb környezetükhöz, 
vállalatuk elvárásaihoz igazodik, s m ivel anya- 
vállalatuk az innovációs folyamatra ható ked
vező tényezőket nem , vagy csak kis m érték 
ben engedi érvényesülni, innovációs teljesítm é 
nyük csak a vállalatuk innovációs képessége  
alatt alakulhat ki,

— szabályozásrendszerük vállalkozásszerű gazdál
kodást nem tesz lehetővé,

— az öntödei kollektívák jövedelme nem függ 
szorosan a gazdasági eredményektől,

— a vezetők sikere, anyagi elismerése erősebben  
kötődik közvetlen főnökeik értékítéletéhez, 
m int az öntöde teljesítm ényéhez; az ösztönzés
ben sok a formalitás, az erőteljesen a m ennyi
ségi mutatók teljesítésére irányul,

— az öntödei célok a vállalati stratégiákban nem  
jelennek meg,

— az öntödék környezete nem differenciált, las
san változik, a változásokhoz komplex alkal
mazkodás nem szükséges.

Az öntödék szervezeti struktúrája ennek a biz
tos környezetnek m egfelelően kevéssé d ifferenci
ált. Sem az idő-, sem  a célorientációban jelentős 
különbségek nem m utathatók ki. A struktúraje 
gyek alapján — bár nem  tisztán — az öntödékre  
általában az organikus struktúra jellemző. A  struk 
túra típusa és a környezet tehát nem adekvát egy 
mással.

Az öntödei belső szervezeti struktúra kedvező  
hatását a vállalati centralizált irányítási m echa 
nizmus, az egyértelmű hierarchiára épülő vállala 
ti szervezeti struktúra nagymértékben lerontja, 
illetve döntően meghatározza. A nagy szervezet 
ben a funkciók differenciálódása nagyobb m érté 
kű, m int a kisebb szervezetekben. Ez a célok és 
érdekek differenciálódását jelenti. A vállalatokra  
jellem ző, hogy az integráció a szervezeti hierar 
chián keresztül valósul meg. Ugyanakkor a konf
liktusokat a vállalatok nem érzik, kezelni sem  
képesek. Az innováció vszont konfliktust hordoz 
magában. Az innovációval kapcsolatos változás a 
szervezeten belül k ialakult hatalmi viszonyok meg
változását is jelenti. A z érdekeket érintő válto 
zással szembeni ellenállás annál erősebb és hatá 
sosabb, minél centralizáltabb, bürokratikusabb a 
szervezet, és minél több szervezeti egység közre
működésére van szükség a változás m egvalósítá 
sához. Az öntödék helyzete — a nagy iparválla 
latok üzemeként — e szempontból kedvezőtlen. 

Az öntödékre — hasonlóan az iparvállalatokhoz
—  a termelés dominanciája jellemző. A kutatás- 
fejlesztés öntödei szinten nem értelmezhető, vál 
lalati szinten is — öntödei vonatkozásban —  el
vétve, az értékesítést végző személyek, szerveze 
tek befolyása a termelésirányítókkal szem ben hát
térbe szorul.

Az innovációs tevékenység hatékonysága első 
sorban az üzletpolitika sajátosságain m úlik. A 
gazdálkodás hazai fe ltéte lei azonban nem követe 
lik  m eg ennek kialakítását a vállalatoktól. Ilyen  
irányú tevékenység alig  mutatható ki az öntödék  
vonatkozásában. A hosszabb távú fejlesztési cé
lokkal rendelkező öntödék sem tudták céljaikat 
átfogó cselekvési stratégiává fejleszteni, s válla-
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lati szintű stratégiaként elfogadtatni. Az innová 
ciós célok egyedi beavatkozásként egy-egy rész 
területre irányulva jelennek meg. A term ékvál
tások kis hányada irányul csak teljesen új ered 
m ények megvalósítására, a technológiai fejleszté 
sek nagy része rekonstrukciós jellegű, alapvető  
változást nem eredményez, a szervezési célok dön 
tő többsége csak részleges módosítást jelent, szá 
muk egyébként is kicsi. Az értékesítési irányok  
mindössze két öntödénél fogalmazhatók meg cél
ként is, az öntödék többsége csupán sodródik a 
piacon, igaz létük nem függ tőle.

Az innovációra ható tényezők elemzése alapján  
az alábbiakban foglalhatók össze a főbb m egálla 
pítások :
— Az innováció horizontális láncának mozgató 

erőit döntően a vertikális, rendszerhierarchikus 
függés határozza meg. Ez a domináló vertiká 
lis hatásmechanizmus, a vállalati struktúrán  
keresztülgyűrűzve, minden elemében az exten- 
zív fejlődésre ösztönző hatásokat erősíti. Az 
intenzív fejlődés feltételrendszere — m ivel 
hiányos — nem konzisztens rendszer, népgaz 
dasági szinten is gyenge hatású, az öntödékre 
gyakorolt hatása pedig egyáltalán nem m utat
ható ki.

— Az alumíniumöntödék innovációs képességét 
alapvetően korlátozza, hogy az innovációs lánc 
egyes elemeire vonatkozóan döntési hatáskör 
rel nem rendelkeznek. Döntési joguk — kor
látozott mértékben — leginkább a term elési 
folyamat meghatározásában van. Ezáltal az 
innovációs lánc elem ei közül általánosabban a 
termelés dominanciája érvényesül.

— A piaci mechanizmusok koordináló szerepe az 
öntödei gazdálkodásban olyan gyenge, hogy a 
piaci verseny ebben a szférában gyakorlatilag  
nem funkcionál.

— Az öntödék szervezeti struktúrájában — az 
üzemnagysághoz és a technológiai adottságok
hoz igazodva — határozottan kimutathatók az 
organikus struktúrára jellem ző jegyek. Ezek 
önmagukban kedvező hatásait azonban az üze
mek erős hierarchikus függése, a vállalatokra 
jellemző centralizált irányítási mechanizmus 
lerontja.

— Valamennyi öntöde erős függése az anyaválla 
lattól, csekély relatív súlya és a piaci viszo
nyok háttérbe szorulása együttesen azt ered
ményezi, hogy a vállalkozásszerű gazdálkodás 
elemei nem  jellemzőek az öntödékre, innova
tív ötletek felkarolásában nem érdekeltek.

— A vizsgált tényezők hatása az innovációs fo
lyamatra az öntödék csoportjainál eltérő erős
ségű. Az innovációt gátló hatások annál erő
sebbek, m inél jellemzőbb a bürokrácia, a cent
ralizáció, a hierarchikus függés az öntödék 
környezetében.

— Az innovációs folyamatra ható tényezők közül 
az öntödék jogi önállóságának hiánya csak 
egyike — és nem a legdöntőbb — a gátló kö
rülményeknek. Nem hozna jelentős változást 
semmiféle centralizáltan indított decentralizá- 
lási hullám. A jelenleg önálló vállalatok szá
mára kell a kereslet-kínálat-ármechanizmuson 
keresztül összekapcsoló piaci működés, a ver
seny- és vállalkozásszerű gazdálkodás feltéte 
leit biztosítani. E mellé delegálni szükséges az 
alapvető tulajdonosi döntésekhez való jogot. 
Ezáltal az üzletpolitikai, tőkeértékesítési stra
tégiák, szervezeti intézkedések (fúzió, szétvá 
lás stb.) a vállalati szervezeti struktúra és in 
novációs folyam atok kölcsönösen kedvező kom
binációját eredményeznék. A megoldás kulcsa 
ez esetben is tehát a vertikális hatásmechaniz
mus elem einek komplex változtatása.

Folyóiratszemle
Formatömörítés nagy sebességű Rajtolással

H á ro m d im e n z ió s  f e s z ü lts é g á lla p o to t e lő á llító  k é s z ü 
lő k k e l v iz sg á lták  ben  to n  i t-  é s  v íz ü v e g k ö té sű  fo rm á z ó -  
k e v e ró k e k e n  az a la k v á lto z á s  seb esség é t, a  té r f o g a t i  n y o 
m á s  m o d u lu sá t, a  k é p lé k e n y só g i m o d u lu s t é s  a  k ü ls ő  
s ú r ló d á s  té n y e z ő jé t. A  fo rm á z ó k e v e ré k e k  le g fo n to s a b b  
T eo lóg iai tu a l jd o n s á g a in a k  m e g h a tá ro z á s a  le h e tő v é  
t e t t e ,  h o g y  rö g z ítsék  a  d in a m ik u s  tö m ö ríté s  te c h n o ló g ia i  
p a r a m é te r e i t  (ü té s i e n e rg ia  70— 80 J /k g ,  te r h e lé s i  
se b e s sé g  6— 6 m /s). ,

A  b e n to n itk ö té s í í fo rm á z ó k e v e ré k e k b e n  a  lo n g i tu d i 
n á l i s  h u llám o k  h ú zó - é s  n y o m ó e rő k e t h o z n a k  lé t r e ,  
a m e ly e k  h a tá s é ra  a  sz e m c sé k  e g y m á s tó l e lv á ln a k . A z 
a d h é z ió s  erők  c s ö k k e n n e k , íg y  a  tö m ö rsé g  n ő . E b b e n  a  
v o n a tk o z á s b a n  fo n to s  s z e re p e  v a n  a  p ó ru s o k b a n  le v ő  
le v e g ő  n y o m á sá n a k . H a  n e m  m egfelelő  a  le v e g ő e l 
v e z e té s , a k k o r a  fo rm a  tö m ö rsé g e  és sz ilá rd s á g a  c s ö k 
k e n , é s  repedések  is k e le tk e z h e tn e k . A  le v e g ő e lv e z e tő  
c s a to r n á k a t  a  m in ta  k ö rü l ,  a  m in ta  és a  fo rm a s z e k ré n y  
fa la  k ö z ö tt ,  v a la m in t a  m in ta  m é ly eb b en  fe k v ő  ré s z e in

kell e lh e ly ezn i. A  p ó ru s lev eg ő  m o z g á s a  r é v é n  a  fo rm á z ó 
k ev e rék b en  és  a  m in ta  fe lü le tén  lé g p á r n a  k é p z ő d ik , a m i 
a  sú r ló d ási e r ő k e t  c sö k k en ti. A  h a té k o n y s á g  n ö v e lh e tő , 
h a  a  m in ta  a l a t t  v á k u u m o t h o z u n k  lé tre . H a  a  for- 
m ázó k e v erék  v íz ta r t a lm a  nő , a  tö m ö rs é g  is nő , az 
o sz tó s ík b an  m é r t  k em én y ség  a z o n b a n  c sö k k e n .

A tú l n a g y  tö m ö rs é g  c sö k k e n ti a  g á z á tb o c s á tó  k ép es 
séget, e  m i a t t  n ő  a  g ázh ó ly ag o s é s  m á s  o k b ó l se le jte s  
ö n tv é n y e k  s z á m a . A  g á z á tb o c s á tó  k é p e ssé g  a  fo rm a  
m a g a ssá g á tó l is  fü g g . Н а  a  fo rm a  m a g a s s á g a  00— 100 
m m , a k k o r  8 0 — 100, h a  p e d ig  110— 120 m m , a k k o r  
110 eg y sé g n y i g á z á tb o c s á tó  k é p e ssé g  szü k ség es . A  g á z 
á tb o c sá tó  k é p e s s é g  o s z to tt  s a j to ló fe jje l  is  v á l to z ta th a tó .

A n a g y  s e b e s sé g ű  sa j to lá s i  a  h a g y o m á n y o s , s ta t ik u s  
sa jto lá ssa l a  p e n e tr á c ió  m in t  fő  k r i té r iu m  a la p já n  
h a s o n líto ttá k  ö ssz e . M e g á lla p í to t tá k , h o g y  az  ú j tö m ö r í 
té s i e ljá rá s s a l a  p e n e trá c ió s  je le n sé g e k  lényegesen  
c s ö k k e n th e tő k .

l8zagulov, A . Z .:  L i t .  P ro iz v ., 1085. 3. sz. 2 0 — 21. o ld .

K. L.
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Alumínium dugattyúöntvények szilárdsága 
és térfogat-állandósága*

R A J C Z Y  A N D R Á S  o k i. k o h ó m é rn ö k  ___ S Z O M B A T I  Á R O N  oki. k o h ó m é rn ö k
V a s ip a r i  K u ta tó  és F e jle sz tő  V á lla la t C s e p e l A u tó g y ár

DK (169.717:631.4—242.34

A dugattyúöntvények hőkezelésének célja és 
szokásos módszerei. A kísérleti dugattyúk ön
tése és hőkezelése. A dugattyúöntvények \me
chanikai tulajdonságainak és térfogat-állandó
ságának vizsgálata. A  {különböző hőkezelési el
járások hatása la szilárdságra és й térfogat-ál
landóságra.

B evezetés

A dugattyúöntvények hőkezelése három felada 
tot teljesít:
— csökkenti az öntési feszültségeket,
— javítja a szilárdsági tulajdonságokat és
— megakadályozza a motor üzem eltetése követ 

keztében fellépő maradó térfogat-növekedést.

Az öntvények megszilárdulása után a lehűlés 
nem egyenletes. Minél bonyolultabb az öntvény  
és minél nagyobbak a falvastagság-különbségek, 
annál nagyobb belső feszültségekre kell számíta 
nunk a lehűlés egyenetlensége miatt. Megmunká
láskor egyes öntvényrészeket eltávolítunk, és ez
zel megbontjuk a feszültség egyensúlyát, az önt
vény deformálódik. Ezt a deformálódási gátolja a 
megmunkálás előtt végzett feszültségcsökkentő hő
kezelés, am elyet az ötvözettől függően rendszerint 
240—350 °C hőmérsékleten végeznek 2—8 óra hosz- 
szat [1]. A hevítést lassú lehűlés követi. Ez a hő
kezelés legtöbbször azzal jár, hogy az öntvény ke 
m énysége csökken.

A dugattyúötvözetek szilárdsági tulajdonságai 
szegregáción alapuló nem esítéssel javíthatók. A 
szegregációs nem esítés két részből áll: a homoge
nizáló izzításból és az azt követő gyors lehűtésből 
(edzés), továbbá a mesterséges vagy természetes 
öregítésből (nemesítés). A homogenizáló izzítás (az 
ötvözettől függően 480—540 °C-on) az ötvözőfé 
meket oldatba viszi, m egközelítve az ötvözet 
egyensúlyi, homogén állapotát [2]. Ezt az állapo
tot rögzíti a gyors lehűtés. Az oldatba vitt ötvö 
zök kiválása, szegregációja az ötvözettől és a hő
m érséklettől függő folyamat, de már szobahőmér
sékleten is m egindul. Ezért kell a mesterséges 
öregítést az edzés után rövid időn belül megkez
deni. A m esterséges öregítés hőmérséklete is az 
ötvözettől függ, általában 140— 190 °C. Egyes öt
vözetekben a szegregáció gyorsabb, ezért az öre
gedési folyam at néhány nap alatt szobahőmérsék
leten is befejeződik, ez a természetes öregítés.

Egyes ötvözőfém ek kiválása az öntvények fel 
hevítésekor maradó térfogat-növekedést okoz. Te
kintettel a dugattyúk üzem közbeni hőmérsékle 
tére — amely a dugattyúfenék közepén elérheti a 
300 °C-ot is [3] — , a térfogat-növekedést még 
megmunkálás előtt mesterségesen kell létrehozni.

* А  X I. m a g y a r  ö n tő n a p o k o n  e lh a n g z o tt  e lő a d á s  és 
а  X I. o rsz á g o s  h ő k e z e lé s i s z e m in á r iu m  p o sz te re lő a d á 
s á n a k  ö ssz e v o n t a n y a g a .

Ezt a műveletet s ta b i l iz á ló  h ő k eze lé sn ek  nevezik; 
hőmérséklete az ötvözet összetételétől függően  
200—300 °C [4]. Itt m eg kell jegyezni, hogy gyak 
ran a 200 °C-nál nem  sokkal magasabb hőm érsék 
leten végzett kezelést is öregítésnek vagy nem esí
tésnek nevezik. Célszerű az öregítés és a stabili
zálás közötti határt ettől eltérően, 190 és 200 °C 
között m egállapítani, ugyanis a kiválásos kemé- 
nyedést célzó öregítés legkedvezőbb hőm érsékle 
te az Al-Si-Mg típusú ötvözetek esetében 170— 
180 °C körül van. Példaként említjük az öAlSilOMg 
ötvözetet, am elynek mesterséges öregítését szem 
léltető diagramjáról leolvasható, hogy a kem énye- 
dés már 200 °C-nál erősen csökken, 225 °C-nál 
pedig létre sem jön [4].

A dugattyúöntvényeknek csak m inim ális belső 
feszültséget szabad tartalmazniuk, kellő  szilárd- 
ságúaknak kell lenniük, és üzem közben térfoga 
tuk nem növekedhet maradóan. E követelm ények 
ből következik, hogy a dugattyúöntvényeket csak 
hőkezelt állapotban lehet felhasználni, és hőkeze
lésük rendszerint összetettebb, mint az egyéb  alu
m íniumöntvényeké.

Kizárólag az öntési feszültségek csökkentése 
céljából nem szokták hőkezelni a dugattyúkat, 
mert a szilárdságnövelő és a stabilizáló kezelés 
nek is van feszültségcsökkentő hatása. Szakiro 
dalmi adatok szerint a hipoeutektikus dugattyúk  
hőkezelésére három féle módszert is alkalmaznak. 
A 3210a jelű ötvözet [5] kezelésére a kétfokozatú  
edző-öregítő és az egyfokozatú, csak öregítő mód
szer használatos. A z edző-öregítő m ódszer a kö
vetkező :

Homogenizáló izzítás 485 °±5 K-en 4—5 h, 
gyors lehűtés vízben.
mesterséges öregítés 185 °C +5 K -en 15— 16 h.

Az egyfokozatú módszer:
Mesterséges öregítés 185 °C +5 K -en 15— 16 h.

Az F 132 jelű ötvözetet is egyfokozatú, de stabi
lizáló módszerrel kezelik [6] :

Stabilizáló hőkezelés 205 °C +5 K -en 7—9 h.

Más irodalmi forrás [7] arra is utal, hogy a kü
lönböző hőkezelési módszerekkel hogyan befolyá 
solható a dugattyúk keménysége:

1. Homogenizáló izzítás 500 °C-on 4 h, 
gyors lehűtés vízben, 
stabilizálás 200 °C-on 16 h.
Öntött állapotú keménység: 86 HB.
Hőkezelés utáni keménység: 127— 129 HB.

2. Homogenizáló izzítás 500 °C-on 4 h, 
gyors lehűtés vízben,
természetes öregítés szobahőmérsékleten 6 nap. 
Öntött állapotú keménység: 82 HB.
Hőkezelés utáni keménység: 104— 106 HB.
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3. Stabilizálás 200 °C-on 16 h.
Öntött állapotú kem énység: 84 HB.
Hőkezelés utáni kem énység: 88 HB.

Az információ hiányossága, hogy a szerző nem  
említi, hogy a közölt adatok milyen összetételű  
ötvözetre és milyen dugattyúkonstrukcióra von at 
koznak.

A nagyobb hőm érsékletű stabilizáló kezelés —  
előzetes edzés nélkül — kedvez a dugattyúk tér 
fogat-állandóságának, de az előírt, legalább 95 HB 
keménységet nem m indig biztosítja. Ilyen esetek 
ben a lágy dugattyúkat 500 °C +5 К-en hom oge 
nizálják és edzik, m ajd megismétlik a stabilizá 
lást. Ugyanezt a kétfokozatú újrahőkezelést a lk al 
mazzák akkor is, ha az öregítő hőkezelés valam e 
lyik változata volt a sikertelen előzmény. Az öre- 
gítéssel jobban biztosítható az előírt kem énység, 
de a térfogat-állandóság bizonytalanabb.

Az üzemi kísérletek leírása

A szakirodalmi adatokból és az üzemi tapasz 
talatokból kiindulva olyan  kísérleti programot ál 
lítottunk össze, am ely nem csak a hőkezelési m ód 
szerek, hanem az ötvözet szerepét is értékelhető 
vé tette. Az ötvözőelem ek közül a m a g n é z iu m  
hajlamos a kiégésre az olvadék esetleges tú lh eví-  
tése és a klórvegyületekkel végzett gáztalanító  
kezelés következményeként. A vizsgált, sorozat- 
öntésű dugattyúk vegyi összetételét az 1. tá b lá z a t  
tartalmazza. Az első három változatot a növekvő

1. tá b lá z a t

A vizsgált d u g a tty ú k  vegyi összetétele, %

S Cu Nli Mg Fe M n

1 9,56 2,38 1,07 0,90 0,54 0,02
2 9,51 2,40 1,02 1,10 0,57 0,05
3 9,71 2,20 1,04 1,30 0,46 0,04
4 9,67 2,18 1,04 1,00 0,48 0,08

magnéziumtartalom jellem zi. E három ötvözetből 
gyártott dugattyúkat öntés után a szabad levegőn  
lassan hagytuk lehűlni, majd 3—3 csoportra oszt 
va, többféle módszerrel hőkezeltük az alábbiak  
szerint :

A )  öregítő  hőkezelés 168 °C +  4 K-en 12 h (1. á b ra ) .
B) Stabilizáló hőkezelés 229 °C +3 K-en 5 h (2. 

ábra ).
C) Homogenizáló izzítás 508 °C + 2 K-en 4 h, gyors  

lehűtés vízben (40 s-on belül), mesterséges öre- 
gítés 182 °C +4 K -en 5 h (3. ábra).

A negyedik, közepes magnéziumtartalmú ötvö 
zetből gyártott öntvényeken a megszilárdulás u tá 
ni lehűlés sebességének a későbbi hőkezelés ered 
ményére gyakorolt hatását vizsgáltuk. A kokillá- 
ból kiemelve minden m ásodik öntvényt vízben  
hűtöttünk le, majd együ tt hőkezeltük a levegőn  
lehűlt dugattyúkkal. Ezt a sorozatot csak az A  és 
В változat szerint hőkezeltük, mert az öntés u tá 
ni lehűlés sebességének nincs jelentősége, ha ho 
mogenizáló izzítást is alkalmazunk.

1. ábra . A  k ís é r le t i  h ő k eze lés  A  v á lto z a ta

g . Ш

2. ábra . A  k ís é r le t i  h ő k e ze lé s  В  v á lto z a ta

ín: ш-.и

3. ábra . A  k ís é r le t i  h ő k eze lés  C  v á lto za ta

A  kísérleti hőkezelések közben folyamatosan el
lenőriztük és regisztráltuk a hőmérsékletet úgy, 
hogy az érzékelőszonda végét a kemencetér kö- 
zépponjában, az egyik  dugattyú belső fenékrészén  
rögzítettük. A kem ence hőmérséklet-eloszlását et
től a kísérletsorozattól függetlenül már korábban 
felmértük négycsatornás vonalíró segítségével. A 
négy szondát a hengeres hőkezelő kosár különbö
ző szintjein helyeztük el az alábbiak szerint (zá
rójelben adjuk m eg a mérési eredményeket):

1. A legfelső szinten  a légtérben, a kosár tenge 
lyében (218,5 °C + 6 ,3  K).

2. Felülről a m ásodik szinten, az egyik öntvénybe  
fúrt vékony furatban, a kosár tengelyében (219,0 
°C+0,4 K).

3. Felülről a harm adik szinten, öntvénybe fúrt fu 
ratban, a kosár peremén (221,1 °C +2,0  K).

4. Felülről a negyedik  szinten a légtérben, a ko
sár tengelyében (222,3 °C±2,9 K).
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A mérési adatok igazolják, hogy a kemence na
gyon megbízható, hőm érséklet-eloszlása a szoká
sos tűréshatáron belül ( + 5  K) egyenletes.

A  hőkezelt ön tvén yek  vizsgálata

Az 1, 2 és 3 jelű ötvözetből öntött és А, В és C 
változat szerint hőkezelt dugattyúk fenékrészéből 
6 mm átmérőjű szakító próbatesteket készítettünk, 
ezeken a szakítószilárdságot és a szakadási nyú 
lást vizsgáltuk. A kem énységet a fenékrész sík  
külső felületén m értük a hőkezelés előtt és után. 
Minden ötvözet- és hőkezelés-változatból 6—6 
megmunkált dugattyúöntvényen ellenőriztük a 
térfogat-állandóságot. A 4 jelű ötvözetből öntött, 
vízben és levegőn hűtött dugattyúkon — az A és 
В változat szerint hőkezelve — csak keménység 
vizsgálatot és térfogat-állandóság-vizsgálatot vé 
geztünk, mert ezt a két kritikus jellem zőt tartal
mazza a gyártási előírás.

A térfogat-állandóság vizsgálatának m űveleti 
sorrendje a következő:

1. Az X, Y és Z átmérők mérése 0,001 mm pontos
sággal a 4. ábra szerint.

2. Stabilizáló hőkezelés 240 °C + 5  K-en 15 h (5. 
ábra).

3. Az átmérők m érésének megismétlése.
4. Az átmérők méretváltozásának kiszámítása.

2. táblázat
A hőkezelt öntvények vizsgálati eredményei

ö tv ö z e t  
és  h ő 
k eze lés

X Y Z  HB** Д Н В  R m Aft
N /m m 2  %

1Л + 0,031 + 0 ,0 2 9 + 0 ,0 2 9 112 +  9 169 0,80
2A + 0 ,028 + 0 ,0 3 0 + 0 ,0 2 8 114 + 1 1 180 0,70
ЗА + 0,031 + 0 ,0 2 9 + 0 ,0 2 8 117 + 1 4 191 0,50
1B + 0 ,005 + 0 ,0 0 4 0,000 96 — 7 149 0,70
2B + 0,009 + 0 ,0 0 3 + 0 ,001 97 —  6 164 0.60
3B + 0 ,0 0 9 + 0 ,0 0 8 + 0 ,0 0 3 99 —  4 172 0,45
IC + 0,041 + 0 ,0 4 2 + 0 ,0 3 2 108 +  5 174 1,05
2C + 0 ,043 + 0 ,0 4 3 + 0 ,0 3 5 110 +  7 182 0,95
3C + 0 ,038 + 0 ,0 3 9 + 0 ,029 111 +  8 193 0,80
4A + 0 ,030 + 0 ,0 3 1 + 0 ,030 114 + 1 1 — —

4A* + 0 ,052 + 0 ,0 5 2 + 0 ,0 4 6 143 + 4 0 — —

4B + 0 ,005 + 0 ,0 0 9 + 0 ,004 98 — 5 — —

4B* + 0 ,0 1 0 + 0 ,0 0 8 + 0 ,008 114 + 1 1 — —

* öntés után vízben lehűtve 
** Átlagos keménység a hőkezelés előtt 103 HB.

A mérési adaték átlagértékeit a 2. táblázat tar
talmazza. А Д Х  értékeket a 6. ábra, a A Y  érté
keket a 7. ábra, a A Z  értékeket pedig a 8. ábra 
szemlélteti. A hőkezeléssel elért kem énység a 9. 
ábrán, a szakítószilárdság a 10. ábrán, a szakadá
si nyúlás pedig а 21. ábrán látható.

A táblázat adataiból és a diagramokból az aláb
bi következtetések vonhatók le:

4. ábra. A térfogatállandóság ellenőrzéséhez használt 
méretek

5. ábra. A térfogat-állandóság vizsgálatához alkal
mazott hőkezelés

A  legnagyobb m egengedett átmérő-növekedések:

AY=0,023 mm,
A X =0,023 mm,
AZ=0,033 mm.

1. A térfogat-állandóság és a magnéziumtartalom  
között nincs egyértelmű összefüggés.

2. A kem énységet a magnéziumtartalom csak je
lentéktelen mértékben növeli.

3. A magnéziumtartalom növekedésével a szakító
szilárdság növekszik, a nyúlás v iszon t kissé 
csökken.

4. Az A változat szerint hőkezelt öntvények  ke-

Szilárdsági jellem zőként legalább 95 HB ke 
m énységet ír elő a gyártási utasítás. 6. ábra. Az X átmérő átlagos növekedése
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8. ábra. A  Z  á tm é rő  á tlagos \növekedése

ménysége a legnagyobb, szakítószilárdságuk és 
szívósságuk (szakadási nyúlás) is megfelelő, de 
térfogat-állandóságuk rosszabb a megengedett
nél.

5. А В  változat szerinti hőkezelés kiváló térfogat
állandóságot eredményez, de a mechanikai tu 
lajdonságok gyengék, a kem énység alig haladja 
meg az előírt értéket.

Ш Ш 91
9. ábra. A  d u g a tty ú k  kem én ység e  a> hőke ze lés  m ó d 

já tó l és a m a g n é z iu m ta r ta lo m tó l fü g g ő en

10. ábra. A  d u g a tty ú k  sza kítószilá rdsága  a  hőkezelés  
m ódjá tó l és a m a g n é z iu m ta r ta lo m tó l fü g g ő en

6. A C változat adja a legjobb mechanikai tulaj
donságokat, de egyben a legrosszabb térfogat- 
álandóságot is.

7. А В változat bizonytalanságát teljes mértékben 
kiküszöböli az öntés utáni gyors lehűtés. A ke
ménységet 15%-kal javítja, ugyanakkor a tér
fogat-állandóság csak jelentéktelen mértékben  
romlik.
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11. ábra. A dugattyúk nyúlása a hőkezelés módjától 
és Ia magnéziumtartalomtól függően

Ö sszefoglalás

A kísérletek tapasztalatait összegezve m egálla 
píthatjuk, hogy a hipoeutektikus AlSiCuNiMg öt
vözetből öntött dugattyúk keménysége és térfo 
gat-állandósága akkor a legkedvezőbb, ha öntés 
után a lehűtés sebessége nagy, a hőkezelés pedig 
egyfokozatú stabilizálás. Ezzel a módszerrel elér 
hetjük, hogy a kétfokozatú újrahőkezelést soha 
sem  kell igénybe venni.
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Műszaki és gazdasági hírek
Számítógépes program öntvények liöniérséklel- 

eloszlásánuk meghatározásához

A z a a c h e n i  R a jn a - Vészt fó l iá i  M ű s za k i F őisko la  ö n - 
té sz o ti in té z e te ,  v a la m in t  a  Richter, W eiss és T á rsa  m é r 
n ö k i iro d a  á l t a l  k i f e j l e s z te t t  p ro g ra m  jó  m in ő sé g ű  ö n t 
v é n y e k  g a z d a s á g o s  e lő á l l í tá s á t  te sz i le h e tő v é . A  C a s ts  
(C o m p u te r  A id ed  S o lid if ic a t io n  T ech n o lo g ie s) p ro g ra m  
az  ö n tv é n y  le h ű lé s é t  s z im u lá lja . A h ő m é rsé k le t-e lo sz lá s  
is m e re te  s z á m o s  té n y e z ő  (a  d e rm e d é s  le fo ly á sa , ké r- 
gesed és , lu n k e r e k  k é p z ő d é se  s tb .)  m e g h a tá ro z á s á n a k  
k iin d u lá s i  a la p ja .  E z e k n e k  a  k r i té r iu m o k n a k  a  b i r to 
k á b a n  az  ö n tő  o p t im á l is  ö n tv é n y t  tu d  k é sz íte n i. Az 
ö n tv é n y  h ő m é rs é k le t-e lo s z lá s a  a la p v e tő e n  a la k já tó l  
fü g g . A z is m e r t  ö k ö ls z a b á ly o k  a z o n b a n  c s a k  e g y sz e rű  
a la k ú , v a g y  k ís é r le t te l  m á r  e lle n ő rz ö tt  ö n tv é n y e k  le 
h ű lé sé n e k  m e g á l la p í tá s á h o z  h a s z n á lh a tó k ,  a  b o n y o lu l t  
ö n tv é n y e k  e s e té b e n  tú lm é re te z é sh e z  v e z e tn e k . E g y  ö n t 
v é n y  h ő m é rsé k le t-e lo sz lá s a  c sa k  b o n y o lu l t  e g y e n le tte l  
í rh a tó  le. A z ú j s z á m ító g é p e s  p ro g ra m  m e g o ld ja  a  h ő 
v e z e té s  e g y e n le té t .  A  p ro g ra m  a lk a lm a z á s a  m á r  e g y 
s z e rű  ö n tv é n y e k h e z  is k if iz e tő d ő . A  v ég es  e le m e k  m ó d 
sze re  m a jd n e m  te l je s e n  e g z a k t  e re d m é n y t a d .

G iesso io i-P rax is, 1985. lO .sz.

Leniágnesezés a repedésvizsgálat után

A fe r ro m á g n e s e s  a lk a t r é s z e k e t  a  m á g n e se s  rep e d é s - 
v iz s g á la t u t á n  le  k e ll m á g n e se z n i, m e r t  a  v is s z a m a ra d ó  
m á g n e se ssé g  a  to v á b b i  m u n k a f o ly a m a to k a t  z a v a r h a t ja :  
e s z te rg á lá s k o r  v a g y  m a rá s k o r  a  fo rg á c s  r á t a p a d  a  
m u n k a d a r a b ra ,  h e g e s z té s k o r  az  ív  e lh a j l ik , é s  a  v is sz a 
m a ra d ó  m á g n e s e ssé g  az  a lk a tré s z  m e c h a n ik a i és e le k t 
ro m o s  f u n k c ió já t  is  n e g a tív a n  b e fo ly á s o lh a tja .  A lem ág- 
nesezésre  h á ro m fé le  m ó d sz e r v a n :  fe lh e v íté s  a  Curie- 
h ő m é rs é k le t  fö lé , v á lta k o z ó  (igen  k is  f re k v e n c iá jú )  
m á g n e se s  t é r  c s ö k k e n té s e  és  az  e lle n p ó lu so s  e ljá rá s .

E z e k  k ö zü l a  g y a k o r la tb a n  le g e l te r je d te b b e n  a  v á l l a i  
k o z ó  m ágneses t é r  c s ö k k e n té s é t h a s z n á l já k :  a  m u n k a :  
d a r a b o t  egy  a la g ú t te k e r c s e n  v e z e tik  á t .  E r r e  a  cé lre  
a z  e ss in g en i Tiede G m bH  & Go. R issp rü fa n la g en  h á ro m  
ú j b e re n d e z é s t f e j le s z te t t  ki. A  11-féle a la g ú t te k e r c s  
k ü lö n fé le  m é re tű  d a ra b o k h o z , n o rm á lis  (220  V , 60  H z ) 
é s  n a g y  te l je s ítm é n y ű  (380  V , 50 H z) k iv i te lb e n  k észü l. 
A z  a la g ú tte k e rc s e k  m egfe le lő  g e n e rá to r ra l  ö s s z e k a p 
c so lv a  k is fre k v e n c iá s  lem ág n esezésh ez  is h a s z n á lh a tó k .

G iessere i, 1985. 9. sz.

Energiatakarékossági díj egy STRIKO Iiőntartó 
kemencékkel dolgozó alumíniumöntödének

A z an g lia i Á ra m s z o lg á l ta tó  V á lla la t  (E V U ) p á ly á 
z a to t  í r t  k i, m is z e r in t  a z o k  a  v á lla la to k , a m e ly e k  igen  
so k  e lek tro m o s e n e r g iá t  ta k a r í ta n a k  m eg , d í j a t  k ú p n a k . 
A z  1984. év  d í j a z o t t a l  k ö z ö tt  v o lt  a  M eta l C astings  
(W orcester) L im ite d  n y o m á so s  ö n tö d e , a m e ly  é v e n te  
tö b b  m in t 12 M £ fo r g a lm a t b o n y o lí t  le . A z ö n tö d e  
k ö n n y ű fé m e k b ő l é s  c in k b ő l n y o m á so s  ö n tv é n y e k e t  
g y á r t  a  já rm ű - , v il la m o sg é p -  és a  fé m tö m e g c ik k - ip a r  
s z á m á ra . A  sz ó b a n  fo rg ó  ö n tö d e  szá m o s , 3 6 0 — 500 kg  
b e fo g a d ó k é p e ssé g ű  H B E  I I  típ u s je lű  S T R I K O  g y á r t 
m á n y ú  h ő n ta r tó -k im e r ő  k e m e n c é t h e ly e z e t t  ü z e m b e . 
E g y e s  k e m e n c é k k e l a  s z in te  h ih e te tle n , 9 0 % -o s  e n e rg ia 
m e g ta k a r í tá s t  is  e lé r té k .  A  p o n to s  h ő m é rs é k le t- s z a b á 
ly o z á s  ré v é n  e z e n k ív ü l  n ő t t  a  k ih o z a ta l, és  c s ö k k e n t  a  
s e le jt .  A b e ru h á z á s  v á r h a tó a n  k é t  éven  b e lü l  m e g té rü l. 
A  té g e ly  n é lk ü li te k n ő s  k em en c ék  fe d ő fű té s s e l v a n n a k  
e llá tv a , am i k is  h ő v e sz te sé g g e l já r .  U g y a n e z t  sz o lg á lja  
a  h a té k o n y  h ő sz ig e te lé s  és a  p o n to s  h ő m é rs é k le t- s z a b á 
ly o z á s  is. A  h ő m é r s é k le te t  in d ire k t ú to n  m é r ik . A  H B E  
s o ro z a t je lű  k e m e n c é k e t  250 és 1600 k g  k ö z t i  b e fo g a d ó - 
képességgel g y á r t j á k .

ST B .IK O  P re s se in fo rm a tio n
K . L .
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Az öZnA14 ötvözet indukciós kemencében való gyártásának
lehetőségei és előnyei*

D R . P I L I S S Y  L A J O S  ok i. k o lió m érn ö k , k a n d id á tu s  — L E N G Y E L N É  K I S S  K A T A L I N  o k i. k o h ó m é rn ö k
V a s ip a r i  K u ta tó  é s  F e jle sz tő  V á lla la t 

P E R S A  É V A  ok i. k o h ó m é rn ö k  
E L Z E T T  M ű v e k  S á to ra lja ú jh e ly i G y á ra

UK 669.715’5:621.365.5

A z öZnA H  ö tv ö z e t egy m elegből va ló  g yá r 
tásának ga zdaság i e lőnye i: energia- és a n ya g -  
m egtakarítás. A  szükséges o lvasztókapacitá s  
m eghatározása . A z  ö tvözetgyártás k ísé r le ti  
eredm ényei \és ta p a s z ta la ta i

Az Elzett Művek Berettyóújfalui Gyárában az 
egy melegből való sikeres kilincsöntés m egvalósí
tása adta a gondolatot arra, hogy az Elzett Mű
vek Sátoraljaújhelyi Gyárában az öZnA14 ötvözet 
készítését és egy m elegből való öntését m egvaló 
sítsuk.

Amint az köztudott, az öZnA14 ötvözet — a né 
met szakirodalom szerint igen nagy tisztaságú öt
vözet — nagyon érzékeny az ólom, ón és kadmium  
szennyezőkre. Az öZnA14 ötvözet gyártásának  
egyik feltétele, a nagy tisztaság Sátoraljaújhelyen 
adva van, hiszen a gyár ma már csak ezt az egyet 
len ötvözetet használja. A galvanizált hulladéktól 
való megkülönböztetés a laikus számára is köny- 
nyű feladat, tehát a réz, nikkel és króm szennye 
zők kiküszöbölése nem okozhat problémát.

Ami az egy melegből való ötvözetkészítés töb 
bi feltételeit illeti, azok Sátoraljaújhelyen e lv i 
leg megvannak, mert rendelkezésre áll két len 
gyel gyártmányú, PIT 300 típusú, hálózati frek 
venciás tégelyes indukciós kemence, és ezek k e 
zelésében és használatában is már kellő tapasz 
talattal bírnak.

Számításainkat és kísérleteinket abból a célból 
folytattuk, hogy megvizsgáljuk, milyen lehetőség  
van arra, hogy az öZnA14 ötvözetet egy melegből 
gyártsák.

A z egy m elegből való  gyártást lehetővé tevő  
adottságok

Amennyiben az öntöde saját maga állítaná elő 
az öZnAH ötvözetet, az újbóli olvasztás elm ara 
dása következtében népgazdasági szinten jelentős 
etiergiamegtakarítást lehetne elérni. Az energia- 
megtakarítás mértékét az alábbiak szerint hatá 
roztuk meg [1, 2].

A részletes számításokat mellőzve, az öZnA14 
ötvözet megolvasztásához, illetve 500 °C-ra való  
túlhevítéshez szükséges hőmennyiség :

A szilárd betét 20 °C-ról 420 °C-ra 
való felmelegítéséhez
szükséges hő 170,38 kJ/kg
A megoldvadáshoz szükséges hő 
(olvadáshő): 96,86 kJ/kg
A túlhevítési hő
(420 °C-ról 500 °C-ra) : 39,00 kJ/kg
összesen 306,24 kJ/kg

в

* E lhangzott а XI. m agyar öntőnapokon.

A megolvasztáshoz szükséges hőmennyiség  
87,2%, a túlhevítéshez a hőenergiának csak 
12,8%-a szükséges.

Az öntöde év i folyékonyfém-szükségletét az 
üzem által közölt adatokból kiindulva határoztuk 
meg.

Egyrészt az öntöde öntvényválasztékának táb 
lázatából kiderül, hogy három műszakos üzem 
ben a fóm szükséglet 22,973 t/nap. 255 napos mun
kaévvel számolva az éves fémszükséglet:

22.973-255=5858 t/év  (1)

Másrészt a gyár 1983-ban 2547 t nyomásos cink- 
öntvényt term elt. Az öntvénykihozatalra, leégés 
re, illetve selejtre vonatkozó adatainkat az iro
dalomból vettük. M. Grund [3] felm érést készített 
az NSZK-beli Fémöntödék Szövetsége által szol
gáltatott statisztikai adatok alapján. Eszerint az 
NSZK-ban átlagosan 100 kg nyom ásos cinkönt
vényre 250 kg beömlő, túlfolyó, elosztó esik, ezek 
összegére pedig 10% átlagos selejt, majd ezek 
összegére 5% fém leégés számítandó. Feltételeztük, 
hogy ezek a m utatók lényegesen jobbak a m egfe 
lelő hazai adató kemlna,lá
lelő hazai adatoknál, amelyekre nézve a felm é
rés sajnos hiányzik. így tehát az évi folyékony- 
fém-szükséglet :

2547-3,5-1,1-1,05=10 296 t/év  (2)

Mint láthatjuk, a kétféle módon számított fo- 
lyékonyfém -szükséglet eltér egymástól. Reálisnak 
látszik a két adat középértékét venni:

5858+10 296 

2
=8080 t/év

Ennyi ötvözet megolvasztásához 8080• 306,24- 
• 1000=2,47-109 k j /é v  energiára van szükség.

Jelenleg külső vállalatnál lángkemencében ál
lítják elő az ötvözetet, amelyet FM60/30 jelű, kén 
mentes, 41 900 kJ/kg fűtőértékű (tartálykocsiban 
szállított) fűtőolajjal fűtenek. Ennek ára: 7320 
Ft/t.

Az 500 °C-ra való felhevítéshez elm életileg szük 
séges fűtőolaj m ennyisége:

306,2
G e i m = --------- =0,007 kg/kg.

41 900

W. F. Joseph [4] adatai szerint a cinkolvasztó 
lángkemencék term ikus hatásfoka 25—35%. Mi az 
utóbbi, ideálisabb értékkel számoltunk. Tehát az 
1 kg ötvözet felhevítéséhez szükséges fűtőolaj 
mennyisége :
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1294'365
1852 t/év.

0,007
G g y a k  = --------- = 0 ,02  kg/kg.

0,35

Az évente szükséges fűtőolaj pedig: 8080-0,02=  
=  161,6 t/év.

Az eg y  melegből való olvasztással tehát 161,6 • 
•7320=1183 E Ft/év takarítható meg. Ehhez jön 
még az újbóli megolvasztás elmaradásából szár
mazó 5% ötvözetleégés megtakarítása, ami 56,3 
Ft/kg árat alapul véve: 8080 0,05-56,3-1000=  
=  22 745 E Ft/év.

A m e g ta k a r ítá s  tehát a tömbgyártási fázis el 
hagyásakor

1183+22 745=23 928 E Ft/év

A megtakarítás népgazdasági szinten energia- 
és im portanyag-megtakarításból jelentkezik. Ez 
— nehezen kalkulálható szállítási költség stb. 
csökkenést is számítva —  eléri az évi 24 M Ft-ot, 
de ennél több is lehet, ha a nagy mennyiségű  
visszatérő hulladék beolvasztását is figyelembe 
vesszük.

(Az utóbbival számolni nem  tudtunk, mert —  
mint már utaltunk rá — a helyi és országos ada
tok hiányoznak.) Tehát egy  esetleges beruházás is 
m egtérülne pár év alatt.

Az Elzett Művek Sátoraljaújhelyi Gyára — a 
CENTROZAP közbejöttével — 1982 végén üzem 
be helyezett két PIT 300-as hálózati frekvenciás 
tégelyes in d u k c ió s  k e m e n c é t.  Ezek telepítését 
eredetileg ugyan alum ínium ötvözetek olvasztásá
ra tervezték, de a gyakorlatban cinkötVözet ol
vasztására is jól beváltak. A kemence típusjelé 
ben a 300-as szám az alumíniumra vonatkoztatott 
befogadóképességet jelenti. Mivel a cink és az 
alum ínium  sűrűségének (7,14, 2,70) hányadosa
2,64, ez azt jelenti, hogy a kemence elméleti befo 
gadóképessége cinkötvözetből 792 kg. Tekintettel 
a kem ence módosított tégelyfalazatára, az üzem  
kereken 700 kg-os adagokat vesz figyelembe.

Az adagidő átlagosan 1,5 h. Tehát egy kemen 
ce olvasztóteljesítm énye naponta 24:1,5=16 adag, 
illetve 700-16=11 200 kg/nap, két kemencére vo 
natkozóan : 22 400 kg/nap. Már ebből kitűnik, hogy  
az előzőekben számított, kereken 32 tonnás napi 
fém szükségletet e  két indukciós kemencével k i 
elégíteni nem lehet. Annál is inkább, mert egy be 
rendezést sem lehet teljes kapacitásával kihasz 
nálni. Előfordulhat villam os és falazatmeghibá
sodás, új tégely készítése és kiégetése. A gyakor
latban ezért nem szokás és nem is lehet 80°/n-osnál 
nagyobb kapacitáskihasználással számolni. Tehát 
a napi olvasztási teljesítm ény 22 400-0,8=17 920 
k g~ 17  900 kg/nap, évente pedig 17,900 -255=4564  
t/év.

A fém hiány az (1) variáció szerint: 5858—4564=  
=  1294 t/év, a (2) variáció szerint: 10 296—4564=  
=5732 t/év.

Mindezeket számítsuk át három műszakos, fo 
lyam atos üzemre, különben hétvégeken, ünnep 
napokon az indukciós kem encében hőntartásra len 
ne szükség. A fém hiány

az (1) variáció s z e r in t:-----------
255

5732-365
a (2) variáció szerint : -------------=  8204 t/év.

255

A kapacitáshiány szélsőértékeinek középértéke, kb. 
5000 t/év látszik reeálisnak, tehát legalább még 
egy  ugyanilyen vagy nagyobb indukciós kemence 
beruházására lenne szükség.

Természetesen ez a hiány másfajta kemence be
állításával is megoldható. Ilyen pl. az NSZK-beli 
STRIKO cég kombinált a k n á s - te k n ő s  k em en cé je  
szabadalmaztatott fém -előm elegítővel. A kemen
cének a tüzeléstechnikai hatásfoka 60% (tehát eléri 
az indukciós kemencékét), kicsi a helyszükségle 
te, és nagy az olvasztóteljesítm énye (1000 kg alu 
mínium, ill. 2640 kg cinkötvözet óránként). Az ál
ló vagy billenthető kemenoe automatikus fém 
adagolóval van ellátva. A cég a kemencét elsősor
ban alumínium kokilla- és nyomásos öntésre 
ajánlja, de mint szakértőjük, J .  F. R o th  a szege
di VII. nyomásos öntészeti napokon közölte, ke 
mencéjük alkalmas cinkhulladékok beolvasztásá
ra is. E kemence ugyancsak alkalmas volna elő 
olvasztó kemencének a két indukciós kemence 
elé, amelyekben a cinkötvözet átöntése után csak 
az ötvözés és kikészítés m űvelete folyna. Ez a 
duplex eljárás ideálisnak látszik az egy melegből 
való ötvözetellátás, a saját ötvözés megoldására.

Ez, s minden hasonló technológia megköveteli 
az összetétel lehető legpontosabb beállítását, ami 
csak spektrálelemzéssel lehetséges, megfelelő eta 
lonok birtokában.

A gyártás üzem i k ísérlete i és tapasztalatai

Kísérleteink során 12 olvasztást, illetve ötvözést 
végeztünk. Az első adagot újonnan behelyezett, 
TPC típusú karborundumtégelyben. a kereskede
lemben kapható öZnAl4 tömbből készítettük, a 
többi adagot ennek telitekéhez adagolt primer fé 
mekből, illetve hulladék alumíniumlemezből és 
öAlMg3 tömbből ötvöztük. Az ötvözés sorrendje 
és időtartama, valam int az adagok tényleges tö 
mege az 1. tá b lá z a tb a n  található.

A táblázatból látható, hogy telíték nélkül dol
gozni nem szabad, mert az a d a g id ő  jó két órára 
nyúlik (lásd az 1. adagot), de igen rosszak voltak 
a cos <p, és a kem ence szimmetrálási viszonyai is.

Kis olvasztási hőmérséklettel főleg a vékony és 
nagy felületű lemezhulladék, de az öAlMg3 is las
san oldódik be, és elnyújtja az adagidőt. Nagyobb 
fürdőhőmérséklettel ezek beoldódási ideje 1—6, 

illetve 2—5 percre csökkenthető. Az adagidő je 
lentős részét kitevő cinktömbbeolvasztás azért je 
lentős tétel, mert a tömbök a betétet lehűtik, és 
beolvadásuk ideje ideális esetben is 10—16 min. 
Ezen a tömbök előm elegítése segít, ez egyben  
csökkenti a balesetveszélyt is. A három betétalkotó 
beötvözése a telítékbe jó esetben összesen csak
14—31 percet tesz ki, a többi idő a mellékművele
tekre esik: sókezelés, pihentetés, lesalakolás (ál
talában 10—22 min, de ideális esetben 10—15
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A kísérleti adagok elkész ítésének  idő tartam a*
1. tá b lá z a t

A d a g sz á m 1 2 4 6 7 8 9 10 11 12 13 14
A d a g  töm ege, 

kg

658 678 549 502 474 447 447 445 445 502 447 447

öZnA14 
a d a g o lá sa  és 
o lv a sz tá sa , 
m in 110(f)

öA lM g3 
a d a g o lá s a  és 
o lv a sz tá sa ,
m in — 1 5(3 ) 6 (2 ) 5 (2 ) 10(5) 3 (2 )  2 (2) 3 (1 ) 3 ( f )  2 ( f )  — —

H u ll. a lu 
m ín iu m  lem ez 
a d a g o lá sa  és 
o lv a sz tá sa ,
m in — (1) 2(3) 5 (2 ) 2 (3 ) 1 (3) 2 (2 ) 2 (2 ) 2 (2) 6 ( f )  2 (2 )

C in k tö m b  
a d a g o lá sa  és

5 1 ( f ) 32

o lv a sz tá sa ,
m in ~

(1 ,3) 44 (1,2) 20 (1,3) 2 6 (1 ,4 )  11 (1,4) 21 (3) 21 (3) 27 (3) 16 (3) 14 (3)

M a g n é z iu m  
a d a g o lá sa  és 
o lv a sz tá sa , 
m in

— — — — —  -  —  —  1 (2 ) 1 ( f )

ö s s z e té te l
m ó d o s ítá sa ,
m in 10(5) 7 (5 ) -  -  1 5 (5 ) -  —

S ó k eze lé s ,
p ih e n te té s ,
m in 15(2) 21 (2) 39 (4 ,6 ) 11 (4,6) 22 (4) 3 0 (5 ) 10 (5) 15 (4) 13(4) 13 (4 ,6 )  16 (4) 13 (4)

ö s s z e se n , m in 125 87 87 69 57 61 24 41 39 59 39 30

* A  z á r ó j e l b e  t e t t  s z á m o k  a z  a d a g o l á s  s o r r e n d j é t  j e l z i k .

min, ez 7 adagnál biztosítható volt). A mellék
m űveletek időtartamának leszorításával, másrész
ről a hőmérsékletnek a fűtőára'm ki-bekapcsolá
sával történő szabályozásával az adagidőt csök
kenteni lehet.

Tapasztalataink szerint tanácsos az ö tv ö z é s t  a 
kissé túlhevített, 560 °C körüli telitekbe adagolt 
hulladék alumínium lem ezzel kezdeni, ezután a 
magnéziumot színfém alakjában adagolni, majd a 
legnagyobb tömeget kitevő, 99,99%-os cinktöm
bökkel folytatni. Utóbbiak visszahűtik az olvadé
kot a sókezeléshez szükséges 430—450 °C-ra. A 
só alapos elkeverése után fölzékelés, mintavétel, 
ha szükséges, akkor az összetétel módosítása, 
újabb fölzékelés. majd néhány perc pihentetés kö
vetkezzék. Magnéziumkiégést 30—60 min alatt 
nem tapasztaltunk.

Apró racionalizálási intézkedésekkel elértük, 
hogy 12 adagunk közül 11 adagideje belül volt a 
m egfelelőnek ítélt m ásfél órán, sőt a 9. és 14. 
adagnál fél órára szorítottuk le  az adagidőt. Ha 
figyelem be vesszük, hogy ezeknek az adagoknak 
a tömege 700 kg helyett csak 450 kg körüli volt 
a faltapadvány, valamint a teliték becsült töme
ge miatt, akkor az adagidő kb. 47—50 percre, 
maximum 1 órára vehető. Az összes kísérleti adag 
átlagos időtartama 60 min volt.

A fentiekből azt a következtetést vonhatjuk le, 
hogy az indukciós kemencék adagideje megfelelő

szervezéssel, a kiszolgáló személyzet számának nö
velésével egy  órára biztonsággal lecsökkenthető, 
ami a kemencék teljesítményét m ásfélszeresre nö
velné.

Kísérleteink alatt több probléma m erült fel.
Az adagok töm ege azért nem érte e l a kitűzött 

700 kg-ot, mert a falazatra mindig jelentős meny- 
nyiségű tapadvány ragadt — főleg az éjszakai 
műszakok alatt nem  megfelelően végzett tégely 
tisztítás miatt — , s ez jelentősen csökkentette a 
tégely űrtartalmát. Ezen rendszeres tisztítással le 
hetne segíteni, ehhez azonban m űszakonként egy 
olvasztár nem elegendő.

Két esetben volt áramkimaradás, közülük az 
egyik 45 percig tartott, ami már befagyásveszély- 
lyel járt.

Foglalkoznunk kell még a gyártás közben vagy 
végén vett minták v e g y e le m zé s i e r e d m é n y e iv e l .  
Az adagok készítése során gyorsan hűtő rézkokil- 
lába általában két-két spektrálmintát öntöttünk. 
Egyet a gyártásközi, helyi gyorselemzés céljaira, 
a másikat a VASKUT-ban végzett kontrollelem - 
zésre. Az elem zés módszere a két helyen azon<is 
volt, nem voltak azonban azonosak a spektromé
terek és az összehasonlító etalonok.

A 2. tá b lá z a tb a n  a kísérleti olvasztások egyes 
fázisaiból vett minták vegyelemzési eredm ényeit 
foglaltuk össze.

Megállapítható, hogy a minták a lu m ín iu m ta r -
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2. t á b lá z a t

A  k ísér le ti ad agok ból v e tt m in tá k  e le m zé si  
ered m én y e i, %

M i n t a  M u n k a f á z i s  E l e m z ő  h e ly * »  
j e l e  •

A1 Mg F e P b C d

1.1 ö Z n A 1 4  tö m b ö k  b e o l -
v a s z t á s a  u t á n V 3,9 0,048 0,010 — —

s 3,99 0,050 0,003 0.005 0.001
2.1 H u l l a d é k b ó l  o l v a s z t o t t

t e l í t é k s 3,48 — 0,010 0,007 0,002
4.4 H á r o m ó r á s  h ő n t a r t á s

u t á n V 3,9 0,039 0,027 — —
6.1 A 1 é s  Z n  b e a d á s a  u t á n V 3,1 N y o m . 0.009 — —
0.2 K é s z r e  ö tv ö z v e V 3,8 0,027 0.013 — —

s 3,54 0,025 0,020 0,010 0,004
6.3 K o r r e k c i ó  u t á n s 4,53 0,035 0,020 0,009 0,004

6.4 O l v a s z t á s  v é g é n V 4,2 0,046 0,006 — —
7.1 S ó k e z e l é s  e l ő t t V 3,9 0,046 0,028 — —

s 4,70 0,032 0,010 0,007 0,003
7.2 S ó k e z e l é s  u t á n V 3,9 0,040 0,019 — —

s 3.80 0,030 — — .—
8.1 S ó k e z e l é s  e l ő t t V 3,9 0,040 0,019 —

s 3,99 0,033 — — —
8.2 S ó k e z e l é s  u t á n V 4.0 0,040 0,020 — —

s 3,82 0,032 — — —
s 3,87 0,032 0,020 0,009 0,064

9.1 S ó k e z e l é s  e l ő t t V 3,9 0,039 0,015 — —
s 4,07 0,030 0.020 0,008 0,004

10.1 T e l l t é k b f í l V 3,9 0,024 0,015 — —
и л S ó k e z e l é s  e l ő t t V 3,6 0,040 0,020 — —

s 3.66 0,097 — — —
s 3,26 0,032 0,010 0.006 0,001

11.2 S ó k e z e l é s  u t á n V 3.6 0,040 0,010 — —
12.1 L e s a l a k o l á s  u t á n V 3,7 0,052 0,018 — —

s 3,67 0,035 0,010 0,006 0,001
12.2 A 1 b e a d á s a  u t á n V 4,1 0,053 0,028 — —

s 4.10 — — — —
13.1 K é s z r e  ö tv ö z v e V 4,0 0,056 0,044 — —

s 3.88 0,045 — — —

13.2 S ó k e z e l é s  u t á n V 4Д 0,050 0,018 — —

s 3,67 0,035 0.010 0.007 0,003
14.1 K é s z r e  ö tv ö z v e V 4,0 0,053 0,018 — —

s 3,50 0,055 — — —

14.2 S ó k e z e l é s  u t á n V 4.0 0,050 0,059 — —

s — 0,050 — — —

E l ő í r á s  az. M S Z  2025—79 s z e r i n t 3 ,9— 0,03— m a x . m a x . m a x .
4,3 0,06 0,07 0,006 0,004

* A z e lső  szám  az  a d a g s z á m , a m á so d ik  a p ró b a v é te l  sz á m a . 
*• V — V A SK Ú T, s — S á to ra l ja ú jh e ly i  G y á r .

ta lm a  általában az alsó határon (3,9% közelében) 
vagy ez alatt volt. A 6.1 minta 3,1% alumíni
umtartalma a várt értők, hiszen itt még nem  
adagoltunk öAlMg3-at, csak cinktömböt, így a te- 
líték  alumíniumtartahna felhígult. Az öAlMg3 
adagolásával megközelítettük az alsó határt, de 
m ivel nem voltunk az eredménnyel megeléged
ve, ezért a felső határra (4,3%) szám ított mennyi
ségű öAlMg3-at adagoltunk, így viszont a meg
engedettnél nagyobb alumíniumtartalmat kap
tunk, ami már utalt a gyári alumíniumelemzés 
problémáira. Az elemzési bizonytalanságok főleg  
az alumínium meghatározásakor jelentkeztek, a 
vastartalom összes elemzése m egfelelő volt.

A m a g n é z iu m  elem zésével sem  volt probléma. A
2.1 jelű telítek sokáig (kib. 24 h) állt a kemencéd 
ben, tehát a magnézium nagy valószínűséggel ki
éghetett belőle. A 6.1 mintában csak nyomokban 
találtunk magnéziumot, ez érthető, mert itt is te 
temes volt az állásidő, és öAlMg3-at m ég nem ad
tunk be. A  11.1 minta első gyári eredm énye a 
magnéziumtartalomra nyilvánvalóan hibás.

Az erősen szóró eredmények arra utalnak, hogy 
a gyári Zeiss-spektrométer bizonytalanul műkö
dik, főleg az öZnAl/, ötvözet fő ötvözőjére, az alu
míniumra. A készülék elektronikája hibás, amit ki 
kell javíttatni. Addig, amíg a VASKÚT által elem 
zett alumíniumtartalom egy esetben sem  volt a 
szabványban megadott felső érték felett, és az al
só határ alatt is csak öt esetben, addig a gyári 
elemzések közül 3 elemzés tért el fölfelé és 14 le 
felé.

összefog la lás

Az előzőekben leírt üzemi tapasztalatok és vizs
gálati eredmények ismeretében az a véleményünk, 
hogy a saját, egy melegből való ötvözetgyártás
nak elvi akadályai nincsenek, de ez csak a ke
mence és a spektrométer problémáinak megoldása 
után eszközölhető. Véleményünk szerint folyama
tos üzem esetén mindhárom műszakba be kell ál
lítani egy-egy jól képzett olvasztárt és melléje 
egy-egy segédmunkást, aki a mellékmunkák zö
mét végzi. Ugyancsak megoldandó a spektrállabor 
jó és folyamatos (három műszakos) üzeme is. Vé
gül minden műszakba kell egy-egy gyártásirányí
tó technikus (lehetőleg öntő vagy kohász), aki a 
fürdőhőmérsékletet bemártó hőelemmel rendsze
resen ellenőrzi, az ötvözést irányítja, szükség ese 
tén az adag összetételbeli korrekcióját kiszámítja, 
és megadja a végelemzés alapján az ötvözetnek az 
öntőgépekhez való áthordására az engedélyt.
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Köszöntés
K iszely  G yula technikatörténész, egyesületünk régi tagja, az öntészettörténeti és múzeumi szak

csoport elnöke, ebben a hónapban tölti be 75. életévét. Kedves tagtársunknak — aki korát meg
hazudtoló lelkesedéssel munkálkodik szakmánk történetének, műszaki emlékeinek feltárásában — 
további erőt, jó egészséget és m ég sok boldog születésnapot kívánunk.
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1985 52. nemzetközi ontokongresszus
Az ö n téstech n ik a i E g y esü le tek  N em zetközi S zövet 

sége (CIATF) 52. k o n g resszu sá t 1985. ok tóber 14— 18- 
ig A usztrá liában , M elb o u rn e -b en  ta r to tta  (1. ábra)- 
A kongresszuson eg y esü le tü n k  k ü ld ö ttek én t dr. Vö
rö s  Árpád, a CIATF e ln ö k ség én ek  tag ja , Csicsay A l
b in  fő titk á r, dr. Bakó Károly fő titk á rh e ly e ttes , dr. 
Kovács Dezső szakosztály i elnök, Sándor József 
szakosztály i titkár, dr. Horváth Lajos, a m agyar e lő 
ad á s  szerző társa  és Megyei József v e tt részt.

1. ábra. M elbourne lá tkép e

A  rendezvénysorozat le b o n y o lítá sá ra  a  R egent H o 
te lb en  k e rü lt  sor. A m egny itón  dr. W. Schaefers, a  

C IA T F  elnöke m ondott ü n n ep i beszédeit, m ajd  V icto 
r i a  á lla m  m iniszterelnöke, J. Cain köszöntö tte a  m eg 
je len tek e t. A  m egnyitóünnepség  a  CIA TF elnökének  
ö tle te i a lap ján  készített, g y ö n y ö rű  zenei a láfestésű , 
„F ém ek  a  jövőben” cím ű f ilm  m eg tek in tésével és 
V ic to ria  á llam  fiú k ó ru sán ak  han g v ersen y év e l zá ru lt. 
A  szervezők  — delegációnk ta g ja in a k  nem  kis ö rö 
m é re  — fon tosnak  ta r to ttá k  b e je len ten i, hogy a  k ó 
ru s  ta g ja i zenei tan u lm á n y a ik a t Kodály Zoltán m ód 
sz erév e l végzik.

A  szervezőbizottság á lta l k ia d o tt  h ivatalos ada tok  
s z e r in t a  kongresszuson 31 o rszág b ó l 666 szakem ber 
v e t t  rész t, 29 előadás h an g zo tt el, és ism ét m eg ren 
d ez ték  a  w orkshopot.

M eglepe tésünkre  a  kong resszus ide jére  ese tt a  
K G Y V  inform ációs e lőadása is, am e ly e t jelen tős n em 
ze tköz i érdeklődés m elle tt t a r to t ta k  m eg ugyancsak 
a  R eg en t Hotelben.

Elnökségi ülés

A z elnökségi ülés ok tóber 14-én v o lt a  R egent H o 
te lb an . Az elnökség ü lésének  fo n to s  fe lad a ta  az éyi 
közgyűlés n ap irend jén  levő k é rd é se k  előkészítése, 
így a  k é t  é rtekez let p ro g ra m ja  csak n em  azonos.

A z előző ülés jegyzőkönyvét az  elnökség észrevé 
te l és m ódosítás nélkü l jó váhagy ta .

A  C IA T F pénzügyi helyzete ren d e ze ttn ek  te k in th e 
tő, azo n b an  több figyelem re m é ltó  szem pont m e rü lt 
feh  A z infláció  a fő titk á rság  k ö ltség e in ek  növekedé 
s é t okozza. Egyes tagországok tö b b  éve  nem  fize tik

ta g d íju k a t, m indezek  á tm e n e ti h ián y t okoznak. A 
m exikói egyesü let u to lsó  fe lszó lítást k a p o tt tag d íja  
rendezésére . A m enny iben  1985 végéig az  e lm arad t 
ta g d íja t nem  fize tik  be, tag ság u k  m egszűnik . A p rá 
gai 53. nem zetközi ön tőkongresszus közgyűlésének  
n a p ire n d jé n  fog szerepe ln i a  ta g d íja k  em elése.

A több  éve m egkezdett m u n k a , am ely  ú ja b b  tagok 
fe lv é te lé re  irányu l, e red m én y te len  m a ra d t. A  m egke 
re se tt egyesü le tek  egyike sem  ad o tt végleges választ. 
S a jn á la t ta l k e lle tt tu d o m ásu l venni, hogy  a  n igéria i 
egyesü le t a  belépés fe lté te lé t je len tő  egyévi ta g d íjá t 
n em  fize tte  ki, így ta g ság a  n em  lép e tt é le tbe .

Az öntőkongresszusok  szervezése irá n ti  érdeklődés 
n em  lan k ad t. így  1992-ig v a lam enny i kongresszus 
helye k ia la k u lt a  következő  m ódon:
53. P rága , 1986. IX . 7—12.
54. N ew  Delhi, 1987. novem ber.
55. M oszkva, 1988. IX. 11—16. A kongresszus a lk a lm á 

ból k iá llítá s  is lesz.
56. D üsseldorf, 1989. m á ju s. K özvetlenü l a kongresz- 

szust követően  ren d ez ik  m eg a  soron következő 
G IFA -t.

57. Ja p án , 1990.
58. K rakkó , 1991.
59. Rio d e  Jan e iro , 1992. szep tem ber.

Seám os ország je le n te tte  b e  igényét a  következő 
évekre. Az O rszágos M agyar B ányászati és K ohásza 
t i  E gyeü let h iv a ta lo san  k é r te  az 1996-ban esedékes 
63. nem zetközi ön tőkongresszus rendezési jogá t.

A CIA TF elnöksége e lh a tá ro z ta , hogy az  elnöksé 
gi tagok  és tagegyesü letek  részérő l e lhangzo tt refo rm - 
ja v as la to k a t összegyűjti, és a  következő ü lésén  m eg 
tá rg y a lja , m a jd  előkészíti a zo k a t va lam ely ik  soron 
következő  közgyűlésre.

A CIATF közgyűlése
A CIA TF évi közgyűlése o k tóber 15-én d é lu tán  

v o lt ugyancsak  a  R egen t H ote lben . Dr- W. Schaefers 
elnök  m egny itó ja  u tá n  dr. J. Gerster fő titk á r  bem u 
ta t ta  a  k ü ld ö ttek e t, m a jd  az  ü lés a  n ap ire n d  szerin t 
z a jlo tt le.

E lfogad ták  az  1984. jú n iu s  18-án L isszabonban  
ta r to t t  közgyűlés jegyzőkönyvét.

A z e lnök  aggodalm át fe je z te  k i am iatt, hogy két 
o rszág  tagegyesü lete  többszö ri felszó lítás e llenére  
sem  fize tte  be tag d íjá t. B e je len te tte , hogy az á l ta lá 
nos d rág u lá s  m ia tt 1987-től 10% -kal te rv ez ik  em elni 
a  tag d íjak a t. Ezzel k ap cso la tb an  döntés az  1986-ban 
P rá g áb a n  ta rtan d ó  53. ön tőkongresszus a lk a lm áv a l 
lesz.

A nem zetközi m u n k ab izo ttság o k  közül igen  ak tív  
m u n k á t végez a  K örnyeze tvéde lem  az ö n tésze tben  (4), 
az Ö ntvények  hőkezelése (6.1), a  L em ezgaritos ön 
tö ttv as  (7.1), a  G öm bgrafitos ö n tö tav as (7.4), e lneve 
zésű  m unkab izo ttság . A  T em p erö n tv én y  (7.2) és a 
R epedések  keletkezése és te rjed ése  acélön tvényekben  
(7.7) b izo ttságok  fe la d a tu k a t elvégezték , a  ta p a sz ta la 
to k  közkinccsé té te le  u tá n  fe losz la thatók . N agyon 
gyenge az ak tiv itá sa  az A cé lön tvény  (7.3), az Ö n tö tt 
vas és tem p erv as tö rési sz ívóssága (7.5) és  az  Á tm e 
n e ti g ra fito s  ön tö tvas (7-6) b izo ttságoknak .

Az elnökség 1986. ja n u á r i ü lé sén  ism éte lten  fog lal 
kozik  a  b izo ttságokkal, és d ö n t a  m egszün te tendők 
rő l, ille tve  a  lé tesítendők rő l. Ü j b izo ttság k én t az ön 
tödei szabványokkal fog lalkozót k ív á n ják  m ű k ö d te t 
n i, hogy az ja v as la to t dolgozzon k i a  szabványok  
egységesítésére.

1984—85-ben a  következő m u n k ab izo ttság i beszá 
m o lók  je len tek  meg, am i h a to tt  a  CIA TF b ev é te lé re :
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K ö rnyeze tvéde lem  az  ö n tödében  (4. m u n k ab izo tt 
ság).
Ö ntödei hom okok v izsgála ti m ódszerei (1.5 m u n k a - 
b izo ttság ).
D okum entáció , in fo rm áció , te rm in o ló g ia  (3.1 m u n 
kab izo ttság ).
A k o ngresszusok  m inőségi sz ín v o n alán ak  tov áb b i 

em elése n em csak  az  elnökségnek , h an e m  a  tagegyesü 
le tek n ek  is á llan d ó  fe lad a ta .

A közgyűlés egyrészt m eg erő s íte tte  az elnökség 
á l ta l  v á la sz to tt tisz tségv ise lőket, m ásrész t m aga is v á 
la sz to tt. Az ö n té s te c h n ik a i E gyesü letek  N em zetközi 
S zövetségének  elnöksége az 53. nem zetközi ön tőkong 
resszusig  az a lá b b i:
E ln ö k : J .  A. F e rre ir in h a  (P)

A lelnök : V örös A. (H)

A v o lt e lnök  ta n á c sa : W. S chaefers (D)
N. N. A lekszandrov  (SU),
F. S igu t (A),

A tag eg y esü le tek  k épv ise lő i: A- C. A lves (B R ),
N. G ran d p ie rre  (F),
G. N. Booth (USA),

P é n z tá ro s : W . A. M ate jk a  (CH),
F ő ti tk á r :  J . G ers te r  (CH),

Üzemlátogatások

A  delegáció  ta g ja in a k  lehető sége  vo lt M elbourne- 
ben  és k ö rn y ék én  több  ö n tö d é t is m eg tek in ten i.
Ford Casting Plant (Geelong)

G eelong  v á ro sb a n  a  F o rd  C asting  k é t te rü le te n  h e 
lyezked ik  el, m in tegy  k é t k ilo m éte rn y ire  egym ástó l. 
Egy g y á rte lep e n  v an  a  v a sö n tv én y t és a lu m ín iu m m al 
gyengén  ö tv ö zö tt k o k illá t g y á rtó  üzem , am ely e t a  
B irm id  A u to  C astings é p í te t t  1957-ben, és 1972-bçn 
le tt  a  F o rd  M ű v ek  tu d a jd o n a .

A z ö n tö d éb en  m in tegy  500-an dolgoznak, ebbő l 300 
fiz ika i. Évi te rm e lé sü k  26,5 ezer tonna lem ez- és 
g ö m bgrafito s  vasön tvény . A z ön töde fő p ro filja  a 
4—6 h en g e res  m oto rokhoz szükséges vasö n tv én y ek  
g y ártá sa .

Az ö n tö d é t 1972-től k o rsze rű s ítik , 1985-ig 36 m illió  
d o llá r t  in v e sz tá lta k  be. 1978-ban indukciós o lvasz 
tá s ra  té r te k  át. 1982—83-ban  az Iso -C u re -e ljá rá s  b e 
v ezetésével k o rsz e rű s íte tté k  a  m agkészítő  ü zem üke t. 
1984-ben h e ly ez ték  üzem be a  G eorg F ischer a ir  im - 
p a c t- re n d sz e rű  te lje sen  au to m atizá lt, p n eu m atik u s  
v ezérlé sű  sa jto lá ssa l üzem elő form ázósorá t, am ely n ek  
te lje s ítm é n y e : 115 fo rm a /h , szek rénym ére te  1150X 
850X250/300 m m . A z ö n tö d éb en  ezenkívül k é t  rá z v a  
sa jto ló  gépso r is m űköd ik . M indhárom  ren d sz e rt te l 
je sen  au to m atik u s  h o m okm ű szo lgálja  ki.

A  m agkész ítő  ü zem ben  vízüveges, ho t-box , cold- 
b o x -m ag o k a t gyártan ak - A  v ízüveges és h o t-b o x -m a- 
g o k a t O sb o rn e-ren d sze rű , kétállom ásos gépen, a  co ld - 
b o x -m ag o k a t ja p á n  g y á rtm á n y ú  (N aniw a) m aglövő  
gép en  g y á rtják . M inden  g ép  s a já t  h o m okkeverővei 
v a n  e llá tv a .

A z o lvasz tóm űben  ö f 13,6 tonnás tégely es in d u k c i 
ós k em encében  o lv a sz tan ak , a  h ő n ta r tá s ra  k é t 36 
to n n á s  c sa to rn ás  indukc ió s  kem ence szolgál. A la p 
an y a g k én t s a já t  h u lla d ék o t és b á lázo tt acé lh u llad ék o t 
h a szn á ln ak . Az ö n tö d é re  a  ren d , tisztaság , feg y e lm e 
z e tt  m u n k a  je llem ző.

Amcast Foundry (Ballarat)
A hagyom ányos ö n tö d e  fő  p ro filjá t a  kü lönböző  

m é re tű , lem ez- és g ö m b g rafito s  a rm a tú raö n tv é n y ek  
képezik . N ap i te rm e lé se  10—14 t, a  lé tszám  110 fő.

A  fo rm ázás k é t fo rm ázóberendezésse l tö r té n ik ; egy 
v ízsz in tes  osz tású , szek rén y  n é lk ü li (600X450X200 
m m ) és egy rá z v a  p rése lő  so rra l.

A  m agkész ítő  üzem ben  egy karu sszé lren d sze rű , 
v ízüveges m agkész ítő  berendezés, v a la m in t h á ro m  
m eleg  m agszek rényes gép  m űködik . A vas o lv a sz tá 
s á ra  k é t 6 tonnás, In d u k to th e rm -g y á rtm án y ú  h á ló za ti 
f rek v en c iás  indukc ió s k em en ce  szolgál. A g ö m b g ra fi 

tos vasöntvények  k eze lése  inm o ld -e ljá rássa l tö r té 
n ik .

Az üzem  nem  ta r to z ik  a  korszerű  ön tödékhez , m é 
g is valam enny i te rü le té n  m agas fokú a  m ű szereze tt 
ség.

A General Motors Holden öntödéje (Melbourne)
Az öntödei k o m p lex u m  hosszú u ta t te t t  m eg, m ió 

t a  az  első öntöde 1948-ban elkezdte a  m o to rg y á rtá s 
hoz használatos s z ü rk e v a s  öntvények  g y á rtá sá t.

A  m agokat h o t-b o x -e ljá rá ssa l készítik . A  m agké 
sz ítő  üzem  te lje sen  au to m atik u s  hom okkeverővei 
rendelkezik . A h o m o k k e v e rék  bekerü l a  11, te ljesen  
au to m atik u s m aglövő gépbe . Négy v ízsz in tes szárító- 
u tánkezelő  kem ence egész íti k i a  m ag k ész íté st (a kö 
té s  befejezése és a  m e leg  fekecselés é rdekében ). A 
hen g erfe j és a fo rg a tty ú h á z  m ag ja it ro b o to k  fekecse- 
lik  bem ártássa l.

A  k é t transzfer típ u sú , nagynyom ású, rá z v a  fo rm á 
zógép 240—240 n y e rs  hom okfo rm át g y á r t  ó rán k é n t 
(700X900X350/350 m m ). A  visszatérő  h o m oko t f lu id 

ágyon  hűtik , m a jd  W este rn -b en to n ito t és szén p o rt a d 
n ak  hozzá. F ü g gökonvejo r viszi az ön tv én y ek e t a 
tisztítóüzem be.

A  form ázógépek, a  hom ok-előkészítő  m ű  és ö n t 
vényszállító  k o n v ejo r üzem ét szám ítógép  irán y ítja . 
Ez tá ro lja  a  gépek  és k o nvejo rok  -te ljesítm ényadata 
it, és segítséget n y ú j t  a  k a rb a n ta r tó  p ro g ram o k  k i 
dolgozásában.

Az olvasztóm űben a  betétanyagokbó l 4000 kg-os 
ad ag o k at á llíta n ak  össze és a  ké t a lag ú tren d sze rű , 
gáztüzelésű  előm eleg ítő  egyikébe ju tta tjá k , aho l a  b e 
té te t  500°C-ra m e leg ítik  elő. Az e lő m eleg íte tt adago 
k a t  szám ítógéppel v ez é re lt, au to m atik u s adagoló 
ren d sze rre l ju t ta t já k  a  négy  33 tonnás, h á ló za ti f re k 
venciás tégelyes in d u k c ió s  kem ence egyikébe. H árom  
kem ence m űköd ik  eg y sze rre . A  k em en cék e t szilika 
tűzálló  anyaggal b é le lik , a  bélést 3500—4000 t  u tán  
cserélik . Az ö n tö ttv asm in ő ség ek  a  következők : le, 
mez-, á tm eneti és göm bgrafitos , v a la m in t speciális 
ön tö ttvas. Az á tlag o s  vasigény  n ap o n ta  350 t. A  g y ár 
tásközi e llenőrzést te rm ik u s  analíz isse l és spek trog 
rá ffa l végzik.

Az ön tvényeke t k o n v e jo r  ju t ta t ja  az  au to m atik u s 
köszörűgéphez, m a jd  a  szem csés tisz tító fü lkébe . Az 
ön tvényeke t ez u tá n  függőpályán  az e lek tro sz ta tik u s  
festőberendezésbe s z á ll í t já k  ahol m eleg ítésse l rögzí 
t ik  a  festéket.

Az ön tvényellenő rző  egységek az au to m atik u s  ke- 
im énységm érést, a  szövetv izsgálato t és a  m echan ikai 
v izsgálato t végzik, szám ítógépes m ére te llenő rzésse l és 
rö n tg en rad io g rá fia i fe lvé te lekke l k iegészítve.

A gyár az u tó b b i évek b en  k ife jle sz te tte  te ljes m i 
nőségbiztosító  p ro g ra m já t.  S ta tisz tika i elem zést v é 
geznek, hogy f e l tá r já k  a  prob lém ákat, e llenőrizzék  a 
fo lyam atokat, és o ly a n  ada tb áz is t te rem tsen ek , am ely 
a  változások sz ám á n ak  csökkentésével fo lyam atos 
m inőség jav ítást e redm ényez.

DEMAC Products PJL
Az 1956-ban a la p íto tt  v á lla la t kezd e tb en  szürkevas 

ön tvény t g y árto tt. A  je len leg i 2500—3000 t/év  te rm e 
lés 65% -a g ö m b g ra fito s  öntö ttvas. A  fog la lkozta to t 
ta k  szám a 60. E lő n ag y o lt és készre m u n k á lt ön tv é 
nyeket is sz á llítan a k . A z öntvények  töm ege 0,5—300 
kg között mozog, fe lh aszn á lási te rü le tü k : a  sz ivaty- 
ty ú - és szere lv én y g y ártá s , au tó ipar, gépgyártás.

Az olvasztás h idegsze les kupolóban , a  fo rm ázás 
zöm ében rázó -p rése lő  fé lau to m ata  gépeken , 650X450 
m m -es szek rényben  tö rtén ik . A nagyobb  ön tvények  
fo rm áit v ízüv eg -szén sav as e ljá rássa l á l l í t já k  elő.

M agkészítő g ép ü k  nincs. A v ásá ro lt m agok  k ö tő 
anyaga olaj és m ű g y a n ta . Házon k ív ü l tö rtén ik  az 
ön tvények  h ő kezelése  is. A göm bgrafitos v asön tvé 
nyek  többségét ö n tö tt  á llapo tban  szá llítják .

Commonwealth Aircraft Co., Ltd.
A rep ü lőgépgyártó  ip a r  ezen v á l la la tá t 1936-ban 

a lap íto tták , m a  1800 speciá lis  képzettségű  a lk a lm azo tt-
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ja  van . Az alábbi részegységei v an n ak : öntöde, gép 
m űhely , m otor jav ító  és -tesz te lő , vákuum techno lóg ia , 
m inőségellenőrzés. A v á l la la t  a  hazai és az U SA -beli 
repü lő g ép ip arn ak  szá llít a lk a trészek e t.

Ö ntödéje , am elyben a  legkülönbözőbb könnyű- és 
nehézfém ötvözetből k ész íten ek  ön tvényeket, nem  je 
lentős. B ár nagyon sok fé le  a lk a tré sz t ön téssel á l l í ta 
nak  elő, ezek m ind kis so rozatok , vagy  még in k áb b  
egyedi term ékek . Az ö n tö d é re  sokka l inkább  a  m a 
n u fa k tú ra  jelző illik. Az ö n tvények  m indegy ikét igen 
szigorú  m inőség-ellenőrzésnek  v e tik  alá, és csak a 
m inden  tek in te tben  h ib á t la n t  h a szn á lják  fel.

M eglepő volt, hogy az a lum ín ium ön tödében  — az 
igen m agas minőségi köve te lm én y ek n ek  ellenére  — 
a fém e t ön töttvas tég e ly b en  o lvaszto tták . Nem fé l 
tek  a  tégely  esetleges o ldódásábó l szárm azó  vasszeny- 
nyeződéstől, m ivel az o lv a sz tás t igen nagy sebesség 
gel végezték , és a fém e t — m iu tán  elérte  a kellő 
h ő m érsék le te t — azonnal k iö n tö tték . Az elm élet gy a 
ko rla ti m egvalósítását lá th a t tu k , am ik o r a  fém fürdő  
fe lü le té t az oxidálódástól védő  só ré teget m egsérü lése 
p illan a táb a n  (pl. u tánadago lásko r) azonnal m eg ú jí 
to tták . H om okform ába ö n té sk o r  a beöm lőrendszerbe 
k eram ik u s  szűrőket tesznek .

REPCO Engine Parts (Maidstone)
A v á lla la t, am ely n a p ja in k ra  az egész v ilág ra  k i 

te rjedő  hálózato t hozott lé tre , alig  több  m in t ö tven  
éves g y á rtá s i tap asz ta la tta l rende lkez ik . Főleg szem ély- 
és te h e rau tó m o to r-a lk a tré szek e t gyárt, és olyan n e 
ves cégeknek  szállít, m in t  a  G en era l M otors H oldens, 
a  F ord , a  M itsubishi, a N issan  és a  Toyota. E cé 
geknek a  világ m inden  részébe , több  m in t száz o r 
szágba szá llítan ak  m o to ra lk a tré szek e t.

D elegációnk a  h a ta lm as v á lla la t m aidstone-i n a 
gyon k o rsze rű  d u g a tty ú ö n tö d é jé t te k in th e tte  meg. 
Bár a  v á lla la t több m in t 300-féle d u g a tty ú t g y á rt 
(köztük kom presszorokhoz, fű ny írókhoz is), a m eg 
te k in te tt öntödében csupán  n é h á n v típ u sn ak  a g y á r 
tása  fo ly t. Leginkább az a lá b b i ö tvözeteket haszn á l 
ják : R ÉS—A 513 (9,5% sz ilíc iu m ta rta lm ú , n ik k e lm en 
tes ö tvözet), RÉS—A 504 (12% sz ilíc iu m ta rta lm ú  eu- 
tek tik u s ö tvözet m ax. 1,3% n ik k e lta rta lo m m al).

A u sz trá lia  közism erten  gazdag  b aux itvagyonnal 
rendelkezik , am elyet a  v iszony lag  olcsó elek trom os 
á ra m m al igen gazdaságosan do lgozhatnak  fel a lu m í 
n ium m á. A z olcsó a lu m ín iu m b ó l korszerű  kokillázó- 
au to m aták k a l és robo tokkal ön tö tt, egyenletesen  jó 
m inőségű d u gattyúkkal á rb a n  a  v ilág  összes p iacán  
versenyképesek  tudnak  lenn i.

A kok illázóau tom aták  zöm e — am ely k e t főleg sze 
m élygépkocsik  duga tty ú in ak  ö n té sé re  haszn á ln ak  — 
az olasz F a ta lum in ium  cég g y ártm ánya. A hőnitartó 
kem ence m ellé  te lep íte tt fém adago ló  négy kokillázó- 
gépet szo lgál ki, m indegy ikkel k é t-k é t d u g a tty ú t ön 
tenek. A beöntőnyílás, a m e ly  tá p fe jk é n t is szolgál, a  
dugattyú  fenékrészének  k é t o ld a lán  van  elhelyezve, 
vagyis a  d u g a tty ú t k özve tlenü l ön tik . A d u g a tty ú k a t 
m an ip u lá to ro k  veszik k i a  kokillából, in v a rb e té tes  
d u g attyúk  öntésekor u g y an csak  robotok  helyezik  be 
az in v a rlem ezek e t a  csapszeg fu ra tok  köré. E dugaty - 
tyúk  ö n té se  te ljesen au to m atizá lt, csupán  felügyelő 
szem élyzetre van  szükség. A  fe lso ro lt d u g a ttyúö tvö 
zeteik m indegy iké t stro n c iu m m al nem esítik , ese ten 
k én t ez t titán -d ibo ridos szem csefinom ítássa l kom bi
nálják .

K ülönös figyelem m el ta n u lm á n y o z tu k  a  d ízelm oto 
rok  d u g a tty ú in ak , közöttük az  ún- hordozógyűrűs d u 
g a tty ú k n ak  az öntését (2. ábra). Ez u tóbb i típust, a n 
n ak  e llenére , hogy közel tíz  év e  kezd ték  a  g yártásá t, 
nem  s ik e rü lt  a  fe lhaszná lókka l m egkedvelte tn i. B ár 
ön tésük  közel sincs olyan m é rté k b e n  au tom atizá lva, 
m in t a  szem élygépkocsik d u g a tty ú ié , a g y ű rű tisz títá 
si, a lfin á lá si, fém kezelési, ön téstechno lóg ia i stb . m ű 
veletek m egism erésével szám os ö tle tte l le ttü n k  gaz 
dagabbak.

K öszönetét m ondunk az A u sz trá liá b an  élő Takács 
Benedek h o n fitá rsu n k n ak  —  ak i többek  között a  
REPCO cégiét is segíti ta n ácsa iv a l —, hogy a h ivatalos 
p rog ram ban  nem  szereplő ü ze m lá to g a tá s t m egszer-

2. ábra. A  REPCO cég n é l ön tö tt h o rdo zógyűrűs d ize ld u g a tty ú k

vezte, v a lam in t Paul S. Ryan igazga tónak  és m u n k a 
tá rsa in ak  az ö n ze tlen  segítségért, a  k é rd é se in k re  
ad o tt őszinte v á laszo k ért.

1. Graham, A. L. — Pedicini, L. J. (USA) : A szám ítógép  
gyakorla ti a lk a lm a z á sa  a hom okvizsgáló  ren d szer 
tervezéséhez

A legkorszerűbb  ön tödék  egy ré szén ek  igen  nagy 
problém ái v a n n a k  a  hom okkal. E zek az  ön tödék  
gyak ran  olyan h o m o k ren d szerre l do lgoznak , am ely 
igen rideg, és r e n d k ív ü l érzékeny a  n e d v e ssé g ta r ta 
lom  ingadozására . M egvizsgálták az USA tö b b  m in t 
70 vasöntödéi hom okrendszeré t, és az  e red m én y ek e t 
szám ítógéppel é r té k e lté k . A p rogram  k i te r je d t  a  h a 
gyom ányos v iz sg á la to k ra , a  n edves-húzósz ilá rd ság ra , 
a  SILICA  P R O G R A M  m éréssorozatra , a  m orzso lé- 
konyság v iz sg á la tá ra , v a lam in t a levegőn s z á r íto tt  és 
a  m osott hom ok finom ság i szám ának  a  k ü lö n b ség é 
re. M egállap íto tták , hogy az U SA -ban h a sz n á lt ho 
m okok nedves-húzósz ilá rd sága  kisebb, m in t  az  E u ró 
p áb an  h aszn á ltak é  és  sokkal kisebb, m in t am ily e n  a 
labo ra tó rium i k e v e ré k e k  a lap ján  v á rh a tó  len n e . Ez a 
v izsgálat nagyon é rzék en y  a szennyeződésekre, s  igen 
alkalm as a  b en to n ita d ag o lá s  egyenletességének az e l 
lenőrzésére. A szám ítógépes elemzés a la p já n  m eg le 
h e te tt  határozn i a z o k a t a  tu la jd o n ság o k at és fe lté te 
leket,' am elyek a  fo rm ázókeveréke t rid eg g é  teszik . Is 
m ere tes, hogy azok  a  hom okok, am elyeknek  tö m ö rít-  
hetősége kicsi, r id eg ek , és hajlam osak  a  p a tk á n y fa 
ro k  képződésére és a z  elm osásra. A v asö n tö d é i ho 
m oknak  nem  'kell tú l  tisztának , tú l n agy  k v a rc ta r -  
ta lm ú n ak  lennie. A  hom okrendszer v íz ig én y én ek  nem  
szabad  tú l k ic sinek  lenn ie .

2. Strizik, M. P. (A) : S tra tég ia i vezetés az ön tö d ék b en

A  stra tég ia i v ez e tésn ek  figyelem be k e ll venn ie , 
hogy az öntöde szá llító  cég, és hogy ez az  ip a rá g  r e 
cesszióban van . A  s tra té g ia  sú ly p o n tjá t a  k a p a c itá s 
hoz igazodó te rm e lé s i p rog ram ra , a fe lh a szn á ló k  igé 
nye in ek  figyelem bevéte léve l k ia lak íto tt g y á rtá s te c h n o 
lóg iára , továbbá a  k iv á ló  m inőségre, a  m eg ren d e lő v e l 
va ló  — átlagon fe lü li — k ap c so la tta rtá sra  és  a  k is  t e r 
m elési kö ltségre k e l l  helyezni. A b e m u ta to tt m odell 
vázo lta  a fo lyam at irán y e lv e it, és a szükséges eszkö 
zöket.

3. Tordoff, W. L. (USA) : Fejlődés a  m ag k ész íté sb en  
és az ön téstechno lóg iában

Az 50-es évek tő l k ezd v e  az öntödékben  ú j g y a n ta 
rendszerek  és m ag k ész ítő  e ljá rások  te r je d te k  el, am e 
lyek  m agukba fo g la ltá k  a  cold-box- és a  h o t-b o x  el-
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já rá so k a t, v a lam in t a szo b ah ő m érsék le ten  gáz h a tá sá . 
r a  kö tő  ren d szerek e t. A z u tó b b iak  közé ta rto z ik  az 
ú j m ódszer, am elye t tö b b n y ire  F R C -e ljá rá sn ak  (Free 
R ad ical C u re  — szabad  gyökös kem ény ítés) nevez 
nek . E n n e k  az e ljá rá sn a k , am elye t 1982-ben vezettek  
be, a  hagyom ányos e ljá ráso k h o z  v iszo n y ítv a  a követ 
kező e lőnyei v an n a k : jobb  ü rílhe tő ség , nagyobb pon 
tosság. csökken  vagy  m egszűn ik  a  sz ü rk ev as ö n tv é 
n yek  eressége, jobb  hőállóság , a  leg több  hom okhoz 
h aszn á lh a tó , b e leé rtv e  a  kü lönleges h o m okoka t is, és 
a hom ok reg en erá lh a tó . A k ö tő an y ag ren d szer áll egy 
te líte tle n  v in il-u re tán  oligom erből, am ely  kettős kö 
té s t ta rta lm a z , egy szerves perox idbó l, am ely  előse 
g íti a  p o lim er izációt, az  adhézió t fokozó sz ilánból és 
a  k ö té s t lé trehozó  gázból, am ely  n iro g én n e l h íg íto tt 
k én -d iox id .

4. S v e n s s o n ,  1. L ■ (S): A  szén -d iox idda l k ö tö tt vízüveg 
vegyi és m ech an ik a i tu la jd o n ság a i

A v ízüveg  fo rm ázó k ev erék  k ö tésén ek  és m echan ikai 
tu la jd o n sá g a in a k  o p tim álásáh o z  ism ern i kell a vég 
bem enő  vegyi reak c ió k a t. S zám ítá so k k a l m eghatá roz 
h a tó  a  kovasav  elosz lása  a k ö tő an y ag b an  a  szén-di- 
ox id  n y o m á sán a k  és k o n c e n trác ió já n ak  függvényében. 
Egy l i te r  k ö tő ío ly ad ék b an  m in tegy  1— 2 m ól C 0 2 o ld 
h a tó  an é lk ü l, hogy a  n á tr iu m -k a rb o n á t képződnék. N a 
gyobb C 0 2-k o n cen trác ió n á l vagy  e lá ra sz tá s  u tá n i szá 
r í tá sk o r  a  N a- és C 0 2-k o n cen trác ió  nő, és k a rb o n á 
to k  v á ln a k  ki. E zekben  a  v iszony lag  nagy k o n cen t 
rá c ió jú  o lda to k b an  sok  n á tr iu m -k a rb o n á tn a k  ke.ll 
képződn ie , m ie lő tt a  ko v asav  tö k é le tesen  k ivá lna . A 
v ízüveg  kö tése  a  C 0 2 p arc iá lis  n y o m ásán ak  v á lto z ta 
tá sá v a l szabályozható , e zá lta l az e lá ra sz tá s  e llenő riz 
hető , és e lk erü lhető  a  tú lkem ény ítés. H a a  S i0 2/N a20  
m ólv iszony  2,2—2,7, a  v iszkózus tu la jd o n ság o k  közel 
azonosak . C ukor h o zzáad ásáv a l nő  a  fo lyási sebes 
ség, kü lönösen  a  k is m ólv iszonyú vízüvegé.

5. V e n k o b a  Rao, T. S.  — R o sh a n ,  H. M. (IND) :

A nagynyom ású  fo rm á zá s  körfo rgó  hom okkeveréké- 
n é k  tu la jd o n ság a i n ag y  h ő m érsék le ten  — új v izsgá 
la ti m ódszer

M á r k o ráb b an  m e g á lla p íto ttá k  a  fo rm a  tág u lásá 
ból e redő  és a  fo rm ázóhom ok nagy  hőm érsék le ten  ta 
n ú s íto tt  .tu la jdonságai közti összefüggéseket. A n agy 
ny o m ású  fo rm ázássa l k é sz íte tt fo rm á k  m ég h a jlam o 
sa b b ak  a  tágu lásbó l eredő  h ib á k ra , m in t  p l. a  pecse 
nye, a  p a tk án y fa ro k . K ido lgoztak  egy v izsgálati m ód 
szert, am ellye l n em csak  a  m eleg-nyom ószilárdság , 
a  lin e á r is  hő tág u lás , a  defo rm áció  és a  tágu lási erő  
h a tá ro z h a tó  m eg n ag y  h ő m érsék le ten , han em  a  hp - 
m o k  tu la jd o n ság a i a  fe lh ev íté sk o r fo lyam atosan  rö g 
z íth e tő k , és g ra f ik u sa n  m eg je len íthe tők - A berendezés 
po n to s és rep ro d u k á lh a tó  e red m én y ek e t szo lgálta t, 
am ely ek  a  g y ak o rla tb an  h asznosítha tók .

6. D esa i ,  K .  N. (IN D ): A H -e ljá rá s  beöm lő rendszeré 
n e k  sz im u lá lása

A z 1979-ben is m e r te te t t  H -e ljá rá ssa l (vízszintes, s z a 
b á lyozo tt öntés) je len tő sen  (85—90% -ra) növelhető  a 
k ih o za ta l, és ezá lta l anyag  és en e rg ia  ta k a r íth a tó  m eg . 
Az e ljá rá s  lényege, hogy az egym ás m e lle tt rak á sb an  
levő  fo rm á k a t fe lü lrő l, egy közös elosztóból ö n tik  le, 
am e ly  eg y ú tta l tá p fe jk é n t is szolgál. A beöm lő rend 
s z e r t p lex iüvegbő l k észü lt m o d e lle l v izsgálták . E llen 
té tb e n  a közönséges b eöm lő rendszerre l, am elye t az 
ö n tés  a la t t  te le  k e l l  ta rta n i, i t t  a  rendszer n y ito tt. A 
beöm lő rendszer n ég y  részének  (álló  beöm lő, elosztó, 
táp lálócsésze , m egvágás) k eresz tm etsze ti a rá n y á t ke ll 
figyelem be v en n i. K ísé rle tek k e l m eg h a tá ro z ták  a 
fém  á ra m lá sá n a k  p a ra m é te re it, am elyek  seg ítségével 
a  g y ak o rla tb an  a  beöm lő rendszer k ia lak ítha tó .

7. S im m o n s ,  W .  (GB) : A  fo lyékony  fém  szűrése  a 
te rm elékenység , a  k ihozata l, a  m inőség  és a  tu la jd o n 
ságok  ja v ítá sá ra

A vas- és fém ö n tésze tb en  ,a k e ram ik u s  szű rők  ú j 
lehető séget k ín á ln a k . Ezek a szű rő k  igen h a té k o 
n y ak , a  legkisebb  nem fém es zá rv án y o k a t is össze 

g y ű jt ik , m iá l ta l  az  ö n tv é n y e k  m inősége , a  k ih o z a ta l  
és  a  te rm e lé k e n y sé g  nő , ja v u ln a k  az ö n tv é n y  m e c h a 
n ik a i  tu la jd o n s á g a i,  c sö k k e n th e tő  a  fo rg á c s o lá s i  r á h a 
g y ás, és nő  a  sz e rsz á m  é le t ta r ta m a . A  k e r á m ia s z ű 
r ő k  a lk a lm a z á s a  v is z o n y la g  k is  k ö ltsé g g e l j á r ,  e lső 
s o rb a n  a  m in ta k é s z le te t  k e ll m ó d o s ítan i.

8. Skozylas, R. (P L ) : A  c ik lik u sa n  h a s z n á l t  k o k il la  
te r m ik u s  k i f á r a d á s á n a k  szám ító g ép es  m o d e l le z é s e

A z e lő a d á s  e lső  ré s z e  egy m a te m a t ik a i m o d e l l t  m u 
t a to t t  be, a m e ly  a  v ég es  d if fe re n c iá k  m ó d s z e ré v e l  a 
h ő á ta d á s  fo ly a m a ta i t  sz im u lá lja . E gy ö n tö t tv a s  lap  
ö n té s é n e k  p é ld á já n  ö ss z e h a so n líto ttá k  a  s z á m í t o t t  és 
a  m é r t  e re d m é n y e k e t-  A  m á so d ik  ré s z  a  te r m ik u s  
fe sz ü lts é g e k  s z á m ítá s á v a l  fo g la lk o zo tt, a  k o k il lá t  
Prandtl-iéle te s tn e k  te k in tv e . A  h a r m a d ik  r é s z b e n  a 
k é p lé k e n y  a la k v á lto z á s  je llem ző i a la p já n  m e g h a tá r o z 
t á k  a  k o k illa  te r m ik u s  k if á ra d á s á t ,  e h h e z  s e g íts é g ü l 
v e t té k  a  Manson—Coffin-egyenletet. A k o k i l l a  k e z e 
lé sé n e k  a lá b b i  p a ra m é te r e i t  v iz sg á ltá k : a  k o k i l l a  fe l 
fo g ása , ö n té s i h ő m é rsé k le t, az  ö n tv é n y  ta r tó z k o d á s i  
id e je  a  k o k il lá b a n , c ik lu s id ő , a  k o k illa  f a lv a s ta g s á g a ,  
to v á b b á  az  e lő m e le g íté s  é s  a  h ű té s  m é r té k e .

9. Chang-Hee Lim — Hyung-Yong Ra (R O K ) : A  g ra 
f i t  b e o lv a d á s á n a k  m o rfo ló g iá ja  az  ö n tö t tv a s b a n

Számos publikáció foglalkozott már az öntöttvas 
dermedésével és a gömbgrafit növekedésével, de ke
vés közlemény jelent meg az öntöttvas olvadásának 
morfológiájáról, és még alig ismert, milyen hatása 
van a gömbgrafit körül elhelyezkedő ausztenitburok- 
n.ak. A  szilíciumtartalmú fehér öntöttvas olvadása az 
ausztenit és a temperszén közti rétegben indul meg 
(a temperszén a vas-karbidból válik ki a felhevítés
kor). A lemezgrafitos öntöttvas olvadása az eutekti- 
kus cellák határán kezdődik, ahol a kis olvadáspon
tú elemek dúsulnak. A  habgrafit oldódása nehezen 
megy végbe. A  kis foszfortartalmú gömbgrafitos ön
töttvas olvadása az ausztenitburok külső részén in
dul meg, ahol a szilícium kondenzálódott. Ebben az 
esetben az ausztenitburok szemcsehatárának kevés 
szerepe van. A  mintegy 0,3% foszfortartalmú gömb
grafitos öntöttvas lassú felhevítési sebesség esetén a 
gömbgrafit és az ausztenitburok között kezd olvadni. 
E z úgy magyarázható, hogy a sztédit az ausztenit 
szemcsehatárain elmozdul a gömbgrafit és az auszte
nitburok közti réteg felé.
10. Schaefers, W. — Krüger, J. — Steinhäuser, Th. 
(D) : G á z ta la n ítá s  ré sz leg es  v á k u u m m a l —  ú j  e ljá 
r á s  az  a lu m ín iu m o lv a d é k o k  t i s z t í tá s á ra

A z a lu m ín iu m ö n tv é n y e k  g y a k o ri h ib á j a  a  h id ro g é n 
b ő l e re d ő  p o ro z itá s . E d d ig  az  ö n tö d é k  fő le g  h á ro m  e l 
j á r á s t  h a s z n á l ta k .  A  k ló rg á z z a l és k ló r t  le a d ó  a n y a 
g o k k a l v a ló  t is z t í tá s  ig en  h a té k o n y , d e  a  k ló r  m é r 
gező  h a tá s ú , és  az  ö tvözök  leég n e k . A z  i n e r t  gázzal 
v a ló  k eze lé s  e re d m é n y e  e rő sen  fü g g  a  g á z  b e v e z e té 
s é n e k  m ó d já tó l .  A  v á k u u m o z á s  c sa k  a k k o r  ha tásos, 
h a  u tá n a  ö b lí tő g á z t v e z e tü n k  be. A z ú jo n n a n  k ife j 
le s z te tt e l j á r á s  lén y eg e , hogy  a  p o r ó z u s  tégely t, 
a m e ly b e n  a z  a lu m ín iu m o lv a d é k  v a n , v á k u u m  alá 
h e ly ez ik . A  p ó ru s o k o n  g áz  h a to l a  f é m b e , a m e ly  a p 
ró  b u b o ré k o k  fo r m á já b a n  a  fe ls z ín re  e m e lk e d ik . A 
g á z b u b o ré k o k  á tm é rő je  k e re k e n  0,5 mm, a  fe lú szásu k  
seb esség e  m in te g y  3 cm /s. A z ö b lí tő g á z  le v e g ő  vagy 
a  k e m e n c e  fü s tg á z a . A z üzem i v iz s g á la to k  ta n ú ság a  
s z e r in t  10 p e rc e s  keze lés u tá n  az  o x id ré s z e c s k é k  a 
fe ls z ín re  ú s z ta k , a  P o ro te c -p ró b á b a n  h id r o g é n ta r ta l 
m a t  n e m  le h e te t t  ész le ln i, és iaz ö tv ö z e t  m e c h a n ik a i 
tu la jd o n s á g a i ja v u l ta k .  Egy k o k il la ö n tö d é b e n  több 
m in t egy  é v e  ezze l a  m ó d sz e rre l g á z ta la n í t a n a k ,  és 
ed d ig  tö b b  m in t  80 000 k iv á ló  m in ő s é g ű  h e n g e rfe je t 
g y á r to tta k .

11. Sofroni, L. —  Habibullah, P. —  C olo las, S. — Ri- 
posan, I. — Bratu, C. (RO) : A z ö n tv é n y e k  fe lü le ti 
m in ő sé g é n e k  ja v í tá s a  az  ö n té s  k ö z b e n  a  fo rm áb an  
e lő á l l í to t t  v á k u u m  seg ítség év e l

N e m c sa k  a  k ö tő a n y a g  n é lk ü li f o r m á k  (V -eljá rás), 
h a n e m  a  h a g y o m á n y o s , k ö tő a n y a g o t ta r ta lm a z ó  for-
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m á k  is v ák u u m  a lá  h e ly e z h e tő k , s ezzel je l e n tő s e n  
ja v íth a tó  az ö n tv é n y e k  f e lü le t i  m inősége. A z e lő a d á s  
.a szerzők á lta l az  e lm ú l t  é v ek b en  s z a b a d a lm a z ta to t t  
e ljá rá so k a t is m e r te t te .  V á k u u m  segítségével a  f o r m a  
v ag y  m ag fe lü le té n  ö tv ö z ő a n y a g o k  rö g z íth e tő k , e z á l 
t a l  fe lü le ti ö tvözés le h e ts é g e s .  Ö n tö ttvas v a g y  a c é l 
szem csékkel h e ly i h ű t é s  h o z h a tó  létre, a m e ly  a  h ő -  
halm ozódási h e ly e k e n  m eg ak a d á ly o z z a  a  s z ív ó d á s i  
ü reg ek  k ia la k u lá sá t. Z á r t ,  hősz ige te lő  vagy  e x o te r m  
tá p fe je k  a la k í th a tó k  k i ,  a z  in m o ld -e ljá rás r e a k c i ó 
k a m rá já b a n  lé t r e h o z o t t  h ő sz ig e te lő  vagy e x o te r m  r é 
tegge l pedig ja v í th a tó  a  k e z e lé s  hatásfoka- A  f o r m á k  
és m agok v á k u u m  a lá  h e ly e z é s é v e l m e g a k a d á ly o z h a tó , 
hogy  a fém  és a  f o r m a  k ö lc sö n h a tá sá b ó l e x o g é n  g á z 
hó lyagok  k é p z ő d je n e k . A  fo rm a ü re g  fe lü le té n e k  h ő 
m é rsék le te  a  v á k u u m  r é v é n  beáram ló  h id eg  le v e g ő  
m ia t t  20—30%j k a l  c s ö k k e n , e z á l ta l  csökken a  f o r m a -  
fa l  m ozgása és re p e d é s i  h a j l a m a .  A k o n d en zác ió s z ó 
n a  a form a b e lse je  f e lé  e lto ló d ik , n e d v e s s é g ta r ta lm a  
c sa k  10% -kal n a g y o b b , m i n t  az  egész fo rm a fa l á t l a 
gos v íz ta rta lm a .

12. Calvo, F. A. — Guilemany, J. M. — Hierro F. — 
Molleda, F. — Gomez de Salazar, J. M. (E) : A z  ö n 
tö t tv a s  á ta la k u lá s a in a k  m e ta llo g rá fiá i v iz s g á la ta  
P S T -e ljá rá ssa l

A  P S T -e ljá rá s t (P o l is h e d  S u rfa c e  T echnique) a z é r t  
fe jle sz te tté k  ki, h o g y  a  h e g e sz té sk o r lé tre jö v ő  ig e n  
g y o rs  fe lh ev ítést és  l e h ű t é s t  re p ro d u k á ljá k . A  25 ,m m  
á tm é rő jű  p ró b a d a ra b  e g y ik  o ld a lá t  m eg csiszo lják , a  
m á s ik a t pedig in e r t  g á z a tm o s z fé rá b a n  ív fé n n y e l h e 
v í t ik . A  m ik ro h ő e le m e k  á l t a l  szo lg á lta to tt j e l e k e t  
ig e n  gyors d ia g ra m író b a  v e z e t ik .  Az ív fény  e rő s s é g é 
n e k , a  p róba v a s ta g s á g á n a k ,  az  e lek tród  tá v o ls á g á 
n a k  és a  hőelem  h e ly z e té n e k  v á lto z ta tá sá v a l k ü lö n 
böző  te rm ikus c ik lu s o k  á l l í th a tó k  elő, s t a n u l m á 
n y o zh a tó k  a  sz ilá rd  á l l a p o tb a n  bekövetkező  á t l a k u lá -  
so k  és a  derm edési f o ly a m a t .  A  k a p o tt m ik ro s z ö v e te t  
p á sz tá z ó  e le k tro m ik ro s z k ó p p a l v izsgálták . A  g ö m b -  
é s  á tm e n e ti g ra f ito s  ö n tö t tv a s h o z  ú j m a ró s z e re k e t 
h a sz n á lta k . A h ő c ik lu so k  sz isz te m a tik u s  p ro g r a m o 
z á s á v a l az á ta la k u lá s o k ró l  k v a li ta t ív  és k v a n t i ta t ív  
in fo rm á c ió k  n y e rh e tő k .

13■ Jacob, S. — Richard, M. (F) : ö sszefüggések  a z  ö n 
t ö t t  a lu m ín iu m ö tv ö z e te k  s z ö v e te  és  tu la jd o n ság a i k ö 
z ö t t

A  szövete t b e fo ly áso ló  té n y e z ő k  négv fő c s o p o r tb a  
o sz th a tó k : 1. a sz ö v e t f i n o m s á g a  (a d e n d ritá g a k  t á 
v o lsá g a , szem csem ére t, e u te k t ik u s  szövet), 2. a  tö 
m ö rsé g  (a sű rűséggel é r té k e lh e tő ) ,  3. az  ö tvözet t i s z 
ta s á g a  (k v an tita tív  m e g h a tá r o z á s a  nehéz) és 4. a  s z e r 
k e z e t  á llap o ta  (a h ő k e z e lé s tő l fü g g ) . V izsgálták  a  s z ö 
v e t  h a tá s á t a  s z a k í tó s z i lá r d s á g ra ,  a  n yú lásra , a  fo ly á s -  
h a tá r r a ,  a  k ifá ra d á s i h a t á r r a ,  az  ü tő m u n k ára , és  a  
v il la m o s  vezetésre. A z  A lS i7 M g  ötvözet je lle m z é sé re  
a  m in ő ség i in d ex  és a  v a ló s z ín ű  fo ly ásh a tá r a  le g a l 
k a lm a sa b b . Ezek e g y m á s tó l fü g g e t le n  tényezők, a m e 
ly e k  jo bban  fü g g en ek  a z  ö tv ö z e t  fiz ika i tu la jd o n s á 
g a itó l, m in t a  s z a k í tó s z i lá rd s á g  é s  a  nyúlás.

14. Tanaka, Sh. — Sakai, К. — Nishiyama, У. —  
Ito, К. (3): A fo rm á ró l f o r m á r a  v a ló  hősugárzás h a 
t á s a  a  k eram ikus h é j f o r m á b a  ö n tö t t  ö n tvények  d e r 
m e d é s é re

A  fo rm á ró l fo rm á ra  v a ló  h ő s u g á rz á s  je len tő s h a 
t á s s a l  v a n  a h ib a m e n te s  z ó n a  tá v o lsá g á ra  és a  d e r 
m e d é s i időre. E zek re  n é z v e  a z  ö n tv é n y  m o d u lu sa  á l 
ta lá n o s a b b  érvényű  p a r a m é te r ,  m in t  a  fa lv a s ta g sá g a . 
A z  ö n tv é n y  m o d u lu sá n a k  té n y le g e s  vá lto zásá t a  f o r 
m á r ó l  fo rm á ra  v a ló  h ő s u g á r z á s  id e jé n e k  v á lto z ta tá sá 
v a l  k ö v e tték . A fe lü le t k o r r e k c ió s  tényező jét, a m e ly e t 
a  té n y le g e s  m odulus k is z á m í tá s á h o z  a lka lm az tak , a  
f o r m á r ó l  fo rm ára  v a ló  s u g á r z á s  m é r té k é re  v o n a tk o z 
t a t t á k .  A  korrekciós té n y e z ő  a  su g á rz á sn a k  k i te t t  f o r 
m á k  tény leges h ő vezető  k é p e s s é g e  és a su g á rz á s tó l 
te l je s e n  m en tes fo rm a  h ő v e z e tő  képessége v iszo n y á 
n a k  a  négyzetgyöke. É r té k e  0,30 é s  0,55 között v á l to 
z ik .

15- Mihajlov, A. M. — Voroncov, V. 1. — Sznigir, A. 
N. (SU) : A g ra f it  k ia lak u lá sa  az ö n tö ttv asb an

D ekantálásos m ó d sze rre l „n y ito tt” k ristá lyosodási 
f ro n tú  p ró b ák a t á l l í to t ta k  elő. Ezzel a  m ódszerrel, v a 
lam in t pásztázó e lek tro n m ik ro szk ó p p a l és d iffe ren 
ciális te rm oanalíz isse l v iz sgálták  a  m agnézium , cé r i 
um  és ittriu m , to v á b b á  a  lehűlési sebesség  h a tá sá t a 
g ra fit a lak já ra . O lyan  fra k to g rá f ia i m in tá k a t nyertek , 
am elyek különböző m é rték b en  göm bösödö tt g ra fito t 
ta rta lm aztak , a  lem ezestő l (rozettás g ra fit)  a  göm b 
g rafitig . M eg állap íto tták , hogy ez az á tm e n e t a gna- 
fitlem ezek  többszörös e lágazásának  a  következm é 
nye. A g rafitlem ezek  növekedése — a  zá rv án y  a lak 
já tó l függetlenü l — fő leg  a báz is lappa l párh u zam o 
san  folyik. Az a  tény , hogy  a k ristá lyosodó  g ra f it  kö 
rü l n incs au sz ten itb u ro k , nem  z á r ja  k i, hogy ia 
göm bgrafit k özve tlenü l az o lvadékból k ris tá lyosod 
hat. A további le h ű lésk o r egy ilyen  g ra fitz á rv án y  
„felépülése” az a u sz te n it  karbono ldó  képességének 
csökkenésével függ össze.

16. Masásek, I. — Zemcík, L. — Hanzl, S. (CS) : 
Ö n tö tt szerszám ok fém e k  a lak ítá sá ra  és v ág ásá ra  — 
nem  helyettesítés, h a n e m  előrelépés

Az eddigi kovácso lássa l vagy h en g erlésse l e lőállí 
to tt hideg vagy m eleg a lak ító  szerszám ok ön tö ttekke l 
való helyettesítése  igen  gazdaságos. A szerszám ok  ö n 
téssel való e lő á llítá sa  azonban  n éh a  csa ló d ást oko 
zott, éspedig a kis é le t ta r ta m  m iatt. Az e lőadás e le 
m ezte az a lak ító szerszám okkal szem ben  tám asz to tt 
követelm ényeket. V izsg á lták  ,a c sav a ra n y ák  lyukasz 
tá sához való bélyegek  é le tta r tam á t. A nagy  te lje 
sítm ényű  (350 löke t/m in ) au to m atákon  h aszn á lt, h en 
g e re lt anyagokból k é sz íte tt szerszám ok é le tta r tam a  
kb. 30 ezer ó ra, az o p tim á lis  techno lóg iáva l ö n tö tt 
szerszám ok é le tta r ta m a  en n ek  3—5-szöröse volt. Az 
előadás k ité r t a  szerszám ok  d erm edésére , a  p rim er 
szövet m o d ifik á to ro k k a l va ló  befo ly áso lására  is-

17. Ы Qingchun — Zen Songyan — Liu Chi (CN) : 
A ritkafö ld fém ek  h a tá s a  az A1—Cu ö tvözetek  d erm e 
dés közbeni m ech an ik a i tu la jd o n ság a ira  és a  sz ilá rd - 
folyékony zónára

Speciális berendezésse l v izsgálták  a  cé rium , neo- 
d ím ium , M ischm etall, la n tá n  és it t r iu m  h a tá sá t az 
A1—Cu ötvözetek d e rm ed és  közbeni m ech an ik a i tu 
la jdonságaira  és a  fo lyékony-sz ilárd  zónára . Az 
u tóbbi kváziszilárd  és kvázifo lyékony rég ió ra  osz tha 
tó. A ritkafö ld fém ek  h a tá s á ra  a kváziszo lidusz-hő- 
m érsék le t csökken, a  kváz isz ilá rd  rész  csökken, a 
kvázifolyékony rész és a  kváz isz ilá rd  zóna  sz ilá rd sá 
g a  nő. L an tán  h a tá s á ra  csökken  a  m eleg repedés hő 
m érsék le te , a  m eleg repedési hajlam . A ritk a fö ld fém ek  
o ldhatósága az a -a lu m ín iu m b a n  igen k icsi, ezé rt a  
k ristá lysodási fron ton  d ú su ln ak , nő a  szerk eze ti tú l- 
hű lés, és a  d en d ritek  finom odnak . A  d erm edésko r 
keletkező ú j fázis, am ely  r itkafö ld fém ekbő l, a lu m ín i 
um ból és rézből áll, a  'k ris tá ly h a tá ro k a t m egerősíti, 
és m egnöveli az ö tvözet m echan ikai tu la jd o n sá g a it 
kváz isz ilá rd  á llapo tban .

18. Härkki, J. — Julin, Y. (SF) : Az ö n tö ttv a s  m ódo 
s ítá sa

A m ódosítással a  g ra f i t  e loszlásá t és a la k já t,  v a la 
m in t az alapszövete t úgy  k ív á n ju k  befo lyáso ln i, hogy 
lehető leg  hom ogén m ik ro szö v e t jö jjön  lé tre . A  m ódo 
sítóanyagok  reakció i a  te rm o d in am ik a  és -k in e tik a  
seg ítségével v izsgálhatók . A  te rm o d in am ik a i szám í
tá so k  szerin t valószínű , hogy  a  m ódosításko r k e le t 
kező k ris tá lycs íra  vagy  szu lfid , vagy — h a  c irkón ium  
v agy  titán  v an  az o lv ad ék b an  — n itr id . A  h ő m ér 
sé k le t csökkenésével egyes ox idok  is s ta b illá  vá lnak , 
s így valószínű, hogy a m ódosításban  fon to s szerepe 
v a n  a  SiO i-nak. A fe lü le ti en e rg ia  f igyelem bevéte lé 
v e l m egállap ítható , hogy  az  A l20 3-cs írák  k r itik u s  su 
g a ra  kisebb. Ez a lap já n  m egérthető  az a lu m ín iu m  
szerep e  a m ódosításban. A  nagyobb csírák  gyorsabban  
felú sznak , m in t a  k icsik . A  lecsengés függ  a  m ódosí-
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tóanyag  fa jtá já tó l.  A k ísé rle tek  ta n ú sá g a  sze rin t n a 
gyon  valószínű , hogy a lem ez- és göm bgrafito s ö n 
tö ttv a s  c s írá so d ása  n itritk ép ző d ésse l in d u l meg. E zé rt 
a já n lh a tó k  a  c irkón ium -, titá n -  és a lu m in iu m ta rta l-  
m ú  m ódosítóanyagok.

19. N  a rá im o n ,  D. — Sharir ,  Y .  (IL) : R obotokkal a u 
to m a tiz á lt ö n tv én y tisz títá s

Az au to m a tik u s  ö n tvény tisz tító  ren d sz e r  egy ip a ri 
robo tbó l, sp ec iá lis  vágó- és köszö rűgépbő l és konve- 
jo rb ó l áll. A ren d sz e r  m e g tisz títja  az ön tvény t, lev ág 
ja  a  b eö m lő k e t és fe lön téseket, és leköszö rü li a  cson 
k o k a t és a  so r ják a t.

20. K e r n la n d ,  R. I. (CH) : A te rv ezési h ib á k  h ih e te t 
len  kö ltsége

Az ön tödék  te rvezéseko r e lk ö v e te tt h ib á k  sokkal 
sú lyosabbak , m in t az t a leg több  ön tödevezető  gondol
ná. M indezt az e lőadás négy p é ld án  m u ta tta  be, ezek 
E u ró p á b an  a leg u tó b b i k é t év tized b en  fo rd u ltak  elő.

21. W e b s te r ,  P. D. — Y o u n g ,  J. M ■ (G B ): B eöm lőrend 
sz e r  szám ítógéppel se g íte tt te rvezése

A beöm lő rendszer te rvezése sz em p o n tjáb ó l az ö tvö 
z e tek  k é t fő c so p o rtb a  o sz thatók : am ely ek  habosod 
n ak , s így az á ra m lá sk o r  az ö rv én y lé s t k e rü ln i kell, 
és am elyek  sa lak részecsk ék e t ra g a d h a tn a k  m agukkal, 
de ezek  a részecskék  nem  k e rü lh e tn e k  b e  a  fo rm a 
ü regbe . A rég ó ta  ism ert táb láza to k  és k ép le tek  nem  
o ld o ttá k  m eg az ö n tödék  p ro b lém áit és a m é rt ö n 
té si idők  e llen tm o n d ásb an  vo ltak . E lőször m eg k e l 
le t t  o ld an i a fo rm a tö lté s  ide jének  pon tos m érését. A 
b eöm lő rendszer és a  fo rm aü reg  g eo m e tr iá ján a k  v á l 
to z ta tá sá v a l e lv ég ze tt k ísé rle tek  a la p já n  o lyan  ism e 
re te k h e z  ju to ttak , am elyek  a szám ítás  a la p já u l szol
g á lh a tn a k . E rre  é p íte tté k  fel a  szám ítógépes p ro g ra 
m ot. A  p ro g ram  fu tá sa  közben g ra f ik u sa n  m eg je le 
n ik  a  fo rm a  ítélésé, s a  szám ítógép  k in y o m ta tja  az 
á ra m lá s i sebességeket. Egv ön tödében  ezzel a  m ód 
s z e rre l fe lü lv izsg á lták  a  g y ártá st, s egy m ásik  prog 
ra m o t k é sz íte ttek  a  beöm lőrendszer szám ítógépes 
te rvezéséhez .

22. N ie s w a a g ,  H. — D uit ,  G. A. — Z u id e m a ,  J. (NL) : 
A fe r r i te s  g ö m bgrafito s  ön tö tvas k r i t ik u s  feszültség- 
in te n z itá s i tényező je

M eg h a tá ro z ták  a  C =  3,7%, Si =  2,7%, M n =  0,17% 
ö sszeté te lű  fe r r i te s  göm bgrafitos ö n tö ttv a s  k ritik u s  
feszü ltség in ten z itá s i tényezőjét. A feszü ltség in ten z i 
tá s  R  é r té k e  0,1 és 0,8 között vá ltozo tt. M egállap íto t 
ták , hogy  a k isebb  R é rték n é l a g ö m bgrafito s  ö n tö tt 
v a s  k r i t ik u s  feszü ltség in ten z itási tén y ező je  lényege 
sen  nagyobb , m in t a  szerkezeti acélé, n ag y  R é rték  
ese tén  a  kü lönbség  k isebb . K is R é r t é k n é l  a  k ritik u s  
feszü ltség in ten z itá s i tényező  azé rt nagy, m e r t  a  göm b 
g ra f i t  fékezi a  rep ed és  te rjedésé t. Ügy tű n ik , hogy a  
d u rv a  tö rési fe lü le te n  k ív ü l az o x id ré teg  képződése 
is növeli a  repedészáródást.

23. B o rg h ig ia n i ,  E. — В elle ti .  F. (I) : Á tm en e ti grafi- 
tos k o h ásza ti v asö n tv én y ek  g y ártá sa  n y ersv asb ó l

A nagyo lvasz tóbó l csapo lt n y ersv asa t az a láb b i ösz- 
sze té te lű  ö tv ö z ése i keze lték  : Si =  48,6%, Ti =  8,84%, 
Ca =  4,05%, Mg =  5,0%, Ce =  0,34%. H a  a  k é n ta r ta 
lom  m e g h a la d ja  a 0.025%-ot, M ag-C oke-kai k én te 
le n íte tte k . A keze lést 30—60 tonnás ü s tö k b en  végez 
ték , u tá n a  n em  m ódosíto ttak , d e  h a  a sz ilíc iu m ta r ta 
lom  2% -ná l k isebb  vo lt, FeSi 75-tel n ö velték . A hő 
m é rsé k le t a  kezelés u tá n , az ön tés e lő tt m in tegy  
1320°C vo lt. 4—24 to n n á s  k o k illák a t és a v iz sg á la to k 
hoz szabványos p ró b a d a ra b o k a t ö n tö ttek . V izsgálták  
az á tm e n e ti g rafito s ö n tö ttv as  duzzadását, hősokkálló- 
ságát, h ő tág u lásá t, hővezető  képességét, ü tő m u n k á já t. 
1982 ó ta  138 különböző  m ére tű  ko k illá t g y árto ttak , 
ezek ta rtó ssá g a  30—70% -kal nagyobb vo lt, m in t  a  h a 
gyom ányos, lem ezg rafito s kokilláké.
24. T r b i z a n ,  M. — S m e r k o l ) ,  I. — K u k e c - M e z e k ,  J. 
(YU) : A fen o lg y an ta  tu la jd o n sá g a in a k  h a tá s a  a  h é j 
fo rm a  k ö té sé re

A  m ó d o s íto tt  N o rto n -m ó d sz e r re l v is z g á ltá k  a  h é j 
fo rm á z á sh o z  h a s z n á l t  f e n o l- fo rm a ld e h id -n o v o la k  g y a n 
tá k  k ö té s é t .  M e g h a tá ro z tá k  a  r e a k t iv i tá s  és  a  v iszk o 
z itá s  v á l to z á s á t  a  k ö té s  a la t t ,  az  a d a lé k o k  é s  a  k a ta 
liz á to ro k  fü g g v é n y é b e n . M iv e l az  a c é lö n tv é n y e k b e n  
a  n itro g é n  h ib á t  okoz, a  h a g y o m á n y o s  k a ta l iz á to r t  
m ó d o s íta n i k e lle tt .  A z e lő a d á s  is m e r te t te  a  k ü lö n fé le  
k a ta l iz á to ro k k a l  g y á r to t t  g y a n tá s  h o m o k  ö n té s te c h 
n o ló g ia i tu la jd o n s á g a it .

25. Southin, R. T. (AUS) : A z ö n tö d e  g y á r tá s te c h n o ló 
g iá já t  v a g y  ir á n y í tá s á t  k e ll-e  ja v í ta n i?

A z e lm ú lt  tíz  é v b e n  az  egész  v ilá g o n , a z  ip a r  m in 
d e n  te r ü le té n  a  te rm e lé k e n y sé g  n ö v e lé se  k e r ü l t  az 
e lő té rb e . A b b ó l in d u lta k  k i, h o g y  a  te rm e lé k e n y sé g  
n ö v e k e d é se  ú j  te c h n o ló g iá n  fo g  a la p u ln i.  M e g v izsg á l 
tá k  e k é t  té n y e z ő  v is z o n y á t az  ö n tő ip a rb a n . K id e rü lt, 
hogy  a  te rm e lé k e n y sé g  m é ré sé h e z  e lő szö r is  tisz tá z n i 
k e ll, h o g y  m i t  je le n t  az, és a z tá n  a z t, h o g y a n  le h e t 
m é rn i. S z á m o s  m ó d sz e r t d o lg o z ta k  k i, s ez  a la p já n  
a r r a  a  k ö v e tk e z te té s re  ju to t ta k ,  hogy  a  te r m e lé k e n y 
ség  n ö v e lé se  é rd e k é b e n  fo n to sa b b  az  ö n tö d e  h e ly es 
v eze té se , m in t  ú j  te c h n o ló g ia  b ev eze té se .

26. Andrews, К. H. — Вallagh, H. P. (A U S) : 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 a  n y e rs  fo r m á b a n , n y o 
m á s  a la t t i  tá p lá lá s s a l

A  g ö m b g ra f ito s  v a sö n tv é n y e k  d e rm e d é s e k o r  a  g ra 
f i t  k iv á lá s á t  te k in té ly e s  n y o m á s  k ís é r i, íg y  az  ö n tv é 
n y e k  n a g y o n  h a jla m o s a k  a  m á so d la g o s  z su g o ro d á s 
b ó l e red ő  h ib á k r a .  Ez a  h ib a  m in im á lis r a  c s ö k k e n t 
h e tő  m e g fe le lő  m e re v sé g ű  fo rm á v a l .  A  n y o m á s sa l se 
g í te t t  tá p lá lá s  re n d s z e re  a  m o d u lu s  a la p já n  k is z á m ít 
h a tó . E z a  tá p lá lá s i  m ó d sz e r n e m c s a k  a  h ib á k  c sö k 
k e n é sé t e re d m é n y e z i, h a n e m  a  k ih o z a ta l t  is  ja v í t ja .

27- Horváth L. — Sándor J. (H) : V a sb e té te s  a lu m ín i 
u m ö n tv é n y e k  e lő á l l í tá s a

A  sz e rző k  ta p a s z ta la ta i  s z e r in t  a  b im e ta l lö n tv é n y e k  
n ag y o b b  b iz to n sá g g a l és g a z d a sá g o s a b b a n  á l l í th a tó k  
elő , h a  a  v a s b e té t  m e g m u n k á lt  f e lü le té t  a  sz e n n y e z ő 
d é s tő l m e g ó v já k . K e llő  g o n d o sság g a l k e ll v é g z e n i az 
a lf in á ló fü rd ő b e  v a ló  b e m e r íté s t .  A  fé m e s  k ö té s  k é p 
z ő d é sé n e k  to v á b b i fe lté te le , h o g y  a b e ö n té s k o r  a 
fé m o lv a d é k  az  A lo f in - ré te g  fe lü le té rő l a z  o x id h á r 
ty á t  e lso d o rja . A  b iz to n sá g o s  fé m e s  k ö té s h e z  k ü lö n le 
ges k ik é p z é sű  b e ö m lő re n d s z e rre  v a n  szü k ség .

28. Reynolds, J. A . (G B ): A c é lö n tö d e i te c h n o ló g ia  — 
h o g y a n  le h e t m e g m a ra d n i a  v ilá g p ia c o n

A z a c é lö n tv é n y te rm e lé s  és  az  á l ta lá n o s  g a z d a sá g i 
h e ly z e t ö ssze fü g g  eg y m ássa l. A zo n b a n  az  a c é lö n tő  
ip a r n a k  s t r a té g ia i  je le n tő sé g e  is v a n , n e m c s a k  k a to 
n a i  é r te le m b e n . A z e lő ad á s  á t t e k in te t t e  az  ö n tv é n y 
g y á r tá s  te c h n o ló g iá já n a k  a  fá z is a it, és r á m u ta to t t  
a z o k ra  a  le h e tő sé g e k re , a m e ly e k k e l az  a c é lö n tv é n y e k  
v e rs e n y k é p e s sé g e  n ö v e lh e tő .

29. Nofal. A. A. —  Rizk, A. Sh. (E T ): A 3,5%  a lu m í 
n iu m m a l ö tv ö z ö tt  g ö m b g ra f ito s  ö n tö tv a s  m e ta l lo g rá 
f i á ja

A  3,5%  a lu m ín iu m ta r ta lm ú  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s  
s z ö v e té t b e fo ly á so ló  té n y e z ő k e t v iz s g á ltá k . A  tú ln y o 
m ó a n  p e r l i te s  sz ö v e tű  ö n tö t tv a s  f a lv a s ta g s á g -é rz é 
k e n y sé g e  k is e b b , m in t  a  sz il íc iu m m a l ö tv ö z ö tté . A 
g r a f i to t  m a g n é z iu m m a l v a g y  c é r iu m m a l g ö m b ö s íte t-  
té k . A  fe lv e t t  le h ű lé s i  g ö rb é k e t ö ssz e v e tv e  a  s z ö v e t 
te l, m e g á lla p í th a tó  a  m ó d o s ítá s  h a té k o n y sá g a . A  sz i 
l íc iu m ta r ta lo m tó l  fü g g ő en  0,5— 2,5%  M is c h m e ta ll t  
a d a g o lv a , a  s z a k ító sz i lá rd sá g  lé n y e g e se n  n ő tt .

W orkshop

A  w o rk sh o p  té m á ja  a  C A D /C A M  a lk a lm a z á s á n a k  
á t te k in té s e  vo lt, A  k ö v e tk ez ő  e lő a d á so k  h a n g z o t ta k é i :  
1. Welbourn, D. B. (GB) : A la p v e tő  p ro b lé m á k  a z  ö n - 
tészeitben

A CAD/CAM tendertől elvárt jellemzőik a követ
kezőik :
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1 .  A  re n d s z e r t  képesek  le g y e n e k  h a sz n á ln i a  m in -  
ta k é s z ítő k  vagy  te c h n ik u so k  is.

2. B iz to s ítsa  m in d e n  egyes ö n tv é n y  egy ed i m e g h a 
tá ro z á s á t ,  b e le é r tv e  a  h á ro m d im e n z ió s  o sz tó s ík o k a t 
is.

3. P o n to s , m eg b ízh a tó  tö m e g -  és fe lü le tsz á m ítá so k .
4. K ö n n y ű  fa lv a s ta g sá g -e lle n ő rz é s .
5. K ü lö n b ö ző  zsug o ro d áso k  a lk a lm a z á s a  m in d h á ro m  

te n g e ly  irán y áb an .

6. A  n ag y o ló  és s im ító  fo rg á c so lá s i tech n o ló g iá k  k i 
d o lg o z á sá n a k  leh e tő ség e  a  m in ta -  és sz e rsz á m k é 
s z í tő k  sz ám ára , h á ro m - és ö tte n g e ly e s  N C -g ép ek re .

7. F o rg ácso lá s i id ő szü k ség le tek  b ecslése .
ti. A d a tsz o lg á lta tá s  az o sz tó s ík ró l a z  a u to m a tik u s  

ö n tv é n y tis z tí tá s t végző  ro b o to k  p ro g ram o zásáh o z .
9. V éges e lem ek  kép zése  a  d e rm e d é s  sz ám ítá sáh o z .

10. K ép esség  a  k o o rd in á ta m é rő  g é p e k  ir á n y ítá s á ra , 
e lle n ő rz é sé re .

2. B erry , J. T.— P ehlke, R . D. (U SA ) : a  C A D /C A M  é s  
a  d e rm e d é s  sz im u lá lá sa

N a p ja in k b a n  a  m in ta k é s z ítö k  és a z  ön tők  sz e r le  a  
v ilá g o n  e g y re  in k á b b  h o z z á sz o k n a k  azokhoz a  m é ly 
r e h a tó  v á ltozásokhoz, a m e ly e k e t  a  C A D /C A M  a lk a l 
m a z á sa  hoz m ag áv a l. B á r  a  fe jlő d é s  je len tő s , é r d e 
m e s  m eg jegyezn i, hogy  tö b b n y i re  o lyan  C A D /C A M  
re n d s z e re k e t a lk a lm a z n a k , a m e ly e k e t  leg a láb b  tíz  é v 
v e l eze lő tt d o lg o z tak  k i, v a g y is  k é t-  vagy  k é t é s  fé l 
d im e n z ió s  ren d sz e re k e t. C sa k  n é h á n y  a la p u l té r b e l i  
m o d e lle k e n . A té rb e li m o d e lle z é s t  o lyan  p ro b lé m á k  
a k a d á ly o zzák , m in t a  k o m p le x  fe lü le te k  és m e tsz e 
t e ik  p o n to s  le írá sa , a  k ó d o lt  szám ító g ép es  in f o rm á 
c ió k  közvetlen  fe lh a sz n á lá sa  az  N C -te c h n o ló g iá b a n , 
az  FF.M -kód h a s z n á la tá v a l v é g z e tt  sz im u lác ió  a  f e 
sz ü ltsé g - és te rm ik u s  a n a líz is b e n . A z ö n tv é n y  té r b e 
li m o d e lljé n e k  fe lé p íté se  és a z  ö n tv é n y  m e g fe le lő sé 
g é n e k  sz im u lác ió  ú t já n  tö r té n ő  e llen ő rzése  e lv á la s z t 
h a ta t la n u l  összefügg. A z e lő a d á s  a z t is m e r te tte ,  
h o g y  k é t ilyen  ú j te c h n o ló g ia  k o m b in á lá sa  m ily e n  
h a tá s s a l le h e t az  ö n té s z e t jö v ő jé re .

3. A izaw a, T . (J) — C h u n  P yo H ong  (ROK) — U m e-
da, T. (J) : Az ö n tv é n y e k  d e rm e d é s i fo ly a m a tá n a k  s z á 
m ító g é p e s  v iz sg á la ta  a  v é g e s  e le m e k  a la p já n

A h á ro m d im en z ió s  h ő á ta d á s -a n a l íz is  e le n g e d h e te t 
le n , h a  a lak o s ö n tv é n y e k  hőm érs 'ék lle it-változását v a g y  
d e rm e d é s i fo ly a m a tá t k e l l  sz im u lá ln i. I ly e n  e s e te k 
b e n  a  véges e le m e k  m ó d s z e re  m in d e n  m ás a n a l i t i 
k a i  m ó d szern é l jo b b , m iv e l c s a k  az  a d o tt s z i lá rd  te s t  
f e lü le té t  ke ll fig y e le m b e  v e n n i.  A m i az  ö n té s i fo ly a 
m a to t  ille ti, o ly an  s z á m ító g é p e s  v iz sg á la ti m ó d s z e rre  
v a n  szükségünk , a m e ly  le h e tő v é  teszi a  h ő m é rs é k 
l e t  és a  h ő á ra m  e lo s z lá s á n a k  m eg fig y e lésé t az  a d o tt  
tá rg y  te tsző leges k e re s z tm e ts z e té b e n , le h e tő v é  te sz  
b izonyos o p tim a liz á lá s t é s  a  zsugorodási ü re g e k , a  
d e rm e d é s i szö v e t e lő re je lz é sé t.  A z e lő ad ás is m e r te t te  
a  d e rm ed ési szö v e t e lő re je lz é s é t.  A z e lő ad ás is m e r te t 
te  a  de rm ed ési p ro b lé m á k  v iz s g á la tá ra  a lk a lm a s  v é g e s  
e le m e k e n  a la p u ló  h á ro m d im e n z ió s  m ó d szer a la p e lv é t.

4. G runau, J. P. (U SA ): A  C A D /C A M  h e ly z e te  és f e j 
lődési t r e n d je  a z  iB M -n é l

H a s z n á la tra  kész, a  k ö rü lm é n y e k h e z  a lk a lm a z k o d ó  
re n d s z e re k e t a já n la n a k . A  C A D A M  a  le g e l te r je d te b 
b e n  h a s z n á l t  k é td im e n z ió s  te rv e z é s i re n d s z e r  a  v ilá 
gon . 1984-beai h á ro m d im e n z ió s  rá c s sz e rk e z e t- te rv e z ő  
re n d s z e r ré  fe j le s z te tté k  to v á b b . A  C A T IA -t 1981-ben 
ü g y  h ird e tté k , m in t a  C A D A M  te r v e z ő k a p a c itá s á n a k  
fu n k c io n á lis  k ite r je sz té s é t. A z  igazi in te g r á l t  r e n d 
s z e re k h e z  a d a ts z o lg á l ta tá s i  fu n k c ió k  szü k ség esek . Ez 
k u lc s fo n to s sá g ú  lép és a  p a p ír  n é lk ü li  g y á r  m e g v a ló 
s ítá sá h o z . A z  IB M  IG E S  p ro c e s sz o r egy  k ö z b en ső  lé 
p és  a  C A D /C A M  p ro g ra m o k  fe lé . A z IB M  5080 H igh  
P e r fo rm a n c e  G ra p h ic s  W o rk s ta tio n  o ly a n  in te ll ig e n s  
g ra f ik a i p ro cesszo r, a m e ly  n a g y  te l je s ítm é n y ű  o ff 
l in e  le h e tő sé g e k k e l re n d e lk e z ik .

5. E m ling , P. C. (U SA ): A  C A D /C A M  a  G e n e ra l M o 
to r s  ö n tö d é ib e n

A k ö z p o n ti ö n tö d é b e n  k if e jle s z te t te k  egy  o lyan  
re n d s z e r t, a m e ly  le h e tő v é  te sz i a  C A D /C A M  re n d 
sz e r  k ö z v e tle n  ö ssz e k a p c so lá sá t sz á m ító g é p -v e z é r lé sű  
k o o rd in á ta m é rő  géppel. A  C A D /C A M  e lv e t egy  egész 
so r  ö n tv é n y re  a lk a lm a z z á k , m in t p l. a z  L4 m o to r 
b lo k k o k , fo rg a tty ú s  te n g e ly e k  s tb . A  sze rszám o k  
m egelőző  k a r b a n ta r t á s á n á l  le h e tő v é  v á l t  a  k o o rd in á 
ta m é rő  g é p  a d a ta in a k  ö ssz e v e té se  a  C A D /C A M  re n d 
s z e rb e n  t á r o l t  je lle m z ő k k e l; a  sz á m ító g é p  g ra f ik u sa n  
m e g je le n íti  a  k ü lö n b sé g e t, r á m u ta t  a  k o p á s i t r e n d e k 
re . E gy  ú j te c h n ik a , a m e ly e t „ a ra n y  m o d e lle z é s n e k ” 
n ev e z n e k , a z t  ígéri, h o g y  s ik e rü l n a g y m é r té k b e n  
c sö k k e n te n i a  h á ro m d im e n z ió s  m o d e lle k  m u n k a ig é 
n y es  k éz i p ro g ra m o z á sá t. A  to m o g rá f ia  a lk a lm a z á s a  
a  C A D /C A M  re n d s z e re k b e n  m o st v a n  k ife jle sz té s  
a la t t .  A  te c h n o ló g iá k  ily e n  ö ssz e h á z a s ítá sá tó l a z t v á r 
já k , ^ h o g y  m ég  to v á b b  tu d j á k  ja v í ta n i  az  ö n tv é n y e k  
m in ő ség é t.

ff. Ziele. M. (D): T a p a s z ta la to k  a  C A D /C A M -m al egy  
m in ta k é s z ítő  ü zem b e n .

Ú j, sz á m ító g é p p e l tá m o g a to t t  te rv e z é s i és m e g 
m u n k á lá s i  re n d s z e re k  seg ítsé g é v e l s ik e re s e n  ja v í th a 
tó  a  m in itak  észítő  ü z e m e k  te rm e lé k e n y sé g e , jo b b  m i 
nő ség  b iz to s íth a tó . A  C A D /C A M  re n d s z e r  b e v e z e té 
s é t egy  a u tó g y á r  m in ta k é s z ítő  ü z e m é b e n  h á ro m  lé 
p é sb en  v é g e z té k  e l:
— k id o lg o z tá k  a  m in itak ész ítő  ü z e m b e n  a lk a lm a z a n 

d ó  C A D /C A M  re n d s z e r re l  szem b en  tá m a s z to tt  k ö 
v e te lm é n y e k  re n d s z e ré t,

— fe lm é r té k , m ire  k é p e s e k  a  m a  lé te z ő  C A D /C A M  
re n d sz e re k ,

— k iv á la s z to ttá k  a  m eg fe le lő  sz o f tv e rt, h a rd v e r t ,  in 
te r fé sz e k e t, d ö n té s t  h o z ta k  a m in ta k é s z ítő  ü z e m  
á ts z e rv e z é sé rő l, k iv á la s z to ttá k  a  szü k ség es  s z e r 
szám g é p e k e t, a z o k  v e z é r lé s i re n d s z e ré t ,  és v é g ü l 
e lle n ő r iz té k  a  r e n d s z e r  g a z d a sá g o ssá g á t.

A s z e rsz á m te rv e z é sh e z  o ly an  a lg o r i tm u s  k id o lg o z á 
sa  v a n  fo ly a m a tb a n , a m e ly  le h e tő v é  te sz i a  fé la u to 
m a tik u s  s z e rsz á m te rv e z é s  b ev e z e té sé t. M in d en  v e 
z é rlé s  össze v an  k a p c so lv a  a  C A D /C A M  re n d s z e rre l , 
k ö z v e tle n ü l a  N D C -szám ító g ép en  k e re s z tü l. Az egész  
egy  in te g rá l t  re n d s z e r  a  te rv e z é s tő l, a z  ö n té s i fo ly a 
m a to n  á t ,  a  m in ő sé g e lle n ő rz é s ig . J e le n tő s  k ö ltsé g - és 
id ő m e g ta k a r ítá s  és m in ő sé g ja v u lá s  é rh e tő  el.

Lapunk példán yon kén t is  m egvásárolható:
V., Váci utca 10. és
V., B ajcsy-Zsilinszky út 76. sz. a latti
h ír la pboltokban
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Főiskolai hírek
Л v a le tá ló  h a llga tók  sz a k c sté ly e

1985. á p r i l is  19 -én , a  N e h é z ip a r i M ű szak i E g y e te m  
K o h ó -  és  F é m ip a r i  F ő isk o la i K a r  v a le tá ló  h a l lg a tó i  
k o h á sz  s z a k e s té ly t  ta r to t ta k .  E zen  tis z te le tb e li é v fo 
ly a m tá r s u k k á  fo g a d tá k  és a ra n y g y ű r ű v e l  a já n d é k o z 
tá k  m eg  dr. V örös Á rpádo t, a  C se p e l M ű v ek  V as- és 
A c é lö n tö d e  ig a z g a tó já t .

A z 1985-ben v é g ze tt  ön tőágazatos ü zem m érnökök

A z ön itőágazatos h a llg a tó k  jú n iu s  2 6 -án  á l la m v iz s 
g á z ta k . A z  á lla m v iz sg a -b iz o tts á g  e ln ö k e  dr. N ándori 
G yu la  e g y e te m i ta n á r ,  ta g ja i  dr. V örös Á rp á d . dr. 
V id a  Lász ló , dr. S zabó  Z o ltán  é s  K o v á ts  M iklós  v o l 
ta k . S ik e re s  á lla m v iz s g á t te t te k  é s  ü z e m m é rn ö k i o k 
le v e le t  k a p ta k :  B oros Ju d it, K ardos Is tvá n , K ecskés  
Béla, K oósz Lász ló , Lassú  J ó zse f, M arosi Á rp á d , M ar 
ton  L ász ló , M észáros A ndrás, P app  J ó z s e f, P ongrácz  
K a ta lin , S zabó  Z so lt. S zan isz ló  Z o ltá n , T ó th  Sán d o r  
U h a rec zk i Z o ltá n  és Z abola i V ik to r .

S zakm ai nap

A fő isk o la i k a r  ö n tő á g a z a to s  h a llg a tó i 1985. o k tó b e r  
4 -é n  t a r t a t t á k  h a g y o m á n y o s  s z a k m a i n a p ju k a t ,  a m e 
ly e n  a z  e g y e sü le t Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly a , a G é p ip a r i  
T e c h n o ló g ia i In té z e t  ö m té s te c h n o ló g ia i F ő o sz tá ly a  é s  
a  D u n a i V a sm ű  Ö n tö d é je  k é p v is e lte tte  m a g á t. A s z a k 
m a i  n a p o n  a z  a lá b b i  e lő a d á so k  h a n g z o tta k  e l;

V íg  Lász ló :  A z  Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly  if jú sá g i b iz o tts á 
g á n a k  te v é k e n y sé g e .

S zen d e  G yörgy:  A  G T I ö n té s  te c h n o ló g ia i fő o sz tá ly á 
n a k  m u n k á ja , k u ta tá s i  e re d m é n y e i.

Dr. V örösné  dr. F aragó Elza: A z ö n tö d e i o lv a d é k k e 
z e lé s  c é lja  és m ó d sz e re i.

L á d á i B alázs:  A  sz á m ító g é p e k  ö n tö d e i a lk a lm a z á s á 
n a k  leh e tő ség e i.

A z e lő a d á so k a t s p o r tp ro g ra m  k ö v e tte , m a jd  a  D u 
n a i  V a sm ű  k lu b já b a n  a  m e g h ív o tt v e n d é g e k  és a

h a llg a tó k  b e s z é lg e té s t  fo ly ta t ta k  az  e lh e ly e z k e d é s rő l 
és  az ü zem i é le tb e  v a ló  b e ille sz k e d é srő l. A  s ik e re s  
p ro g ra m o t v e té lk e d ő  z á r ta .

Ü nnepi ü lé sek  az A lm a  M ater 250 e v e s  fe n n á llá sa  
alkalm ából

A m a g y a r b á n y a -  é s  k o h ó m é rn ö k k é p z é s  m e g in d í 
tá s á n a k  250 é v e s  é v fo rd u ló ja  t is z te le té re  o k tó b e r  31- 
én  és n o v e m b e r 1 -é n  k iá l lí tá s sa l e g y b e k ö tö t t  ü n n e p i 
m eg em lék ezés t t a r to t t a k  a  fő isko lán .

A z o k tó b e r 31-i p le n á r is  ü lésen  S o lté sz  Is tv á n ,  az  
O M B K E e ln ö k e  „A  m a g y a r  k o h á sz a t e lő t t  á lló  fe l 
a d a to k  a  7. ö té v e s  te r v b e n ” c ím m el t a r to t t  e lő a d á s t. 
A p le n á r is  ü lé s e n  a  K a r i  T an ács n e v é b e n  dr. M olnár  
László  ig azg a tó  a  fő isk o la i ö n té sze ti o k ta tá s  te r é n  k i 
f e j te t t  tö b b  é v e s  e re d m é n y e s  te v é k e n y sé g é é r t , v a la 
m in t  az  e g y e sü le t és  a  fő isk o la  k ö zö tti k a p c s o la t  k i 
é p íté sé é r t c ím z e te s  fő isk o la i ta n á r j  c ím e t a d o m á n y o 
z o tt  dr. B akó  K á ro lyn a k ,  a z  O M B K E  f ő t i tk á r h e ly e t 
te sének .

A  n o v e m b e r  1 -i ju b ile u m i tu d o m á n y o s  ü lé ssz a k o n  
a z  a láb b i ö n té s z e ti té m á jú  e lő ad á so k  h a n g z o tta k  e l:

Dr. Bakó K áro ly— K o vá ts  M iklós: Az ö n tö d e i h o m o k  
e lő k ész íté se  é s  az  ú jra h a sz n o s í tá s  le h e tő sé g e i a 
haza i ö n tö d é k b e n .

G yőrök G yörgy— T a ká cs  N ándor— Soha jda  Jó zse f:  N ö 
v e lt s z i lá rd s á g ú  ö n tö t tv a s a k  g y á r tá s i f e l té te le i ,  a  
fe jlő d é s  te n d e n c iá i .

Sándor Jó zse f— G o m b á r János: H o rd o z ó g y ű rű s  a tu -  
m ín iu m d u g a tty ú k  ö n tése .

M eg h ív o tt előadók

A z 1985— 86. ta n é v  e lső  fe léb en  a d u n a ú jv á r o s i  fő 
isk o lán  az  ö n té s z e ti te c h n o ló g ia  tá rg y  k e r e té b e n  — 
m e g h ív o tt e lő a d ó k é n t  —  e lő a d á s t t a r to t t  T ó th  A n d 
rás „Az in d u k c ió s  o lv a sa tó b e re n d e z é se k  ü z e m e lte té 
se ” és dr. B akó  K á ro ly  „A  g ö m b g ra fito s  ö n tö t tv a s  
e lő á llí tá s a ” c ím m e l.

K . M.

Hazai hírek
Ű j a n y a g v iz sg á ló  laboratórium  a C SM V A -ban

A  C sep e l M ű v e k  V a s -  és A c é lö n tő d é b e n  m in d  n a 
g y o b b  az  o ly a n  ö n tv é n y e k  a rá n y a , a m e ly e k n e k  n e m 
c s a k  m é r e t tű ré s é t ,  h a n e m  a n y a g m in ő sé g é t is  sz ű k  
h a tá r o k  k ö z ö tt k e ll ta r ta n i .  A  v á l l a la t  a  te r m é k s t ru k 
t ú r a  v á l to z ta tá s a  s o r á n  a  h a z a i já r m ű ip a r  ré s z é re  
1985-ben  tö b b  m in t  170 M  F t  é r té k b e n  g y á r to t t  o ly a n  
ö n tv é n y e k e t,  a m e ly e k e t  e d d ig  a  fe lh a s z n á ló k  tő k é s  
im p o r tk é n t  v á s á ro l ta k . A  n ö v e k v ő  m in ő sé g i k ö v e te l 
m é n y e k  m ia t t  m eg  k e l l e t t  o ld a n i a  fo ly é k o n y  v a s  fo 
ly a m a to s  e lle n ő rz é s é t. E z é r t  ú j a n y a g v iz sg á ló  la b o r a 
tó r iu m o t  a la k í to t ta k  k i. A z  e llen  ő rz é s  g y o rs  leb o n y o 
l í tá s a  é rd e k é b e n  c s ő p o s tá t  h e ly e z te k  ü z e m b e , a m e ly  
a z  o lv a s z tó m ű v e k e t ö sszek ö ti a  la b o ra tó r iu m m a l. Ez 
le h e tő v é  te sz i, h o g y  a  p ró b á k  v iz s g á la tá t  10 p e rc e n  
b é lü l  e lv ég e zzék , és  a z  e re d m é n y t te le fo n o n  k ö zö ljék  
a z  o lv a s z tó m ű  v e z e tő jé v e l.

Ü jítá s i ko n feren c ia  C sepelen

A  C S M V A -ban  1985. jú n iu s  12-én ú j í tá s i  k o n fe r e n 
c iá t  ta r to t ta k , a m e ly e n  b esz á m o ló  h a n g z o tt  e l a  v á l 
l a la tn á l  fo lyó  ú j í tá s i  te v ék e n y ség rő l. A  b e sz á m o ló t 
k ö v e tő e n  M egyei J ó z s e f  m ű szak i ig a z g a tó h e ly e tte s  az  
ú j í tá s i  m u n k á b a n  k im a g a s ló  e re d m é n y t e lé r t  d o lg o 
z ó k n a k  k i tü n te té s t  és p é n z ju ta lm a t a d o t t  á t. K iv á 

ló  D olgozó k i tü n te té s t  k a p o t t  Takács P é ter  és  S to k -  
ker  K álm án. K iv á ló  Ú jí tó  k itü n te té sb e n  ré s z e s ü lte k  a  
k ö v e tk ez ő k . A ra n y  fo k o z a t:  R u m p f L ász ló  és Z achár  
F e re n c . E zü st fo k o z a t:  M ikus K ároly, M o ln á r Sán 
do r és Szilágyi L a jos. B ro n z  fo k o za t: C sire Is tvá n , 
L aka to s Jenő, N em es  Sándor, Papp G yula , P é te r fa l-  
v i Jenő  és Schön  V ilm o s.

C sire Is tv á n
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Statisztika
Magyarország öntvényterDielése és -felhasználása 1984- 

ben

A  h a z a i ö n tv é n y te rm e lé s  1 9 84 -ben  az előző é v ih e z  
k é p e s t  9 ,7 % -k a l c s ö k k e n t (1 . táblázat). L e g n a g y o b b  
m é r v ű  v o lt  a  n eh éz fém  ö n tv é n y e k  te rm e lé sé n e k  c s ö k 
k e n é se  (1 7 ,5 % ), leg k iseb b  a z  a lu m ín iu m ö n tv é n y e k ó  
(6 ,3 % ). A  v a s  a la p ú  ö n tv é n y e k  k ö z ü l az  ö tv ö z ö t t  a c é l 
ö n tv é n y e k  m en n y iség e  c sa k  2 ,9 % -k a l  c sö k k e n t, a  lem ez- 
g ra f ito s  v a sö n tv é n y e k b ő l 9 ,4 % -k a l  k e v e se b b e t g y á r 
t o t t a k .  J e le n tő se n  (1 3 ,4 % -k a l)  c sö k k e n t a  te m p e rö n t-  
v é n y te rm e lé s .

A z 1. tá b lá z a tb a n  f e l tü n t e t t ü k  az  1977. év i te r m e lé s 
h e z  k é p e s t b e k ö v e tk e z e tt  v á l to z á s t ;  eb b en  az é v b e n  v o l t  
a  h a z a i ö n tv é n y  te rm e lé s  e d d ig  a  leg n ag y o b b . 1 9 77 -hez

k é p e s t az összes ö n tv é n y  te rm e lé s  2 2 % -k a i c sö k k e n t . 
N ö v e k e d é s t c sa k  a  g ö m b g ra f ito s  v a sö n tv ó n y e k , az  ö t 
v ö z e tle n  a lu m ín iu m ö n tv é n y e k , a  c ink - és  ó lo m ö n tv é 
n y e k  te rm e lé se  m u t a to t t .  A  g ö m b g ra fito s  v a s ö n tv é n y e k  
m en n y iség e  tö b b  m in t  k é ts z e re sé re  n ő t t ,  ré sz e se d é se  a  
v a sö n tv é n y te rm e lé s b ő l a z o n b a n  m ég  m in d ig  kicsi.

A z ö n t vény fe l h a s z n á lá s  az  előző év ih ez  k é p e s t  k iseb b  
m é r té k b e n  c sö k k e n t ,  m in t  a  te rm elés . A  v a s -ö n tv é n y -  
fe lh a sz n á lá s  c sö k k e n é s e  4 ,2 %  v o lt (2 . táblázat). 
A z  ip a ro n  b e lü l a  g é p ip a r  v a sö n tv é n y -fe lh a sz n é lé sa  
a lig  c sö k k e n t, a  v il la m o sg é p - ip a r  és a  fé m tö m e g c ik k 
ip a r  fe lh a sz n á lá sa  p e d ig  n ő t t .  A z a c é lö n tv é n y -fe lh a sz -  
n á lá s  (3 . táblázat) a z  e lőző  év ih ez  k é p e s t lé n y e g é b e n  
n e m  v á lto z o tt .

A  h a z a i ö n tv é n y te rm e ló s  fo rm ázás-, i l le tv e  ö n té s -

г. tá b lá za t

M ag y aro rszág  ö n tv án y te rm e lése , t

ö n tv é n y 1977 1978 1979 1980 1981 1982 1983 1984
V á lto z á s ,  % 

1984/83  1984 /77

Ö tv ö ze tlen  lem ezgrafito s 
v a sö n tv é n y 259 169 251 266 241 917* 244 753* 247 250* 233 708 222  654 200 830 -  9 ,8 - 2 2 , 5

Ö tv ö z ö tt lem ezgrafitos 
v a sö n tv é n y 0 308 9 725 8 767 8  868 7 852 8 103 7 946 7 533 -  5,2 - 1 4 , 6

K ére g ö tv én y 2  «03 2 360 2 415 2  21 « 1 821 1 «27 1 368 1 274 -  6,9 - 5 2 , 2
G öm bgrafito s  v asö n tv é n y  
T e m p e rö tn v é n y

1 671 3 439 1 081 903 1 033 5 134 4 320 3 668 - 1 5 ,1 +  119,5
8 870 9 067 8 171 7 686 7 288 7 220 7 123 6 165 - 1 3 , 4 - 3 0 , 5

V a sö n tv é n y  összesen 281 «81 275 857 262 351 264 426 265 244 255 852 243  411 219 470 -  9,8 - 2 2 ,1

Ö tv ö ze tlen  a cé lö n tv én y 49 277 45 432 44 038 44 179 43 993 40 032 40 585 3« 86« -  9 ,2 - 2 5 ,2
Ö tv ö z ö tt a cé lö n tv én y 11 27« 10 525 11 139 10 9 «8 10 753 11 085 10 087 9 791 -  2,9 - 1 3 , 2

A c é lö n tv én y  összesen «0 553 55 957 55 177 55 147 54 764 51 117 50 609 4« «57 -  7,9 - 2 2 , 9

Ö tv ö ze tlen  a lu m ín iu m ö n tv . 1 338 1 213 1 301 1 207 1 277 1 167 1 «08 1 560 -  3,0 +  16,6
Ö tv ö z ö tt a lu m ín iu m ö n t. 17 145 18 055 17 404 15 416 15 687 14 525 13  169 12 290 -  6,7 - 2 8 ,3

A lu m in iu m ö n tv én y  össz. 18 483 19 868 18 705 1«  «23 16 964 15 692 14 777 13 850 -  6 ,3 - 2 5 ,1

K ézö n tv én y 40 37 38 34 45 «« 17 15 - 1 1 , 8
- 1 5 , 3

- 6 2 , 5
B ro n z ö n tv é n y 5 «88 5 213 3 968 4 874 5 272 5 821 4 516 3 908 - 3 1 , 3
S á rg a rézö n tv én y 4 257 5 070 6 097 5 272 5 821 5 91« 4 91« 4 123 - 3 0 , 3 -  3,1
C in k ö n tv én y 2 150 2 453 2 521 2 719 3 038 3 374 2 782 2 931 +  5,4 +  36,3
Ó lo m ö n tv én y 42 59 71 «1 61 191 31 44 +  41 ,9 +  4,8
E g y éb  ö n tv é n y — — — — 3 3 3 3 0,0 0,0

N ehézfém  ö n tv é n y  össz. 12 180 13 434 12 697 13 079 13 659 14 510 13 365 11 024 - 1 7 , 5 -  9,5

Ö sszes ö n tv é n y 372 897 365 116 348 930 349  275 350 613 337 171 322 222 291 001 -  9,7 - 2 2 ,0

•  G öm bgrafitos acé lm ű i k o k illá v a l e g y ü tt

2. táblázat

A  h aza i v asö n tv én y -fe lh aszn á lá s , 10я t

M egnevezés 1977 1978 1979 1980 1981 1982 1983 1984

N ép g azd aság  összesen 295 286 282 275 272 274 264 253
Ebből: ip a r  
Ezen belül:

203 260 256 249 241 246 235 221

gép  és gépi berendezés 4« 42 54 39 39 40 37 34
közlekedési eszköz 55 70 64 67 71 75 65 62
v illam os gép 14 12 12 12 11 9 8 11
fém tö m eg cik k 35 31 29 2« 2« 23 25 28
g é p ip a r összesen 153 158 161 146 148 149 138 137

A haza i a cé lö n tv én y -fc lh aszn á lá s , 103 t

3. táblázat

M egnevezés 1977 1978 1979 1980 1981 1982 1983 1984

N épgazdaság  összesen 59 57 58 55 54 51 49 49
Ebből: ip a r  
E zen belül:

55 54 56 53 52 49 47 47

gép és gépi b erendezés 13 12 11 10 11 11 9 10
közlekedési eszköz 26 23 24 24 22 21 20 19
v illam os gép 2 2 2 1 1 1 2 2
fém töm egcikk 2 2 2 2 2 1 2 2
g ép ip a r összesen 43 39 39 38 36 34 33 33

4. tá b lá za t

A h aza i ö n tv én y te rm e lés  m eg o sz lá sa  a  fo rm ázás-, 111. ö n té s tech n o ló g lák  
sz e rin t , %

M egnevezés V as- Acél- A lu m ín iu m 
ö n tv é n y

N ehézfém

N yers h om o k fo rm a «5,3 58,6 21 ,5 6,0
S z á r íto tt  h o m o k fo rm a 14,1 9,2 7 ,9 10,6
V ízüveges fo rm a 7,2 25,7 — —
C em entes fo rm a 1,2 — — —
F u rán o s  fo rm a 6,6 — — —
H éjfo rm a 2,4 3,5 0 ,5 4,3
Precíziós ön tés — 2,7 — —
K okillaön tés 0,7 0,3 47 ,3 34,9
N yom ásos ön tés — — 22,1 38,8
C entrifugális  ö n té s 2,5 — 0,7 4,8

te c h n o ló g iá k  s z e r in t i  m e g o sz lá sá t 1 9 8 4 -b en  a  4. táblázat 
m u ta t ja .  A  v a s ö n tv é n y g y á r tá s b a n  n ő t t  a  n y e rs fo rm á z á s , 
az  a c é lö n tv é n y g y á r tá s b a n  a  v ízü v eg e s  fo rm á z á s , az  
a lu m ín iu m ö n tv é n y e k  g y á r tá s á b a n  p e d ig  a  n y o m á so s  
ö n té s  részesed ése .

A z ö n tö d é k b e n  fo g la lk o z ta to t ta k  s z á m a  to v á b b  c sö k 
k e n t (az 1983. é v i  12 3 8 8 -ró l 11 892-re). A  te rm e lé k e n y 
ség  a  vas- és n e h é z fó m ö n tö d é k b e n  m in te g y  2, az  a c é l 
ö n tö d é k b e n  3 ,6  t / ( f ő - é v ) - v e l  n ő tt ,  a z  a lu m ín iu m ö n tö 
d é k b e n  g y a k o r la t i la g  n e m  v á lto z o tt .
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Termelés- és létszámcsökkenés a nyugat-európai öntíí- 
iparban

A z  e lm ú l t  tíz  é v b e n  je le n tő se n  v is s z a e s e t t  az  ö n tő ip a r  
N y u g a t - E u r ó p á b a n .  A z  A sso c ia tio n s  E u ro p é e n n e s  de 
F o n d e r ie - n e k  je le n tő  13 o rsz á g b a n  a  v a s  a la p ú  ö n t 
v é n y e k  te rm e ló so  3 7 % -k a l (5 . tá b lá za t), a z  e z e k e t 
g y á r t ó  ö n tö d é k  lé t s z á m a  p e d ig  4 0 % - k a l  c sö k k e n t.

A  te rm e lé sc sö k k e n é s  tö b b  o k r a  v e z e th e tő  v issza . 
A  v a s - ,  acé l- és te m p e r ö n tv é n y e k e t  b iz o n y o s  te rü le te k e n  
m á s  a n y a g o k  (sz ín esfém  ö n tv é n y e k , p o lim e rb e to n , m ű 
a n y a g o k )  h e ly e t te s í t ik ,  az  ö n té s t  m á s  e ljá rá s o k k a l 
( p o r k o h á s z a t ,  h e g e sz té s )  v á l t já k  fe l, a z  a c é lm ű v e k b e n  
p e d ig  a  k o k il lá b a  v a ló  ö n té s  h e ly e t t  a  fo ly a m a to s  ö n té s t  
h a s z n á l já k .

M ásrész rő l a z  ö n tö d é k  v é k o n y a b b  fa lú  —  é s  e z á lta l 
k ö n n y e b b  —  ö n tv é n y e k e t  g y á r ta n a k . A  b e c s lé se k  s z e r in t  
ebbő l- e re d ő e n  a  tö m e g re  v o n tk o z ta to t t  m e g ta k a r í tá s  
1 ,6— 2 % - o t is  e lé r . I l y  m ó d o n  d a ra b s z á m b a n  m é rv e  
(a m i p e rsz e  le h e te tle n )  a  té n y le g e s  c sö k k e n é s  t a l á n  c sa k  
fe le  v o ln a  a  tö m e g b e n  m é r tn e k .

A  f o g la lk o z ta tá s t  ille tő e n  c sak  h é t  o rs z á g  ö s s z e h a so n 
l í th a tó  a d a ta i  á l ln a k  re n d e lk e z é sre  (6 . táb lá za t) . R á ju k  
j u t  a z o n b a n  az  ö sszes n y u g a t- e u ró p a i te r m e lé s n e k  c s a k 
n e m  h á ro m n e g y e d e , s te rm e lé sc sö k k e n é s ü k  m é r té k o  
c sa k  e g y  s z á z a lé k p o n tta l  t é r  el a  13 o rs z á g  á t la g á tó l .  
1984-ben  a  h é t  o rs z á g  v as  a la p ú  ö n tv é n y e k e t  g y á r tó  
ö n tö d é ib e n  197 e z e r e m b e r  d o lg o z o tt, 4 1 % - k a l  k e v e 
s e b b , m in t  1 9 7 4 -b en . H o g y  a  lé ts z á m  a  te rm e lé sn é l 
n a g y o b b  m é r té k b e n  e s e t t  v issza , a n n a k  a z  a z  o k a , h o g y

S. tiibldzat

A vas alapú öntvények termelése a nynttat-enrúpal országokban. 10- t

O rszág 1074 1982 1983 1984 V á lto zás , %
1988/82 1984/83 1984/74  4

A u s z tr ia 268 ,8 170,7 101,3 175,5 - 5 , 5 +  8,8 - 3 4 , 7
B e lg iu m 420 ,Ü 208,2 207,1 217,4* - 0 , 5 +  5,0 

+  2,1
-  48,2

F in n o rs z á g 108,1 91,8 81,5 83,2 -  10,7 - 2 3 , 0
F ra n c ia o rs z á g 8004 ,6 2230,3 2014,4 1855,0 - 9 , 7 - 7 , 9 - 3 8 , 2
H o lla n d ia 321,4 203,4 193,0 229,3 - 4 , 8 +  18,4 -  28,7
N a g y -B r i ta n n ia 3450,0 1021,7 1014,9

82,7
1490,5 - 0 , 4 - 7 , 7 - 5 0 , 9

N o rv é g ia 131,1 07,0 90,0* - 1 5 , 3 +  8,8 - 3 1 , 4
N S Z K 4459,0 3501,3 3311,7 3387,3 - 5 , 4 +  2,3 - 2 4 , 0

- 3 1 , 0O la sz o rsz ág 2040,0 1400,3 1855,4 1400,0 - 9 , 1 +  3,3
P o r tu g á l ia 75,0 81,0 08,7 72,0* - 1 5 , 2 +  4,8 -  4,0
S p a n y o lo rs z á g 1232,0 755,5 740,5 780,0* -  2,0 +  5,3 

+  0,3
- 3 0 , 7

S v á jc 243,0 210,0 189,2 189,9 - 9 , 9 - 2 2 ,1
S v é d o rs z á g 517,1 204,0 202,6 281 ,0 - 0 , 8 +  7,2 - 4 5 , 5

ö s s z e s e n 10 280 10 020 10 284 10 252 - 5 , 9 - 0 , 3 - 3 7 , 0

* B e c s ü l t  a d a t .

f í .  t á b l á z a t

A vas a la p ú  Ö n tvényeke t g y á rtó  ö n tö d ék  lé tszá m a  N y u g a t-E u ró p áb a n

O rszág 1074 1082 1083 1984 V áltozás , %
1983/82 1984/83 1984/74

B e lg iu m 14 580 0 043 5 900* 5 900* -  8,8 -  1,5 - 5 9 , 5
F in n o r s z á g — 3 702 3 181 3 104 - 1 5 ,4 -  2,4 —

F r a n c ia o rs z á g 04 007 57 400 50 188 50 892 -  2,3 -  9,4 -  20,0
H o lla n d ia 7 521 3 945 — 3 429 — — - 5 4 , 3
N a g y -B r i ta n n ia 100 185 50 970 48 507 — - 1 4 ,7 — - 5 4 ,2 * *
N o rv é g ia 5 200 2 510 1 887 — - 2 5 ,0 — - 0 3 ,7 * *
N S Z K 110 900 83 482 77 317 75 807* -  7,4 -  1,9 -  35,1
O la sz o rsz ág — 43 920 42 220 39 400 -  3,8 -  «,7 —

S v á jc 8 010 0 218 5 440 4 770 - 1 2 ,4 - 1 2 ,4 -  44,0

* B e c s ü lt  a d a t  
•*  1983 /74

a z  ö n tö d é k b e  is k e z d  b e v o n u ln i az  a u to m a t iz á lá s ,  és a  
k é z i m u n k a  e g y re  k is e b b  sz e re p e t já ts z ik .

A z  ö n tö d é k  s z á m a  1974 és 1983 k ö z ö t t  u g y a n c sa k  
je le n tő s e n  c s ö k k e n t :  az  N S Z K -b a n  7 0 2 -rő l 4 8 0 -ra , F r a n 
c ia o r s z á g b a n  3 9 1 -rő l 316-re , N a g y - B r i ta n n iá b a n  p e d ig  
8 3 6 -ró l 461 -re .

F r a n c ia o r s z á g b a n  1984-ben  20 v á l l a la t  á l l í t o t t a  le 
ö n tö d é jé t .  A z á g a z a t  á ts z e rv e z é se  a z o n b a n  m é g  n e m  
z á r u l t  le , a  n a g y a r á n y ú  lé ts z á m le é p íté se k  m é g  h á t r a 
v a n n a k .  M ik ö zb en  u g y a n is  a  te rm e lé s  1974 ó ta  3 8 ,3 % - 
k a l ,  c s ö k k e n t  a  lé ts z á m  c sa k  2 0 ,6 % -k a l.

A  b r i t  ö n tő ip a r  k ö z v e tle n ü l és k ö z v e tv e  is m e g 
s í n y le t t e  a  s z é n b á n y á s z s z tr á jk o t .  E g y r é s z t  a  sz e n e t k ü l 
fö ld rő l,  d rá g á b b a n  k e l l e t t  b e sze rezn i, m á s ré sz rő l v á s á r 

ló i, e lső so rb a n  a  b á n y a g é p g y á r tó k  v is s z a ta r to t t á k  m e g 
re n d e lé se ik e t. Ö sszesség éb en  is a  b r i t  ö n tő ip a r  s z e n v e d te  
a  le g n a g y o b b  v e sz te sé g e t az  u tó b b i  tíz  é v b e n . R é s z e s e d é 
se  a  13 o rs z á g  e g y ü tte s  te rm e lé sé b ő l 2 1 -rő l 1 5 % -ra  
e s e t t .

E z z e l s z e m b e n  a z  N S Z K  ö n tő ip a rá n a k  r é s z a rá n y a  
27-rő l 3 3 % -ra  e m e lk e d e tt .  M ég in k á b b  le h a g y ta  F r a n 
c ia o rsz á g o t, a m e ly  é p p e n  c sa k  t a r t a n i  t u d t a  1 8 % -o s 
h á n y a d á t .  A n g liá t  m eg k ö z e líti O laszo rszág  ( r é s z a rá n y a  
13-ró l 1 4 % -ra  n ő t t ) ,  m a jd  S p a n y o lo rsz á g  k ö v e tk e z ik  
v á l to z a t la n ,  8 % -o s  részesedésse l.

H a n d e ls b la t t ,  1985. o k tó b e r  7. —  V ilággazdaság , 1985. o k tó b e r  30. 
n y o m án
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Szakosztályi hírek
A precíziós ö n té sz e ti m u n k a b iz o ttsá g  s z a k m a i 

p ro g r a m ja

A fon m ázástech n o ló g ia i sz 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 ttsá g a  19115. n o v e m b e r  25-én s z a k m a i 
p ro g ra m o t sz e rv e z e tt a z  E g y e sü le t sz é k h á z á b a n . A  
p ro g ra m  cé lja  az  v o lt, 'hogy  az  é rd ek lő d ő k  m e g is m e r 
jé k  az  U V A TER V  á l ta l  k if e j le s z te t t  p re c íz ió s  ö n tö 
d e i b e ren d ezések e t, i l le tv e  a z  ö n tö d e i o sz tá ly  m u n 
k á já t .  16 v á lla la t tó l  22 s z a k e m b e r  v e t t  ré sz t a  r e n 
d ezvényen .

A z  U V A TER V  ré s z é rő l N a ra n csik  Pál, a z  ö n tö d e i 
oszitály v eze tő je  ta r to t t  á l t a lá n o s  tá jé k o z ta tó t a  v á l l a 
l a tn á l  v ég ze tt m u n k á ró l.  A z  U V A TE R V  kb . 25 é v e  
fo g la lk o z ik  p rec íz ió s ö n tö d e i g é p ek  te rv ezésév e l, e d 
d ig  21 kom plex  p re c íz ió s  ö n tö d é t a d ta k  á t. E zek  a z  
50— 500 t/év  k a p a c i tá s ú  ö n tö d é k  m e g ta lá lh a tó k  tö b 
b e k  k özö tt B u lg á r iá b a n , G ö rö g o rszág b an , N ig é r iá b a n , 
és term észetesein  h a z á n k b a n  is m ű k ö d n ek  k is e b b -n a -  
gyobb  részegységeik  (pl. F É G , V ID EO TO N . O ro sh á z a , 
S zeged  stb.). J e le n le g  I n d iá b a n , J a m a ic á b a n , C s e h 
s z lo v ák iáb an  fo ly n a k  te le p íté s i  m u n k ák . A z U V A 
T E R V  az E N S Z -nél b e je g y z e tt  v á lla la t, s z a k ta n á c s 

a d á ssa l, e lő a d á so k  m e g ta r tá s á v a l  is fo g la lk o z ik . 
É v e n te  m e g re n d e z ik  a z A f r ik a  sz im p o z io n t, a h o l á l 
ta lá b a n  kb . 20 a f r ik a i  o rsz á g  sz a k e m b e re i sz á m á ra  
e lő ad á so k a t, ü z e m lá to g a tá s t  sze rv ezn ek . F o g la lk o z n a k  
k o m p le tt  p o rk o h á s z a ti  ü z e m e k  te rv e z é sé v e l is. A  b e 
re n d e z é se k  k ö zü l a z  a la g ú tk e m e n c é k e t  a  S zondy  I p a 
ri S zö v e tk ez e t (D ré g e ly p a lá n k )  g y á r t ja ,  a  tö b b it a  
S zeged i V as- és F é m ip a r i  S zö v e tk ez e t. A z  U V A TE R V  
sz a k e m b e re i te rm é sz e te se n  je le n  v a n n a k  a z  ö n tö d é k  
te le p íté sé n é l és ü z e m b e  á l l í t á s á n á l  is.

A z e lő ad á s  u tá n  a  60-as é v e k  e le jé n , m a jd  egy  
1977-ben k é sz ü lt f i lm e t  lá th a t tu n k ,  ezek  b e m u ta t tá k  
a z  U V A TE R V  a d d ig i fe j le s z té s i  e re d m é n y e it  eg y -eg y  
k o m p le tt  p rec íz ió s  ö n tö d e  m u n k á já n  k e re s z tü l. T o 
v á b b á  tá jé k o z ta t ta k  b e n n ü n k e t  a  le g ú ja b b  fe jle sz té s i 
m u n k á k ró l, tö b b e k  k ö z t eg y  s z in te  te lje s e n  a u to m a 
t ik u s  v ia sz p ré se lő  b e re n d e z é s rő l és m ártó ro b o é ró l. 
R a jzo k o n  b e m u ta t tá k  n é h á n y  ö n tö d e  te le p íté s i v á z 
l a t á t  is.

A  f i lm v e títé s  u tá n  k ö te t le n  s z a k m a i b e szé lg e té sse l, 
ta p a s z ta la tc se ré v e l é r t  v é g e t a  ren d e z v é n y .

H edry Béla

Műszaki és gazdasági hírek
T erelőpajzs M eelian ite-öntöttvasb ől

A z 1. ábrán  eg y  61 000  m 3/h  szá llító  te l je s í tm é n y ű  
s z á rn y la p á to s  s z iv a t ty ú  te r e lő p a jz s a  lá th a tó .  A  s z i 
v a t t y ú  egy  n a g y  e rő m ű  h ű tő v iz é n e k  k e r in g e té s é h e z

7. libra. Szdrnytayútos szivattyú terelópajzsa GD250 m tnóslgű M eehanU t- 
öntöttvasból

k é sz ü lt. Az ily en  n a g y m é r e tű  s z iv a t ty ú  h á z á t  b e to n b ó l 
ö n tik , é s  a  p a jz s n a k  a z  a  f e la d a ta ,  h o g y  a  fü ggő legesen  
b e sz ív o tt  v iz e t v íz s z in te s  i r á n y b a  té r í ts e . A  p a jz s  f ü g 
gő leges v e tü le te  k ö r , a  p a jz s n a k  p o n to s a n  il le szk ed n ie  
k e ll a  k ö r  k e re s z tm e ts z e tű  h á z b a .

A  4200 k g -os 3060  m m  m a g a s , 2370 m m  á tm é rő jű  
és 22 m m  közepes fa lv a s ta g s á g ú  ö n tv é n y t  az  e n k e n b a e h i 
Heger & M üller E isenw erk  G m bH  (N S Z K ) g y á r t ja  
G D 260  m in ő ség ű  M e e h a n ite -ö n tö ttv a s b ó l .  C sak  a  fe lső  
és  az  alsó  k a r im á t  fo rg á c so ljá k , az  ö n tv é n y t  o ly a n  p o n 
to s a n  k e ll ö n te n i, h o g y  a  tö b b i  fe lü le té t  és  é lé t n e  k e ll 
je n  m e g m u n k á ln i. A  v e z e tő fe lü le te k n e k  s im á n a k  kell 
le n n iü k , h o g y  az  á r a m lá s i  e lle n á llá s  és a  n y o m á s v e s z te 
sé g  m inél k ise b b  le g y e n . M ivel a  s z iv a t ty ú  tö b b  év en  
á t  fo ly a m a to sa n  ü z e m e l, a z  ö n tv é n y b e n  h ib a  n em  le h e t. 
A k r i t ik u s  h e ly e k e t (p l. a  p a jz s  és a  b o rd á k  k ö z ti  á t 
m e n e te k e t)  m á g n e se s  re p e d é s v iz s g á la tta l  e llen ő rz ik .

M eelian ite  P re s sc m itte llu n g

Az Ö nlészeti S zakosztály  legközelebbi 
n agy rend ezvén ye:

X. vasön tészeti és n iin takészítési 
szem inárium

Sopron, 1980. szeptem ber 25— 27.

Az előadások b ek üldésének  határideje: 

1986. április 30.
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37. (119.) évfolyam 4. szám 1986. április

Az Öntészeti Szakosztály tisztújító küldöttközgyűlése

Egyesületünk Öntészeti Szakosztálya 1985. no 
vember 15-én, a Vasipari Kutató és Fejlesztő Vál
lalat éttermében tartotta vezetőségválasztó szak
osztályi ülését, am elyen az alapszabály, illetve a 
szakosztályok működési szabályzata alapján a szak
osztály küldöttei vettek  részt. Az elnökségben he 
lyet foglalt dr. K o v á c s  D ezső , az öntészeti Szak
osztály elnöke, B e n y o v s z k y  M ó ric  alelnök, dr. V ö 
rö s  Á r p á d ,  az öntéstechnikai Egyesületek Nemzet
közi Szövetségének (CIATF) alelnöke dr. P é n te k  
I s tvá n , a Vaskút főmérnöke, d r . B a k ó  K á ro ly , az 
OMBKE főtitkárhelyettese, S á n d o r  J ó zse f, az ö n 
tészeti Szakosztály titkára és dr. S za b ó  Z so lt tit 
kárhelyettes.

A vezetőségválasztó ülést d r. K o v á c s  D ezső  el 
nök nyitotta meg (1. ábra ). Köszöntötte a részt
vevőket, majd ezeket mondotta:

„Jóleső érzéssel fogadtuk a Vaskút ajánlatát: 
válasszuk a szakosztályi élet e  fontos eseménye 
színhelyéül vállalatukat, öröm m el teszünk ennek  
eleget, mert ezzel is  kifejezésre juttatjuk elisme
résünket azért a támogatásért, am elyben szakosz
tályunkat több évtizeden át részesítette. Nemcsak 
biztosította a Vaskút állományában levő, a szak
osztályban tisztséget viselők számára az igen ak
tív egyesületi tevékenységet, hanem anyagilag is 
jelentős mértékben hozzájárult az eredményes mű
ködéshez. A szakosztály vezetősége mindig bizton 
támaszkodhatott a Vaskut-ban dolgozó tagtársaink
ra, akár oktatóra volt szükség valam ely tovább
képző tanfolyamon, akár tudományos értekezlet 
szervezéséről vagy kiadványszerkesztésről volt 
szó.”

A Vasipari Kutató és Fejlesztő Vállalat gazda
sági és társadalmi vezetése nevében d r . P é n te k  
I s tv á n  főmérnök köszöntötte a megjelenteket. Ezt 
követően a szakosztály elnöke így folytatta:

„Egyesületünk alapszabálya értelmében az 1981 
júniusában választott vezetőség megbízatása le 
járt. A z új vezetőség m egválasztása előtt azonban 
be kell számolni az elmúlt, közel négy és fél év 
ben végzett munkáról. Egy olyan időszak munká
járól, amelyben a m agyar gazdaságot megrázkód
tatások érték. Ezek szakágazatunkat sem  hagyták

érintetlenül. Nem egy öntöde került válsághely 
zetbe a magas kamat, törlesztési és adóterhek mi
att. Nagyon hátrányosan érintette az öntödék 
többségét az anyag- és energiadrágulás, a fejlesz
tési lehetőségek radikális csökkenése, néhányukat 
a krónikussá váló munkaerőhiány, sőt a  rendelés- 
hiány is sújtotta.

Ez a sok gond paradox módon elindítója volt 
egy  olyan folyamatnak, amely az egyensúly, a ki
lábalás irányába mutatott. A  gazdasági szabályo
zók gyakori és erőteljes módosítása gyors reagá
lásra kényszerítette az öntödéket is. A  szervezeti 
változások, az önállóság növekedése, a mérnöki 
munka felértékelődése, a demokratizmus erősödé-

1, ábra. Dr. K ovács D ezső, az ö n té sz e ti S za k o sz tá ly  
elnöke m egn yitja  a tis z tú jító  k ü ld ö ttg yű lést
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se, mind-mind pozitív értelem ben hatott és hat 
a műszaki fejlődésre. Noha termékeink minősége, 
struktúrája messze van m ég  a legjobbak ótól, és 
gépiparunk igényeit sem  tudjuk minden esetben 
kielégíteni, mégsem szabad lebecsülni a javulást 
jelző tendenciákat.”

A küldöttek egyperces ném a felállással, a bá 
nyászhimnusz hangjai m ellett emlékeztek azokra 
a tagtársainkra, akik ebben a ciklusban örökre 
itt hagytak bennünket: B a r th a  Z oltán , B ö rzsö n y i  
K á r o ly , C som ós Ján os, D o b o s  S za b o lcs , É rsek  S á n 
d o r , G u lyá s M ih á ly , jH a u er  A lfr é d ,  id . H ollósi B é 
la , H orvá th  G éza , I llé s  A n d r á s ,  f ía r s a y  Im re, K is s  
J ó zse f , K ü rtö s i Ján os, L e n te  G á b o r, M álcsin er J ó 
z s e f ,  dr. M ocsy Á rp á d , O r g o n á n  J ó zse f, S o lt i  IMár
to n , S zabó  Lajos.

Ezután S án dor J ó zse f  titkári beszámolója hang
zott el.

T itkári beszám oló

„A szakosztály életéről, munkájáról beszámolni 
az egyes évek végén is  felelősségteljes dolog, de 
különösen az akkor, amikor a  küldöttek előtt kell 
ötéves tevékenységünkről szám ot adni. Most, az 
1981. június 11-i tisztújítástól napjainkig végzett 
közös munkánkat kell áttekintenünk. Ennek tük 
rében az is lemérhető majd, hogy mi, akik tag 
társaink megbízásából ezt a munkát hivatva vol
tunk irányítani, milyen m értékben feleltünk meg 
választóink bizalmának.

A tisztújítások helyi szervezeteinkben már meg
történtek. Ezek vezetői beszámoltak a ciklusban 
végzett munkájukról. Szakcsoportjaink tisztújítá 
sára a szakosztályi tiszfújítást követően kerül majd  
sor.

A titkári beszámolóban csak nagy vonalakban, 
az összefüggéseket m egvilágítva, a tendenciákat 
érzékeltetve van lehetőség szólni munkánkról, nem  
lehetséges az egyes helyi szervezeteink, szakcso
portjaink részletes értékelése. Ha munkájukra 
mégis hivatkozunk, azt valam ilyen közös irányzat
nak, pozitívumnak vagy negatívumnak bizonyítá 
sára tesszük.

Egyesületünk tagjaitól, szakosztályunkban dolgo 
zó tagtársainktól azt vártuk, hogy tevékenységük
kel gazdasági egységük, végső soron a népgaz
daság feladatainak m egvalósítását segítsék. Az eh 
hez szükséges többletism eretre többek között az 
egyesületi életben való részvétellel lehet szert ten 
ni, a legtöbb esetben m unkaidő után, a szabadidő 
rovására. Tudjuk m indannyian, hogy a beszámo
lási időszakban, különösen annak utolsó éveiben, 
a szabad idő igencsak „kem ény valutává” vált, hi
szen ezt az időt nagyon sokan többletjövedelem  
szerzésére kénytelenek fordítani. De vállalataink
nak is egyre inkább m eg  kell gondolniuk, hogy  
tagtársainkat munkaidő alatt el tudják-e engedni 
szakosztályunk rendezvényeire, érdemes-e vállal
niuk az utazási és szállásköltségeket, részvételi dí
jakat.

Olyan szempontból is mozgalmasnak nevezhető 
a beszámolási időszak, hogy ez alatt érte el csúcs
pontját az az irányzat, am ely nagyon sok öntöde 
és öntödével is rendelkező vállalat önállósulását

eredményezte. De ezen időszakra esett a Magyar 
Kereskedelmi Kamara öntészeti Tagozatának meg
alakulása is. Napjaink eseménye a több mint tíz 
öntöde által alapított Magyar öntödei Egyesülés 
megalakulása is.

Hogy ezen időszak viharai nem rázták meg 
szakosztályunkat, és munkákban nem  okozott tö
rést, az tagságunk lelkesedésének, szakmaszerete
tének, egyesületéhez való ragaszkodásának és na
gyon nagy mértékben a tagtársaink munkahelyeit 
irányító gazdasági és társadalmi vezetők segítő
kész hozzáállásának is köszönhető. Már most, a 
beszámoló kezdetén m eg kívánom köszönni egye
sületünk és szakosztályunk tagsága nevében tá
mogatásukat és segítségüket.

Külön köszönet jár azoknak a gazdasági veze
tőknek, akik felism erve szakosztályunk és helyi 
szervezeteink szűkös anyagi helyzetét, vállalták 
tagtársaink utazási és egyéb költségeit. Kérem, 
hogy a jövőben ugyanígy, de ha lehet, m ég jobban 
élvezhessük a tagtársaink szakmai ismereteinek 
bővítésére irányuló egyesületi élethez támogatásu
kat.

A ciklusban végzett tevékenységünket alapsza
bályunk 2. §^ának 1. pontja köré csoportosítva te 
kintjük át.

a) B e v o n ju k  m u n k á n k b a  a z  ö n té s z e t  te r ü le té n  m ű 
kö d ő  s z a k e m b e r e k e t,  \kü lönös te k in t e t t e l  a f ia ta 
lo k ra

Mindannyiunk előtt ismeretes, hogy a z  öntészet 
területén nem csupán öntők tevékenyekednek. En
nek következtében a szakmai végzettségeket ala
pul véve talán szakosztályunk a legheterogénebb. 
Többek között ennek is tudható be, hogy az el
múlt évek tagdíjem elése következtében ta g lé ts zá 
m u n k  csökkent. Ennek egyik oka — ahogyan azt 
egyes helyi szervezeteink beszámolói is megemlí
tik —, hogy a szakmailag és érzelm ileg egyesüle
tünkhöz nem kötődő tagtársaink nem  vállalták a 
többletkiadást, kiléptek egyesületünkből. Taglét
számunk így alakult: 1981-ben 981, 1982-ben 1025,
1983-ban 913, 1984-ben 934, 1985^ben 854.

A beszámolási cikus elején m egkezdett munkánk 
eredményeként kialakult a szakmai tagozódást kö
vető s za k c so p o r ti re n d sze r . A  már m eglevő önté- 
szettörténeti és múzeumi, fémöntészeti és a minta
készítő szakcsoporton kívül 1982— 83-ban megala
kult a vasöntő, acélöntő, formázástechnológiai és 
az öntödei gépek és berendezések szakcsoport. A 
szakcsoportok megkezdték munkájukat és eredmé
nyesen tevékenykedtek. Önálló arculatuk kialakí
tására, szakosztályon belüli helyük megtalálására 
az új vezetőségnek a jelenleginél nagyobb gondot 
kell fordítania.

Úgy gondoljuk, nem lehet célunk szakosztályunk 
létszámának minden áron való növelése, de talán 
még szinten tartása sem, hanem az egyesületünk 
múltjához ragaszkodó, jövőjét építő, az öntészet 
fejlesztésén munkálkodó tagtársakra van szüksé
günk. A fiatal szakemberek egyesületi életre való 
nevelésében nagy segítségünkre vannak egyete
münk és főiskolánk oktatói, akiknek ezúton is 
megköszönjük e  tevékenységüket. Ifjúsági bizott-
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ságunk céltudatosabb munkával, az egyetem m el és 
főiskolával együttm űködve talán az eddiginél több 
fiatalt tudna bevonni szakosztályunk munkájába, 
vagy megtartani egyesületünkben.

b) J a v a s la to k a t d o lg o z  k i és  <j u t t a t  e l a z  i lle té k e s  
tá r s a d a lm i s z e r v e k h e z ,  i l l e tv e  e z e k  f e lk é r é s é r e  s ze r 
v e z i  a s z a k m á n k a t é r iv ttő  te r v e k ,  v a la m in t  r e n d e 

l e t te r v e z e t e k  e lő z e te s  tá r s a d a lm i m e g v ita tá s á t

A z MTESZ-t a Minisztertanács e beszámolási 
ciklusban társadalmi szervezetté nyilvánította. En
nek következtében súlya, tekintélye jelentősen 
megnőtt. Az egyesületek vélem ényét a gazdasági és 
politikai vezetők egyre inkább igénylik. Részt vet 
tünk a Magyar Öntödei Egyesülés létrehozására 
megalakított bizottság munkájában. A Miniszter
tanács is igényelte, hogy az MTESZ Országos El
nöksége foglaljon állást a VII. ötéves tervidőszak 
népgazdasági tervéről szóló törvényjavaslattal 
kapcsolatban, amelyben minden bizonnyal tagtár- 
saink munkája is benne van. Részt vettünk külön
böző országos szinitű pályázatok kiírásában, a be 
érkező pályaművek értékelésében.

c) E lőadáso lca t, s z a k m a i ta n á c sk o zá so k a t, b e m u ta tó 
k a t, k iá ll ítá so k a t, to v á b b k é p z ő  ta n fo ly a m o k a t , b é l 
é s  k ü lfö ld i ta n u lm á n y  u ta k a t  s z e r v e z .  H ason ló  cé l 
k i tű z é s ű  k ü lfö ld i tá r s a d a lm i s z e r v e z e te k k e l  s za k 

m a i k a p c s o la to t lé te s í t ,  ta r t  fe n n  és  á p o l

Úgy véljük, annak a jogos elvárásnak, hogy 
munkánknak a vállalatoknál, üzemekben, intézmé
nyekben kézzel fogható eredménye legyen, akkor 
tudunk leginkább eleget tenni, ha az előbb emlí
tetteket legjobb tudásunk szerint megvalósítjuk. 
Most sem idő, sem  lehetőség nincs arra, hogy azt 
a rengeteg előadást, tanácskozást, bel- és külföl
di, egyéni és csoportos tanulmányutat felsoroljuk, 
am elyet szakosztályunk, helyi szervezeteink és 
szakcsoportjaink szerveztek. Néhányat azonban a 
teljesség igénye nélkül mégis m egemlítek. A be
számolási időszakban is hároméves ciklikussággal 
tartottuk n a g y r e n d e z v é n y e in k e t:  VI. nyomásos ön- 
tészeti napok, X., jubileumi magyar öntőnapok, 
IX. vasöntészeti és mintakészítési szeminárium, 
VII. nyomásos és fém öntészeti napok és XI. ma
gyar öntőnapok. A  magyar öntőnapokon minden 
alkalommal megszerveztük a nemzetközi diáksze
mináriumot is.

A  felsorolt rendezvények m indegyikét összekö
töttük információs előadásokkal, amelyeken kül
földi cégek mutatkoztak be. Az információs elő
adásokkal — a devizabevétel m ellett — elsődleges 
célunk az volt, hogy szakembereinknek lehetővé 
tegyük a legfejlettebb technológiák, műszerek és 
berendezések megism erését. Kiemelkedő volt a XI. 
vasöntészeti és m intakészítési szeminárium idején 
11 külföldi cég részvételével megtartott informá
ciós előadássorozat és kiállítás, valamint az 1983- 
ban Orosházán, a Raschig cég információs ankét- 
ja, amelyen 130 hazai szakember vett részt.

Bár öntészeti szempontból talán kevésbé, egye 
sületünk életében azonban igen jelentős esemény 
volt a közelmúltban lezajlott Miskolc ’85 bányásza

ti és kohászati kiállítás. Jogosan lehetünk büsz
kék, hogy e  jelentős anyagi és erkölcsi sikerrel 
zárult rendezvény előkészítésében és lebonyolítá 
sában szakosztályunk tagjai oroszlánrészt vállal
tak.

Helyi szervezeteink többsége évente több e lő 

a d á s t, k e r e k a s z ta l-m e g b e s z é lé s t  szervez saját mű
szaki problémáiknak megvitatására. Nagy öröm az 
is, hogy gyakorta autóbuszra ülnek, és m egláto 
gatják egymás vállalatait, ápolják és bővítik  kap
csolataikat, kicserélik tapasztalataikat.

E ciklusban is kiemelkedően mozgalmas volt a 
csepeli helyi szervezet élete. A beszámolási idő 
szakban 20 előadást, illetve klubdélutánt tartot
tak. Négy nagy rendezvényt szerveztek: öntödei 
karbantartó szemináriumot két alkalommal, ön
tödei fejlesztési szemináriumot, és M eehanite- 
szemináriumot, amelyeken összesen több m int 350 
szakember vett részt.

A szakosztályi munka egyik nagyon szép, de 
sokszor hálátlan feladata a k ü lfö ld i u ta k  meg
szervezése, az utazások lebonyolítása és az utazó 
személyek kijelölése. Igyekeztünk a rendelkezé 
sünkre álló devizakeretet úgy felhasználni, hogy 
tagtársaink minden fontosabb rendezvényen kép
viseljék színeinket. Különös gonddal ügyeltünk  
arra is, hogy a CIATF különböző bizottságaiban  
dolgozó tagtársaink a bizottsági üléseken a lehető 
ség szerint részt tudjanak venni.

Arra ösztönöztük tagjainkat, helyi szervezete 
inket és a vállalatokat, hogy kezdeményezzenek  
kisebb csoportos üzemlátogatásokat, különösen a 
szomszédos szocialista országokba. Ezzel nagyon  
kevesen és ritkán éltek. Kivétel a volt Öntödei Vál
lalat, illetve jogutódja, az Öntödei Közös Vállalat, 
am ely évente három—négy alkalommal is élt ez
zel a lehetőséggel.

Szakosztályunknak három jelentős bevételi for
rása van: az egyéni és jogi tagdíjak és a rendez
vények bevételei. Közismert, hogy m inden tag 
társunk rendszeresen megkapja szaklapunkat, 
amelynek költségeit az egyéni és jogi tagdíjak  
együttesen sem fedezik. Hozzá kell járulnunk egye 
sületünk, illetve az MTESZ működési költségeihez  
és szerény mértékben ugyan, de helyi szervezete 
ink működéséhez is.

Vagyis utazásra csupán annyi maradt, am ennyit 
a rendezvények nyereségéből esetlegesen k i tud 
tunk gazdálkodni. Szakosztályunk csupán deviza
keretet kapott egyesületünktől, ennek forintfede 
zetét meg kellett teremteni. Szocialista devizával 
gyakorlatilag korlátlan mennyiségben rendelkez
tünk minden évben, vagyis az a vállalat, amely 
az utazás forintfedezetét átvállalta, dolgozóit — 
ha azok egyesületünk tagjai voltak — különösebb 
nehézség nélkül utaztathatta.

Tőkés devizakerettel közel sem  rendelkeztünk  
ilyen mértékben. E keret nagysága függött a 
tárgyévet megelőző harmadik évben kiterm elt tő 
kés deviza mennyiségétől, az annak bizonyos szá 
zaléka volt. Ennek forintfedezetéről természetesen  
az előzőhöz hasonló módon kellett gondoskodni. E 
keret felhasználásakor figyelem be vettük nem zet
közi kötelezettségeinket (a nemzetközi öntőkong- 
resszusokon, a CIATF munkabizottsági ülésein va-
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ló részvétel), és előnyben részesítettük a deviza k i 
termelésben részt vevő (az információs előadáso 
k at megszervező és lebonyolító) tagtársaikat.

A beszámolási időszakiban a kiutazók száma a 
következő volt: szocialista országokba 1982Jben  
56, 1983-ban 80, 1984-ben 76, tőkés országokba
1982-ben 16, 1983-ban 9, 1984-ben 33 tagtársunk
utazott.

Ifjúsági bizottságunk szervezésében 1985 kivéte 
lével minden évben egy  autóbusznyi, többnyire 
fiatal szakember vett részt üzemlátogatáson, ta 
pasztalatcserén a környező szocialista országok üze 
meiben, intézményeiben. Ez a kb. 40 fős létszám  
a fenti statisztikában nem  szerepel.

A szocialista országokba irányuló utazásaink a 
ciklus végére bizonyos m értékű strukturális átren 
deződést mutatnak, annak ellenére, hogy k a p c s o la 
ta in k  az ö n té sze ti t e s t v é r  s z e r v e z e te k k e l  változat
lanul jók volnak. A ciklus elején, 1981—1982-ben, 
a túlnyomóan az N D K -ba irányuló utazások szá 
ma a beszámolási időszak végére némileg csök 
kent, aminek oka az, hogy az NDK-ban szabá
lyozták a rendezvényeken részt vevő külföldiek  
számát. Jugoszláviai kapcsolataink azonban örven 
detesen fejlődtek, elsősorban a cserésen lebonyo 
lított kölcsön tapasztalatcseréket illetően. Jó kap 
csolatok alakultak ki a szlovén, a vajdasági, a 
horvát és a szerb öntőegyesület vezetőivel és tag 
jaival. A Csehszlovákiában szervezett rendezvé 
nyeken rendszeresen részt vettünk. Kapcsolataink 
a kezdeti nehézségek után ismét fejlődnek. A 
szovjet, bolgár és román kapcsolatok az illető or
szágok sajátos viszonyai m iatt változatlanul gyen 
gén fejlődnek. Hosszú szünet után 1985-ben ism ét 
kiutazást szervezhettünk Lengyelországba, illetve  
fogadhattuk a testvérszervezet főtitkárát.

Néhány tőkés ország társszervezetével és válla 
lataival változatlanul jó, a műszaki fejlődést e lő 
segítő kapcsolatot tartunk fenn. Tagtársaink rend 
szeresen részt vesznek az osztrák és az utóbbi há 
rom évben a bajorországi öntőnapokon, valam int 
az öntészeti kiállításokon. Felvettük a kapcsolatot 
a finnországi testvérszervezettel is.

Lehetőségeinkhez m érten aktív munkát végez 
tünk a CIATF  bizottságaiban, kongresszusain és 
közgyűlésein. Dr. V ö r ö s  Á r p á d  tagtársunk szem é 
lyében 1981 óta m agyar képviselő is helyet foglal 
az elnökségben, ő 1985 októberétől a szervezet al- 
elnöke. Tagtársaink tevékenyen részt vesznek az 
öntő farmázókeverékek (1.3), az öntödei hom ok- 
vizsgálat módszerei (1.5), az öntödei környezetvé 
delem (4.), a lemez- és gömbgrafitos öntöttvas (7.1 
és 7.4) munkabizottságban.

d ) G on doskod ik  s z a k la p ja in a k  k ia d á sá ró l, a 
sza k iro d a lo m  n ö v e lé s é r e  ö s z tö n ö z

Szaklapunk, az Ö n tö d e  a Kohászatban és önálló 
an is megjelenik. Kiadásához egyrészt cikkek, ta 
nulmányok és egyéb híranyagok szükségesek, m ás
részt megfelelő anyagi fedezet. Az előzőek tag- 
támainik tollából — bár közel sem kielégítő m eny- 
nyiségben és választékban — rendelkezésünkre áll
nak, a kiadás költségeinek előteremtése azonban  
egyre inkább nehézségekbe ütközik. Említettük,

hogy az egyéni és jogi tagdíjak együttesen sem fe 
dezik a költségeket, az állami támogatás pedig meg
szűnt. Egyesületünk azonban fontosnak tartja 
szaklapjaink kiadatását, és az anyagi fedezetet az 
elkövetkező években is biztosítani szeretné.

A beszámolási időszakban több s z a k k ö n y v  is 
megjelent. Minden évben kiadtuk az öntészeti 
Zsebkönyvet, am elyet tagtársainknak ingyen küld 
tünk meg. E ciklus elején kezdeményeztünk egy 
műszaki kiskönyvtársorozat létrehozását. E sorozat 
első példányaként jelent meg a „Kézikönyv a ku- 
polók üzem éhez”, majd az „Öntödék környezeté
nek védelm e” című kiadvány. Tagtársaink néhány 
további téma kidolgozásán munkálkodnak. Rész
ben talán a közelmúltban megjelent Öntödei kézi
könyvet is magunkénak vallhatjuk, hiszen annak 
kiadatását szakosztályunk kezdeményezte.

e) F ig y e le m m e l k ís é r i  a  s z a k o k ta tá s t ,  va la m in t  
a to v á b b k é p z é s t ,  és  fe jle s z té s ü k b e n  ja v a s la ta iv a l  
k ö zre m ű k ö d ik

E feladatok ellátását szakosztályunk o k ta tá s i b i 
z o ttsá g a  szervezi nagy szorgalommal és eredmény
nyel. Hat továbbképző tanfolyamot szerveztek, 
összesen 258 órában, ezeken 160 fő v ett részt.

A beszámolási időszak alatt kezdődött és jutott 
el szinte a befejezésig a szakközépiskolai oktatás 
reformja. Felmérést készítettünk a kohó- és öntő
ipari szakképzés helyzetéről, közreműködtünk az 
öntőtechnikus-képzés tanterveinek kimunkálásá
ban, felvettük a kapcsolatot az öntészeti tárgyakat 
oktató szakközépiskolákkal. A technikum i okta
tás elősegítésére és támogatására előkészítettünk 
egy együttműködési megállapodást az öntész-ko- 
hász képzésben részt vevő technikumokkal.

/)  S zo rg a lm a zza  a te c h n ik a tö r té n e ti ,  s za k o k ta tá s i,  
v a la m in t a z  e g y e s ü le ti  é le tr e  v o n a tk o z ó  e m lé k e k  
és d o k u m e n tu m o k  fe lk u ta tá sá t ,  közk iin ccsé  té te lé t  
és m e g ó v á sá t

Európa-, sőt talán világszerte híres Öntödei Mú
zeumunk kincseinek gyarapításában, technika- 
történeti tanulmányok készítésében, hagyománya
ink megőrzésében és ápolásában különösen az ö n -  
té s z e t tö r té n e t i  és  m ú ze u m i s za k c so p o r t  tagjai vet
ték ki részüket. A beszámolási időszakban vált tel
jessé az Öntödei Múzeum udvarán létesített pan
teon. Szakosztályunk jó néhány tagjának, nagyon 
sok vállalatnak köszönettel és hálával tartozunk 
ezért. Ügy érezzük, két nevet ki kell emelnünk: 
K iS ze ly  G y u la  tagtársunkét, aki lehetetlent nem  
ismerve teremtette meg ennek tárgyi és anyagi 
feltételét, és S z o m b a tfa lv i  R u d o lfo t, a Székesfe
hérvári Nehézfémöntöde igazgatóját, aki lehetővé 
tette, hogy a szobrok nagy részét öntödéjében önt
sék le.

A  b á n y á s z a t i  é s  e r d é s z e t i  f e l s ő o k ta t á s  250. é v 

f o r d u ló j á r a  a d t a  k i  e g y e s ü l e tü n k  a  V i v a t  A c a d e 
m ia  c ím ű  e m lé k k ö n y v e t ,  a m e ly  s z a k o s z tá ly u n k  n é 

h á n y  le lk e s  t a g j á n a k  k ö z r e m ű k ö d é s e  n é lk ü l  a lig 
h a  j e l e n h e t e t t  v o ln a  m e g . A  S e lm e c b á n y á i  te m e tő 
b e n  n y u g v ó  p r o f e s s z o r a in k  s í r j a i n a k  g o n d o z á s á b a n  
t a g t á r s a i n k  s z in té n  k iv e t t é k  r é s z ü k e t .
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Tisztelt kollégák! A beszámoló összeállításakor 
azt a m ódszert választottuk, hogy alapszabályunk 
néhány pontjához csoportosítottuk mondanivalón
kat. Természetesen, munkánk ennél sokrétűbb, 
szerteágazóbb és talán színesebb is volt. Amikor 
munkánkról beszélek, ez alatt nem  csupán a ve 
zetőség, hanem az egész tagság m unkáját értem.

Szót kell még ejteni gazdálkodásunkról, pénz
ügyi helyzetünkről. Mint sokan tudják, egyesü 
letünk különböző m e g b ízá so s  m u n k á k  elvégzésé 
re vállalkozhatott, ezek pénzforgalmát az illető  
szakosztály költségvetésében szerepeltették. Ennek 
következtében az előző ciklusban megszokott egy 
millió forint körüli pénzforgalmunk, a beszámolá
si ciklus végére közel megötszöröződött. A megbí
zásos munkákkal hozzá kívántunk járulni ahhoz, 
hogy a szabad idővel és m egfelelő műszaki felké 
szültséggel rendelkező tagtársaink többletjövede
lemhez jussanak. Nem elhanyagolható szempont 
természetesen az sem , hogy e megbízási díjak 
megfelelő hányadával vállalataink az egyesület 
fenntartási költségeihez is hozzájárultak. Továbbra 
is bíztatjuk helyi szervezeteinket a megbízásos 
munkák végzésére.

Végezetül felsorolom  azoknak a tagtársainknak 
a nevét, akik a beszámolási időszakban k itü n te 
té s b e n  részesültek. Egyesületi érm et kapott 1981— 
ben d r . B a k ó  K á r o ly ,  N a g y z s a d á n y i E n dre , d r . 
N á n d o r i G y u la  és S z í j  Z o ltá n , 1982-ben F eren cz  

I s tv á n  és L á d á i B a lá zs , 1983-ban S z ilá g y i Im re  és 
dr. V a rg a  F eren c , 1984-ben S á n d o r  J ó zse f. Kiváló 
Munkáért kitüntetést kapott 1981-ben C sire  I s tv á n  
és M u h i N á n d o r , 1982-ben H o r v á th  L ászló , 1984- 
ben L a n to s  I s tv á n , L en g ye l K á r o ly  és S zen d e  
G y ö rg y . T iszteletbeli tag lett 1981-ben dr. Ernőd  

G y u la  és T ó th  A n d r á s  tagtársunk.
Tisztelt tagtársaik! Ügy véljük, hogy a célul ki

tűzött feladatok n agy  részét sikerült teljesítenünk, 
önkritikusan azonban azt is m eg kell állapítani, 
hogy helyi szervezeteinket nem tudtuk annyiszor 
meglátogatni, ahányszor szerettük volna. Ez is 
oka lehet annak, hogy néhány szervezetben nem  
folyt olyan intenzív munka, m int amilyenre tag 
jaik képesek lettek  volna. Ezen hiányosságok elle 
nére, kérem a tisztújító küldöttközgyűlést, hogy 
beszámolónkat fogadja el.”

A  titkári beszám oló után következtek a hozzá
szólások.

Hozzászólások

T r a jk o v ic s  J ó z s e f  szerint elszomorító taglétszá 
munk csökkenése. A  mintakészítő szakcsoport tiszt 
újító gyűlésén 47-en vettek részt, korábban általá 
ban 70—80-an, de előfordult, hogy százan is jelen  
toltak. A  decentralizáltan dolgozó mintakészítőket 
ma nehezebb összefogni, m int néhány évvel ez 
előtt, amikor java részük négy-öt nagyüzemben 
tömörült. Nehezm ényezte, hogy tisztújító ülé 
sükön senki sem vett részt a Szakosztály vezető 
sége részéről. Az öntők szeretik hangoztatni, hogy  
az ipar fejlesztése elképzelhetetlen az öntödékkel 
való törődés nélkül. De az is igaz, hogy az önté- 
szet is elképzelhetetlen m intakészítés nélkül.

D r. V ö rö s  Á r p á d  köszönetét m ondott a leköszö
nő vezetőségnek a végzett munkáért (2. ábra ). Az

2. lábra. Dr. V örös Á rp á d  hozzászól a t i tk á r i  
beszám o lóho z

elm últ ciklus annyira bővelkedett eseményekben, 
amelyhez talán csak a felszabadulás utáni időszak 
mérhető. Ügy tűnik, hogy elkezdődött valam i új 
a szakmában. Remélhető, hogy a Magyar öntésze- 
t i Egyesülés — am ely m ost kezdi meg működését 
— nemcsak az ebben részt vevő vállalatok, hanem  
az öntészeti Szakosztály munkájában is m eghatá 
rozó szerepet kap, és gerjesztője lesz az újabb 
eredményeknek. A szakosztály megválasztandó új 
vezetőségének azt kell mérlegelnie, hogy az egye 
sületben végzett társadalmi munka mennyiben se 
g íti a gazdasági helyzet javulását. A szakosztály 
tagsága garancia arra, hogy lényeges eredm énye 
ket lehet elérni. Ami a taglétszámot illeti, arra 
kell törekedni, hogy az értékes emberek ne kal
lódjanak el, nyerjük meg őket a szakosztályi 
munkához. Nem a létszám, hanem a végzett munka 
a döntő. A vállalatok mozgósítsanak arra, hogy a 
náluk dolgozó szakemberek minél nagyobb szám 
ban és minél aktívabban vegyenek részt a mű
szaki-tudományos munkában. Az elhangzott be
számolón végigvonult a vállalatok által nyújtott 
anyagi és erkölcsi támogatás. Jó lenne, ha a kö 
vetkező ciklus munkáját értékelve, a vezetőség ar
ról számolhatna be, m ilyen hasznos volt az az er 
kölcsi támogatás, am elyet a vállalatoknak a szak
osztály tagsága nyújtott, és mennyire szükséges 
volt a szerény anyagi támogatás, amelyet a válla 
latok nyújtottak.
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C sire  Is tván  vélem énye szerint az elmúlt dklus  
nem kis megrázkódtatása volt a menet közbeni tit 
kárváltás, amelyet végül is sikerült úgy megolda 
ni, hogy a szakosztályi élet folyamatosságán nem  
esett csorba. Javasolta, hogy a küldöttértekezlet 
foglaljon állást abban, hogy növelni kell a veze 
tés kollektív munkájának a szerepét. A vezetőség  
minden év utolsó ülésén értékelje saját munkáját, 
név szerint is m egnevezve azt, aki jól vagy rosz- 
szul végzi. Végül arra kérte a vezetőséget, hogy — 
a hagyományoktól eltérően — ne az 1986. év i első, 
hanem októberi ü lését tartsa Csepelen, amikor a 
vállalat 75 éves fennállását fogja ünnepelni.

D r. Batkó K á r o ly  hozzászólásában rámutatott ar
ra, hogy a titkári beszámoló — kényszerű rövid 
sége miatt — egy sor elvégzett munkáról nem  
szólt ( 3.ábra). Számos példát lehetne mondani

3, ábra. Dr. B akó  K á ro ly  hozzászól a ti tk á r i  
beszám o lóho z

arra, hogy azok a tagtársak, akikben volt akarat 
és lendület, akik m agukévá tették a vállalatuk  
elő tt álló feladatokat, tudtak alkotni, segíteni. 
Büszkeséggel lehet kijelenteni, hogy egyesületünk  
legtöbb újszerűsége sokkal nagyobb mértékben  
nyugszik az öntészeti Szakosztály tagjainak vál
lán, mint ahogyan ezt a létszám alapján várni le 
hetne. Szakosztályunk indította meg a műszaki 
könyvsorozatot, am elyet most már a bányászok és 
kohászok is követnek. Az egyesület oktatási bi
zottsága az elmúlt ciklusban nem állt a helyzet 
magaslatán; szakosztályunk oktatási bizottságának 
egy-két lelkes embere segítette ki az egyesületet 
akkor, amikor egyetem ek tanterveinek reformját 
kellett véleményezni. Remélhetőleg, egyesületünk  
legkisebb létszámú szakosztálya, az öntészeti Szak 
osztály a jövőben is m inden támogatást megad  
majd a célkitűzések megvalósításához.

Jón ás Pál m egköszönte azt a segítséget, am e 
ly et a vezetőség a szakm ai utánpótlás neveléséhez  
nyújtott azáltal, hogy segítette az egyetemi hall 
gatók üzemlátogatásának, nyári termelési gyakor 
latának lebonyolítását. A  végzős hallgatók, akik  
mindig jó szívvel em lékeznek azokra a kollégákra, 
akiik segítették munkájukat, biztos, hogy az egye 
sü leti életben is aktívan részt fognak venni. A

küldöttközgyűlés alkalmából átadta a bányászati, 
kohászati és erdészeti felsőoktatás 250 éves évfor
dulójára készült emléktárgyat, egy m últ századi 
kulcsos szekrény díszöntvényéről készült másola
tot azzal a kéréssel, hogy azt az Öntödei Múze
umban helyezzék el.

K is z é ly  G y u la  beszámolt a kohászati panteon lé 
tesítéséről, amelynek munkáiban az öntészeti 
Szakosztály vállalata az oroszlánrészt. Köszönetét 
mondott mindazoknak, akik a munkában részt vet 
tek, kiem elve közülük S z o m b a tfa lv y  R u d o lf  igaz
gatót, aki hat szobor leöntését vállalta. 1984-től az 
Öntödének (és a Kohászatnak is) évente egy szá
nra történeti szám. Ezek m egjelentetéséhez kellő 
számú téma feldolgozása szükséges. Sajnos, na
gyon kevesen vesznek részt az öntészet történeté
nek írásában, pedig rendkívül szép és érdekes, ér
demes lenne m inél többeknek foglalkozni vele.

Az elhangzott kérdésekre, felvetésekre a titkár- 
adott választ. Elmondta, lehet, hogy a beszámoló
ból nem tűnt ki a létszámcsökkenés miatti aggó
dásuk. Megköszönte dr. V ö rö s  Á r p á d  hozzászólá
sát, a szakosztály munkáját méltató, elismerő sza
vait. A mintakészítő szakcsoport tisztújításán azért 
nem vett részt a vezetőség, mert alapszabályunk 
értelmében azt a szakosztályi tisztújítás után kel
lett volna megtartani.

A beszámolóban valóban nem sikerült kitérni 
nagyon sok, lényeges dologra. Azokról a tevékeny
ségekről, pedig amelyekkel a szakosztály tagjai 
egyesületünk eredményes munkájához hozzájárul
tak, bővebben szólni öndicséret le tt volna.

Ezután d r . K o v á c s  D ezső  szakosztályelnök a ve 
zetőség nevében leköszönt. M egköszönte a tagság 
négy és fél évre adott bizalmát, és a választás ide
jére korelnöknek d r. P ilissy  L a jo s t javasolta.

V ezetőségválasztás

Miután a szakosztály vezetői elhagyták az elnö 
ki asztalt, d r . P i l is s y  L a jos  korelnök vette  át a 
a szót. A küldöttek egyhangúlag elfogadták a tit 
kári beszám olót és a vezetőség lemondását. Ezt 
követően d r  .V a rg a  F erenc, a jelölőbizottság elnö 
ke, a jelölőlista ismertetését ezekkel a gondolatok
kal vezette be (4. ábra ):

4. ábra. Dr. V arga  Ferenc, a je lö lő b izo ttsá g  vezető je , 
e lő te r je sz ti a javas la to t a tisz tség v ise lő k re
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„А 35 évvel ezelőtt alakult ön tészeti Szakosztály 
12. alkalommal választ vezetőséget. Ez alatt az idő 
alatt létszámunk örvendetesen nőtt, jelenleg 854 
fő. Célunk mindig a tagok aktivitásának növelé 
se, a szakosztályi munkába való bevonása volt.

A  következő ciklus vezetőségére javaslatunkat 
az MTESZ és az egyesü let elnöksége elvi állásfog
lalásának figyelem bevételével állítottuk össze. Az 
egyik  szempont a vezetőség megfiatalítása, de 
ugyanakkor a rutinos, jó  munkát végző tagjainak 
tisztségükben való meghagyása volt. A hosszú 
egyesületi tapasztalattal rendelkező idősebb, akár 
nyugdíjas tagtársainkat sem hagytuk ki. Nagy fi
gyelm et fordítottunk arra is, hogy a veztőség az 
egész magyar öntészetet képviselje, és ezen belül 
a vidéki tagtársaink is az eddiginél nagyobb sze 
repet kapjanak. Ezeknek az elveknek a szellemé
ben terjesztem a jelölőbizottság javaslatát a tisz
telt küldöttközgyűlés elé.”

A jelölőbizottság elnöke a felsorolt személyek 
életrajzának és munkásságának rövid ismertetése 
után felolvasta annak a 22 tagtársunknak a nevét, 
akiket vezetőségi tagoknak jelöltek.

A javasolt szem élyek d r. P il is s y  L a jo s  korelnök 
kérdésére egyhangúlag a szavazólistára kerültek 
(5. ábra ). Egy további tagtársunk szavazólistára ke
rülését javasolták m ég, ezt azonban a küldöttek 
nem  szavazták m eg. A szavazólapokat a jelölőbi
zottság tagjai a szavazásra jogosító küldöttigazol
ványok ellenében kiosztották.

A szavazatok összeszámlálása alatt jutalmazá
sokra került sor. Az 1985-ben végzett társadalmi

5. ábra. Dr. P ilissy  L a jo s  ko re ln ö k  m eg sza va zta tja  a 
je lö lő lis tá t

munkája elismeréseként több tagtársunk pénz-, il 
letve könyvjutalomban részesült. Átadták az 1985. 
évi nívódíjas cikkek szerzőinek is a jutalmakat.

A  jutalmazások után F e re n c z  Is tvá n , a szavazat
szedő bizottság elnöke ism ertette a szavazás ered 
m ényét. A választáson 144-en vettek részt, ebből 
érvényes volt 142 szavazat. A  szavazás alapján az 
ön tészeti Szakosztály vezetőségének összetétele a 
következő (a név utáni szám a kapott szavazatokat 
jelenti) :

Elnök: dr. Horváth Lajos (125)

Alelnöki Szombatfalvy Rudolf (131),
dr. Vida László (132)

Titkár: Sándor József (140)

Titkárhelyettesek: Lengyel Károly (142),
dr. Szabó Zsolt (141).

Vezetőségi tagok: Baka Ernő, dr. Bakó Károly, 
Benyovszky Móric, Csire István, dr. Havasi Lász
ló, Hollósi Béla, Horváth László, dr. Kovács D e 
zső, dr. Kovács Tibor, Kováts Miklós, Ládái Ba
lázs, Megyei József, M egyesi Anna, dr. Nándori 
Gyula, dr. Pilissy Lajos, Sereg György, Szatmári 
Elek, Szende György, Szilágyi Imre, Vígh László, 
dr. Vörösné dr. Faragó Elza, Zana Dezső.

A  küldöttek m egerősítették a helyi szervezetek  
már korábban megválasztott elnökét és titkárát: 
A p c :  Kálmán Béla elnök, Dóra János titkár 
B a ja :  Szedő István elnök, Gyuricza József titkár  
B o rso d n á d a sd  : Vasas István elnök, Bakos Pál tit 

kár
C s e p e l:  Sebők Mihály elnök, Sohajda József titkár 
C so n g rá d  m e g y e :  Habozy László elnök, Földesi 

Gyula titkár
D e b re c e n :  Filep András elnök, Forrai Kálmánné 

titkár
E g e r :  Soós István elnök, Mezei Gáspár titkár 
G a n z -M Á V A G :  Cseh Sándor elnök, Tibiássy Bé

la titkár
G y ö n g y ö s :  Várfi Károly elnök, Cseh József titkár 
G y ő r :  Makai Kálmán elnök, Kónya János titkár 
K e c s k e m é t:  Záray Géza elnök, Polgár László titkár 
K is v á r d a :  Boros Sándor elnök, Zsámba István tit 

kár
L K M :  B. Nagy Sándor elnök, Molnár József titkár 
M o so n m a g y a ró vá r:  Siklér Tiborné elnök, Ferencz 

István titkár
M Ö E :  Deák Attila elnök, Egervári Ferenc titkár 
S á to r a lja ú jh e ly :  Katona Rezső elnök, Mattyasovsz- 

k y  Miklós titkár
S o p r o n :  Sasgáti János elnök, Mühl Nándor titkár 
S o r o k s á r i  V a sö n tö d e :  Sereg György elnök, Katkó 

Károly titkár
S z é k e s fe h é r v á r :  Murányi Magdolna elnök, Fabók 

Ferenc titkár.
A Vaskohászati Szakosztállyal közös helyi szer 

vezetekből az öntészeti Szakosztályba delegált 
összekötők :
K O G Ê P T E R V :  Hargitai László és Pintér András 
K G Y V  : Peringer József és Sántha István.

A tisztújító küldöttközgyűlés dr. l lo r v á th  L a jo s  
szakosztályelnök zárszavával ért véget, aki az 
újonna megválasztott vezetőség nevében m egkö
szönte a tagság bizalmát.
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Kitüntetettjeink

Dr. Vörösné dr. Faragó ElzaDr. K ovács D ezső S zo m b a tfa lvy  R u d o lf

Egyesületünk elnöksége 73. tisztújító küldött- 
közgyűlés alkalmából kiváló egyesületi és szakmai 
munkájuk elism eréseként egyesületi emlékérmet 
adományozott a következő tagtársainknak.

Az Egyesület elnöksége a Zorkóczy Samu-emlék- 
érmet adományozta dr. K ovács Dezső oki. kohó
mérnöknek, oki. gazdasági szakmérnöknek, az Ön
tödei Vállalat nyugalmazott vezérigazgató-helyet
tesének.

1952-ben szerzett kohómérnöki oklevelet Sopron
ban. Az Özdi Kohászati Üzemekben kezdett dol
gozni, majd 1954-től a győri Öntöde- és Kovácso
lógyárban volt üzemvezető, főmérnök, később igaz
gató. 1969-től az Öntödei Vállalat műszaki igazga
tója, majd nyugdíjazásig vezérigazgató-helyettese 
volt. 1975-ben „summa cum laude” m inősítéssel 
műszaki doktori címet szerzett. Részt vett a Magyar- 
Tudományos Akadémia VEAB metallurgiai, vala 
mint a technológiai bizottság öntészeti albizottsá 
gának munkájában. Az Öntödei Vállalat fejleszté 
sében jelentős érdemei vannak, új technológiákat 
és termékeket vezetett be. Több szolgálati talál
mány társtulajdonosa. Egyesületünknek 1950 óta 
tagja. 1966-69-ben az Öntödei Szakosztály győri 
szervezetének elnöke, 1972-től 1980-ig az Öntödei 
Szakosztály alelnöke, majd 1985-ig elnöke volt. 
Az öntészet tudományos szintű művelése, új gyár
tástechnológiák és gyártmányok fejlesztése, és be
vezetése terén kifejtett tevékenységéért, valamint 
több évtizedes egyesületi munkájáért részesült a 
kitüntetésben.

Az Egyesület elnöksége a Zorkóczy Samu-emlék- 
érmet adományozta S zom batfalvy R udolf oki. ko
hómérnöknek, oki. gazdasági mérnöknek, a Székes- 
fehérvári Nehézfémöntöde igazgatójának.

A miskolci Nehézipari Műszaki Egyetemen 1971- 
ben szerzett kohómérnöki oklevelet, majd 1974-ben 
ugyanitt gazdasági mérnöki oklevelet. Egyetemi 
tanulmányainak befejezése óta dolgozik jelenlegi 
munkahelyén, előbb m int technológus, programozó, 
művezető, osztályvezető. 1978-ban főmérnök, majd 
1979-től igazgató. Foglalkozott a nehézfémöntészet

meghonosításával, a különleges ötvözetek gyártá
sával, a vízszintes centrifugális öntéssel és a kokil- 
laöntéssel, a réz alapú hulladékok feldolgozásával. 
Az utóbbiért 1982-ben az alkotói nívódíj megosz
tott első fokozatát nyerte el. Egyesületünknek 1968 
óta tagja. Az Öntödei Szakosztály székesfehérvá
ri szervezetének vezetőségében, később titkárként, 
majd elnökként tevékenykedett. A Szakosztály 
tisztújító küldöttközgyűlése 1985-ben alelnökké vá
lasztotta. Kiemelkedő gazdasági és egyesületi mun
kájáért, a Kohász Panteon m egvalósítása érdeké
ben kifejtett tevékenységéért részesült a kitünte
tésben.

Az Egyesület elnöksége a Péch Antal-emlékér- 
met adományozta dr. V örösné dr. Faragó Elza 
okleveles kohómérnöknek, a műszaki tudományok 
kandidátusának, a Gépipari Technológiai Intézet 
tudományos osztályvezetőjének.

1958-ban szerzett kohómérnöki diplom át Miskol
con. A Vasipari Kutató Intézetben kezdett el dol
gozni, ahol 1976-ban tudományos osztályvezető lett.
1983-tól a Gépipari Technológiai Intézet tudomá
nyos osztályvezetője. Foglalkozott a szintetikus 
nyersvasgyártás kérdéseivel, a korszerű öntöttvas
m inőségekkel, a mikroötvözésű öntöttvasak és tem- 
pervasak hazai meghonosításával. Irányításával és 
közreműködésével jelentős eredm ényeket értek el 
a vasolvasztás technológiájának korszerűsítésében. 
Részt vett a Magyar Tudományos Akadémia fém- 
szerkezettani bizottságának m unkájában, 1980-tól 
a technológiai bizottság öntészeti albizottságának 
titkára. 1980—84-ben a Tudományos Minősítő Bi
zottság gépészeti és kohászati szakbizottságának tag
ja volt. Számos cikket publikált, két szakkönyv 
szerzője, illetve társszerzője. Egyesületünknek 1961- 
től tagja. Részt vett több rendezvény szervezésé
ben. 1980-tól az Öntödei Szakosztály vezetőségé
nek, 1969-től az Öntöde szerkesztőbizottságának 
tagja, öntészeti tudományos kutatási eredményei
ért, azok széles körű publikálásáért, az Egyesület
ben végzett aktív tevékenységéért részesült a ki
tüntetésben.
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Dr. V ida  L ász ló  D udás G yu la  Dr. P ilissy L a jo s

A z  Egyesület elnöksége a Sóltz Vilmos-emlék- 
érmet adományozta dr. Vida L ászló oki. kohómér
nöknek, oki. hőkezelő szakmérnöknek, az Öntödei 
Közös Vállalat igazgatóhelyettesének.

A kohómérnöki oklevelet 1962-ben, a hőkezelő 
szakmérnöki oklevelet 1967-ben, Miskolcon szerez
te. 1975-ben „summa cum laude” minősítéssel mű
szaki doktori cím et szerzett.. A  győri Öntöde és  
Kovácsológyárban kezdett dolgozni, ahol 1966-tól a 
vasöntöde üzem vezetője volt. 1968-tól a Soroksári 
Vasöntöde főm érnöke, 1977-től az Öntödei Válla 
lat m űszaki főosztályának vezetője. 1985. január 
1-től igazgatóhelyettesi rangban az Öntödei Közös 
Vállalat m űszaki irodájának vezetője. Egyesüle
tünknek 1960-tól tagja. 1973jtól az Öntödei Válla
lat helyi szervezete elnökségének tagja, 1980 és 
1985 között elnöke. 1982-től — megalakulásától — 
az acélöntő szakcsoport elnöke. 1985-ben az Öntö
dei Szakosztály tisztújító küldöttközgyűlése alel- 
nökké választotta. 1980 óta tagja az MTA Vesz
prémi Akadémiai Bizottságának, ahol pályázataival 
több díjat nyert. Tagja az MTA technológiai bi
zottsága öntészeti albizottságának. Részt vett a jár 
műipari öntvények gyártásának fejlesztésében, a 
plazmás olvasztás kidolgozásában, az öntöttvas 
szemcsék gyártásának fejlesztésében. Gazdasági és 
egyesületi munkája elism eréseként részesült a ki
tüntetésben.

A m inisztérium ok és főhatóságok a következő 
tagtársainkat tüntették ki odaadó gazdasági és tár
sadalmi tevékenységükért.

Az ipari m iniszter Kiváló Munkáért kitüntetés
ben részesítette D ud ás G yula oki. kohómémököt, 
oki. gazdasági szakmérnököt, a Csepel Művek Vas- 
és Acélöntöde osztályvezetőjét.

Az öntészettel 1953-ban került kapcsolatba a 
Csepel Művekben mint szakmunkástanuló. Előbb 
öntőként, majd technológusként dolgozott, később 
üzem vezető-helyettes lett, 1974-től osztályvezető. 
Közben elvégezte az öntőipari technikumot, majd 
a miskolci Nehézipari Műszaki Egyetemen kohó
mérnöki oklevelet szerzett. 1975-től kohóipari gaz
dasági szakmérnök. Eredményes szakmai munká
ját bizonyítja több pályadíj elnyerése. Három évig 
a Bajáki Ferenc Szakközépiskoláiban volt szakta

nár, a gyáron belüli mesterszakmunkás-képzésnek 
évek óta oktatója. Egyesületünknek 1967-től tagja. 
Lelkes munkájának köszönhető, hogy a csepeli 
szervezet — am elynék 1973-tól 1985-ig titkára volt 
— a mai napig is egyik legaktívabb szervezete az 
Öntödei Szakosztálynak. Gazdasági és egyesületi 
munkája elismeréseképpen részesült a kitüntetés 
ben.

Az ipari miniszter Kiváló Munkáért kitüntetés 
ben részesítette dr. P ilissy  Lajos oki. kohóm érnö 
köt, a műszaki tudományok kandidátusát, a Vas
ipari Kutató és Fejlesztő Vállalat nyugalm azott tu
dományos osztályvezetőjét.

1949-ben szerzett kohómérnöki ok levelet Sop
ronban, 1962-ben a műszaki tudományok kandidá
tusa lett. Először a MÁVAG budapesti gyárának 
fém  öntödéjében dolgozott, majd 1950-től az Alu
mínium- és Könnyűfémipari Kutató Intézetben, 
illetve jogutódjánál tudományos m unkatárs, ké
sőbb a tisztáiém-laboratórium m egszervezője és 
vezetője. 1965-től nyugdíjazásáig a VASKUT-ban  
tudományos munkatárs, főmunkatárs, tanácsadó, 
majd tudományos osztályvezető volt. Szám os fém- 
kohászati és fém öntészeti témával foglalkozott, 
nagy érdeme van abban, hogy a fém öntészeti ku
tatások és fejlesztések a VASKUT-ban megindul
tak. Részt vett fémöntészeti szabványok kidolgo
zásában, az OMFB munkájában. 1949 óta foglal
kozik a közép- és felsőfokú szakoktatással. 1981- 
től címzetes egyetem i docens. Számos szakcikk és 
könyv szerzője, Az Egyesületnek 1948-tól tagja.
1959-ben megszervezte a fémöntő szakcsoportot, 
hosszú időn át tevékenykedett az E gyesület külön
böző bizottságaiban, 1972—74-ben az Ö ntödei Szak
osztály alelnöke, 1963—69-ben az Ö ntöde szerkesz
tője volt. Kiemelkedő szakmai és társadalm i mun
kájáért részesült a kitüntetésben.

A művelődési miniszter Kiváló M unkáért kitün
tetésben részesítette K ovács László oki. kohómér
nököt, a Vasipari Kutató és Fejlesztő V állalat tu
dományos csoportvezetőjét.

1952-ben szerzett kohómérnöki ok levelet Sop
ronban. 1964-ig a közép- és felsőfokú technikus- 
képzésben vett részt, mint mérnök-tanár. A Mér
nöktovábbképző Intézet és az Egyesület által szer-
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Kovács László B e i i y o v s z k y  M ó ric Stokker Kálmán

vezett számos tanfolyam nak volt előadója. 1962- 
tő l a VASKÚT tudom ányos munkatársa, főm unka
társa, majd csoportvezetője. Kutatási területe a 
vasolvasató berendezésekre, a kohászati öntvények  
gyártására, a vas- és acélöntvények minőségének  
javítására, az öntöttvas m űszeres ellenőrzésére ter 
jed  ki. Számos cikket, n ég y  tankönyvet, két szak 
könyvet írt részben társszerzőként, bel- és külföldi 
konferenciákon előadásokat tartott. Egyesületünk
nek 1950 óta tagja. 1966— 69-ben a Szakosztály ok 
tatási bizottságát vezette, a bizottságnak jelenleg  
is tagja. 1974-től az Ö ntöde másodszerkesztője, 
1978-tól szerkesztője. 1978-tól — megindulásától 
— szerzője, 1982-től szerkesztője az öntészeti zseb- 
könyvnek. Az oktatás és a szakirodalom ápolása 
terén kifejtett tevékenységéért és egyesületi m un 
kásságáért részesült a kitüntetésben.

A  külkereskedelmi m iniszter Kiváló Munkáért 
kitüntetésben részesítette Benyovszky Móric oki. 
gépészmérnököt, a K ohászati Gyárépítő V állalat 
nyugalmazott műszaki szaktanácsadóját.

Egyetemi tanulmányait a József nádor Műszaki 
és Gazdaságtudományi E gyetem  soproni és buda 
pesti karán végezte. 1949-ben az Építőipari M un
kaeszköz Kölcsönző V állalatnál kezdett dolgozni. 
1950-től a Gépipari T ervező Iroda öntödei osztá 
lyán tervező, majd csoportvezető, később létesít 
m ényi főtervező. 1968-ban a Gépipari Tervező  
Iroda jogutódjától, a KGM TI-től az Öntödei V ál
lalat Centrolit Irodájához került mint műszaki 
szaktanácsadó. Ennek jogutódjától, a Kohászati 
Gyárépítő Vállalat Salgótarjáni Irodájától m ent
1984-ben nyugdíjba. Egyesületünknek 1961 óta tag 
ja. Számos nagyrendezvényt szervezett: több m a 
gyar öntőnapokat, az 1978-ban Budapesten tartott 
45. nemzetközi öntőkongresszust. Az 1985-ben ren 
dezett Miskolc ’85 bányászati és kohászati szakki
állítás és szeminárium igazgatója volt. Ezenkívül 
a külföldi cégek szám ára több információs anké- 
tot és termékbemutatót szervezett. A szakma és 
az Egyesület külföldi kapcsolatainak fejlesztése te 
rén végzett munkájáért részesült a kitüntetésben.

Az Országos K örnyezet- és Természetvédelmi Hi
vatal Kiváló Munkáért kitüntetésben részesítette 
S tok ker Kálmán oki. kohómérnököt, oki. környe 

zetvédelmi szakmérnököt, a Csepel Művek Vas- 
és Acélöntöde osztályvezetőjét.

Kohómérnöki diplomáját 1966-ban Miskolcon, a 
környezetvédelmi szakmérnöki oklevelét 1983-ban 
a Budapesti Műszaki Egyetemen szerezte. 1966 óta 
a Csepel Művek Vas- és Acélöntődében dolgozik 
a műszaki fejlesztés területén mint előadó, cso
portvezető, 1984-től mint osztályvezető. Részt vett 
a fejlesztési, beruházási tervek készítésében, a kis- 
gépesítésben és több rekonstrukciós munkában, 
amelyek közül kiemelkedik a precíziós öntés és az 
anyagvizsgálat fejlesztése, az öntvénytisztítás gépe
sítése és a környezetvédelem. 1983-ban a vállalat 
Alkotói Nívódíjban részesítette. Aktívan részt vesz 
az újítómozgalomban. Több cikknek szerzője, il 
letve társszerzője, számos előadást tartott. Egyesü
letünknek 1964^től tagja, tevékeny részt vesz a 
környezetvédelmi bizottság munkájában. Az ön
tödék környezetvédelmi helyzetének felmérésében  
és javításában végzett munkájáért és egyesületi 
tevékenységéért részesült a kitüntetésben.

Az Egyesület elnöksége 50 éves tagságáért a 
Sóltz Vilmos-emlékérem bronz fokozatát adomá
nyozta dr. Ernőd G yula oki. fémkohómérnöknek, 
a műszaki tudományok kandidátusának, a VAS
KÚT nyugalmazott tudományos munkatársának.

1934-ben szerzett fémkohómérnöki oklevelet Sop
ronban, majd 1979-ben kandidátusi fokozatot. Az 
Állami Pénzverőben kezdett dolgozni, 1942-től a 
Magyar Bauxitbánya Rt. hengerművének vezetője, 
1948-tól a Kőbányai Hengermű főmérnöke, 1951- 
től az Alumíniumipari Kutató Intézetben tudomá
nyos csoportvezető, 1964-től nyugdíjazásáig a Vas
ipari Kutató Intézet tudományos munkatársa. Fog
lalkozott az ércelemzési módszerekkel, az alumí
nium pénz verésével, az alumínium hengerlésével, 
új alumínium ötvözetek kidolgozásával. Számos 
szabadalma van. Tíz könyv és több m int 50 szak
cikk szerzője. Egyesületünknek 1934 óta tagja, 
1948-tól a Fémkohászati Szakosztály vezetőségének  
tagja, 1964—73-ban az Öntödei Szakosztály fém- 
öntő szakcsoportjának elnöke, 1981-től egyesüle
tünk tiszteleti tagja.

Az Egyesület elnökségének javaslatára a tiszt
újító küldöttközgyűlés tiszteleti taggá választotta 
a következő tagtársainkat.
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Dr. Ernőd, G y u la  N ag yzsa d á n yi E ndre

Nagyzsadányi Endre 1941-ben szerzett kohómér
nöki oklevelet Sopronban. A Magyar Vagon- és 
Gépgyár győri öntödéjében kezdett dolgozni. A 
felszabadulás után a Soproni Vasöntödébe került, 
ahol előbb üzemvezető, 1948-tól főmérnök, majd 
1969-től nyugdíjazásáig igazgató volt. Tevékenysé
géhez fűződik a Soproni Vasöntöde rekonstruk
ciója, új technológiák bevezetése. Egyesületünk
nek 1941-től tagja. 1958—81-ben az Öntödei Szak
osztály soproni szervezetének titkára, majd alel- 
nöke, végül elnöke volt, a szervezet vezetőségének 
jelenleg is tagja. 1981 óta a Kohászat szerkesztő 
bizottságának tagja. A GTE soproni csoportjának 
1952-től 1974-ig alelnöke, az MTESZ Soproni Vá
rosi szervezetének 1980-ig társelnöke volt, jelenleg 
a végrehajtó bizottság tagja és a nyugdíjasklub 
vezetője.

P in té r  A ndrás

Dr. Varga Ferenc

P in tér A ndrás 1942-ben szerzett kohómérnöki 
diplomát. A Ganz és Társa Rt.-nél kezdett dolgoz
ni, majd a Magyar Radiátorgyár öntödéjének mű
szaki vezetője volt. 1949-től a Gyár- és Kazánépítő 
Vállalatnál tervezési osztályvezető-helyettes, 1951- 
től a Vegyipari G ép- és Radiátorgyárban meleg
üzemi főtechnológus. 1955 óta a Kohó- és Gépipari 
Tervező Vállalatnál különböző funkciókban dolgo
zott, jelenleg műszaki-gazdasági szakértő. Szakmai 
tevékenységének területe a kohászati és öntészeit 
gyártervezés, gépesítés és üzemszervezés. Mintegy 
50 cikket és öt könyvet írt. Egyike volt az öntő 
ipari technikumok megszervezőinek. 1976—81-ben 
a Nehézipari Műszaki Egyetem meghívott előadó
ja. Egyesületünknek 1944 óta, az öntödei Szakosz
tály vezetőségének és az Öntöde szerkesztő bizott
ságának megalakulása óta tagja, az öntödei gépek 
és berendezések szakcsoport elnöke.

Dr. Varga Ferenc 1943-ban kohómérnöki okle 
velet, 1956-ban kandidátusi fokozatot szerzett. A 
Láng Gépgyár öntödéjében, a Lövői Késgyárban, 
a Rock Gépgyár öntödéjében, majd a MÄVAG  
vasöntödéjében dolgozott. 1952-től nyugdíjazásáig 
a Vasipari Kutató Intézet tudományos osztályveze
tője volt. Szakmai tevékenysége elsősorban a mó
dosított és a gömbgrafitos öntöttvas gyártástech 
nológiájának kidolgozására, a kupolókemencék fej 
lesztésére, az öntöttvas kéntelenítésére és a gáz
metallurgiai eljárások vizsgálatára irányult. Szá
mos szabadalom tulajdonosa. 67 cikk és több könyv 
szerzője, illetve társszerzője, az Öntészeti kézi
könyv mindkét kiadásának főszerkesztője. 1951— 
56-ban az MTA öntödei bizottságának titkára, majd 
a fémszerkezeti és a technológiai bizottságok tag
ja. Egyesületünknek 1944 óta tagja, 1949— 58-ban 
az Öntöde szerkesztője, 1963—72-ben az öntödei 
Szakosztály alelnöke, 1972—76-ban az Egyesület 
főtitkárhelyettese volt.

Az Öntészeti Szakosztály legközelebbi nagyrendezvénye: 

X. vasöntészeti és mintakészítési szeminárium 

Sopron, 1986. szeptember 25—27.
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A vas tárolására használt csatornás indukciós kemence 
üzemeltetésével szerzett tapasztalatok I. rész

H  A M U  C S K A J Ó Z S E F  ü z e m m é rn ö k — R  T E D L  R E Z S Ő  oki. k o h ó m érn ö k  
R á b a  M ag y a r V agon- és G é p g y á r

D K  621 .365 .6 :669 .04

A csatornás in d u kc ió s kemencéhez haszná lt 
tűzálló anyagok és a  bélés tartóssága. A  va s és a 
hűtővíz m ennyiségének  és hőmérsékletének mérése. 
A z induklor á lla p o tá n a k  ellenőrzésére a lka lm as  
diagramok. A  kem encén végzendő ja v ítá s i és ka r 
bantartási m u n k á k . A  hőntartó kemence ha tása  a 
vas összetételére és hőmérsékletére.

Bevezetés
A Magyar Vagon- és Gépgyár reptéri acélöntö

déjében gyártott öntvények 3,9-től 111,5 kg-ig 
terjedő tömegűek, ami 1 és 10 t/h között változó 
acéligényt jelent. Az acéligény nagy ingadozása a 
formázási programmal nem mindig és nem teljes 
mértékben egyenlíthető ki. Figyelembe kell venni 
az öntöde vertikumi jellegét is: a formázási prog
ramot elsősorban nem az öntöde, hanem az önt
vényfelhasználó gyáregységek igénye határozza 
meg.

1. ábra. A csatornás in d u kc ió s  kemence f  elépítése 
1  — tető, 2 — salakolóajtó, 3 — a buktatóberendezés hidraulika- 
hengere, 4 — kiöntőszifon, 5 —  induktorház, 6 —  vasmag, 7 — in - 
duktortekercs, 8 — híítőköpeny, 9 — liűtőkeret, 10 — induktornyak, 

11 —  medence, 12 — beöntőszifon

A kupolókemence teljesítményét 6 t alá csök
kenteni nem tudjuk, tehát ennél kisebb acéligény 
esetén régebben a kupolókemencével le kellett 
állni. A gyártási folyamat egyes szakaszai — a 
kupolókemence adagolásától a homok-előkészí
tésen keresztül a leöntött formák ürítéséig — 
olyan szorosan kapcsolódtak egymáshoz, hogy a 
bármelyikben keletkező üzemzavar rövidesen a 
többi leállását is maga után vonta. Ilyenkor 
állandó problémát jelentett a folyékony vas és *

* K iv o n a to s a n  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

acél elhelyezése. Az állandóan változtatott ku 
polóteljesítm ény és a leállítások m iatt nagyoi 
ingadozott a vas összetétele és hőmérséklete, ami t 
következő folyamatok (kéntelenítés, konverte 
rezés) eredményét nagyban befolyásolta.

A vas összetételének és hőmérsékletének ki 
egyenlítése, valamint puffer céljára megvásá 
roltuk 1979-ben 23 M Ft-ért az ASEA cég LFIi 
45 CSH típusú, LRI 10-es induktorral ellátott 
csatornás indukciós kemencéjét, amelynek fel
építése az 1. ábrán látható. A kemence 1980 
nyarán épült meg a kupolóval szembeni területen, 
mivel itt viszonylag kevés berendezés áttelepí
tésével helyet lehetett szorítani. Szintén a rendel
kezésre álló hely miatt kellett a kemencét az összes 
többi berendezésünk csapolási irányára merőle
gesen elhelyezni. Az épületoszlopok alapjai miatt 
pedig nem lehetett a kemencét a szokásos módon, a 
padlószintre telepíteni, hanem 2 m magas beton
lábakra kellett állítani. A kemencébe 1980. ok
tóber 21-én öntöttük az első vasat.

A tűzálló béléshez használt anyagok és a bélés 
tartóssága

Az első három kemencebéléssel (I—V. kampány) 
rengeteg kiesést és kínlódást vészeltünk át, míg 
1982. december 8-tól egy új cég tűzálló anyagai
val dolgozni nem kezdtünk. Napjainkban a má
sodik bélést használjuk ezekből az anyagokból, 
és a XI. kampánynál tartunk. (Egy kampány
nak nevezzük az induktorcserétől induktorcseréig 
eltelt időt.) A kemencében a mai napig körülbelül 
90 ezer tonna vasat tároltunk.

A tűzálló bélés kialakítása, tartóssága és az elő
fordult problémák szempontjából a kemence több 
részre osztható : tető, medence hőszigetelő (tartós) 
bélése, medence kopóbélése, beöntőszifon, kiöntő 
szifon, induktor.

A tető bélése még az eredeti, nem kellett eddig 
felújítani. 150 mm vastag, könnyűbeton anyagú 
hőszigetelő bélésből és 250 mm vastag, neutrális 
beton anyagú kopóbélésből áll. Teljes felületén 
39 tűzálló horgonykő rögzíti a páncélhoz. Az V. 
kampány után hideg állapotban javítottuk. Ez a 
laza, elválni akaró rétegek eltávolításából és a 
tűzálló betonnal történt foltozásból állt.

A medence hőszigetelő bélése az I— II., valamint 
a IV—V. kampányban azonos felépítésű volt. 
Első rétege 10 mm vastag kerámiaszálakból 
préselt lap vagy azbesztlemez, am elyet vízüveggel, 
tűzálló cem enttel ragasztunk fel a páncélra. Ez 
után jön egy réteg, 115 mm vastag hőszigetelő 
(habsamott) tégla, majd egy réteg, 115 mm vastag 
keménysamott tégla. A falazáshoz habarcsnak 
tűzálló cement alapú javítóanyagot használunk.

A VI—VIII. kampányban, valamint jelenleg a 
kemence hőszigetelő bélése — a tűzálló anyagot
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tállító cég tervei alapján — vékonyabb. Az az- 
esztréteg csak 6 mm vastag, és a keménysamott 
áteg is csak 30 mm-es. Mivel a medence belmé- 
atci azonosak, így vastagabb a kopóbélés. Tehát
hőszigetelés rovásására növeltük a jobban ellen- 

lló falazat vastagságát.
A III. kampányban próbálkoztunk torkretált 

lőszigetelő béléssel is (anyaga könnyűbeton volt), 
le a lyukadásveszélyen ez nem változtatott.

A hőszigetelő bélést elvileg nem kellene a kopó- 
>é 1 és felújításakor kibontani. Az újrafalazásra 
.zonban idáig még minden alkalommal szükség 
mit, egyrészt mivel a kilyukadt kemencéknél ez 
ilengedhetetlen, másrészt mivel a bontáskor any- 
íyira megsérül, hogy magától ledől.

A medence kopóbélése az első három alkalommal 
200 mm vastagságit, korund alapú tűzálló beton 
/olt, bedolgozására nem elvesző sablont és építő
pari betonvibrátort használtunk. A kopóbélés 
itlagos tartóssága 5,8 hónap (10 219,5 t vas) volt.

Az újrabélelést két alkalommal kemencelyu- 
kadás, egy alkalommal a falazat elhasználódása 
tette szükségessé. Mindhárom esetben a valószínű 
kiváltó ok a beöntőszifon nyílásának abnormális 
bővülése volt, és innen kezdődött el a kopóbélés 
megtámadása is. A medence többi részén is voltak 
jelentős kopások és salaktapadványok, de ezek 
nagy problémákat nem okoztak.

A negyedik alkalommal plasztikus korund alapú 
döngölőanyagból nem elvesző sablonnal és lég- 
döngölőkkel készítettük el a 330 mm vastag kopó
bélést. Az elért tartósság 19 hónap (35 185,4 t) 
volt. Kibontására ismét a beöntőszifon falaza
tának elhasználódása miatt került sor.

Irodalmi adatok szerint a kemencetartósság át
lagosan 1—6 év között és 100 ezer tonna körül 
mozog. Tehát annak ellenére, hogy már nem kell 
állandóan kemencelyukadástól félnünk, az el
ért tartósság nemzetközi viszonylatban még kicsi. 
Éppen ezért készítettük az utolsó bélést már 
száraz döngölőanyaggal. Ugyanis minden eddigi 
kopóbélés a lehűtéskor annyira megrepedezett, 
hogy az újraindulást nem mertük vállalni, de azt a 
tűzálló anyagot szállító cég sem vállalta. A tűz
álló anyag a felfűtéskor tágul, de nincs biztosíték 
arra nézve, hogy az egy centiméternél vastagabb 
repedések bezáródnak akkorra, amikor folyékony 
vas kerül oda.

Száraz döngölőanyagot már régebben használunk 
az öntödében a tégelyes indukciós kemencék dön- 
gölésére (igaz, hogy az savas, kvarc alapanyagú). 
Ott nagyon szép eredményeket értünk el. Á tűz
álló anyagot szállító cég ajánlásai szerint pedig a 
száraz döngölőanyag a lehűtéskor nem reped 
annyira, és ha reped is, a repedések nem olyan 
vastagok, mint plasztikus döngölőanyag vagy be
ton használatakor. így el kívánjuk érni, hogy a 
kemence annak veszélye nélkül lehűthető legyen, 
hogy teljesen ki kelljen bontani. Hideg állapotban 
pedig a javításra szoruló részek (elsősorban a be
öntőszifon) viszonylag kényelmesen javíthatók.

Meg kell még említeni, hogy minden eddigi kopó
bélés kibontása nagy problémát jelentett. Az 
összeszinterelt, kiégett bélés az általában hasz

nálatos módszerekkel véshetetlen. Ezért a tata
bányai Bányászati Kutató Intézet robbantócso
portjának segítségével robbantással távolitottuk 
el a régi bélést.

A beöntőszifon tűzálló bélése okozta eddig a 
legtöbb gondot. Az átlagosan 1300 °C-os vas 
üstből történő beöntésekor a beöntőszifon tetején 
állandóan tapadványok képződtek. Az egymásra 
tapadó rétegek 2—3 nap alatt — ha ügyetlen az 
olvasztár — félméteres vastagságúra is megnőnek.

A problémát úgy oldottuk meg, hogy a beöntő- 
szifonban a tűzálló beton tetejére könnyen bont
ható anyagból (kupolajavító anyag, samotthabarcs) 
50—100 mm vastag réteget rakunk. Ez a tapad
ványok alól kikaparható, és ezután a gyűrű vagy 
cső alakú képződmény lefeszíthető. A fentiek kö
vetkeztében a beöntőszifon felső fél-egy méteres 
része nem bővül. Az ez alatti, kb. 1 m hosszúságú 
egyenes rész már jelentős mértékben bővül. Az el
ső bélésnél a szifont 300 mm átmérőjűre készítet
tük, ma már csak 200 mm-esre, hogy legyen mi
nek bővülnie. Az átmérő bővülése 3 hónap alatt 
átlagosan 200—300 mm. A régebbi kopóbélések
kel a bővülés nem volt egyenletes, a kopás — 
valószínűleg döngöleti rétegenként — más és más 
volt. A száraz döngölőanyaggal bélelt kemence 
kopása sokkal egyenletesebb.

A javítást a zsompszintig leürített kemencén 
végezzük. A felső (nem bővült) rész kivésése után 
lemezből készült csősablont helyezünk el, lehe
tőleg minél mélyebbre. A sablon a szifon tetején 
tájoló vasakkal, hegesztéssel van a páncélhoz 
rögzítve. A sablon és a kibővült szifon fala közötti 
rést alul a normálisnál nedvesebbre kevert dön
gölőanyaggal tömjük el. Ezt az első réteget csak 
óvatosan döngöljük, inkább csak tömjük. Ennek 
megkötése után a további javítás már nem jelent 
problémát. Esetenként, ha az egyenes csősablon 
nem helyezhető el rendesen a szifonban, magas
ságában kettéosztjuk.

Az egyenes rész és a medence közötti könyök 
ugyanúgy bővül, mint az egyenes rész. Annyi a 
különbség, hogy majdnem lehetetlen javítani. 
Ennek az a következménye, hogy a torkolat 
abnormáhsan kibővül. Volt olyan esetünk, hogy a 
lyuk magassága már 1 m, szélessége 1/2 m volt. 
Egyszer az innen kiinduló oldalfalkopás miatt a 
kemence kilyukadt, egyszer pedig a páncél vö- 
rösödésén észrevettük a kezdődő lyukadást. Prob
lémát jelent az is, hogy a torkolat kibővülése 
miatt eltűnik a szifont és a medencét elválasztó 
fal, gyakorlatilag megszűnik a szifon.

A javítás nehézsége abban rejlik, hogy egy 
1700 mm mély, közel függőleges csövön kell egy 
kb. 400 mm hosszú csövet ledugni a könyökbe, 
ott elfektetni, rögzíteni, elől pedig a rést eltömni. 
De ettől a helytől a zsompszintig leürített kemen
cében is kb. 300 mm-re van a folyékony vas, 
tehát a sablonok pillanatokon belül vörösek 
lesznek. Idáig csak azt a módszert tudtuk meg
valósítani, hogy a beöntőszifon első falán levő 
ajtót kinyitjuk. Mögötte a beöntőszifon falát ki
véssük, és így a javítandó könyökbe elölről lehet a 
vízszintesen fekvő sablont elhelyezni. Azonkívül,
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hogy ez a munka igen nehéz, eredménye is min
dig kétséges. Mivel ha a könyök kibővül, csak az 
egyenes rész javítását nem lehet végezni, arra 
törekszünk, hogy a könyök kibővüléséig ne jussunk 
el.

A kibővülés megszüntetésére vagy csökkenté
sére próbálkoztunk más (pl. Cr20 3-adalékos) dön
gölőanyagok alkalmazásával is, de nem hozott 
eredményt. A jelenlegi, 13 hónap óta üzemelő 
bélésnél eddig a könyököt nem kellett javítani, 
az egyenes részt kétszer javítottuk.

A kiöntőszifon felső, 1/2 m mélységű része, a 
kiöntőcsőr, a használat során bővül, általában 
kéthavonként ki kell javítani. Az ennél lejjebb 
levő részeken bővülést még soha nem tapasztal
tunk. Annál gyakrabban összeszűkülést, amit az 
oldalfalon megtapadó salak okoz. Ezt a salakot 
levésni majdnem lehetetlen. A kiöntőről üzem 
közben gondosan le kell szedni a salakot, hogy ne 
tudjon annyi megtapadni. Ha alul, a könyökben 
keletkezik a szűkület, azt csak a salakolóajtó 
leemelése után, a kemencén keresztül bedugott, 
hosszú cső végére szerelt vésővel lehet elérni. 
Ezért a kiöntőszifon szűkülésekor a kissé hátra- 
döntött és így közel függőlegesre állított kiön
tőbe dugós öntőüstből egy adag acélt öntünk bele. 
Ez agresszívebb és hőmérséklete is nagyobb, mint a 
vasé. Az acélsugár ügyes vezetésével a salakot 
nagyrészt le lehet mosni a kiöntő faláról, még a 
könyökben is.

Az induktor eddigi tíz bélése közül hét 97% 
MgO-tartalmú, magnezit alapú tűzálló beton, 
háromé pedig 83% MgO- és 12% Al20 3-tartalmú, 
magnezit és spinell alapú száraz döngölőanyag 
volt. A szakirodalomban az induktor tartósságára 
2 és 36 hónap között vannak adatok, az átlag 9 
hónap körül van. Az induktor öt esetben a vele 
kapcsolatban nem levő ok miatt lett lecserélve 
(beöntőszifon tönkremenetele, kemencelyukadás, 
emberi hiba), ezért ezek tartósságát nem lehet

E-E
Е Ш Е 2

2. ábra. A  száraz döngölőanyagból készü lt in d u k to r  csa 
tornájában ta lá lt tapadványok

figyelembe venni. A fennmaradóból kettő tűs 
álló betonnal, három száraz döngölőanyaggal vol 
bélelve. Tartósságuk 7 és 9 hónap (12000 és 160001 
között volt. Egy tűzálló betonnal döngölt ii 
duktor a döngölet repedésébe befolyt vas 
tói kilyukadt, egy száraz döngölőanyaggal döngöl 
induktornál pedig a tekercs mellett, a hűtőke 
penyen vasat találtunk. Tehát eddigi tapaszta 
lataink szerint ebben sem különbözik a két anyag 
A száraz döngölőanyagból készült induktor csa 
tornájában talált tapadványokhoz (2. ábra) ha 
sonlókat találtunk a tűzálló betonból készül 
induktorokban is. A tapadványok megszűnteié 
sére az induktorállapot-diagram alapján végzet 
ún. mosatások (1. később) gyakorisága is azonos 
nnk mondható mind a két anyagú induktornál

Összefoglalva, az induktorok tartósságát —I 
anyaguktól függetlenül — a tapad ványképződét 
korlátozza. A tartósság növelése a tapadvány 
képződés csökkenésével lehetséges.

A kemence ellenőrzése
A vasmennyiség mérése

A kemencekezelők az adagnaplóban folyama
tosan vezetik a kemencébe öntött és onnan ki
öntött vas mennyiségét a darumérleg leolvasása 
alapján. Ellenőrzésére a kemence oldalán fel
szerelt mutatót használjuk, ennek állását akkor 
kell leolvasni, amikor a buktatáskor a kiöntő
szifon csőrén az első vas megjelenik.

A kemencében levő vas mennyiségét elvileg 
azért kell folyamatosan figyelni, nehogy a ke
mencét az előírt 15—17 t alá ürítsék. Ennek célja 
az induktor kiürülésének, illetve a salak induktorba 
kerülésének megakadályozása. Ez azonban nem 
fordulhat elő a végálláskapcsoló miatt, amelyet 
kiiktatni csak külön művelettel lehetséges.

A vas mennyiség ismerete sokkal fontosabb 
számunkra azért, mert a hőntartó kemence be
építésével megszűnt — vagy legalábbis nagymér
tékben csökkent — a kapcsolat az acélgyártás és a 
vasolvasztás teljesítménye között. Azóta fordul
nak elő olyan szituációk, hogy a kupolókemenee 
egy napig nem olvaszt (kizárólag apró öntvények 
formázásakor), vagy hogy a kupoló több mint két 
műszakon át olvaszt, hogy elegendő vas legyen az 
acélgyártáshoz.

A vashőmérséklet mérése

A kemence négy év alatt kialakult technológiája 
és kezelési utasítása szerint minden harmadik 
kicsapolt adagból kell a vasösszetétel ellenőrzé
sére szolgáló próbát kivenni és ugyanakkor az 
átöntő üstben a vas hőmérsékletét mérni. Az elő
írt vashőmérséklet 1400 °C. Munkanap a harmadik 
műszakban, valamint a hétvégeken műszakonként 
legalább háromszor mérjük a hőmérsékletet a 
beöntőszifonban. Ilyenkor a kemencét előrebuk
tatjuk, hogy a vasszint a beöntőszifonban fel
emelkedjék. Hétvégeken 1300—1350 °C közötti 
hőmérséklet van előírva, egyrészt az energiata
karékosság, másrészt a kemencebélés kímélésének 
szempontjából. A vashőmérsékletet Pt-PtRh hő
elemmel ellátott bemártó pirométerrel mérjük.
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Természetesen akár a beöntőszifonban, akár 
z átöntőüstben vagy a kiöntőszifonban mért 
«mérséklet alacsonyabb a kemencében levő 
iirdő tényleges hőmérsékleténél, de az utóbbi 
eehnikai okokból mérhetetlen. A három hő- 
nérséklet közül a tapasztalataink szerint legki- 
ebb az átöntőüstbe kicsapolt vas hőmérséklete, 
űrnél kb. 10 K-nel nagyobb a kiöntőszifonban, 
is kb. 30 K-nel a beöntőszifonban mért vashő- 
nórsóklet.

A kemencetetőbe be van építve egy Pt-PtRh 
íőelem, amely folyamatosan méri a kemencetér 
íőmérsékletét. Ez azonban csak tájékoztató jel
legű, mivel a légtér hőmérséklete függ a kemen
cében levő vas és salak mennyiségétől is. A tér- 
liőmérséklet a vas hőmérsékletének változását a 
tapasztalataink szerint 260—300 К -es eltéréssel 
követi, és annál kevésbé ingadozik.

A hűtővíz hőmérséklete és mennyisége

A kemence hűtővízrendszerében egyrészt a 
hűtött egységek (induktortekercs, hűtőköpeny, 
induktorház, hűtőkeret), másrészt a hőcserélő, a 
keringetőszivattyú, a liűtővíznyomás-szabályo- 
zók, a tágulótartály és az ezeket összekötő cső
vezetékek és szelepek alkotják a szekunder kört. 
A keringő víz nyomását a tágulótartály automa
tikusan 6—7 bar között szabályozza, ha kicsi a 
nyomás, akkor utántölt, ha nagy, akkor kienged 
belőle. Automatikus hibajelzés van arra az esetre, 
ha a három hűtött egységből kijövő víz mennyi
sége vagy hőmérséklete (1. táblázat) a beállított 
értékek alá csökken. Ekkor a szekunder kör auto
matikusan lekapcsol, és a tartalék víz jut közvet
lenül a hűtött egységekbe. A hőcserélőben a sze
kunder vizet a gyári hűtőtoronyból származó

1. táblázat
A h ű tö tt  egysegekből k ijövő  víz közepes m ennyisége és 

hőm érsék le te

H ű tő v íz

H ű t ö t t  e g y sé g m e n n y i-
sóge,
1/m in

h ő m é rs é k 
le te ,
°C

I n d u k to r te k e r c s 20 40
H ű tő te k e r c s  és  in d u k to rh á z 48 46
H ű tő k e r e t 30 49

primer vízzel átlagosan 47 °C-ról 34 °C-ra hűtjük 
le, miközben a hűtőtoronyi víz hőmérséklete át
lagosan 18 °C-ról 24 °C-ra nő. A hűtőtoronyi víz 
kiesésekor a tartalékvíz-tartály kapcsolódik auto
matikusan a hűtött egységekre. Ezért a tartalék- 
víz-tartályok feltöltöttségét és a benne levő víz 
nyomását műszakonként ellenőrizni kell.

A kemencepáncél hőmérsékletének mérése

Az ASEA cég ajánlásai alapján a kemence 
páncélján 42 pontot jelöltünk be, ezek hőmérsék
letét tapintóhőmérővel átlagosan másfél heten
ként mérjük. Egyúttal feljegyezzük a mérés idején 
a kemencében levő vas tömegét és hőmérsékletét. 
Az első 9 kampány során végzett 127 mérés átlag
értékei a 3. ábrán láthatók. A páncél hőmérsék
lete felülről lefelé és hátulról előre haladva nö
vekszik, legnagyobb az induktor előtt és mögött a 
fenéken, legkisebb a szifonok tetején. Az induktor

II nézJ.
m /ti w  /43 /зд

3 . ábra. A  kem encepáncél átlagos hőmérséklete, °G

vízhűtésű, ezért adatait a kemence adataival nem 
lehet egybevetni.

A páncél hőmérsékletének elsősorban nem az 
abszolút értéke az érdekes, hanem az, hogy nö
vekedése a falazat elvékonyodását vagy egy re
pedésben a páncél közelébe jutott vasat jelzi. 
Ilyenkor a páncélt tüzetesen végigvizsgálják, s 
így az esetleges lyukadás megelőzhető.
Induktorállapot-diagram

Az induktor állapotának figyelemmel kísérése a 
kemence-ellenőrzés fontos része. A csatorna el
záródásakor a vasat nem lehet melegíteni, de a 
kemence teljes leürítése — a szifonok befagyása 
előtt — esetleg csak a gödörbe lehetséges. Más
részt a csatorna kibővülése miatti lyukadás a 
termeléskiesésen és a kemencében levő vas el
vesztésén kívül jelentős anyagi kárt okozhat, 
emberéletet veszélyeztethet.

Durva ellenőrzésre lehetőséget ad a hűtővíz 
hőmérsékletének figyelése is, de ez véleményünk 
szerint későn jelzi a bajt, ellenintézkedésekre sok 
idő már nincs. Rendelkezésre állnak viszont a 
kemence áramfelvételi adatai, amelyek nagyságát a 
csatorna állapota befolyásolta. A csatorna E 
hatásos ellenállása a csatorna keresztmetszetével 
fordítottan, míg az X  meddő ellenállás (reak- 
tancia) a csatornának a tekercstől való távolsá
gával arányosan változik. E és X  kiszámítható
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Ha pedig egyik érték hiányzik:

Q =  ][W * T * -F z

A képletekben P  a hatásos teljesítmény, Q a meddő 
teljesítmény, I  az induktoráram, U pedig az in- 
duktorfeszültség.

Ha egy diagramban X-et az R függvényében 
ábrázoljuk, és az idő múlásával kapott pontokat 
összekötjük, akkor ez a vonal jelzi az induktor 
állapotának változását. A kemencegyártók ha
tárértékeket állapítanak meg a csatorna-kereszt
metszetre és a csatorna-tekercs távolságra is. 
Ezek az induktorállapot-diagramban egy négy
szöget jelölnek ki. Négy jellemző esetet mutatok 
be (4. ábra).

4 . á b r a .  J e l l e m z ő  i n d u k t o r á l l a p o t - d i a g r a m o k  
a  — a csatorna kimosódik, b — a csatorna falaira salak rakódik, c — a 
csatorna tekercs felőli oldalára salak rakódik, a külső oldal kimosódik, 

d  — a csatorna a külső oldalon kimosódik

Ha a csatorna kimosódik, nő a keresztmetszete, 
és a vas közelebb kerül a tekercshez : X  és R  is 
csökken (a). Ha a csatorna falaira salak rakódik 
le, csökken a keresztmetszete, és a vas távolabb 
kerül a tekercstől: X  és R  is nő (b). Ha a csa
torna tekercs felőli oldalán salak rakódik le, a 
külső oldalon viszont mosódik, tehát a kereszt- 
metszet változatlan, akkor R  állandó, de távolabb 
kerül a tekercstől a vas, ezért X  n6(c).  Ha a csa-

Idö Idő

5 .  á b r a .  J e l l e m z ő  i n d u k t o r á l l a p o t - i d ő d i a g r a m o k
a  — a csatorna kimosódik, b — a csatorna tekercs felőli oldalára sa lak  

rakódik, a külső oldal kimosódik

torna csak a külső falon mosódik, tehát a va: 
távolsága a tekercstől változatlan marad, X  ál 
landó, a keresztmetszet viszont nő, tehát R csők 
ken (d).

Készíthető indu/ctorállapot-idődiagram is. Ezl 
csak két esetre mutatjuk be (5. ábra). Az 5. a 
ábra a 4. a. ábrán, az 5. b. ábra pedig a 4. c. ábrán 
bemutatott esettel azonos.

Kemencénkhez az induktorállapot-diagramot 
használjuk. Kezdetben még egy hétnél is gyak
rabban, ma már csak kb. kéthetenként veszünk 
fel egy pontot. A kapott értékek alapján döntünk 
az ún. induktormosatás szükségességéről (erről 
későbben még bővebben szólunk), végső esetben 
az induktor cseréjéről. Mivel a pontok felvétele 
tulajdonképpen elektromos mérés, a leolvasások 
körülményeinek lehetőleg azonosaknak kell len
niük. A vas összetételének változása a fajlagos

6. ábra. A z  in d u k to r  állapot p o n tja in a k  eloszlása
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ellenállás megváltozásán keresztül meghamisít
hatja a mérést. A méréseket 40—50 t vasnál 
1400 °C körüli vashőmérsékleten, 8-as teljesít
ményfokozatban végezzük.

Eddig minden induktorunk — az induktorbélés 
vagy a kemencebélés anyagától függetlenül — 
azonosan viselkedett : mindkét oldalon salak rakó
dott le. A 6. ábrán feltüntettük az 1980. X. 30. 
és 1984. III. 30. között felvett 215 pont eloszlás- 
vizsgálatának eredményeit: az átlagokat, a mi
nimumokat és maximumokat, valamint az egy
szeres és kétszeres szórás valószínűségi határait. 
Az A BCD négyszög a kemencegyártó által meg
adott határértékeket mutatja. А В pont felé 
tartó tendencia egyértelműen látszik. Az A—В és 
В—C egyenesek átlépése a kemencegyártó, a 
tűzálló anyagot szállítók és saját tapasztalataink 
alapján sem jelent közvetlen veszélyt, inkább fi
gyelmeztetésül szolgál. A 7. ábrán látható а VII. 
kemencekampány induktorállapot-diagramja, a
8. ábrán pedig induktorállapot-idődiagramja. Ez 
utóbbin a mosatással elért változásokat vastag 
vonallal ábrázoltuk.

A falazat vizuális ellenőrzése
A beüntő- és kiöntőszifon falazatának álla

potát — a medencébe torkolló alsó kivételével —

elvileg bármikor tudjuk ellenőrizni, csak a kemen
cében levő vas mennyisége határozza meg, mekkora 
hossz látható. A salakajtó kémlelőnyílásán be
nézve a medence fürdőszint feletti részeiből nem 
sok látszik, jobb kinyitni a salakajtót. Erre sor 
kerül salakoláskor, és ilyenkor a falazat nagy 
részét ellenőrizni lehet. Mivel azonban a sala
kolást 40—50 t vasnál végezzük, a szifonok alsó 
torkolata legtöbbször nem látszik.

Kihasználva azt, hogy hétfőn reggelenként a 
kupolókemence később indul, az acélgyártás előbbi 
indítása miatt viszont a hőntartó kemence leürül, 
a 20 t vagy még kevesebb vassal hátrabuktatott 
kemencében a szifonok alsó torkolata is látható a 
salakolóajtón keresztül. Volt eset, hogy az induk- 
torokat is megnéztük ilyen módszerrel, de az 
egyrészt elhelyezkedése miatt teljes mélységben a 
salakolóajtóból nem látható, másrészt annyira 
le kell üríteni a kemencét (10—15 t közé), hogy az 
áram rákapcsolása előtt még vasat kell bele- 
tölteni. A medencefalazat salakolóajtó felőli ol
dala csak induktorcsere alkalmával ellenőrizhető 
az induktornyíláson keresztül.

A falazat ellenőrzése alapján döntünk a falazat 
javításáról, illetve az újrafalazásról.

Folytatjuk

Lapunk példányonként is megvásárolható: 
V., Váci utca 10. és 
V., Bajcsy-Zsilinszky út 76. sz. alatti 
hírlapboltban
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Szoboravató ünnepség az Öntödei Múzeumban
E g y e sü le tü n k  k ö z g y ű lé se  u t á n  az  Ö n tödei M ú z e u m  

p a r k já b a n  lévő K o h á sz  P a n te o n b a n  ü n n e p é ly e se n  
f e la v a t tá k  Fazola  H e n r ik  é s  R o m b a u e r  T iv a d a r sz o b 
r á t .  A z ü n nepségen  je le n  v o l t  F ock Jenő, az M T E S Z  
e ln ö k e , Füzessy János, a z  M T E S Z  fő t i tk á r -h e ly e t te 
se , So ltész  István, az  O M B K E  e ln ö k e , dr. Vörös Á r 
pád, a z  OM BKE és a  C IA T F  a le ln ö k e , Csicsay A lb in  
f ő t i tk á r ,  d r. Bakó K á ro ly  fő t i tk á rh e ly e t te s , v a la m in t  
e g y e sü le tü n k  töb m in t  150 ta g ja .

S o lté sz  István  m e g n y i tó já b a n  h an g o z ta tta , h o g y  
e g y e sü le tü n k  a la p s z a b á ly á n a k  e g y ik  lényeges p o n t j a  
a  sz a k m a i ö ssz e ta rtá s  e rő s í té s e ,  a  h agyom ányok  á p o 
lá s a  (1. ábra). Egy é v v e l e z e lő tt  a  m ag y ar k o h á s z a t  
fe j le sz té se  é rd ek éb en  k iv á ló  m u n k á t  k ife jtő  v a s k ó -

1. ábra . So ltész István , a z O M BK E  e lnöke m eg n y itja  a s z o 
boravató ünnepséget. M e lle tte  K isze ly  Gyula, az ö n té s ze t-  

történeti és m ú z e u m i szakcsoport e lnöke

h á s z  és öntő  e lő d e in k  k ö z ü l  ö tn e k  a  szo b rá t a v a t tu k  
fe l. M ost a b o rso d i m e d e n c e  k é t  nagy  v a s ip a r i t e l e 
p e  a la p ító já n a k , F a z o la  H e n r ik n e k  és R o m b a u e r  T i 
v a d a rn a k  szo b ráv a l e g é s z í te t tü k  k i a  K ohász  P a n t e 
o n t.

S o ltész  Is tv á n  e z u tá n  f e lk é r te  K isze ly  G yu lá t, az  
ö n té sz e ttö rté n e ti é s  m ú z e u m i szak cso p o rt e ln ö k é t ,  
h o g y  ü n nep i m e g e m lé k e z é s é t ta r ts a  meg.

„M egtiszte lő  f e la d a t  k im a g a s ló  nagy  e g y é n is é g e k 
r ő l  em lékezni, e m lé k ü k e t  é b re n  ta r ta n i, p é ld a k é n t  b e 
m u ta tn i .  A m o s t f e l a v a tá s r a  k e rü lő  n a g y ja in k  é r c 
sz o b ra i is h ird e tik , h o g y  a  k o h ászo k  tö b b  n e m z e d é 
k e t  felö lelő  n ag y  c s a l á d já t  m e g ille ti a  k e g y e le t é s  a 
m egem lékezés.

Fazola H enrik, a  d ió s g y ő r i  v ask o h ásza t m e g a la p í 
tó ja  1730 tá já n  s z ü le te t t  a  n ém eto rszág i W ü rz b u r g -  
b a n , s m in t la k a to s  é s  n a g y ó ra k é sz ítő  k e z d te  p á ly a 
fu tá sá t .  1758-ban te l e p e d e t t  le  E gerben , B a rk ő c z y  
F e re n c  p ü s p ö k - fő is p á n  m e g h ív á sá ra , és i t t  la k a to s -  
m ű h e ly t lé te s íte tt. 1758— 1761 k ö zö tt nagy  g y o rs a s á g 
g a l m eg a lk o tta  v a s m ű v e s  m es te rsé g é n e k  r e m e k é t .  A z 
E g ri tan ác sh áza  k é t  v a s k a p u ja  m a  is a  v i lá g h ír ű  k o 
v á c so lt v a s tá rg y a k  la j s t r o m á b a n  n y ilv á n ta r to t t  m u n 
k á k  közé ta r to z ik .

1765 tá já n  v a g y o n a  m á r  m ó d o t n y ú jto tt a r r a ,  h o g y  
m es te rség é t k issé  h á t t é r b e  sz o rítv a , id e jé n e k  je le n tő s  
ré s z é t b á n y a k u ta tá s o k r a  fo rd íts a . Ö fe d e z te  f e l  az  
e g e rb a k ta i k ő sz e n e t é s  a  íe lső tá rk á n y i te tő fe d ő  p a 
lak ö v e t. U ppony  h a t á r á b a n  rég i e lh ag y o tt b á n y á b a n  
v é g re  e lő tű n tek  a z  a n n y i r a  k e re s e tt  v a sk ő v o n u la t  n y o 
m a i. A v a s b á n y á ra  m e g s z e re z te  a  k ia k n á z á s i jo g o t. 
G yöngyöstől n e m  m e s s z e  fö lfe d e z e tt egy ó lo m -  és 
ezü stb án y á t, k é t  r é z b á n y á t ,  D iósgyőrben  p e d ig  k ő sz e 
n e t  ta lá lt. A  f e lk u ta to t t  v a s é rc -  és sz é n e lő fo rd u lá so k , 
v a la m in t az a  k ö rü lm é n y , hogy  a h evesi és  b o rs o d i 
v as ip a ro so k n ak  a  v a s a t  a  m essze  fekvő  G ö m ö rb ő l

k e lle tt  b e sz e re z n iü k , a z t  az  e lh a tá ro z á s á t é r le l té k  m e  
F azo láb a n , h o g y  a  G a ra d n a -p a ta k  v ö lg y é b e n , a  m a 
Ó m assán  v a s g y á r a t  a la p í t .

M ária  T e ré z ia  k ir á ly n ő  1770. jú liu s  2 8 -á n  k e l t  dek  
ré tu m á b a n  a  d ió sg y ő ri v a sg y á r  a la p í tá s á t  en g éd é  
lyez te . F a z o la  s a já t  v a g y o n á b ó l és a  ré s z v é n y e se k  ál 
tá l  b e f iz e te t t  ö sszeg b ő l k e z d te  m eg a  g y á r  ép íté sé
1771 sz e p te m b e ré b e n . Ö m a ssá n  n a g y o lv a sz tó t, H ám o  
község b en  h á m o r o k a t  á l l í to t t  fel. A  n a g y o lv a sz tí
1772 ta v a s z á n  k e z d te  m e g  a  te rm e lé s t.

A  k ü z d e lm e s  é v e k  s o rá n  F azo la  v a g y o n a  rá m e n t  í 
g y á r f e n n ta r tá s á r a .  A  fá ra d sá g o s  é le t la s s a n  fe lő rö l 
te  egészségét, 1778-ban  k é n y te le n  v o lt g y á r ig a z g a tó  
á llá sá tó l is  m e g v á ln i. 1779-ben, a rá n y la g  f ia ta lo n , 4E 
éves k o rá b a n  m e g h a lt.

F azo la  H e n r ik  a  B ü k k  és a M á tra  k in c s e in e k  fe l 
tá r á s á v a l a lk o tó  m u n k á t  v ég ze tt, a  d ió s g y ő ri vasgyár 
lé te s íté sé v e l p e d ig  a  m a i b o rsod i v a s ip a r  a la p ja it  
r a k ta  le. M u n k á já t  m a  a  d ió sgyő ri L e n in  K o h á sz a ti 
M űvek  fo ly ta t ja .

R om bauer T iva d a r  1803-ban  s z ü le te t t  L ő csén . T a 
n u lm á n y a it  a  S e lm e c b á n y á i B á n y á sz a ti A k a d é m iá n  
végezte . 1825-ben  a  k in c s tá r  tu la jd o n á b a n  lé v ő  ró n ic i 
v a sg y á rb a n  g y a k o rn o k , m a jd  g ró f S c h ö n b o rn  m u n 
k á c s i v a sg y á rá h o z  k e rü l t .  O ttlé te  a l a t t  je le n tő s e n  f e j 
le s z te tté k  a  v a s g y á ra t,  S z e le s tó n  az  1829— 1832. é v e k 
b en  n a g y o lv a s z tó t is  é p íte tte k . Az e lső  ip a r m ű k iá l l í -  
tá so n  a r a n y é r m e t  k a p o t t  a  m u n k á c s i v a s m ű , i t t  k e 
r ü l t  R o m b a u e r  k a p c s o la tb a  K o ssu th  L a jo s s a l.

A  R im a v ö lg y i V a sm ű v e lő  E g y e sü le t é le té b e n  ú j 
k o rsz a k  k e z d ő d ö tt , a m ik o r  R o m b a u e r  T iv a d a r t  1843- 
b an  tis z tfő n ö k n e k  n e v e z té k  k i. E b b e n  a z  id ő sz a k b a n  
v e tő d ö tt f e l  egy  ú j v a s f in o m ító  és h e n g e rm ű  é p íté 
sén ek  g o n d o la ta . A z a n g lia i, c se h o rsz á g i és  b e lg iu m i 
ta n u lm á n y u ta k  ta p a s z ta la ta i  a la p já n  R o m b a u e r  b e 
b iz o n y íto tta , h o g y  az  Ó zd  k ö rn y é k i b a rn a s z é n  a lk a l 
m as  a  k a v a ró  és fo r ra s z tó  e ljá rá s h o z  és a  gőzgépek  
h a jtá s á ra .

1845. m á ju s  15-én  R im a sz o m b a tb a n  lé t re h o z tá k  a  
G öm öri V a sm ű v e lő  E g y e sü le te t. A  g y á r  lé te s íté sé v e l 
k a p cso la to s  m u n k á k  v e z e té sé re  ö t ta g ú  b iz o tts á g o t 
hoztak  lé tre , m e ly n e k  ta g ja  le t t  R o m b a u e r  T iv a d a r  
is. A g y á ra t  e lő sz ö r a  M á tra  v id é k é re  te rv e z té k , d e  
a  fö ld b ir to k o so k k a l fo ly ta to t t  tá r g y a lá s o k  n e m  v e 
ze ttek  e re d m é n y re . E z é r t  a  S tu rm a n  c s a lá d d a l lé p 
te k  egy ezség re , a m e ly n e k  Ó zdon v o lt  b i r to k a .  A  g y á r  
é p íté sé t 1846. m á rc iu s  28 -án  in d í to t tá k  m e g , és 1847 
végén  m á r  a  te rm e lé s  is m e g k e z d ő d h e te tt . A g y á r  
lé tre h o z á s a k o r  a  sz e rv e z ő m u n k á t, a  le g n e h e z e b b  m ű 
szak i fe la d a to k  m e g o ld á sá t R o m b a u e r  T iv a d a r  v á l 
la lta .

2. ábra. A  L en in  K ohásza ti M űvek részérő l dr. S ipos Is tvá n  
és N y iz s n y á n s z k y  T ibor m eg ko szo rú zza  Fazo la H enrik  

szobrát
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3. ábra . R o m b a u er  T ivadar m eg k o s zo rú zo tt szobra

A  s z a b a d s á g h a rc  a l a t t  m e g v á lt az  ózd i v a s g y á r 
tó l, és  az  O rszág o s  F e g y v e r tá r  ig a z g a tó ja  le tt. A  s z a 
b a d s á g h a rc  le v e ré s e k o r  R o m b a u e r t  is  e lfo g ták , d e  s i 
k e r ü l t  k im e n e k ü ln ie  a z  o rszág b ó l. E gy  ideig  H a m 
b u rg b a n  é lt, m a jd  a z  A m e rik a i E g y e sü lt Á lla m o k b a  
m e n t. A  h o n ta la n s á g  k e n y e ré t n e m  sokáig  b ír ta ,  
1855-ben  D a v e n p o r tb a n , 52 év e s  k o rá b a n  m eg h a lt.

A  k é t  g y á ra la p ító  é v sz á z a d o k ra  k ih a tó  m u n k á s s á 
g á t  m é r le g e lv e  h a tá r o z tu k  el, h o g y  e m lé k ü k e t sz o b 
ro k  f e lá l l í t á s á v a l  is  m e g ö rö k ít jü k . A  K o h ász  P a n te 
o n b a n  im m á r  tiz e n e g y  szobo r é rz é k e l te t i  a m agyar- 
k o h á sz o k  á ld o z a to s  m u n k á já t .

4. ábra . K isze ly  G yu la  tá jéko z ta tja  F ock Jenő t, az 
M TSZ e lnökét az Ö ntödei M ú zeu m  m u n ká já ró l. Középen  

dr. Varga F erenc  és Tóth  A n drás

A z  a  m e g tis z te lte tő  k ö te le sség e m , h o g y  eg y esü le 
tü n k  n e v éb en  k ö sz ö n e té t m o n d ja k  a  L e n in  K o h ásza 
t i  Ü zem ek  v e z e tő in e k , a k ik  an y ag i h o z z á já ru lá s u k 
k a l  le h e tő v é  te t té k  a  k é t  szo b o r e lk é s z ít te té sé t. K ö- 
sz ö n e tü n k e t fe je z z ü k  k i a  S z é k e s fe h é rv á r i N eh éz fém 
ö n tö d e  és a  M E T R IP O N D  v e z e tő in e k  és  ö n tő in ek , 
a k ik  a  szob rok  és n é v tá b lá k  le ö n té sé t v á lla ltá k , to 
v á b b á  a  K o h á sz a ti G y á ré p ítő  V á lla la t v e z e tő in e k  és 
d o lg o zó in ak , a k ik  a  k é t  sz o b o r p o sz ta m e n sé t e lk ész í 
te t té k .  K ö szö n e té t m o n d u n k  A ndrássy  K u rta  János 
szo b rá sz m ű v é sz n e k , a k i n a g y  a m b íc ió v a l v é g ez te  a 
m e llsz o b ro k  m in tá z á s á t.”

A z ü n n e p i beszéd  e lh a n g z á s a  u tá n  K isz e ly  G yula  
fe lk é r te  Soltész Is tv á n  e ln ö k ö t F azo la  H e n r ik  és R om - 
b a u e r  T iv a d a r  s z o b rá n a k  le lep lezésé re . A z O M B K E 
n e v é b e n  F azo la  és R o m b a u e r  sz o b rá t S o lté sz  Is tván  
és C sicsay A lb in , F a z o la  H e n r ik  sz o b rá t a  L e n in  K o 
h á s z a t i  M űvek  ré sz é rő l dr. S ipos Is tvá n  és  N yizs-  
n y á n szk y  T ibor (2. ábra), R o m b a u e r  T iv a d a r  szob 
r á t  p e d ig  az  Ó zdi K o h á s z a ti  Ü zem ek  n e v é b e n  dr. 
S c h o ttn e r  Lajos  és M áté  L ász ló  k o sz o rú z ta  m eg  a 
b á n y á sz h im n u sz  h a n g ja  m e l le t t  (3. ábra).

A z ü n n e p sé g  u tá n  K isz e ly  G y u la  F ock Jen ő n ek  és 
k ís é re té n e k  b e m u ta t ta  a z  Ö n tö d e i M ú zeu m  k iá l l í tá 
s a i t ,  m a jd  a  m ú z e u m v e z e tő  h e ly iség éb en  tá jé k o z ta tó  
h a n g z o tt  e l a  m ú z e u m  é le té rő l ,  a  m a g y a ro rsz á g i k o 
h á s z a t-  és ö n té s z e ttö r té n e t ír á s á n a k  je le n le g i á llá sá 
ró l (4. ábra).

T a tá r  Sándor

Pályázati felhívás az 1986. évi nívódíjakra
A z O M B K E  Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly á n a k  v ezető sége  

1986-ban  is n ív ó d í j 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 e lk e d ő  c ik k e k e t.

A  n ív ó d í j r a  p á ly á z n i le h e t m in d e n  o ly an  ö n té sz e ti 
tá rg y ú  m ű s z a k i- tu d o m á n y o s , g a z d a sá g i, szocio lógiai, 
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 , r e n d e 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 í ja k  o d a íté lé s é re  a  S z a k o sz tá ly  b iz o ttsá 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  sze m p o n to k  sz e 
r i n t  végzi.
— M e n n y ib e n  id ő s z e rű  a  d o lg o za t té m á ja ?
— M e n n y ib e n  ö n á lló  k u ta tá s ,  e le m z é s  e re d m é n 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 l 

l a p í tá s a i t  k e llő e n  ig a z o lta -e ?

B á n y á sz a t i  és  K í >M.*K?.V T

—  S tí lu s a  m eg fe le l-e  a  m ű s z a k i é r te k e z é se k tő l e l 
v á r t  sz ín v o n a ln a k ?

A  n ív ó d í jr a  p á ly áz ó  ta n u lm á n y o k a t  a  k é z ir a ts z e r 
k e sz té s  sz a b á ly a in a k  m e g fe le lő  fo rm á b a n  k e ll  az 
O M B K E  ö n té s z e t i  S z a k o sz tá ly a  vagy  az  Ö n tö d e  s z e r 
k e sz tő sé g e  c ím ére  (B u d a p e s t, A n k e r  köz 1. 1061)
m e g k ü ld e n i.

J u ta lo m b a n  ré s z e sü ln e k  az o k  is, a k ik  a  h e ly i cso 
p o r to k  m u n k á já ró l és az  ü z e m i e se m é n y e k rő l r e n d 
s z e re se n  b e sz á m o ló k a t í r n a k .

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 ezető sége  1986 d e c e m b e ré b e n  d ö n t.

A z  ö n té s z e t i  S zakosztá ly  vezetősége

r



Szakosztályi hírek
A  baja i szervezet 1982— 85. é v i m un kája

E g y é v e s  sze rv ező m u n k a  u tá n  1982. d ece m b e r 10- 
én  a la k u l t  m eg a h e ly i s z e rv e z e t n é g y  b áz isszerv  
s z a k e m b e re in e k  ö sszefo g ásáv a l, 25 fő v e l.

19 8 3 -ra  a  vezetőség  c é lk i tű z é s e  eg y m á s  m u n k á já 
n a k  a  m eg ism e ré se  vo lt, e z t  h á ro m  k lu b n a p o n , sz a k 
m a i e lő a d á so k k a l e g y b e k ö tv e  v a ló s í to t tu k  m eg. A  
G an z  V illam o sság i M ű v ek  c s á ta l ja i  ü ze m é n e k  ö n tö 
d é jé b e n  az  ü z em lá to g a tá s  u tá n  „A  m ag as  v e z e tő 
k é p e ss é g ű  réz ö n té sze ti p r o b lé m á i” c ím ű  e lő a d á s t 
h a l lg a t tu k  m eg. A m é ly k ú ti  ü z e m lá to g a tá sk o r  e lő 
szö r a z  A lk o tm á n y  M gtsz  k o k il la ö n tö d é jé t  n é z tü k  
m eg, m a jd  az U N IV E R E X P O  I. sz. n e h é z fé m ö n tö d é 
jé t. I t t  R a czy  A ndrás  „ H o m o k fo rm á z á s  és a n y a g -e lő 
k é s z í té s ” c ím m el ta r to t t  e lő a d á s t.

M á ju s  9 -én  v á lla la ti  b u sz  ig é n y b e v é te lé v e l ta p a s z 
ta la tc s e re - lá to g a tá 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 n . I t t  S illin -  
ger N á n d o r  igazgató  fo g a d o tt  b e n n ü n k e t ,  és ré sz le te 
sen  is m e r te t te  te v é k e n y sé g ü k e t. A  n y o m áso s és k o - 
k il la ö n tö d e , a  sz e rszám ü zem  és a  m e ó  m e g te k in té se  
u tá n  a  v eze tő  sz a k e m b e re k k e l h o ssz a n  ta r tó  e sz m e 
c s e ré t  fo ly ta t tu n k  a  n y o m á so s  ö n té s  g y a k o rla ti k é rd é 
se irő l.

A  K ism o to r-  és G é p g y á r B a ja i  G y á rá n a k  m ég  a 
D ózsa G y ö rg y  ú ti te le p e n  le v ő  n y o m á so s  ö n tö d é je  
m e g te k in té s e  u tá n  dr. P ilissy  L ajos  „A z a lu m ín iu m - 
o lv a d é k o k  kezelése,, c ím m e l t a r to t t  ig en  é lénk  é rd e k 
lő d é sse l k ís é r t  e lő ad ást. A z é v z á ró  g y ű lé s t d e c e m 
b e r  1 6 -á n  ta r to ttu k .

1984. á p r i l is  13-án C s á ta l já n , a  n em z e tisé g i tá jh á z 
b a n  dr. P ilissy Lajos a  n a g y  s z i lá rd s á g ú  ö tv ö zö tt a lu 
m ín iu m ö n tv é n y e k  g y á r tá s á v a l  fo g la lk o z o tt e lő a d á sá 
b a n . A  m a jd n e m  e lf e le d e t t  t i tá n o s  ö tv ö ze trő l tö r té 
n e t i  á t te k in té s t  is a d o tt . J ú l iu s  20 -án  ta p a s z ta la t 
c s e re - lá to g a tá s ra  u ta z tu n k  az  E L Z E T T  M űvek S á to r 
a l j a ú jh e ly i  G y áráb a . A  g y á r  m e g te k in té se  so rá n  az  
ö n tö d é b e n  tö ltö ttü k  a  le g tö b b  id ő t. A z év  u to lsó  h á 
ro m  h ó n a p já b a n  e n e rg iá n k a t  e rő s e n  le k ö tö tte  az ö n 
tö d é n e k  a  Szegedi ú t r a  tö r té n ő  k ö ltö zése , b eü z e m e lé 
se. N o v e m b e rb e n  m ég  k é t  e lő a d á s  v o lt:  dr. P ilissy  
L ajos  s z a k m a i e lő a d á sa  és dr. B akó  K ároly  v e t í te t t  
k é p e s  é lm én y b eszám o ló ja .

1985 -ben  a szegedi n y o m á so s  és fém ö n té sz e ti n a 
p o k  a n y a g á b ó l ta r to t tu n k  e lő a d á sso ro z a to t ta g s á 
g u n k n a k . M ájus 9 -én  M é ly k ú to n , az  U N IV E R E X P O - 
n á l  a  sp an y o l E n s id e sa  cég  k é p v ise lő i in fo rm á c ió s  
e lő a d á s t  ta r to t ta k  a n e h é z fé m k o h á s z a t p ro b lé m a k ö 
ré b ő l. A u g u sz tu s  23-án  ta r to t tu k  m e g  a v e ze tő ség v á 
la s z tó  g y ű lésü n k e t. A b e sz á m o ló t k ö v e tő e n  a  ta g sá g  
a  je lö lő b iz o ttsá g  ja v a s la tá t  t i tk o s a n  e g y h an g ú la g  e l 
fo g a d ta . E k k o r ta r to t ta  i t t  v e z e tő sé g i ü lé s é t a  fé m ö n - 
tő  sz a k c s o p o rt is.

S z e p te m b e r  20-án a S z a k o sz tá ly  n á lu n k  ta r to t ta  
v e z e tő sé g i ü lését, a m e ly e t ü z e m lá to g a tá s  és k u l tu r á 
l is  p ro g ra m  eg ész íte tt k i.

N o v e m b e r  22-én r e n d e z tü k  az  1985. év i zá ró g y ű lés t, 
a h o l a  vezetőség  b e sz á m o ló já t  és  a z  1986. év i p ro g 
r a m o t  is  a  tagság  e lfo g a d ta . E z t k ö v e tő e n  dr. P ilissy  
L a jo s  a z  ön tödei h u lla d é k  h a s z n o s ítá s á ró l ta r to t t  e lő 
a d á s t .

G yuricza Józse f 
t i tk á r

A  csepeli szerv ezet 1981— 85. év i m unkája

A z e lm ú lt ö t év b en  n é g y  n a g y  re n d e z v é n y t sz e rv e z 
tü n k :  a z  ön tödei k a r b a n ta r tó  s z e m in á r iu m o t k é t  a l 
k a lo m m a l 1983-ban a  IV . ö n tö d e i fe jle sz té s i s z e m in á 
r iu m o t ,  1984-ben p e d ig  M e e h a n ite - sz e m in á r iu m o t a  
sz a k o s z tá lly a l közösen . E z e k e n  a  n a g y re n d e z v é n y e 
k e n  353 szak em b er v e t t  ré sz t. J e le n tő s  seg ítség e t n y ú j 
t o t t  h e ly i sz e rv e z tü n k  a z  1984 n o v e m b e ré b e n  t a r to t t

„ N y ito tt k a p u ” m e g re n d e z é sé b e n . E n n e k  c é l ja  az  vol 
hogy  az ö n tv é n y fe lh a s z n á ló k k a l m e g is m e r te s s ü k  ú 
g y á r tm á n y a in k a t,  é s  ezzel b ő v ítsü k  m e g re n d e lő in : 
k ö ré t.

H ely i s z e rv e z e tü n k n e k  egy re  n a g y o b b  n e h é z sé g e k  
b e  ü tk ö z ik  a  re n d e z v é n y e k  m eg sze rv ezése , m iv e l  m im  
k e v e se b b  a  le h e tő s é g  a  m u n k a h e ly rő l v a ló  e g ész  n a  
pos tá v o llé tre . E z é r t  sz e rv e z tü k  ú g y  m e g  az  ö n tö d e  
fe jle sz té s i s z e m in á r iu m o t is, hogy  p é n te k —sz o m b a t 
r a  essen. A z a  ta p a s z ta la tu n k  hogy  a  m u n k a id ő n  tú  
li re n d e z v é n y e in k e n  sem  csö k k e t a  lá to g a to t ts á g .

A z e lm ú lt  ö t  év  a l a t t  20 e lő a d á s t, i l le tv e  k lubdél- 
u tá n t  ta r to t tu n k ,  eze k e n  630-an v e t te k  ré s z t. M in d e r 
h ó n a p  m á so d ik  c sü tö r tö k é n  ta r t j u k  k lu b n a p ja in k a t  í  
P B  k lu b h e ly is é g é b e n  (vo lt p á r tm u n k á s k ö n y v f á r ) .

S z e rv e z e tü n k  ta g ja i  közü l az  e lm ú lt  c ik lu s b a n  94- 
en  v e tte k  r é s z t  k ü lfö ld i ta n u lm á n y ú to n . A  tíz  o rsz á g 
b a  sz e rv e z e tt ta n u lm á n y u ta k o n  a  f e j le t t  ö n tö d e i te c h 
n o ló g iá k a t i s m e r tü k  m eg , v á sá ro k o n  v e t tü n k  ré sz t. A 
sz a k irá n y ú  k o n fe re n c iá k o n  v a ló  ré s z v é te l  u g y an csak  
p ro g ra m u n k  r é s z é t  képezte .

H ely i s z e rv e z e tü n k  je le n tő s  ré s z t  v á l l a l t  a b b a n  is, 
hogy  k ü lfö ld i ö n tö d é k k e l m ű sz a k i- tu d o m á n y o s  e g y ü tt 
m ű k ö d és i s z e rz ő d é se k  jö j je n e k  lé tre , és a z  ezekben  
fo g la lta k n a k  m in é l nagy o b b  m é r té k b e n  e le g e t te 
gyünk . E g y ü ttm ű k ö d é s i sz e rz ő d é sü n k  v a n  a z  N D K - 
b e li „R u d o lf H a r la s s ” . a  ju g o sz lá v ia i K ik in d á b a n  le 
vő  ö n tö d é v e l és  a  lubU ni U rsu s  T ra k to r g y á r  ö n tö d é 
jév e l. T ö b b  sz e rz ő d é s  a lá í rá s  a l a t t  v a n .

H a g y o m á n y a in k h o z  h ív en  a  h a z a i ö n tö d é k  ta n u l 
m á n y o z á sá ra  is  s ú ly t  fe k te ttü n k . E lső s o rb a n  a z o k a t az 
ö n tö d é k e t lá to g a ttu k ,  ah o l a  m ie n k h e z  h a so n ló  vagy  
v a la m ily e n  sz e m p o n tb ó l fe j le t te b b  m u n k a  fo ly ik . M eg 
lá to g a ttu k  a  S o ro k s á r i V asö n tö d é t, a  S Z IM  E sz te r 
gom i M a ró g é p g y á ra t, a  L e n in  K o h á sz a ti  M ű v e k  ö n 
tö d é jé t, v a la m in t  a  s a lg ó ta r já n i, k e c s k e m é ti  so p ro 
n i é s  szeged i ö n tö d é t.

H ely i s z e r v e z tü n k  fon to s f e la d a tá n a k  t a r t j a  a  haza i 
és k ü lfö ld i s z a k e m b e re k  tá jé k o z ta tá s á t  a  b á z is v á lla 
l a t  és a  s z e rv e z e t tev ék e n y ség é rő l. A  b e sz á m o lá s i idő 
szak b an  je le n t  m e g  dr. V örös Á rp á d  ta g tá r s u n k  köny 
v e  az  ö n tö d e i k ö rn y e z e tv é d e le m rő l. A z  ö n té s z e t i  k éz i 
k ö n y v n ek  sz e rk e sz tő je , il le tv e  sz e rz ő i v o l ta k  dr. V ö 
rös Á rpád , dr. M arja i Ernő, R ácz Jó zse f és Szöbö llő- 
di A nta l.

A z Ö n tö d é b e n  h e ly i sz e rv e z e tü n k  ta g ja i tó l  24 c ikk  
je le n t m e g  a z  e lm ú lt  c ik lu sb a n . A  le g tö b b e t író  
tag tá rsa im k : dr. Szabó Zso lt, dr. V örös Á rp á d , G yő 
rök  G yörgy  és  Csire István. R e n d sz e re s e n  í r n a k  ta g 
ja in k  c ik k e k e t a  C sepeli M ű sz a k i-K ö z g a z d a sá g i S zem 
lébe, Sándor G ábor  ta g tá r s u n k  m u n k á ja  p e d ig  a  J o u r 
n a l o f C o llo id  a n d  In te r fa c e  S c ie n c e -b e n  je le n t  m eg
1984-toen.

A v á l l a la tu k n á l  fo lyó  m u n k á ró l re n d s z e re s e n  h ír t  
a d u n k  az  ö n tö d é b e n ,  a  M inőség  és M e g b íz h a tó sá g b a n , 
a  G ép b en , a  F ig y e lő b e n  és a  M ű sz a k i É le tb e n .

Az iro d a lm i m u n k a  ré sz é t k é p e z ik  az  e se t i  k ia d 
ványok . A  c se p e li ö n tö d e i fe j le s z té s i  sz e m in á r iu m  
a n y a g á t m in d e n  a lk a lo m m a l n y o m ta tá s b a n  is k ia d 
ju k . A le g u tó b b i, 1983. év i s z e m in á r iu m o n  ta g ja in k  
n égy  e lő a d á s sa l sze re p e lte k . A X I. m a g y a r  ö n tő n a p o 
kon  h e ly i s z e rv e z e tü n k  ta g ja i  h é t  e lő a d á s t  ta r to t ta k .

R ész t v e t tü n k  a  sz a k e m b e re k  o k ta tá s á b a n  is. A 
m á r  e m l í te t t  k a r b a n ta r tó  s z e m in á r iu m o n  k ív ü l köz 
r e m ű k ö d tü n k  a  sz a k m u n k á sk é p z é s  s z ín v o n a lá n a k  e m e 
lésében . A  b á z is v á lla la t  ta n u lm á n y i o sz tá ly a  á lta l 
sz e rv e z e tt m e s te rs z a k m u n k á s -k é p z é s h e z  tö b b  ta g u n k a t 
e lő a d ó k é n t k é r té k  fel.

H e ly i s z e rv e z e tü n k n e k  — a m e ly  a  b e sz á m o lá s i id ő 
sza k b a n  ü n n e p e l te  25 éves fe n n á l lá s á t  —  je le n le g  78 
ta g ja  v a n . A  ta g lé ts z á m  1980-ban 101 v o lt. A  c sö k k e 
n és  tö b b  té n y e z ő  eg y ü tte s  h a tá s á n a k  tu la jd o n íth a tó . 
T a g ja in k  k ö z ü l k ile n c e n  n y u g d íjb a  m e n te k ,  12-en k i 
lép tek  a  v á l la la t tó l ,  k e tte n  a  m e g e m e lt  ta g d í j r a  va ló  
h iv a tk o z á s sa l k ilé p té k .

M eglévő  ta g s á g u n k  a k tiv iz á lá sá n  a z  é r in te t t  okok 
m ia t t  g o n d o t okoz. A  jó l k é p z e t t  s z a k e m b e re k  fő
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m u n k a id e jü k ö n  tú l  is  je le n tő s  e lfo g la l ts á g g a l já r ó  
f e la d a to k a t  v á l la ln a k  e l. E z é rt a z  e g y e sü le ti m u n k a  
s z á m á ra  k o rá b b a n  tö b b  sz a b a d  id ő v e l re n d e lk e z ő  t a g 
j a i n k  a k t iv i tá s a  is  c sö k k e n t .

Dudás G yula  
t i tk á r

Л C songrád  m egyei sz e rv e ze t  1981— 85. év i m unkája

C so n g rá d  m eg y e i s z e rv e z e t m e g a la k ítá s á v a l az  
v o lt  a  c é lu n k  —  é s  e n n e k  sz e l le m é b e n  te v é k e n y 
k e d tü n k  a z  e lm ú lt ö t  é v b e n  — , h o g y  a  m eg y e  te r ü le 
té n  le v ő  s z a k e m b e re k e t b e v o n ju k  a  sz ak o sz tá ly  m u n 
k á já b a .  T e rü le tü n k ö n  e g y a rá n t  m e g ta lá lh a tó  a v a s -  
é s  fé m ö n té sz e t.

V eze tő ség i ü lé s t é v e n k é n t  2— 4 a lk a lo m m a l ta r to t 
tu n k .  A z  e se tek  tö b b s é g é b e n  ré s z t  v e t tü n k  a  k ö zp o n ti 
v e z e tő sé g i ü lé se k e n  é s  k é ts z e r  h e ly t  a d tu n k  ezek  
m e g ta r tá s á n a k  is. A  s z e rv e z e t ta g lé ts z á m a  32.

1983 a u g u sz tu sá b a n  a  fé m ö n té s z e ti  sz a k c so p o rtta l 
k ö z ö se n  re n d e z tü n k  e g y  rö v id  e lő a d á sso ro z a to t, g y á r-  
lá to g a tá s s a l  e g y b e k ö tv e . E z u tá n  v á ro s n é z é s , m a jd  s z a 
b a d té r i  e lő a d á s  m e g te k in té s e  k ö v e tk e z e tt .

1984 o k tó b e ré b e n  h e ly i s z e rv e z e tü n k  is k ö z re m ű 
k ö d ö tt  a  S zegeden  t a r t o t t  V II. n y o m á s o s  és  fé m ö n 
té s z e ti  n a p o k  sz e rv e z é sé b e n .

1985. m á ju s  7 -én  H ó d m e z ő v á s á rh e ly e n  a  M E T R I- 
P O N D  M é r le g g y á rb a n  ta p a s z ta la tc s e r é v e l  e g y b e 
k ö tö t t  fé m ö n tő  n a p o t  re n d e z tü n k , F öldest G yula  t a r 
t o t t  e lő a d á s t,  A r e n d e z v é n y e n  3 0 -a n  v e t t e k  részt. M á 
ju s  1 4 -én  „ E n e rg ia ta k a ré k o s  o lv a s z tá s i  e ljá rá s ” c ím 
m e l  B a ka  Ernő  t a r t o t t  e lő a d á s t 30 fő  ré szv é te lév e l. 
M á ju s  15-én  H ó d m e z ő v á sá rh e ly e n  a  T e c h n ik a  H á z á 
b a n  k iá l l í tá s s a l  e g y b e k ö tö t t  e lő a d á s so ro z a to t re n d e z 
t ü n k  a  F é m k o h á s z a ti S z a k o sz tá ly  k é s z á ru  sz a k c so p o rt 
j á v a l  ,,50 éves a  m a g y a r  a lu m ín iu m ip a r ” c ím m el. 
E z e n  sz e rv e z e tü n k  r é s z é rő l  F öldest G yu la  ta r to t t  e lő 
a d á s t  „ Ö n tö tt  a lu m ín iu m lá m p á k  a  tő k é s  p ia c o n ” c ím 
m e l. O k tó b e r  2 3 -án  t a r to t t u k  t i s z tú j í tó  é r te k e z le tü n 
k e t .  O k tó b e r  25-én  kö zö s k lu b d é lu tá n  v o lt a h e ly i 
k é s z á r u  sz a k c s o p o r tta l. E zen  b e m u ta t tu k  e g y m á sn a k  
s z a k te v é k e n y s é g ü n k e t ,  és to v á b b i  e g y ü tte s  re n d e z v é 
n y e k b e n  á lla p o d tu n k  m eg .

K é p v is e l te t tü k  m a g u n k a t  a  n e m z e tk ö z i ö n tő k o n g - 
resszusofcon , és tö b b  ta g tá r s u n k  te k in te t te  m e g  a 
b r n ó i  F O N D E X  k iá l l í tá s t .  B o lg á r  és ju g o sz láv  c so 
p o r to k a t  fo g a d tu n k  ö n tö d é n k b e n . T ö b b  n ap o s  t a n u l 
m á n y ú t r a  k ü ld tü n k  k i s z a k e m b e re k e t B u lg á riá b a . A 
s z e rv e z e t ta g ja i  ig e n  a k tív a n  v e t t e k  ré s z t a  le e n d ő  
s z a k m u n k á s o k  s z a k m a i fe lk é s z í té s é b e n  és a  v iz sg ák  
s ik e re s  le b o n y o lítá s á b a n . A z ö n tö d e i  M ú zeu m o t fo 
ly a m a to s a n  tá m o g a ttu k .  Az íg é r t  s z o b ro t e lk é s z íte ttü k .

A z  M T E SZ  k e z d e m é n y e z é sé re  s z é le s  k ö rű  m u n k á t 
v é g e z tü n k  a  m ű v e z e tő k  és a  f i a ta l  é r te lm isé g ie k  h e ly 
z e té n e k  fe lm é ré sé v e l. E re d m é n y e s  v o l t  a  k é m ik u so k  
e g y e sü le té v e l a  k a p c s o la tf e lv é te l ,  n a g y  seg ítség e t k a p 
t u n k  a z  ö n tö d e i s e g é d a n y a g o k  k ife jle sz té s é b e n .

Baka E rnő  
t i tk á r

A  debreceni s z e r v e z e t  1981— 85. é v i  m unkája

T a g lé ts z á m u n k  a z  1985-ben  b e lé p e t t  h á ro m  ú j t a 
g u n k k a l  e g y ü tt 19 fő . A  d e b re c e n i sze rv eze t n a g y  
rész ib en  a  M ag y ar G ö rd ü lő c s a p á g y  M ű v e k re  m in t  b á 
z is v á l la la t r a  é p ü l f e l ,  a  ta g o k  n a g y o b b  része  a M G M  
d o lg o z ó ja .

F e la d a ta in k a t  k e z d e tb e n  ö t, m a jd  h á ro m  m u n k a b i 
z o tts á g b a n  v é g e z tü k .

A  m e le g m e g m u n k á ló  és a n y a g v iz sg á ló  m u n k a b iz o tt 
s á g  e lk é s z íte tte  a z  M S Z  17789 s z a b v á n y  m ó d o s ítá sá 
h o z  a z  e ta lo n so rra , v a la m in t  az  ú j  e lő írá so k ra  a  j a 
v a s la to t .  A  n a g y  te l je s í tm é n y ű , m a g a s  lo b b a n á s p o n tú  
e d z ő o la j  k id o lg o z á sa  fo ly a m a tb a n  v a n . A z L K M -m e l 
és  a  V A S K U T -ta l k ö zö se n  r é s z t  v e t t ü n k  a  h aza i g y á r 

tá sú . v á k u u m o z o tt g o ly ó h u z a l k ís é r le t i  g y á r tá s á b a n  
és a  te r m é k  m in ő síté séb en . A  Z a s ta v a  cég  ré s z é re  k i 
f e j le s z te t tü k  a  kocsiem elő  ax iá ld s c sa p á g y á t, A  c sa 
p á g y a lk a tré s z e k  e n e rg ia ta k a ré k o s  lá g y í tá s á h o z  a  
te c h n o ló g ia i m ó d sz e r k id o lg o z á sa  és b e v e z té se  le 
z a jlo tt .

A z  M G M  v a s ö n tö d é jé n e k  á lla n d ó  lé tb iz o n y ta la n 
s á g a  rá n y o m ta  b é ly e g é t a  vasöm tő m u n k a b iz o tts á g  
te v é k e n y sé g é re . J e le n le g  a  le g u tó b b  te r v e z e t t ,  B a l 
m a z ú jv á r o s r a  k ikö ltözés sz e rv e z é se  is le la s su l t. M in d 
e zek  m ia t t  a  m u n k av ég z és  a  n a p i fe la d a to k  e l lá tá 
s á r a  k o rlá to z ó d ik .

A  fé m ö n tő  m u n k a b iz o tts á g  le g lé n y e g e se b b  fe la d a ta  
az ö n tö d e  1984-ben k e z d e t t  fe j le s z té s e  v o lt, a m e ly  fő 
le g  a  m u n k a k ö rü lm é n y e k  és a  m u n k a e g é sz sé g ü g y  j a 
v í t á s á t  szo lg á lta . A K O G É P T E R V  k ö z re m ű k ö d é sé v e l, 
p o r -  és z a jté rk é p e k  se g ítsé g é v e l a  k á ro s  tén y ez ő k  
s z in t jé n e k  csö k k en tése  je le n le g  is  fo ly ik . F o n to s  fe l 
a d a t  a z  a lu m ín iu m - és b ro n z ö n tő  k e m e n c é k  m ű sze 
re z e t ts é g é n e k  ja v í tá s a  a  m in ő sé g  b iz to s í tá sa , v a la m in t  
a z  a n y a g -  és e n e rg ia ta k a ré k o ssá g  s z e m p o n tjá b ó l.  A 
m u n k á la to k  je len leg  is fo ly a m a tb a n  v a n n a k . A 
b ro n z r u d a k , -p e rse ly e k  sz e rsz á m o z á s i és te c h n o ló g ia i 
te rv e z é s i m u n k á i m e g tö r té n te k , a lk a lm a z á s u k  fo ly a 
m a to s . A  fo ly ék o n y  fé m  g á z ta r ta lm á t  v iz s g á ló  b e re n 
d e z é s  b eü z e m e lé se  m e g tö r té n t.

E z e n  id ő sz a k  a la t t  h á ro m  sz a k m a i e lő a d á s t  ta r to t 
tu n k . 1983-ban  dr. N ándori G yu la  lá to g a to t t  e l hoz 
z á n k . E lő a d á sá n a k  té m á ja  a  v a s -  és a c é lö n té s  vo lt. 
A z e lő a d á s  u tá n  a  ré s z tv e v ő k  k é rd é s e i a la p já n  h a sz 
n o s  b e sz é lg e té s  és  v ita  is  k ia la k u lt .  V arga  Ferenc, a 
d e b re c e n i É p ítő g ép észe ti F ő is k o la  ta n á r a ,  1984-ben 
„A  k e m é n y s é g  m érő szám a  és m á s  a n y a g je lle m z ő k  k a p 
c s o la ta ” c ím m el ta r to t t  e lő a d á s t. „A  m a g y a ro rsz á g i 
fe ls ő o k ta tá s  h e ly z e te ” c ím m e l dr. K incses Is tv á n  t a r 
to t t  ig e n  é rd e k e s  e lő a d á s t 1985-ben.

1985 m á ju s á b a n  a z  M T E S Z  sz e rv e z é sé b e n  m e g ta r 
t o t t  m ű s z a k ; n ap o k o n  ö n á lló  e lő a d á ssa l v e t tü n k  rész t. 
A  jó l s ik e r ü l t  e lő a d á s t ta g tá r s u n k , dr. K in cses  Is tván  
t a r to t t a  a  hőkezelés so rá n  a lk a lm a z o t t  h ű tő k ö z e g e k  
té m a k ö ré b ő l.

A z M G M  s a já t  k ö ltsé g é n  a  k ö z p o n ti re n d e z v é n y e 
k e n  v a ló  ré sz v é te lt ig y e k sz ik  e lő se g íte n i. A z M GM
1984-től jo g i ta g v á lla la t, ta g d í já t  p o n to s a n  fize ti.

F orral K álm ánná  
t i tk á r

A z egri szervezet 1984— 85. év i m u n k á ja

A z e g ri sze rv eze t 1984— 85. év j m u n k a te r v é t  a  te r 
m é k s z e rk e z e t á ta la k í tá s á b ó l  s z á rm a z ó  m ű s z a k i fe l té 
te le k  b iz to s ítá sá ra , a  g y á r tá s te c h n o ló g ia  k o rs z e rű s í té 
s é r e  é s  a z  a n y ag - és e n e rg ia ta k a ré k o s  ö n tv é n y g y á r 
tá s  m e g v a ló s í tá sá ra  a la p o z ta .

1984-ben  re n d e z v é n y e in k  té m á ja  az  ö n á lló v á  v á lá s 
b ó l a d ó d ó  fe la d a to k  e lő k észü lésé re  ir á n y u lta k .  K ü lö 
n ö s  g o n d o t fo rd íto t tu n k  a  h é jfo rm á z á s  b ő v íté sé n e k  
m e g v a ló s í tá s á ra  és a z  ö n tv é n y e k  k ik é s z íté s i fo k á n a k  
n ö v e lé sé re . T a g ja in k  k ö z ü l h á ro m fő s  m u n k a b iz o tts á 
g o t h o z tu n k  lé tre  a m e ly  a  m e g m u n k á lá s h o z  sz ü k sé 
ges c é lsz e rsz á m o k a t m e g te rv e z te , és a  k iv ite le z é s  so 
r á n  a  te rv e z ő i m ű v e z e té s t v á lla lta .  A  te rm é k sz e rk e 
z e t á tla k ítá s á b ó l a d ó d ó a n  m e g n ö v e k e d e tt  a z  E V IG - 
m o to rh áza ik  g y á rtá sa . A z eg ri s z e rv e z e t ö t ta g ja  ú j í 
tá s i  ja v a s la t  k id o lg o z á sá v a l j á r u l t  h o zzá  a  g y á rtá s i 
f e l té te le k  m e g te rem téséh ez .

A z  o lv asz tó m ű  re k o n s tru k c ió ja  és a  fo ly é k o n y  fém  
ö s s z e té te lé n e k  gyors e lem z é se  tá r g y á b a n  h á ro m fő s  
m u n ik ab izo tság  n y u g a ti ta n u lm á n y ú to n  v e t t  rész t. A 
s z e rz e tt  ta p a s z ta la to k ró l a  ta g sá g o t é lm é n y b e sz á m o ló  
fo r m á já b a n  tá jé k o z ta t tá k .

É v e n k é n t  b e lfö ld i ta n u lm á n y u ta t  s z e rv e z tü n k  a 
h a z a i ö n tv é n y g y á r tá s  ta n u lm á n y o z á s a  c é ljá b ó l. 1984- 
b e n  a z  A cé lö n tő  és C ső g y á rb a n  20 -an  v e t te k  ré s z t ta 
p a sz ta la tc se ré n . 1985. s z e p te m b e r  6 -á n  a  S zék esfe 
h é r v á r i  N e h é z fé m ö n tö d é b e n  és K ö n n y ű fé m m ű b e n  te t 
tü n k  ü z e m lá to g a tá s t , a  p ro g ra m o t az  o t ta n i  hely i 
sz e rv e z e tte l  közösen a la k í to t tá k  k i.
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A  H eves m egyei m ű s z a k i-k ö z g a z d a sá g i h e te k  r e n 
d e z v én y so ro za tán  a z  e g r i  s z e rv e z e t ren d sz e re se n  ré s z t 
veitt. T agságunk  a  tá r s e g y e s ü le te k  re n d e z v é n y e it is 
m e g lá to g a tta .

Mezei Gáspár 
t i tk á r

A győri sz e rv e ze t 1985. é v i  m unkája

A z  1985-re k itű z ö tt f e l a d a ta in k a t  c sak  részben  te l je 
s í te t tü k .  Az e lő irá n y z o tt n é g y  e lő a d á su n k b ó l c sa k  k e t 
tő t  ta r to t tu n k  m eg.

R é s z t v e ttü n k  a  X I . m a g y a r  ö n tő n ap o k  r e n d e z v é 
n y e in , Riedl Rezső  t a g t á r s u n k  e lő a d á ssa l is sz e re p e lt . 
A  beton itfe lihasználók  ta lá lk o z ó já n  h á rm a n  k é p v is e l 
té k  h e ly i sz e rv e z ő in k e t. A z  A k a d é m ia i B iz o ttsá g b a n  
h e ly i sz e rv eze tü n k e t Im re  G yu la  k épv ise lte .

T a g tá r s a in k  k özü l ö te n  vo lta ik  k ü lfö ld i k ik ü ld e té s 
b e n . K é t fő a  n y o m á so s  ö n lé s z e te t  ta n u lm á n y o z ta  az  
N D K -b a n , h á rm a n  a  d u g a t ty ú g y á r tá s t  te k in te t té k  m e g  
s z in té n  az N D K -ban.

T a g sá g u n k  lé tsz á m a  36 fő . C é lu l tű z tü k  k i a  ta g 
lé ts z á m  növelését, ez a z o n b a n  n e m  já r t  e re d m é n n y e l.

A z  év  so rán  egy a lk a lo m m a l ö t n y u g d íja s  t a g t á r 
s u n k a t  h ív tu k  m eg, és t á j é k o z ta t á s t  a d tu n k  az e g y e 
s ü l e t  helyzetérő l, v a la m in t  a  v á l la la t  m e leg ü zem i 
g y á reg y ség e in é l fo lyó  m u n k á r ó l .

1985 no v em b eréb en  m e g v á la s z to t tu k  az ú j tisz tsé g - 
v is e lő k e t.

Legányi G éza  
t i tk á r

A  kecskem éti sz e rv e ze t  1981— 85. év i m unkája

A  h e ly i szervezet lé ts z á m a  37. A z u tó b b i ö t é v b e n  
1 5 -en  k é rté k  fe lv é te lü k e t és  c sa k  ö te n  lép tek  k i, k e t 
t e n  e lh a lá lo z tak . T a g d íjh e ly z e tü n k  re n d e z e tt, l e m a r a 
d á s  n in cs .

L e g je len tő seb b  s z a k m a i re n d e z v é n y e in k  a  k ö v e tk e 
z ő k  v o lta k :

1982. G y á rtö r té n e ti k iá l l í tá s  a  v á l la la t  a la p í tá s á n a k  
75. é v fo rd u ló ja  a lk a lm á b ó l .

1984. A  vasöntő  s z a k c s o p o r t s z a k m a i n a p ja  K e c sk e 
m éten .

A z e lm ú lt ö t év  a  m á s o d ik  re k o n s tru k c ió  k iv i te le 
z é s é n e k  és b eü z e m e lé sé n e k  je g y é b e n  te l t  el. M u n k a -  
b iz o tts á g i ren d szerb en , te c h n o ló g ia i  te rü le te n k é n t fo g 
la lk o z tu n k  a k á d g y á r tá s  r e k o n s tru k c ió já v a l .  E lő a d ó 
k a t  b iz to s íto ttu n k  a  v á l l a la t  á l ta l  sze rv eze tt s z a k 
m u n k á s - ta n fo ly a m o k  le b o n y o lítá sá h o z . M eg szerv ez 
t ü k  a z  NM E K FFK  h a l lg a tó in a k  sz a k m a i g y a k o rla tá t , 
és z á ró a k tu sk é n t s z a k m a i a n k é te n  c se ré ltü n k  v é le 
m é n y t .  F e lk észü ltü n k  a  m á s  v á lla la to k tó l é rk ező  cso 
p o r to k  fogadására , és a  g y á r lá to g a tá s  u tá n  h a szn o s  
e sz m e c se ré t  fo ly ta ttu n k .

K a p c so la to k a t é p í te t tü n k  k i m á s  h e ly i sz e rv e z e te k 
k e l  és  ta p a s z ta la tc s e re - lá to g a tá s o k a t sz e rv e z tü n k  (1982 
C se p e l, 1983 E ger—G y ö n g y ö s, 1984 Szeged, 1985 S z é 
k e s fe h é rv á r) .  A belfö ld i ta n u lm á n y u ta k  m e lle tt a  v á l 
l a l a t  é s  az E gyesü let le h e tő s é g e t  b iz to s íto tt k ü lfö ld i 
ta n u lm á n y u ta k o n , k o n fe r e n c iá k o n  v a ló  ré s z v é te lre . 
S z e rv e z e tü n k b ő l 1981— 85 k ö z ö t t  12 fő  v e tt  ré sz t k ü l 
fö ld i  ta n u lm á n y ú to n .

K iem e lk e d ő n e k  ta r t j u k  a  k ö rn y e z e tv é d e le m  h e ly z e 
té n e k  ja v í tá s a  é rd e k é b e n  v é g z e t t  te v ék e n y ség e t, a m e ly  
k o m p le x e n  fog la lkozo tt a  z a j  é s  a  lég szennyezés c sö k 
k e n té s é n e k  lehető ségeivel. A z  N D K -b e li G ISA G  cég, 
a z  Ö n tö d e i Közös V á lla la t  é s  v á l la la tu n k  sz a k e m b e 
r e in e k  k ö zrem ű k ö d ésév e l e lk é s z ü lt  ta n u lm á n y te rv  
m e g v a ló s ítá sa  esetén  h o ssz ú  t á v r a  m eg o ld ó d n ak  a  C 
fo rm á z ó so r  v ase llá tás i g o n d ja i ,  ja v u lh a tn a k  a  fo ly é 
k o n y  v a s  tu la jd o n sá g a i, c s ö k k e n n i fog a fa jla g o s  
k o k sz fe lh a sz n á lá s , és a  lé g s z e n n y e z é s  a  m eg e n g e d e tt 
é r t é k e n  b e lü l m arad .

1985-ben ö n á lló  n a g y re n d e z v é n y ü n k  n e m  vo lt, de 
k é p v is e l te t tü k  m a g u n k a t a  X I. m a g y a r  ön tőn ap o k o n , 
és ré s z t  v e sz ü n k  az NM E, v a la m in t  a z  N M E  K F F K  
ju b i le u m i ü n n e p sé g e in .

A z E g y e sü le tte l és az  M T E S Z  B á c s -K is k u n  m e 
gyei S z e rv e z e té v e l élő k a p c s o la tu n k  v a n . R e n d sz e re 
sen  ré sz t v e sz ü n k  az ü lé sek en .

P o lgár László  
t i tk á r

A k isv á rd a i szervezet 1981— 85. é v i m un kája

S z a k m a i e lő a d á s t, ö ss z e jö v e te lt 11 a lk a lo m m a l sze r 
v e z tü n k , a h o l az  e lőadók  a  c so p o r t  ta g ja i  v o lta k . Az 
e lő a d á so k  té m á i közül a  te l je s sé g  ig é n y e  n é lk ü l n é 
h á n y a t fe lso ro lu n k : ö n tv é n y -  és  m in ta á rk é p z é s , a  gé 
p i r a d iá to r -m e g m u n k á lá s  és -s z e re lé s  te c h n o ló g iá ja , a 
r a d iá to r g y á r tá s  p ro b lém á i, ú j  h o m o k v iz sg á la to k  ö n tö 
d e i a lk a lm a z á s a , hagyo m án y o s, n e d v e s  és  ú j  fo rm á 
zás i e l já rá s o k , fo rró sze les  k u p o ló k e m e n c é k , az  ön töde  
I. re k o n s tru k c ió ja , b eszám o ló k  ö n tő k o n g re ssz u so k ró l, 
a  D IS A  ü z e m e lte té s i ta p a s z ta la ta i ,  az  ö n tő g é p  ism e r 
te té se , a  V I. ö té v e s  te rv  g y á re g y sé g i b e ru h á z á s i  k o n 
cepció i, v á l la la t i  g azd á lk o d ás. A z ö n té s z e t i  T anszék  
m u n k a tá r s a iv a l  egy e lő a d á s t s z e rv e z tü n k . A z össze 
jö v e te le in k e n  a  ré szv é te l 40— 60% -os v o lt.

A  h a z a i s z a k m a i re n d e z v é n y e k e n  ig y e k e z tü n k  k é p 
v is e lte tn i  m a g u n k a t .  A k ü lfö ld i ta n u lm á n y u ta k o n  is 
ré s z t  v e t te k  ta g ja in k . S z e rv e z e tü n k  lé ts z á m a  je len leg  
16. A  ta g d íje m e lé s  h a tá s á ra  je le n tő s  lé tsz á m c sö k k e 
n é s  k ö v e tk e z e tt  be, fő leg az  e g y -k é t é v v e l k o rá b b a n  
b e lé p e tt  f iz ik a i dolgozók s z ü n te t té k  m eg  tag sá g u k a t. 
T a g d íjf iz e té s ü n k  a  k isebb  le m a ra d á s o k  e lle n é re  m eg 
fe le lő .

K a p c s o la ta in k  a  S z a k o sz tá ly  v e z e tő sé g é v e l jók , a 
t i tk á r i  é r te k e z le te k re  ig y e k sz ü n k  e lm e n n i. A z M TSZ 
S z a b o lc s -S z a tm á r m egyei s z e rv e z e té v e l a  k a p c so la to t 
ta r t ju k .

Z sá m b a  István  
t i tk á r

A z L K M -b en  m űködő szerv eze t 1985. é v i m unkája

A  S z a k o sz tá ly  fe lk é ré sé re  f e b r u á r b a n  ö ssz e á llítá s t 
a d tu n k  ö n tö d é in k  s e g é d a n y a g - fe lh a s z n á lá sá ró l, m á r 
c iu s b a n  b e d o lg o z tu n k  az ö n tö d é k  f e j le s z té s é re  vo 
n a tk o z ó  v i lá g b a n k i an y ag  ö s s z e á llí tá s á b a .

U ta z á s i k o r lá to z á s  és m e g h ív á s  h iá n y a  m ia t t  kevés 
v o lt a  k a p c s o la tu n k  a s z a k c s o p o rto k k a l. Ü g y  íté ljü k  
m eg , h o g y  az  1984. év ihez  v is z o n y ítv a  v is sz a e se tt a 
sz a k c so p o rti tev ék en y ség .

F e b r u á r  22 -én  a  t i tk á r  ré s z t  v e t t  az  E g y e sü le t á lta l 
s z e rv e z e tt  B o rso d  m egyei ta lá lk o z ó n , a m e ly n e k  té m á 
j a  a  b á n y á sz , k o h ász  és ö n tő  sz a k c s o p o r to k  k özö tti 
sz o ro sa b b  k a p c s o la t  k ié p íté se  v o lt. I t t  a  M isk o lc  ’85 
re n d e z v é n y  sze rv e z é sé v e l is fo g la lk o z tu n k .

M á rc iu s  28— 29-én  az a c é lg y á r tó  és  az  a c é lö n tő  szak 
c so p o r t ü z e m lá to g a tá ssa l e g y b e k ö tö t t k ö zö s szak m ai 
p ro g ra m o t r e n d e z e t t  a L K M -b en . E zen  K ra zsa lkovics  
Z o ltá n  v e t t  ré s z t, D ulichár B éla  és L e n d v a y  Barnabás 
ta g tá r s u n k  p e d ig  e llá tta  a c so p o r t k í s é r e té t  az  üzem - 
lá to g a tá s  so rá n .

A  X I. m a g y a r  ö n tő n ap o k  re n d e z v é n y é n  h á ro m  ta g 
tá r s u n k  v e t t  ré sz t. A  ta p a s z ta la to k ró l tá jé k o z ta t tá k  a 
c so p o r t ta g s á g á t, és az o k tó b e ri v e z e tő sé g v á la s z tó  ü lé 
s ü n k n e k  is ez v o lt egyik  n a p ir e n d i  p o n tja .  K iá l l í tá s 
s a l  is  s z e re p e lte k  ö n tö d é in k  ezen  a  re n d e z v é n y e n , e n 
n e k  a n y a g á t  ta g tá r s a in k  á l l í to t tá k  össze.

M á ju s— jú n iu s b a n  a  b o rso d i k ö z g a z d a sá g i és m ű 
s z a k i h e te k  k e re té b e n  s a já t  re n d e z v é n n y e l h e ly  h iá 
n y á b a n  n e m  sz e re p e ltü n k , d e  a  m e g n y itó n  és egy-egy  
e lő a d á so n  je le n  v o ltu n k .

Á p ril is  2 -á n  az  Ö n töde  G y á rré sz le g  és  c so p o r tu n k  
közös re n d e z é s é b e n  fo g a d tu k  az  E K M A N N  cég  m eg 
b íz o t ta i t ,  a k ik  négy  f ilm e t v e t í te t te k  le  az  ö n tö d é 
b e n  a lk a lm a z h a tó  m a n ip u lá to ro k ró l ,  a m e ly e k  igen 
n a g y  é rd e k lő d é s t k e lte tte k  a 34 ré s z tv e v ő  k ö ré b e n .

94 Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 37. évfolyam, 1986. 4. szám.



S z e p te m b e r  12-én  k ib ő v í te t t  v e z e tő sé g i ü lé s t t a r to t 
tu n k , a h o l m e g b e s z é ltü k  a  t i s z tú j í tá s s a l  k a p cso la to s  
fe la d a to k a t .  H e ly i s z e rv e z e tü n k  v e z e tő sé g v á la sz tá sa  
o k tó b e r  3 0 -án  v o lt.

S z e p te m b e rb e n  m e g re n d e z te  v á l la la tu n k  a  h ag y o 
m á n y o s  d ió sg y ő ri m u n k á s -  és  s p o r tn a p o k a t .  A  re n d e 
z é sb e n  ta g ja in k  s o k a t  te v é k e n y k e d te k . C sú c sp o n tja  
v o lt  e n n e k  a  re n d e z v é n y n e k  a  k iv á ló  do lgozók  t a lá l 
k o z ó ja  az  ö s k o h ó n á l ,  a h o l a  c sa p o lá s t ta g tá r s u n k , 
C sótay Jenő  s z e rv e z te  és  i r á n y íto t ta .

M o lnár Jó zse f 
t i tk á r

A m o son m agyaróvári szerv eze t 1981— 85. év i m unkája

1985 v é g é n  26 ta g o t  s z á m lá l t  s z e rv e z e tü n k . A  ta g 
ság  ö ssz e té te le  o ly a n  m ó d o n  v á lto z o tt ,  hogy  a  M o 
s o n m a g y a ró v á r i  M e z ő g a z d a sá g i G é p g y á rb ó l v a ló  t a 
gok  (fő leg  ip a r p o l i t ik a i  v á lto z á so k  m ia tt)  fo k o za to san  
k iv á l ta k , h e ly ü k r e  a  M O F É M  C so rn a i G y á rá b ó l je 
le n tk e z te k  ú ja k ,  e z é r t  az  1985. o k tó b e r  29-d v e z e tő 
s é g v á la sz tó  ta g g y ű lé s  ú g y  h a tá r o z o tt ,  h o g y  a  sz e rv e z e t 
a  to v á b b ia k b a n  a  M O F É M  ü z e m i s z e rv e z e te k é n t m ű 
k ö d jö n  to v á b b .

A  sz e rv e z e t é le té t  fá jd a lm a s  e se m é n y  z a v a r ta  m eg : 
e ln ö k ü n k , K iss  J ó zse f  ok i. k o h ó m é rn ö k  1985. m á rc iu s  
7 -én , f ia ta lo n  é s  v á r a t la n u l  e ltá v o z o tt  k ö rü n k b ő l. T e 
m e té sé n  az  E g y e sü le t  v e z e tő sé g e  is k é p v is e lte tte  m a 
g á t.

A  c s o p o r ts z e lle m e t e rő s í te t té k , a  s z a k m a i fe lk é sz ü lt 
s é g e t n ö v e lté k  és  k a p c s o la to t  a la k í to t ta k  k i m ás  ü z e 
m e k  sz a k e m b e re iv e l az  é v e n te  m e g re n d e z e tt  ta p a s z 
ta la tc s e re - lá to g a tá s o k . E z e k e t k u l tu r á l is  p ro g ra m m a l 
is ö ssz e k ö tö ttü k , és m in d e n  é v b e n  c sú c s p o n tjá t  je le n 
te t té k  a  s z e rv e z e ti é le tn e k . 1981-ben S a lg ó ta r já n b a n  
já r tu n k ,  a  S K Ü - t  é s  a  V a sö n tö d e  és  T ű z h e ly g y á ra t 
n é z tü k  m e g  (36 fő). 1982-ben  D u n a ú jv á ro s  és K e c sk e 
m é t  v o lt  az  ú tic é l ,  a h o l a  F ő is k o lá t  és  a  Z o m á n c - és 
K á d g y á ra t  ta n u lm á n y o z tu k  (35 fő). 1983-ban S zeg e 
d e n  já r tu n k ,  i t t  az  Ö n tö d e i V á lla la t  h e ly i ü zem e v o lt 
a  cé l (38 fő ). 1 9 84 -ben  B rn ó b a n  v o ltu n k  (10 fő), ah o l 
az  őszi v á s á r t  és  a  F O N D E X  n e m z e tk ö z i ö n té sz e ti k i 
á l l í t á s t  ta n u lm á n y o z h a t tu k .  1985-ben  D e b re c e n b e  l á 
to g a t tu n k , i t t  a  H IM  és az  M G M  m e leg ü zem e  v o lt  
a z  ú tic é lu n k  (37 fő).

A z  e lm ú lt  id ő s z a k b a n  tö b b  a lk a lo m m a l ta r to t tu n k  
ö ssz e jö v e te lt, k lu b n a p o t ,  a h o l sz a k m a i m eg b eszé lés és  
é lm é n y b e sz á m o ló  v o l t  a  p ro g ra m . S z e rv e z e tü n k  ta g 
j a i  szám o s k o n fe r e n c iá n  v e t te k  ré sz t. E lő a d á s t ta r to t t  
F erencz I s tv á n  a  X ., ju b i le u m i ö n tő n a p o k o n , M észáros  
L ász ló  M y ja v á b a n  (C se h sz lo v á k ia ) , F erencz Is tv á n  
a  K O G É P T E R V  k lu b n a p já n ,  S te in e r  F erenc  az  A k a 
d é m ia  V e sz p ré m i B iz o t ts á g á b a n  és  a  m o so n m a g y a r 
ó v á r i  m ű s z a k i n a p o k  k e re té b e n . A  V II. n y o m áso s és 
fé m ö n té sz e ti n a p o k o n  és „A z ö n tö d e i fo ly a m a to k  
a u to m a tiz á lá s a ” n e m z e tk ö z i k o n fe r e n c iá n  F erencz I s t 

v á n  t a r to t t  e lő a d á s t.
T e v é k e n y e n  r é s z t  v e t tü n k  (pl. egy  szo b o r ö n té sév e l) 

a  K o h á sz a ti P a n te o n  m e g v a ló s í tá sá b a n .
A  ta p a s z ta la tá ta d á s  m á s ik  fo r m á já b a n , a  h o z z á n k  

lá to g a tó  s z a k e m b e re k  g y á r lá to g a tá s á n a k  m e g sz e rv e 
z é sé b e n , le b o n y o l í tá s á b a n  is n a g y  r é s z t  v á l la l tu n k :  az  
ö t  év  a la t t  tö b b  m in t  n y o lc sz á z  lá to g a tó t k ís é r tü n k  
v ég ig  e g y é n ile g  v a g y  c so p o r to sa n  v á lla la tu n k o n .

A  m o s o n m a g y a ró v á r i  tu d o m á n y o s  e g y e sü le te k e t a 
v á ro s i  M T E S Z  In té z ő b iz o tts á g a  fo g ja  össze. E n n e k  
m u n k á já b a n , v a la m in t  a  tá r s e g y e s ü le te k  — fő k é n t 
a  G T E  —  á l t a l  r e n d e z e t t  e lő a d á so k o n , ö ssz e jö v e te le 
k e n  is ré s z t  v e s z ü n k . R e n d e z v é n y e in k re  tő lü k  is h í 
v u n k  k é p v is e lő k e t . M in d  az  M T E S Z -sze l, m in d  p e d ig  
a  tá r s e g y e s ü le te k k e l  jó  a  k a p c s o la tu n k . A z M T E S Z  
in té z ő b iz o t ts á g á n a k  id ő n k é n t b e sz á m o lu n k  m u n k á n k 
ró l. Íg y  1984-ben is is m e r te t tü k  e re d m é n y e in k e t , a m i t  
n a g y  e lism e ré s se l n y u g tá z ta k .

A  s z e rv e z e t ta g ja i  zö m m e l a  M O F É M  k é t m e le g -  
ü z e m é b e n  és  a  tö rz s g y á r  m ű s z a k i s z e rv e in é l d o lg o z 
n a k , és íg y  e g y e n k é n t  és  k ö zö se n  is  ö sszefo n ó d ik  t e 
v é k e n y sé g ü k  a  g y á r  fe jle sz té sé v e l , a  m e le g te c h n o ló 
g iá k  s z ín v o n a lá n a k  e m e lk e d é sé v e l. R ész t v e sz n e k

m in d e n  je le n tő se b b  m ű s z a k i te v é k e n y sé g b e n , am ely  a 
te rm e lé k e n y sé g  n ö v e lé sé re , a  v e sz te sé g e k  c sö k k e n té 
sé re , a  jo b b  a n y a g k ih o z a ta lra , az  a n y a g -  és  e n e rg ia 
ta k a r é k o s s á g r a  irán y u l. M u n k á n k  e re d m é n y e it  o rszá 
go s k iá l l í tá s o k o n  is b e m u ta t tu k ,  a m ih e z  az  anyago t 
u g y a n c s a k  sz a k o sz tá ly u n k  ta g ja i  á l l í to t tá k  össze.

F erencz István  
t i tk á r

A sátora lja ú jh e ly i sz e rv e ze t J981—85. é v i  m unkája

H e ly i sz e rv e z e tü n k  ta g lé ts z á m a  1981 e le jé n  47 volt, 
ez 1984-ig  52-re  e m e lk e d e tt , m a jd  1985 e le jé n  16 fő re  
c s ö k k e n t. A m ily en  tú lz o tt  v o lt  az 52 fő s  tag lé tsz á m , 
o ly a n  k e v é s  a  je len leg i. R e m é ljü k , h o g y  a  k ö vetkező  
v e z e tő sé g  m e g ta lá lja  a  h e ly e s  lé ts z á m a rá n y t,  és  ak tív  
e g y e sü le ti m u n k á t fog tu d n i  k ia la k íta n i .

H e ly i sz e rv e z e tü n k  m u n k á já t  az é v e n k é n t  e lk ész í 
t e t t  m u n k a te rv e k  a la p já n  v é g ez te  tö b b -k e v e se b b  
s ik e r re l .  E zek  közül a  je le n tő s e b b e k e t e m e l jü k  ki.

1981- b e n  fi lm v e títé s se l e g y b e k ö tö tt s z a k m a i elő 
a d á s  h a n g z o tt  el a n y o m á so s  ö n té s  a u to m a tiz á lá s á ró l, 
és é lm én y b e sz á m o ló  az  N S Z K -b e li p a r tn e r e k k e l  fo ly 
t a t o t t  tá rg y a lá so k ró l, ü z e m lá to g a tá s ró l . A  s á to ra l ja 
ú jh e ly i  m ű sz a k i h e te k  k e re té b e n  k é t s z a k m a i e lő ad á st 
ta r to t tu n k :  „A  n yom ásos ö n té s z e t fe j lő d é s e  a  bázeli 
IX . n e m z e tk ö z i n yom ásos ö n té s z e ti k iá l l í tá s  és a  FO N 
D E X  80 tü k ré b e n ”, v a la m in t  „A z A lM g 3 ö tvözetek  
fé m k e z e lé se  és m in ő sé g é n e k  e lle n ő rz é se ” c ím m el. A 
V I. n y o m á so s  ö n tésze ti n a p o k o n  5 fő  v e t t  ré sz t, ak ik  
c so p o r té r te k e z le te n  sz á m o lta k  be a  k o n fe re n c iá n  e l 
h a n g z o tt  tém á k ró l.

1982- b e n  a  s á to ra l ja ú jh e ly i  m ű sz a k i h e te k  k e re té 
b e n  a  V A S K Ú T  m u n k a tá r s a i  ta r to t ta k  e lő a d á s t „Az 
a lu m ín iu m  é p ü le tv e re te k  g y á r tá s te c h n o ló g iá já n a k  f e j 
le s z té se ’' c ím m el. A z e lő a d á s  k é p e t a d o t t  a  B e re tty ó 
ú j f a lu i  G y á rb a n  v é g z e tt fe j le s z té s  e re d m é n y e irő l.  Cso 
p o r tu n k  ta g ja i  e lő a d á so k  v á l la lá s á v a l  se g íte t té k  a 
g y á ro n  b e lü li m e ó - ta n fo ly a m o t, a  gyáriban  é s  a  S a jó - 
s z e n tp é te r i  G y á reg y sé g b e n  m e g re n d e z e tt  ö n tő ta n fo 
ly a m o t.

1983- b a n  S á to ra lja ú jh e ly e n  ta r to t ta  a  fé m ö n tő  sz a k 
c so p o r t  k ib ő v íte t t  v ez e tő sé g i ü lé sé t, a m e ly n e k  k e re 
té b e n  sz a k m a i e lő a d á s ra  és  g y á r lá to g a tá s ra  is  so r k e 
r ü l t .  A  G T E  k ö zp o n ti k é p lé k e n y a la k ítá s i  sz ak o sz tá 
ly á v a l k ö zö sen  ta r to t tu k  m e g  „A z U d d e h o lm  k o rsz e rű  
s z e rsz á m a c é lja i és h ő k e z e lé sü k ” c ím ű  re n d e z v é n y ü n 
k e t, a m e ly e n  M iskolc, N y íre g y h á z a , S á ro s p a ta k , M á 
té s z a lk a  ip a r i  ü z e m e in e k  k é p v ise lő i is  ré s z t  v e tte k . A 
p ro g r a m b a n  k é t e lő a d á s  és egy f i lm v e tí té s  sze repe lt.

1984- b e n  u g y an csak  a  m ű s z a k i h e te k  k e re té b e n  elő 
a d á s  h a n g z o tt  el „A  m a g y a ro rsz á g i ö n té s z e t és k o 
h á s z a t  tö r té n e te  a X IX . sz. v ég é ig ” c ím m e l, v a la m in t 
az  Ö n tö d e i M úzeum ot m u ta t t á k  b e  f i lm v e tí té s s e l. A 
m ű s z a k i h e te k  k e re té b e n  re n d e z e tt  te rm é k b e m u ta tó n  
a  g y á r  le g ú ja b b  te r m é k e i t  á l l í to t tá k  k i. A  V II. nyo 
m á so s  és fém ö n tész e ti n a p o k  a lk a lm á b ó l re n d e z e t t  te r 
m é k b e m u ta tó n  a  m i k iá l l í tá s u n k  o s z ta t la n  s ik e r t  a r a 
to tt .

1985- b e n  „A szere lés  g é p e s íté se  és a u to m a tiz á lá s a ” 
c ím m e l k é t  — d ia k é p e k k e l i l lu s z trá l t  —  e lő a d á s t t a r 
t o t ta k  a  G T I m u n k a tá rs a i .

A z é v e k  fo ly am án  tö b b  p ró b á lk o z á s u n k  v o lt a  ta g 
ság  sz a k m a i é rd e k lő d é sé n e k  fe lk e lté s é re , n e m  sok s i 
k e r r e l .  A  re n d e z v é n y e k  i r á n t  n a g y o n  g y é r  az  é rd e k 
lő d és , n a g y  e rő fesz íté sb e  k e rü l  az  e lő a d á s o k ra  a  ta g 
s á g o t m o zg ó s ítan i. P e d ig  ú g y  é rezzü k , h o g y  i t t ,  az  o r 
szág  p e re m é n  szükség  v a n  a r r a , h o g y  a  m ű szak iak  
egy  o rszág o s  sze rv eze t ta g ja i  leg y en e k , h o g y  ezá lta l 
b e k a p c so ló d h a ssa n a k  a  m ű s z a k ia k  tá r s a d a lm i  te v é 
k e n y sé g é b e .

M a tty a so v szk y  M iklós 
t i tk á r

A  sopron i szerv ezet 1981— 1985. é v i  m un kája

A  so p ro n i sze rv e z e t é le té b e n  a  le g m a g a sa b b  ta g 
lé ts z á m  1981-ben v o lt :  42 fő . M u n k a h e ly -v á lto z á so k , 
ta g d í jf iz e té s i  gondok  m ia t t  a  lé tsz á m  a z ó ta  csökken t,

Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 37. évfolyam, 1986. 4. szám. 95



m é ly p o n tja  1983-ban v o lt  (35 fő ), m a jd  ism é t e m e lk e 
d e t t ,  je len leg  39. T a g s á g u n k  20% -a n y u g d íja s . T isz 
t e le t te l  és e lism erésse l k e l l  fo g a d n u n k , hogy m u n k a 
t á r s a in k  ak tív  üzem i m u n k á ju k  le tö lté se  u tá n  ta g s á 
g u k a t  to v áb b ra  is m e g ta r tv a ,  a z  e g y esü le ti é le t r é s z t 
v e v ő i k ív á n n a k  le n n i. T a g d íj f iz e té s ü n k  közel azo n o s 
s z in te n  mozog, ebben  e ls ő s o rb a n  S im o n  János t a g tá r 
s u n k  f e j te t t  ki e re d m é n y e s  m u n k á t .

N a g y re n d e z v é n y e in k  k ö z ü l 1983 o k tó b e ré b e n  k e r ü l t  
so r a  IX . vasön tésze ti és  m in ta k é s z í té s i  sz e m in á r iu m 
r a ,  a m e ly  az előzőek tő l n a g y s á g á b a n  és k o n c e p c ió já 
b a n  lényegesen  e lté rt. A z ö n tö d e i  S zak o sz tá ly  is  tö b b  
v á lla lk o z ó t von t be  e n n e k  m e g re n d e z é sé b e , p l. a  so - 
l in g e n i IEG céget.

M ég  nagyobb ta p a s z ta la tc s e r é t  b iz to s í to t t  a  X I. m a 
g y a r  ön tőnapok , a m e ly  1985 m á ju s á b a n  a  K P V D S Z  
ü d ü lő b e n  k e rü lt m e g re n d e z é s re . A  h e ly i sze rv e z e t 
tö b b e t  tu d o tt  v o ln a  s e g íte n i ,  m in t  a m ire  igénybe v e t 
té k . A z ilyen  re n d e z v é n y e k  jó  le h e tő sé g e t ad n a k  a  h e 
ly i sz e rv e z e t a k tiv iz á lá sá h o z , e z t  n e m  h a sz n á ltu k  k i.

A  h a rm a d ik  n a g y re n d e z v é n y e n , a  „ K ö rn y e z e tv é d e le m  
a  b á n y á sz a tb a n  és k o h á s z a tb a n ” c. sz e m in á r iu m o n  a 
h e ly b iz to s ítá sb a n  v a ló  k ö z re m ű k ö d é s ig  v e ttü n k  ré sz t, 
b á r  to v á b b i se g ítsé g ü n k e t is  fe la já n lo ttu k .

É v e n te  h áro m -n ég y  s z a k m a i  e lő a d á s t ta r to t tu n k , 
e z e k e n  15—25 fő v e t t  ré s z t .  A z  e lő ad á so k  té m á ja  a  
sz á m ítá s te c h n ik a , az ü z e m lá to g a tá s i  ta p a sz ta la to k , a  
tm k -te v é k e n y sé g , az in d u k c ió s  o lv a sz tá s , a  g ö m b g ra 
f i to s  v asö n tv én y ek  g y á r tá s a  és  a  V II. ö tév es te rv  f e j 
le s z té s i  koncepció ja  v o lt.

T ö b b  szakcsoport és m u n k a b iz o tts á g  ü lé sén ek  v o l 
tu n k  rendező i. V en d ég ü l l á t t u k  a  v esz p ré m i a k a d é 
m ia i b izo ttság  m e ta llu rg ia i  m u n k a b iz o tts á g á t ,  a  v a s 
ö n tő  és a  fo rm ázó an y ag o k  sz a k c s o p o rto t.

1984 fe b ru á r já b a n  egy  k lu b e s t  k e re té b e n  m eg em lé 
k e z tü n k  a  helyi sz e rv e z e t m e g a la k ítá s á n a k  20. é v fo r 
d u ló já ró l .  Ez és a  h a so n ló  k lu b e s te k  a b a rá t i  k a p 
c s o la to k a t is e rő s íte tték .

1985-ben  k iem elten  k e z e l tü k  a  g y á ru n k  75. é v fo r 
d u ló já v a l  kapcsolatos re n d e z v é n y e k e t ,  ezeknek  k e z d e 
m é n y e z ő i és k iv ite le z é sé n e k  a k t ív  ré sz tv e v ő i v o ltu n k . 
A B á n y á sz a ti M ú zeu m b an  r e n d e z e t t  k iá l l í tá s t  b e c s lé 
s ü n k  sz e r in t  m in tegy  k é te z r e n  te k in te t té k  meg.

A  h e ly i szervezet k é t c s o p o r to s  k ir á n d u lá s t  s z e rv e 
z e t t :  1981-ben a S o p ro n i T é g la g y á r , 1984-ben az a jk a i  
ö n tö d e  és üveggyár m e g te k in té s é re .  K ise b b  lé tsz á m ú  
c so p o r to k  ta p a s z ta la tc se ré jé n e k  sz e rv ezéséb en  is ré sz t 
v e t tü n k . íg y  já r ta k  ta g ja in k  a  tö rö k sz e n tm ik ló s i, eg ri, 
c se p e li, so roksári ö n tö d é b e n . N é h á n y  f ia ta l  ré sz é re  
N D K -b e li és lengyel t a n u lm á n y ú t r a  n y íl t  lehe tőség .

A  S zak o sz tá ly  az u tó b b i id ő b e n  g y a k ra n  sz e rv e z e tt 
t i tk á r i  v ag y  vezetőségi ü lé s e k e t  v id é k e n , így k é t e s e t 
b e n  (1983-ban és 1985-ben) S o p ro n b a n , és ezeken  s z e r 
v e z e tü n k  m u n k á já ró l b e s z á m o ltu n k . T e v é k e n y sé g ü n 
k e t  m in d e n  esetben  jó n a k  m in ő s í te t té k .

A  so p ro n i M T E SZ-szel é s  tá r s e g y e sü le te k k e l k a p 
c s o la ta in k  a  székházbó l v a ló  k ik ö ltö z é sse l la z á b b á  
v á l ta k .  A z M T E S Z -titk á rsá g  m u n k a tá r s a i  sze rén y  le 
h e tő s é g e ik  sze rin t s e g íte t té k  m u n k á n k a t .

M uhi N ándor  
t i tk á r

A  székesfehérvári h e ly i s z e r v e z e t  1981—85. évi 
m u n k á ja

A z e lm ú lt  időszakban  h e ly i  s z e rv e z e tü n k  k é t a lk a 
lo m m a l szám olt be m u n k á já r ó l  az  Ö n tö d e i S zakosz 
tá ly  v eze tő ség i ü lésén : 1982. IV . 2 3 -án  a  X ., ju b ile u m i 
ö n tő n a p o k  k e re téb en  S z é k e s f e h é rv á ro n  és 1984. X . 19-

é n  a V II. n y o m áso s  és fé m ö n tő  n a p o k o n  S zegeden . 
Az M T E SZ  F e jé r  M egyei S z e rv e z e t V é g re h a jtó  B i 
zo ttsá g  e lő t t  u g y a n c sa k  k é t a lk a lo m m a l a d tu n k  sz á 
m o t m u n k á n k r ó l:  1982. I. n e g y e d é v é b e n  és  1985. II. 
11-én. A  b e sz á m o lta tá so n  r é s z t  v e t t e k  az  O M B K E 
k ép v ise lő i is. M in d k é t a lk a lo m m a l je g y z ő k ö n y v i d ic sé 
r e tb e n  ré s z e s í te t te  a V é g re h a jtó  B iz o tts á g  h e ly i s z e r 
v e z e tü n k e t a  v é g z e tt m u n k a  a la p já n .

A  n é p g a z d a sá g i és v á l la la t i  c é lk i tű z é s e k  m eg v a ló 
s í tá s a  te r ü le té n  a  hely i sz e rv e z e t ta g ja i  k o m o ly  sz a k 
m a i m u n k á t  v ég ez tek . M e g v a ló s íto ttu k  a z  0 1 2 0 —200 
m m  k ö z ö tti m é re tta r to m á n y b a n  a  fo ly a m a to s  ön tés 
te c h n o ló g iá já t, ezzel k iv á l tv a  a  ro s sz a b b  a n y a g k ih o -  
z a ta lú  és se le jtv e sz é ly e s  s ta t ik u s  r ú d -  és cső ö n tés t 
(ezen  te v é k e n y sé g ü n k e t az  1985. év i ta v a s z i B N V -n 
v á s á r i  d í j ja l  ism e rté k  el). S ik e re s e n  b e v e z e ttü k  a 
M O T IM  tű z á l ló  d ö n g ö lő a n y a g a in a k  h a s z n á la tá t ,  k i 
v á ltv a  ezze l a  tőkés im p o r tb ó l sz á rm a z ó  dö n g ö lő 
a n y a g o k  40— 50% -á t. J e le n tő s  e re d m é n y e k e t  é r tü n k  
el a  fo rm á z á s i seg éd an y ag o k  és fe k e c s e k  tő k é s  im 
p o r t já n a k  k iv á l tá s a  te rén . G y á r tm á n y fe j le s z té s i  m u n 
k á n k  e re d m é n y e k é p p e n  tö b b  k o rs z e rű  g é p ip a r i  l i 
c e n c v á sá r lá sh o z  k a p c so ló d tu n k , íg y  k o rs z e rű b b  ö n t 
v é n y e k e t á l l í tu n k  elő a fe lh a s z n á ló k  ré sz é re . R észt 
v e t tü n k  a  v á l la la t i  öná lló ság  m e g v a ló su lá sá h o z  sz ü k 
séges e lem ző - és te rv e z ő m u n k a  v é g re h a j tá s á b a n .

ö rv e n d e te s ,  h o g y  hely i s z e rv e z e tü n k  1981. év i 14 
fős ta g lé ts z á m a  1985-ben 3 4 -re  n ö v e k e d e tt ,  e lső so r 
b a n  a  p á ly a k e z d ő k  és a  f iz ik a i d o lg o zó k  b e lé p é se  fo ly 
tá n . A V ID E O T O N  öntő  s z a k e m b e re i (m in te g y  10— 12 
fő) b e je le n te t té k ,  hogy ré s z t k ív á n n a k  v e n n i  h e ly i 
sz e rv e z e tü n k  m u n k á já b a n , és b e  k ív á n n a k  lé p n i az 
E g y esü le tb e . S a jn o s , a S Z IM -b e n  d o lg o zó  sz a k e m b e 
r e k e t  n e m  s ik e r ü l t  b ev o n n i a  ta g o k  közé . A  hely i 
sz e rv e z e t ta g d í jm o rá l ja  jó . A  n e g y e d é v e n k é n ti ,  m u n 
k a b é rb ő l v a ló  lev o n á s  je le n te t t  k o m o ly  e lő re lé p é s t.

F ő b b  re n d e z v é n y e in k  a k ö v e tk e z ő k  v o lta k . 1982-ben 
az  Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly  a  K Ö F É M  és a  v á ro s  összes 
ö n tő  sz a k e m b e ré n e k  seg ítség év e l r e n d e z te  m eg  a  X. 
m a g y a r  ö n tő n a p o k a t .  U g y an csak  1982-ben  k e r ü l t  so r 
az  O M B K E -n e k  a m egyében  m ű k ö d ő  h e ly i sze rv e z e 
te iv e l (K Ö F É M , D u n a ú jv á ro s , K in c se s b á n y a , Ino ta ) 
közösen  az  ü n n e p i  m eg em lé k e z é s re  az  O M B K E  m eg 
a la p í tá s á n a k  90. é v fo rd u ló ja  a lk a lm á b ó l.

1983-ban h e ly i sz e rv e z e tü n k  40 sz lo v é n  ö n tő  sz a k 
e m b e r t  fo g a d o tt, és sz e rv e z e tt r é s z ü k re  egész  napos 
s z a k m a i és k u l tu r á l is  p ro g ra m o t.

T a n u lm á n y ú tja in k  a k ö v e tk e z ő k  v o lta k :  1981-ben 
M o so n m a g y a ró v á r i F é m sz e re lv é n y g y á r  (25 fő), 1982- 
b e n  B a la to n fü re d i H a jó g y á r (20 fő ), 1983 -ban  A jk a i 
T im fö ld g y á r  és  A lu m ín iu m k o h ó  (23 fő), 1984-ben (a 
K Ö F É M  h e ly i sz e rv eze tév e l k ö zö sen ) a  K Ö F É M  K ecs 
k e m é ti G y á re g y sé g e  (21 fő), 1985-ben  M isk o lc  ’85 b á 
n y á sz a t i és k o h á s z a t i  k iá l l í tá s  (a K Ö F É M  h e ly i sz e r 
v e z e té v e l k ö zö sen ). H elyi s z e rv e z e tü n k  ta g ja i  ezen 
k ív ü l re n d s z e re s e n  rész t v e tte k  a  s z a k m a i re n d e z v é 
n y e k e n , a n k é to k o n , b e l- és k ü lfö ld i re n d e z v é n y e k e n .

H ely i s z e rv e z e tü n k  igen  jó  s z a k m a i és  b a r á t i  k a p 
c s o la tb a n  á ll  a  F ém k o h á sz a ti S z a k o sz tá ly  szék esfe 
h é rv á r i  h e ly i sz e rv eze tév e l (K Ö F É M ), a  B á n y á sz a ti 
S z a k o sz tá ly  k in c se sb á n y a i h e ly i s z e rv e z e té v e l , v a la 
m in t  az Ö n tö d e i S zakosz tá ly  m o s o n m a g y a ró v á r i ,  egri 
és  k e c sk e m é ti h e ly i sze rv eze tév e l. J ó  a  k a p c so la tu n k  
a  N e h é z ip a r i M ű sz a k i E g y e tem  K o h ó m é rn ö k i K a rá 
v a l  és d u n a ú jv á r o s i  F ő isko la i K a rá v a l .

T á rs a d a lm i m u n k á v a l já r u l tu n k  és j á r u lu n k  hozzá 
a K o h á sz a ti P a n te o n  és az  e g y e sü le ti k ö n y v tá r  és 
k lu b  m e g v a ló s ítá sá h o z . V á lla la tu n k  1984 ó ta  jo g i ta g 
j a  az O M B K E -n ek .

M u rá n y i M agdolna  
t i tk á r
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Testvérlapjaink tartalma
T agtársaink szakosztá ly i hovatartozásuk  alapján kapják tagd íjuk  fejében egyesületünk va lam ely ik  lapját. 

T agtársaink döntő többsége nem  látja testvérszakm áink lap ja it, alkalm asint m ég vállalatának könyvtárában  sem. 
M ivel egyesü leti életünk  hosszú évek  ó ta  szakosztály-centrikussá vá lt, így a bányászok  és kohászok csak  ritkán —  
közgyűlés, közös rendezvény, nyugdíjas klub, stb . —  értesü lnek  egym ás eredm ényeiről, vagy ellenkezőleg  prob
lém áiról. U gyanez vonatkozik  barátaink siker m iatti öröm ére, vagy  elhúnyta m ia tti bánatára. V agy is bennünket 
is kissé u to lért egyesü letünkön  belül is korunk betegsége, az „elidegenedés” , am ely  ta lán  vidéken kisebb mértékű, 
m in t B udapesten .

E zen  a problém án k íván t egy kis inform ációs adalékkal, eg y  új állandó rovatta l segíteni a három  főszerkesztő, 
am ikor elhatározta , hogy m ostantól kezdve minden szám ban és m indig a B i l i .  o ldalon (a hátsó borítólap belső 
oldalán) közöln i fogja  a m ásik két testvérlap  tarta lom jegyzéket. R em éljük, hogy ezzel is közelebb hozzuk a te s t 
vérszakm ákat egym áshoz, és ez a rovat a lkalm at ad arra, h ogy  egy-egy  érdeklődést k iváltó  dolgozatnak  utána le 
hessen  nézni, vagy  egy  régi barát szom orú halálhírét —  ha k ésv e  is —  tudom ásul venn i.
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Az öntészeti acélok üstmetallurgiai módszerekkel történő 
minőségjavításának törvényszerűségei 

és gyakorlati eredményei*
D R .  S Z E G E D I J Ö Z S E F  oki. k o h ő m é rn ö k  

N e h éz ip a ri M űszak i E gye tem

D R .  V I D A  L Í S Z L Ó  oki. k o h ó m érn ö k  
M ag y ar V agon- és  G épgyár

DK 669.141.26.046.5

A  ka lcium ötvözetek befúvásakor lejátszódó reak 
ciók. A  po rbefúvás term od inam iká ja  és reakció- 
k in e tiká ja . A  m odellkísérletek eredm ényei. A  p o r 
befúvás és az argonna l való átöblítés m eta llurg ia i 
hatása.

Bevezetés

A technika fejlődése az acélok felhasználási tu
lajdonságainak javítását igényli. Az acélöntvény- 
gyártás technikai és technológiai színvonala a 
metallurgiai tulajdonságokban tükröződik. Ezek a 
következők: a folyékony fém kémiai összetételé
nek és hőmérsékletének homogenitása, foszfor-, 
kén-, zárvány- és gáztartalma, önthetősége, az 
öntvény külső és belső tulajdonságai.

A metallurgiai tulajdonságok komplexitása 
miatt a hagyományos acélgyártási technológiák 
mellett szükségszerűen fejlődtek ki az egy vagy 
több metallurgiai tulajdonságot javító üstmetallur
giai módszerek. A minőségjavító üstmetallurgiai 
eljárások közül kis költségráfordítással valósítható 
meg a folyékony fémbe por alakú anyagok befúvá- 
sa és a folyékony acél argonnal történő átöblítése.

A porbefúvás termodinamikai elemzése

A porbefúvásos acélkezeléskor merülőlándzsán 
át semleges vivőgázzal finom szemnagyságú anya
got visznek be a fémfürdőbe. A lándzsából ki
áramló gáz- és szemcsesugár mozgási energiája a 
fürdő mozgatására fordítódik. Az intenzív fürdő
mozgás nagy reakciósebességet biztosít. A por 
alakú anyagok közül a kalciumötvözetek (pl. szi- 
likokalcium) alkalmazása a legelterjedtebb. A hó
fúváskor a következő reakciók játszódhatnak le:

*F,I han gzott az 61. nem zetközi öntőkongresszuson.

CaSi = {Ca} + [Si]
{Ca} + [S] — (CaS)

{Ca} + [MnS] = (CaS) + [Mn]
{Ca} + [0] =  (CaO)

{Ca} +  [MnO] = (CaO) + [Mn]
2{Ca} -к [SiOj = 2 (CaO) +  [Si]

CaO + A120 3 = CaO • A120 3

Samottbélésű üstfalazat esetén a
{CaO} + <2Si02 • A120 3> =  (CaO • A120 3) +  2[Si] +  3[0]
folyamat is lejátszódik. A folyékony acél kezdeti 
oxigéntartalmát a

2[A1] +  3[0] =  (A120 3)

reakció határozza meg. A porbefúvás alapvető 
célja a kéntelenítés, de emellett dezoxidálási, zár- 
ványtalanítási és zárványmódosítási folyamatok 
is végbemennek. A kéntelenítési folyamatot a 
Fe—Ca—0 —S illetve az Fe—Ca—A1—О—S rend
szer termodinamikai elemzése alapján lehet meg
ítélni.

A reakcióra vonatkozó termodinamikai adatokat 
T.E. Gammel [1] szerint vettük figyelembe. 
1600 °C-on az egyensúlyi állandók a következők :

K c a S = p c a  [S%] =  3,467 -10-*

К  CaO = p c a  [O%] =  2 ,1 3 8 -1 0 -‘

Az alumíniummal történő dezoxidálás szorzata:
ŰO 7 QA

\ g [ A l % n O % ? = ---------ÿ ------ +  2 0 ,5 4 .
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Ennek értéke 1600 °C-on

[Æ%]2[0%]3 =  1,05 • 10~13.
A fennálló egyensúlyok miatt a

3 CaO + 2[A1] + 3[S] =  3 CaS + A120 :! 
reakció lejátszódásával is számolni kell.

E reakció egyensúlyi állandója 1600 °C-on:

K a i ,a =  [ A / % ] 2[ Ä % ] 3 =  4 ,4 7 7  • IO “ 13.

A Fe-Ca-O-S és Fe-Ca-Al-O-S rendszernek az 
egyensúlyi állandók alapján megszerkesztett sta 
bilitási területeit az 1. és 2. ábra mutatja.

A 3. ábra a porbefúváskor végbemenő folyama
tot szemlélteti. Nagyobb a0k kezdeti oxigéntar
talomnál nem következhet be kéntelenítés, mert a 
kezelés utáni acélösszetétel a CaO stabilitási terü
letébe esik (v pont). A befúvatott kalcium ekkor 
dezoxidál. A kéntartalom FeS, MnS alakban ma
rad vissza. Ez arra mutat rá, hogy a kezelés előtt

2. ábra. A  F e-C a-A l-S  rendszer stabilitási területei

3. ábra. A nagyobb kezdeti oxigéntartalom  hatása a por- 
befüváskor végbem enő fo lyam atokra  (  e lv i vázlat, )

az acél oxigéntartalmát a lehető legkisebbre koll 
csökkenteni.

A szükséges oxigén-, illetve alumíniumtartal
mat a 4. ábra alapján lehet meghatározni az elérni 
kívánt Sv kéntartalom függvényében :

[A l% \

[0% ]^ 0,617 [S%]v 
6,691-lO"7

W o i!

Samottbélésű üst alkalmazásakor a tapasztalat 
szerint 0,003% lehet a minimális oxigéntartalom. 
Ekkor a kéntartalom 0,0049 %-ra csökkenthető. 
Ha ennél kisebb kéntartalom szükséges, akkor 
bázikus bélésű (pl. dolomit) üstről kell gondoskod
ni.

m i

4. ábra. A  szükséges elődezoxidálás és a  kéntelenítés 
mértékének m eghatározása ( e lvi vá z la t)
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A kéntele ni tési hatásfok:

48=100 (1'1 § |]г )%-
A fennálló kén-oxigén egyensúlyt figyelembe véve : 

»  =  1 0 0 ( l - 1,622 - $ § _ ) % .

A porbefúvás reakciókinetikai vizsgálata

A folyékony fémbe a porbefúvás hatására ki
alakuló fürdőmozgás vázlatát az 5. ábra szemlél
teti. A befúvás hatására középen felfelé, a széleken

Idr+üzJ/ por

в ш а

5. ábra . A  purbej avaskor kia laku ló  fürdőm ozgáe

lefelé irányuló fürdőmozgás alakul ki. A fürdő kö
zépső része felemelkedik, a felszínen hullámmozgás 
jön létre. A felszíni hullámok a falnak ütköznek, s 
ebben a zónában örvénylést hoznak létre.

A fürdőmozgás metallurgiai feladata az anyag- 
transzport gyorsítása. A fémben lévő molekulák 
transzportja a mozgási mechanizmus alapján két 
részre különíthető: konvektiv, illetve konduktív 
részre.

A konvektiv rész az áramló tömeggel, annak mak
roszkopikus mozgásával együtt fellépő tulajdonság. 
Nagysága :

j i  =  a c ,  (2 )

ahol jx a konvektiv áramsűrűség, 
a a koncentráció (aktivitás), 
c a közeg áramlási sebessége.

A konduktív áram az áramlástól független mo
lekulatranszportot jelenti. Nagysága:

j2=  — D -grad a,

ahol j2 a konduktív áramsűrűség,
D a diffúziós állandó.

A diffúziós állandó kis értéke miatt a konduktív 
áramlási rész elhanyagolható, ha a konvektiv 
áramlás mérhető nagyságú.

Az anyagátadási sebesség Damköhler-egyenlete
[2]:

д а

d t
- = div jt

A (2) egyenletet behelyettesítve 
da

---- ~—= div (ac) =  c • grad a + a • div c
(X I

írható fel. Az egyenlet további átalakításával a

(3)
da a — аь

■ =  c ,v„---- h aid< 100 в

differenciálegyeilletet kapjuk, 
ahol Uk a vizsgált elem kezdeti koncentrációja, %, 

s az anyagszállítás úthossza, m, 
i  a porbefúvás intenzitása, kg Ca/(kg acél -s).

Figyelembe véve, hogy a tér a kalciumgőz kép
ződése miatt nem forrásmentes, a

div c = div
V H Q

m

összefüggés érvényes,
ahol V a kalciumgőz-képződós térfogati sebessége, 

m3/s,
II a fürdő mélysége, m, 
q a kalcium sűrűsége, kg/rn3, 
m az acél tömege, kg.

A (3) differenciálegyenlet megoldása:

Az egyenletet a kalcium hasznosulására, 
illetve az ezzel egyenértékű kéntartalom-válto
zásra alkalmazva :

[S%] = [S%]k • exp [ -  + ijfccaí], (4)

ahol kc& a kalcium hasznosulása, 
t az idő.

Az (1) és (4) egyenletet figyelembe véve, az adott 
mértékű kéntelenítéshez szükséges idő :

t =
100 s-ln

100

1 0 0 — r)s

kca. (c+100 i  s)

A képletek alkalmazásához a fürdőmozgás se
bességének meghatározása szükséges. Ezt modelle
zéssel lehet elvégezni. A modellkísérletek alapja 
bizonyos hasonlósági kritériumok teljesítése. A ha
sonlósági kritériumok meghatározására a dimen
zióanalízis módszere alkalmas.

A modellezéshez szükséges jellemző változókat 
az 1. táblázat tartalmazza. A változók kiválasztása 
az impulzus-, illetve a Navier—Stokes-tétel alap
ján történt.
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A modellezés jellemző változói
1. táb lázat

Hasonlósági kritériumok
2. táb lázat

M egnevezés J e lö lé s M é rté k 
egység

D im e n 
z ió

M egnevezés Je lö lé s S z á m ítá s i  m ó d

R e y n o ld s = Iíe
Q w d

F ü r d ő  d in a m ik a i v iszk o z i 
t á s a n P a - s L - ‘M T ->
F ü r d ő  á tm é rő je D m L

F ro u d e я2 = F r
Q W2

F ü r d ő  m élysége H m L ( ő - e ) ? H 3
F ü r d ő  sű rű ség e Ô k g /m 3 L “ 3M
F ü rd ő m o z g á s  sebessége c m /s L T " 1

G alile i a со II Ô

Я í 2 н а
F ü r d ő /g á z  fe lü le t feszü ltség a N /m M T-Ü „ 2
L á n d z s a  belső  á tm é rő je d m L r

B e fú v á s  sebesség w m /s L T " 1
W e b e r nt  = lVe

Q d w 2
A d a lé k  sű rű ség e 6 k g /m 3 L ' 3M Ô

G e o m e tr ia i
H

А я hasonlósági kritériumok a ns
D

n

In jr= 2 h  • I n  x t S eb esség лв
w

c
i = l

egyenlettel adhatók meg, 
ahol ki ismeretlen kitevő,

Xi a jellemző változó, 
n a jellemző változók száma.

A változók dimenziójának figyelembevételével 
kapjuk :

П

In 7г=  У  (ki -In Xi +  atki • In  £  +  biti • In M +

i = 1

+ Ciki • In T),
ahol «b bi, Ci a változóra jellemző dimenziókitevő. 
Ez alapján a n tényező akkor lesz dimenziótlan, 
ha a

n

2  Uiki =  0
1 = 1 

n

2  W ü = o
Í = 1 

n

V ,  Cí^i =  0  

í = l

3. táblázat

A jellemző változók értéke

M egnevezés M ér 
té k 

egység

M odell E re d e t

F ü rd ő  d in a m ik a i v is z 
k o z itá s a P a  • s 0,001 0,0064
F ü r d ő  á tm é rő je 111 0 ,3 5 1,32
F ü r d ő  m élysége 11) 0,46 1,70
F ü rd ő  sű rű ség e k g /m 3 1000 7700
F ü rd ő m o z g á s  seb esség e m /s 0 ,3 5 1,50
F ü rd ő /g á z  fe lü le ti 
feszü l tsog N /m 5,5 150
L á n d z s a  be lső  á tm é rő je m 0,01 0,018
B e fú v á s  sebesség m /s 19,2 82,25
A d a lé k  sű rű sé g e k g /m 3 100 83

Я4 =  We =67,4 
Jï5 — 1,33 
na =54,86.

A befúvási sebesség változásának hatását né
hány jellemzőre a 6. ábra mutatja.

A fúvás intenzitása az

feltételek teljesülnek. A változó jellemzők száma 9, 
az egyenletek száma 3, így a hasonlósági kritériu
mok száma 9 — 3 = 6. Az egyenletrendszer meg
oldása alapján kapott hasonlósági kritériumokat a
2. táblázatban foglaltuk össze.

A modellkísérletek eredményeinek az eredeti 
rendszerre történő átültetése akkor lehetséges, ha 
a megfelelő hasonlósági kritériumok azonosak.

Az eredeti rendszer acél -f CaSi por + argon, a 
modellrendszer víz 4- faszemcse +  nitrogén. Egy 
kísérlet jellemző változóinak értéke a 3. táblázatban 
található.

A modellkísérletekkel kapott hasonlósági krité
riumok a következők :

jtj =Re =19 200 
я2 =Fr =417,2 
jz3 = 9  • 109

. _  w qd2 
l ~  Ô H D 2

képlettel is számítható. Az adott kísérletek adatai
val számolva i = 2,85 • 10~5 kg Ca/(kg acél -s).

A kéntelenítés időbeli lejátszódása :

[$%] = [£%]*'ехР (-0,00852 kcJ)
, 117 , 100
t — ——- • In —--------- .

к Ca 100 — 7]s

A kalcium hasznosulása a kezdeti oxigén-és zár
ványtartalomtól függően változik. Az alumínium
mal jól elődezoxidált acél kezelésekor ken 80 %-nak 
adódik, így pl. az 50, 70, 90%-os kéntelenítéshez 
szükséges idő 103, 180, 345 s. Ezek a modellkísér- 
letezéssel kapott adatok jó egyezést mutatnak az 
üzemi eredményekkel.
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70 CU CJ
Bef óvási sebesség, w, m/s

яж -$\

6. ábra . A  bejúüáai sebesség növelésének hatása néhány  
jellem zőre

A porboíúvás metallurgiai hatása

A fürdőbe bofúvott kalcium gőzzé alakul. A für
dőn átbuborékoló kalcium kéntelenítést, dezoxidá- 
lást és zárványmódosítást hajt végre. A kezelés 
metallurgiai hatását a 7. ábra szemlélteti.

A porbefúvás hatására a mangán-szulfid-részecs- 
kék nem képlékeny kalcium-szulfiddá alakulnak át, 
és részben a kalcium-alumináttal koagulálnak, s a 
fürdőből kiválnak. A kezelt acélban a mangán- 
szulfid csak nyomokban marad vissza, s nem alakul 
ki szulfidháló.

ö 913-7

7. ábra. A  porbefúvás m eta llu rg ia i hatása

A kezeléskor a rideg alumínium-oxid-zárványok 
folyékony halmazállapotú kalcium-alumináttá ala
kulnak át, és a mangán-szilikát-zárványok reduk
ciója következik be. Ezzel együtt jár az acél önt- 
hetőségének javulása, s nem keletkezik az öntő
tölcséren korundzárvány. így a vékony falú önt
vények gyártásakor feltétlenül előnyös a porbefú
vás alkalmazása. További előnyként a homogeni- 
zálás és gáztalanítás említhető.

A porbefúvásos kezeléssel az acél minősége (ütő
munka, keresztirányú tulajdonságok) javul. A ke
zelési költségek kicsik.

A folyékony acél argonnal történő átöblítésc

A folyékony acél kemencén kívüli argonos átöb- 
lítése ma már igen nagyjelentőségű. Az elérhető 
technológiai és minőségi eredményekhez képest 
a gázöblítés költségei alacsonyak.

A gázöblítés a következő előnyöket biztosítja:
— az acél hőmérséklete és kémiai összetétele homo

genizálódik,
— csökken az acél zárványtartalma,
— csökken az acél hidrogéntartalma.

A felsorolt előnyök akkor biztosíthatók, ha meg
felelő intenzitással, meghatározott'ideig történik az 
argon befúvása. Ennek mértéke üzemenként na
gyon eltérő lehet. A homogenizáláshoz és zár- 
ványtalanításhoz 0,0008—0,0013m 3Ar/(kg acél -s) 
fúvatási intenzitás és 8—12 perces fúvatási idő 
szükséges. Ekkor az elérhető zárványtalanítás 
10—70%-os.

Az önthetőség javulását a zárványtartalom csök
kenése idézi elő. Ez a hatás M. Керка [3] szerint a

1 + a Vz z
ч“ ч'"ТЙГрГ

képlettel fejezhető ki,
ahol r/ az acél viszkozitása a kezelés után, 

r]o az acél kezdeti viszkozitása, 
a a zárványok alaktényezője,
Vz a kezeletlen acélban lévő zárványok térfo

gata,
z a kezeléskor bekövetkező zárványtala

nítás.
Az üstbe adagolt elemek az argonozás hatásái'a 

gyorsabban oldódnak fel, és az üstben egyenlete
sen oszlanak el. Ezzel csökken az acél elemtartal
mainak szórása. Az átlagos szórásnégyzet az acél 
elemeire (C, Mn, Si, Cr) fele, harmada a kezeletlen 
adagokhoz képest, s értéke ± 0,05%.

Az intenzív keverés miatt az acél hőmérséklete 
kiegyenlítődik. Az üstből kiáramló kezeletlen acél 
hőmérséklete az öntési idő függvényében maximu- 
mos görbe szerint, a kezelt acélé csökkenő, exponen
ciális függvény szerint változik (8. ábra).

A szabályosabb hőmérséklet-csökkenés miatt a 
kezelt acél hőmérséklete az öntés végén viszonylag 
nagy pontossággal előre meghatározható:

— AT — T  — Tk= a • ebt,

ahol a, b az üzemi adottságoktól függő állandó. Az 
állandók értékét az öntőüst geometriai méretei, 
falazási módja, öntésszáma határozzák meg. Mé
réseink szerint az állandók értéke 80 tonnás Üst-
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ню-s

S. ábra . A z  öntőüstből k iá ra m ló  fé m  hőmérsékletének v á l 
tozása az öntési id ő  függvényében

9. ábra. A  hidrogén eltávolításához szükséges argon m eny- 
nyisége

nél: a — 4,22, b — 0,0392, így a hőmérséklet csök
kenése a

-A T  = 4,22 -e-0-03»2 < 
egyenlettel számítható.

A hidrogén eltávolításához szükséges argon meny- 
nyisége Geller képletével számítható :

ahol M a hidrogén relatív molekulatömege,
K  a hidrogénoldódás egyensúlyi állandója, 

G0, C\ a kezdeti, illetve végső hidrogéntartalom, 
Го-

Az M =  2 és К  =  2,406 -1 0  3 értéket (t = 
1600 °C) behelyettesítve, egyszerűsítés után kap
juk:

r = 6 ,4 8 5 -1 0 -> ( i— i - ) .

A kezdeti, illetve a végső hidrogéntartalmak 
függvényében a szükséges argon mennyisége a
9. ábra alapján határozható meg. Pl. a hidrogén
tartalomnak 0,0006 %-ról, 0,0002 %-ra való csök
kentéséhez 2,16 m3/t argon szükséges.

Összefoglalás

Az üstmetallurgiai módszerek kis költségráfor
dítással valósítják meg az acélok metallurgiai tu
lajdonságainak javítását. A por alakú dezoxidáló- 
és kéntelenítőpótlékok öntőüstbe történő befúvá- 
sa növeli az acél tisztaságát. A jelentős kéntelení- 
téssel, zárványtalanítással, gáztalanítással járó 
metallurgiai munka részben az üstben, vagyis ke
mencén kívül elvégezhető. így a minőség javu
lása mellett az olvasztóberendezés termelékeny
ségének növelése is biztosítható.

Az üstmetallurgiai eljárások (porbefúvás, argo
nozás) a gyakorlatban nagy jelentőségűek, mert 
az acél önthetőségének, kristályszerkezetének és 
így az öntvény minőségének javulását eredménye
zik.
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Szakosztályi hírek
A  d ió sg y ő ri helyi sze rv e z e t in fo rm á c ió s  film v e títé se

J a n u á r  28 -án  a  L e n in  K o h á s z a t i  M ű v ek  Ö n tö d e  
G y á rré sz le g e  és az Ö n té s z e t i  S z a k o sz tá ly  d ió sg y ő ri 
h e ly i sz e rv e z e te  in fo rm á c ió s  f i lm v e tí té s t  t a r t o t t .  A  
h e ly i s z e rv e z e t ta g sá g a  és  a  g y á rré sz le g  é rd ek lő d ő  m ű 
szak i é s  f iz ik a i dolgozói h á r o m  f i lm e t  te k in th e t te k  m e g  
a  m a n ip u lá to ro k ró l és az o k  m ű k ö d é s é rő l.

A z ö t l e te t  az a d ta , h o g y  a z  a c é lö n tö d e  fe jle sz té s i 
k o n c e p c ió já b a n  fo n to s h e ly e t  fo g la l el egy  ö n tv é n y -  
t i s z t í tó  m a n ip u lá to r  b e á l l í tá s a  az  ö n tv é n y k ik é sz í té s  
n eh éz  m u n k á já n a k  m e g k ö n n y íté s é re , te rm e lé k e n y e b b é  
té te lé re . A  leh e tő ség e t v is z o n t  a  M isko lc  ’85 re n d e z v é n y -  
so ro z a t te r e m te t te  m eg, a h o l k a p c s o la tb a  k e rü l tü n k  a  
n y u g a tn é m e t  A S 1 ' cég  k é p v is e lő iv e l. E n n e k  k a p c s á n

R u d o lf W inter é s  D irk  W aninger fe lk e re s te  g y á rré sz le 
g ü n k e t,  és in f o rm á ló d o tt  fe jlesz tés i e lk é p z e lé se in k rő l. 
E z  a lk a lo m m a l a já n lo t t á k  fel, h o g y  k ü ld e n e k  o lyan  
v id e o a n y a g o t, a m e ly n e k  seg ítség év e l tá jé k o z ó d h a tu n k  
az  á lta lu k  ja v a s o l t  k ö zep es  és n a g y , e g y e d i  ö n tv é n y e k  
k ik ész íté séh ez  is h a s z n á lh a tó  b e re n d e z é se k rő l.

A  v e tí té s t  a  M u n k a v e rse n y  és P r o p a g a n d a  O sz tá ly  
seg ítség év e l és  e sz k ö z e iv e l b o n y o lí to t tu k  le . A  film ek  
a la p já n  a  h a l lg a tó s á g  m e g g y ő z ő d h e te tt  a r r ó l ,  h o g y  a  
m a n ip u lá to ro k  n e m c s a k  a  s o r o z a tg y á r tá s b a n , d e  az- 
e g y e d i g y á r tá s h o z  is a lk a lm a z h a tó k . A  fe j le s z té s e k  e lő t t  
k é sz íté sé b en , m a jd  m e g v a ló s ítá sá b a n  a  h e ly i  sz e rv e z e t 
fo ly a m a to sa n  r é s z t  k ív á n  v en n i.

M o ln á r  József
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A bentonitkötésű formázóanyagok keverőberendezései
D R .  B A K Ó  K Á R O L Y  oki. k o h ó m é ru ö k , a  infísz. tu d .  k a n d id á tu s a

O M B K K
K O V Ä T S  M I K L Ó S  o k i. k o h ó m é rn ö k — S C H M I D T  O T T Ó  o k i. üzem m érn ö k  

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  homokkeverés közben végbemenő fo lya m a to k . 
A  bentonitkötésű form ázókeverékek előkészítéséhez 
haszná la tos keverőberendezések, szerkezeti fe lépítése, 
előnye i, hátrányai. A  keverőberendezések jellem ző  
m ű sza k i adatai.

Bevezetés

A formázókeverékek előkészítő berendezésein 
azoknak a gépeknek és segédberendezéseknek 
Gmkcionális egységét értjük, amelyeknek feladata 
a mai formázó eljárások növekvő minőségi és 
mennyiségi követelményeit kielégítő formázó
anyag biztosítása.

A homokművek technológiai és gépi rendszere 
rögtörő, vaskiválasztó, osztályozó, hűtő-, regene
ráló-, szállító-, tároló-, keverő- és lazítóberendo- 
zésből épül fel. Ezek közül a keverő csomópont
ként tekinthető, mivel meghatározó szerepe van a 
formázókeverék készítésének folyamatában.

A keverés közben több folyamat egyidejűleg 
megy végbe :
— a használt homok rögös részeinek felaprítása,
— a keverék homogenizálása az új homokkal, ada

lék- és kötőanyagokkal, valamint a vízzel,
— a kvarcszemcsék bevonása nedvesített kötő

anyaggal,
— a keverék lazítása, szellőztetése, hűtése.

Az előzőek figyelembevételével bemutatjuk a 
bentonitkötésű formázókeverékek előkészítéséhez 
használatos jellegzetes keverőberendezéseket, ki
emelve közülük a hazai öntödékben üzemelő típu
sokat. Az alkalmazott keverőgépek többsége a 
görgős, a lapátos keverőedények és a rotoros ke
verek csoportjába tartozik. Á keverők csoportosí
tása az 1. ábrán látható.

DK 621.712.486:621.742.1)7

Görgős keverő

A betonitkötésű friss és használt homokból álló 
formázókeverékek készítésének legismertebb be
rendezése a iSimpsoa-rendszerű görgős keverő. 
Rendeltetése az egységesített forma-, töltő- és min
tahomok előállítása. Alkalmas ezenkívül massza és 
vízüveg-agyag keverékek előkészítésére is. A keve
rés a görgők és a terelőlapátok együttes hatására 
megy végbe. A vízszintes tengely körül forgó gör
gők a palástjuk és a keverőtányér között lévő ke
veréket forgásuk során összenyomják, szétdör
zsölik. A terelőlapátok a görgők által összegyúrt 
homokot fellazítják, átkeverik és újból a görgők alá 
terelik. A keverési folyamat gyúrásból, lazításból 
és a keverék nedvesítéséből tevődik össze. A gyú
ráshoz szükséges nyomóhatást a nagyobb teljesít
ményű gépek a görgők nagyobb tömege révén érik 
el, míg a kisebb teljesítményű gépeknél a görgőket 
egy szabályozható rúgórendszer támogatja, segít
ségével a nyomóhatás a kívánalmaknak megfele
lően növelhető vagy csökkenthető.

A görgős keverő előnyei a következők :
— egyenletes bevonatú formázókeveréket állít elő,
— egyszerű, stabil szerkezetű gép,
— karbantartása — szerkezeti elemeinek jó hozzá

férhetősége miatt — könnyű,
— telepítése egyszerű, mivel a gép adagoló- és ürí

tőnyílása a kívánt kivitelben készülhet,
— üzembiztonsága nagy.

Hátrányai a következők:
— meglehetősen nehéz gép,
— fajlagos energiaszükséglete nagy (2—4 kW/m3 

homok),
— nem lazítja a keveréket, ezért a keverőgép után 

homoklazító beépítése szükséges,

iästu- /1

1. ábra. A  bentonitkötésű form ázókeverékek keverőgépeinek felosztása
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1. táblázat
GISAG-gyártmányú görgős keverök műszaki adatai

T íp u s A M K
316

A M K
660

A M K
1250

A M K  
2000 H

B efo g ad ó k ép esség ,
d m 3 335 660 1 250 2 000
K e v e ré s i  te l je 
s í tm é n y , m 3/h C 12 25 63
V illa m o s  te l je 
s í tm é n y , kW 13 22 40 120
H ű tő le v e g ő , m 3/h — 4 0 0 0 6 000 15 000
K e v e rő e d é n y  

á tm é rő je ,  m m 1712 2 1 2 0 2 850 2 850
szé lesség e , m m 1380 1650 2 300 3 450
m a g a s sá g a , m m  

G é p  tö m e g e , kg
2100 2 6 0 0 3 250 4 450
3080 5 7 4 0 10 765 15 000

— szakaszos üzemű,
— beruházási költsége viszonylag nagy.

Az ismertebb típusú görgős keverők jellemző mű
szaki adatait az 1. és a 2. táblázatban foglaltuk 
össze.

Egy általánosan használt görgős keverő szerke
zeti felépítését a 2. ábra mutatja.

2. ábra. A  görgős keverő fe lép ítése
1 — keverőedény, 2 — görgő, 3 —  te re lő la p ü t, 4 — főtengely, 5 —, 
hajtó m ű , 6 — tengelykapcsoló, 7 —  m o to r, 8 — kereszttartó , 9 —  
tengely , 1 0 — keverőtányér, 1 1 — á llító c sa v a r, 1 2 — vízelosztó fej 
13 — vízporm etező cső, 14 — ü r í tő a jtó ,  15 — pneum atikus m unka- 

henger, 1G — gépláb, 17 — szűrő , 18  —  tengelykapcsoló

2. táb láza t
BMD-gyártmányű intenzív görgűskeverűk műszaki 

adatai

T íp u s IM -
-125

IM -
-150

IM -
-190

IM -
-240

IM -
-285

B efo g ad ó k ép esség ,
d m 3 125 400 800 1500 3 0 0 0
K e v e ré s i te l je s í t 
m é n y , t /h 3 9 18 35 70
V illam o s te l je s í t 
m é n y , kW 11 37 75 110 160
K e v e rő e d é n y  

á tm é rő je , m m 1250 1500 1900 2400 2 850
m a g a ssá g a , m m 1750 1900 2000 2500 2 500

G é p  töm ege , k g 1050 3400 4500 9600 11 600

Örvénygörgős keverő (Stotz)

A bentonitkötésű formázókoverékek készítésé
nek korszerű gépi berendezése. Az örvénykeverő és 
a görgős keverő sikeres kombinációja, egyesíti ma
gában mindkét gép előnyös tulajdonságait, sőt 
fokozza azokat. Tervezői a gyúrás, keverés és lazí
tás legnagyobb hatásfokának elérésére törekedtek. 
A gyúrás és keverés a görgők és terelőlapátok, a 
lazítás a pálcás lazítólapát és a görgőkön lévő la
zítótüskék együttes hatására megy végbe. Rendel-

3. áb ra . A z  örvénygörgős keverő fe lép ítése  
1 —  kev erő ed én y , 2 —  g ö rg ő , 3  —  te re lő la p á t ,  4 —  fő ten g e ly , 5  —  
h a j tó m ű ,  6 — te n g e ly k ap c so ló , 7 —  m o to r , 8 —  k e re sz tfe j, 9 —  
te n g e ly , 10 — k e v e rő tá n y é r ,  1 1 — á llító c sa v a r , 12 —  vízelosztó  fe j, 
13 —  v ízperm etező  c ső , 14 —  ü r í tő a jtó ,  15 —  g é p lá b , 1G —  forgó  

la z í tó tá rc s a ,  1 7 — é k sz íjh a tá s
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tetése az egységesített forma-, töltő-, és minta- 
homokok előállítása, de alkalmazható öntödei masz- 
sza előkészítésére is. A berendezés szerkezeti fel
építése a 3. ábrán látható.

Az örvénygörgős keverő előnyei és hátrányai a 
görgőskeverőnél leírtakkal megegyeznek. A különb
ség csupán az, hogy nagyobb az örvénygörgős ke
verő keverési intenzitása. Általában automatizált 
homokelőkészítő művekben alkalmazzák. A ke- 
verők jellemző műszaki adatait a 3. táblázat tar
talmazza.

3. táblázat
Stotz-gyártinányú örvénygörgős keverék inííszaki 

adatai

T íp u s 2 W
101

3W
101

4 W
101

5W
101

B e fo g a d ó k é p e ssé g ,
d m 3 630 1250 1800 2500
K e v e ré s i  t e l je s í t 
m é n y , m 3/ h 15 30 45 100
K e v e ré s i  id ő , s 150 150 150 90
V illa m o s  t e l je s í t 
m é n y , k W 30 76 110 200
H a j tó m ű

b e m e n e ti  f o r 
d u la ta ,  m i n -1 1500 1500 1500 1500
k im e n e ti  fo r 
d u la ta ,  m i n -1 30 30 30 40

G ö rg ő k  s z á m a 1 1 1 2
G ö rg ő k  fo r d u la ta ,  
m i n -1 45 ,6 49,8 39 ,0 63,6
L a z í tó la p á to k
s z á m a 6 6 6 2 X 3
L a z í tó tá r c s a  fo r 

d u la ta ,  m i n -1 192 222 203 ,5 175
K e v e rő  á t  ín é rő  je , 

m m 2 0 0 0 2500 2800 28CO

szítésének jellemző berendezése. A keverőhatást a 
terelőlapátok és a levegő, a gyúróhatást az oldal
falon futó görgők fejtik ki. A levegobefúvás a keve
rék portalanítását, hűtését és lazítását is szolgálja. 
A gyorskeverő szerkezeti felépítése a 4.. ábrán lát
ható.

4. ábra. A  görgős gyorskeverő (Speed-M u llo r )  fe lép ítése
1 —  a la p , 2 —  m o to r , 3 —  te n g e ly k ap cso ló , 4 —  h a j tó m ű ,  5 —  k e 
v e rő la p á t, 6 —  g ö rg ő , 7 —  k ev erő ed én y , 8 —  a d a g o ló b u n k e r ,  9 —  

ü r í tő a jtó

4. táb láza t

Szovjet görgős gyorskeverők műszaki adatai

T íp u s  1A — 14 115 M 116

Az örvénygörgős keverőknek készül olyan vál
tozata is, amelyben a keresztfejre két görgőt és két 
pálcás lazítótárcsát építenek. Ezáltal a gép keveré
si intenzitását még jobban lehet növelni.

Görgős gyorsbeverő (Speed-Mullor)

A görgős koverők egyik jól bevált típusa a gyors
keverő, melyet a szakirodalmak ingás vagy centri
fugális keverőnek is neveznek.

Bentonitkötésű, friss és használt kvarchomokból 
álló, egységesített formázó- és töltőkeverékek ké-

W ebac-gyártm ányú  görgős

B efo g ad ó k ép esség ,
d m 3 250 450 750

K e v e ré s i te l je s í t 
m én y , t / h

45 s-es k e v e ré s 20 34 60
150 s-es k e v e ré s 9,5 17 20

V illam os te l je s ít -
m é n y , kW 55 75 100

F ő te n g e ly  for-
d u la ta , m in  1 90 74 61,

G ö rg ő k  sz á m a 2 2 3
K e v e rő e d é n y  á t -

m érő je , m m 1570 1 925 2 300
H ű tő le v e g ő , m 3/ h 5000 8 000 13 000
G ép  tö m eg e , k g 7800 11 000 12 500

5. tá b lá za t
gyorskeverők m ű szak i ad a ta i

T íp u s 40 A 44 В 60 A 66 В 80 A 88 В 100 В

B e fo g ad ó k ép esség , k g 225 300 450 600 900 1250 2 000
K e v e ré s i te l je s ítm é n y , t/h  

60 s -e s  k e v e ré s 14 18 27 36 54 75 120
90 s -e s  k e v e ré s 9 12 18 24 36 50 80

V illa m o s  te l je s í tm é n y , kW 30 30 55 45 110 90 160
F ő te n g e ly  fo rd u la ta , m in —1 97 88 88 66 62 44 41
G ö rg ő k  sz á m a 2 2 2 2 3 2 3
K e v e rő e d é n y  á tm é rő je , 

m m 1080 1080 1570 1570 2 275 2 275 2 530
H ű tő le v e g ő , m 3/h 5000 5000 9000 9000 16 000 16 000 20 000
G ép  tö m e g e , kg 1900 2000 4200 4300 8 200 8 300 12 000
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5. ábra. A  fo rgó tányér  os keverő felépítése
1 —  k e v e rő tá n y é r , 2 —  tá n y é r h a j tó  m ű , 3 — m o to r, 4 —  g ö rg ő , 
5 —  g y ú róhenger, 6 —  m a g a ss á g á llító  szerkezet, 7 —  la z ító h e n g e r ,  
8 —  csigás e lőkeverő , 9 —  h a j tó m ű ,  10 — szá llító szalag , 11 —  víz- 

b evezetés, 12 —  á l l í th a tó  te re lő la p á to k , 13 —  g ép láb

A gyorskeverő előnyei a következők :
— teljesen zárt kivitelű, környezetét nem szeny- 

nyezi,
— nagy teljesítőképességű,
-— beruházási költsége rövid idő alatt megtérül,
— a keverés mellett hűti, portalanítja és lazítja is 

a formázókeveréket,
■— karbantartása egyszerű,
— üzeme jól automatizálható.

Hátrányai a következők :
— szakaszos üzemű,

— a kötőanyag feldolgozása a homokszemcsékre 
nem kielégítő,

— robusztus, nehéz gép.
A gyorskeverőket különböző nagyságú kivitel

ben gyártják. Fontosabb műszaki adataikat a 
4. és 5. táblázat tartalmazza.

Forgótányéros keverő

A bentonitkötósű, nyersformázó keverékek ké
szítésének folyamatos üzemmódban dolgozó gépi 
berendezése. Alkalmazható egységesített forma- 
és töltőhomokok készítésére. A keveréket gyúrja, 
keveri, dörzsöli és lazítja is. A keverő szerkezeti 
vázlatát az 5. ábra mutatja.

A keverőgép előnyei a következők:
•— folyamatos üzemmód,
— erős felépítésű, nagy üzembiztonságú gép,
— a formázókeverék tulajdonságait javítja,
— nagy teljesítőképességű,
— viszonylag könnyű a kezelése.

Hátrányai a következők :
— bonyolult mechanizmus nagy karbantartás

igénnyel,
— nem szellőzteti a formázókeveréket,
— teljesítmónyszükséglete viszonylag nagy,
— alkalmazási területe korlátozott,
— beruházási költsége nagy.

Szűk kapacitású, kis területtel rendelkező, meg
lévő homokművek kapacitásnöveléséhez jól hasz
nálható berendezés.

Folyamatos dobkeverő (Jünkerath-Stotz)

Könnyűfémöntödék, kis öntvényeket gyártó 
vas- és temperöntödék homokműveiben előnyösen 
használható egységesített forma- és töltőhomokok 
készítésére.

A folyamatos üzemű dobkeverő ( 6. ábra) a for
mázókeveréket váltakozva gyúrja és keveri, vala
mint lazítja is.

A keverőgép előnyei a következők :
— folyamatos üzemű,
— nagy teljesítőképességű,
— üzeme automatizálható,
— robusztus szerkezeti felépítése jól alkalmazko

dik a nehéz üzemi viszonyokhoz.
Hátrányai a következők :

— helyszükséglete nagy,

6. ábra. A  fo lya m a to s  dobkerverő felépítése
1 —  k everődob , 2 —  görgő , 3 —  h a j tó m ű ,  4 —  m oto r, 5 —  g y ű ró g ö rg ő , 6 —  á llító sze rk eze t, 7 —  la z ító  la p á tk e ré k , 8 —  á l l í th a tó  te re lő la p á 

to k ,  9 —  á llító k a r, 10 —  g ó p lá b , 11 —  b eszá llító sza lag , 12 —  k ih o rd ó sz a la g
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—  fajlagos energiafelhasználása nagy,
—  beruházási költsége m agas,
—  keverési in tenzitása  nem  kielégítő,
—  a  kopásnak  k ite tt  a lkatrészei nehezen hozzá 

férhetőek.

Forgótárcsás- lapátos kcverők (Künkéi—Wagner 
és Stotz)

A forgótárcsás-lapátos keverők az öntödék ho 
m okm űveiben általánosan alkalm azhatók  (7. áb 
ra). A keverő ciklikusan dolgozik, a  forgórészek

7. ábra. A  forgótárcsás-lapátos keverő fe lépítése  
1 —  m é rő b u n k e r ,  2 —  m u n k a h e n g e r , 3 —  b u n k e rs z á jz á r , 4 —  k e 
v e rő e d é n y , 5 —  k e v erő la p íit, 6 —  fő te n g e ly , 7 —  ékszíj h a tá s ,  8 —  

m o to r , 9 —  fo rg ó tá rc sa , 10 —  g é p lá b , 11 —  ü r í tő a j tó

fo lyam atosan  m űködnek. A vizet fúvókákon ke 
resztü l ju tta t já k  a  frissítendő keverékhez. A keve- 
rő t au tom atikus nedvességtartalom -m érő rend 
szerrel, v ízórával felszerelve szállítják.

A keverő acélszerkezete hegesztett kivitelű, a 
felső részt a  tapadványok és a  korrodálás elkerülé 
sére gum ival bélelik. A gépek jellemző m űszaki 
a d a ta it  a  6. és 7. táblázat tarta lm azza.

A forgótárcsás-lapátos keverők megítélésében 
szám os szakem ber a gyúróhatás h iányát (görgők 
nincsenek) hátrányosnak ta r t ja .

6. táblázat

Álló tányéros, fo rgó tá rcsás keverők m ű szak i adatai 
(Stotz)

T íp u s IM
26.01

IM
50.01

IM
75,01

IM
100,01

IM
150,01

B efo g ad ó k ép esség ,
d m 3 1225 2450 3657 4 9 0 0 7350

K e v e ré s i te l je s í t 
m é n y , t / h 25 50 75 100 150
Ö sszes h a j tó te l je 

s í tm é n y , 4 5 — 89— 139— 1 7 7 —  :237—
— 78 — 118 — 198 — 237 — 308

N a g y  se b esség ű  
fo rg ó ré sz e k  
s z á m a 1 1 1 2 2

K e v e rő la p á to k
sz á m a 1 1 2 2 2

K e v e rő tá r n y é r  á t 
m é rő je , m m 1400 2000 2 500 2 900 2 900

B e é p íté s i
h o ssz ú sá g , m m 1900 2440 3000 3570 3570
szélesség , m m 1600 2200 2750 3150 3150
m a g a ssá g , m m 3100 3000 3600 3600 4000

G ép  tö m e g e , k g 4600 7200 10100 14000 16300

7. táblázat
Álló tányéros, fo rgó tárcsás-lapátos keverők  

m űszaki ad a ta i (K ünkel-W agner)

T íp u s  W M  50 W M  100  W M 150

K e v e ré s i t e l je s í t 
m é n y , t / h 50 100 150

T ö ltő tö m e g , k g 1250 2500 3750
K e v e rő la p á t  v il la 

m o s  te l je s í t 
m é n y e , k W 75 132 200

N a g y  seb esség ű  
fo rg ó rész  v il la 
m o s  te l j . ,  k W 22 37 2 x 4 5

K e v e rő tá n y é r  á t 
m é rő je , m m 2120 2 7 0 0 3000

B e é p íté s i
h o ssz ú sá g , m m 2870 3 6 5 0 4000
szélesség , m m 2503 3097 (3367
m a g a ssá g , m m 3300 4 1 3 5 5200

G ép  tö m e g e , k g 6500 10600 16000

A lorgótányéros (ellenáram ú) keverő (Eirich)

A bentonitkötésű  form ázókeverékek készítésé
nek korszerű, nagy teljesítm ényű berendezése. A 
keverést és a laz ítás t a keverőlapátok és a nagy 
energiájú forgórész együttes ha tása , a  rögök szét
zúzását a  forgórész végzi. A keverék  hűtése, 'por
talanítása levegővel történik.

Az ellenáram ú megjelölés azt je len ti, hogy a ke 
verőtérbe benyúló keverőlapátok és a  nagy ener
giájú forgórész ellenkező irányban  forognak. A 
keverőlapátok a tán y ér középpontjához képest 
excentrikusán helyezkednek el. A  keverőlapátok 
fo rdu lata  kb. négyszerese a tán y é rn ak  (2—2,5 
m/s). A forgórész szokásos fo rd u la ta  percenként 
1000— 1500, am inek 20—30 m/s k erü le ti sebesség 
felel meg.

A form ázókeverék áramlási képét a  8. ábra mu
ta tja . Először a tán y é r és a keverő lapátok  relatív 
elm ozdulása erősen összekeveri az anyagot. Ezt 
még növeli a nagy energiájú forgórész gyors fordula-
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8. ábra . A  formázókeverék á ra m lá sa  a forgótányéros 
( e llenáram ú)  keverőben

ta, amely a viszonylag szűk keverőtérben nagyon 
intenzív keverőhatást eredményez. A keverőlapá
tok és a tányér forgásának hatására a keverék cik- 
lois alakú pályákon mozog.

A forgórész és a tányér forgásának áramlási ké
pe a tányér kerületén egymás után rajzolt körök 
sora. Az összes mozgó elem együttes hatására nő a 
relatív elmozdulás, amely intenzív keveredést és jó 
kötőanyag-fel hordást eredményez. A keverőgép 
szerkezeti felépítése a 9. ábrán látható.

A keverőgép előnyei a következők :
— jó minőségű, egyeidetes formázókeveréket ké

szít,
— nagy intenzitással, rövid idő alatt kever,

.9. ábra. A  forgótányéros (e llenőröm éi) keverő fe lép ítése  
1 —  adago lósza lag , 2 —  m érő szo n d a , 3 —  m é rő b u n k e r, 4 —  k e v e rő 
e d é n y ,  5 — k e v e rő la p ü t, 6 —  m o to r , 7 —  fo rg ó tá n y é r , 8 —  nag y  
e n e rg iá jú  forgórész, 9 —  ü r í tő a j tó ,  10 —  a j tó n y i tó  sze rk e z e t , 11 — 
g é p lá b , 12 —  t i s z t í tó a j tó ,  13 —  v íz b e v ez e tő  cső, 14 —  fú v ó g ép , 
15 —  szelep , 16 —  szív ó cső , 17 —  sz ív ó g ép , 18 —  c ik lo n , 19 —  

k ih o rd  ósza lag

— a visszatérő homokban elvégzi a rögtörést is,
— a gép öntisztító,
— karbantartása egyszerű, mert a szerkezeti ele

mekhez könnyen hozzáférhetnek,
— automatizált üzemű,
— megvalósítható vele folyamatos és szakaszos 

üzem is,
— keverési teljesítménye kb. kétszer akkora, mint 

a hagyományos görgős keverőké.

F o rg ó tán y éro s  (ellenáram ú) k c v c rő k  m űszaki a d a ta i (Firich)
8. táb láza t

T íp u s R 12 D E  14 DER 18 D E  18 DE 22 DEV 22 D E 29 D EV  29

B e fo g a d ó - 
k ép esség . d m 11 250 500 700 1000 1500 2250 3 000 4 000
K e v e ré s i
te l je s ítm é n y ,
m 3/h

K e v e rő la p á t  
v il la m o s  te lj.,

10 20 30 40 60 90 120 160

kW 3,7 13,0 18 22 37 55 45 65
N agy  e n e r 
g iá jú  fo rg ó 
ré sz  v il la m o s  
te lj., k W 18 44 73 73 132 132 132 132

vagy v a g y v a g y v a g y
2X 73 2X 93 2X 110 2X 110

T á n y é r  
á tm é rő je ,  m m  
H o sszú ság ,

1200 1400 1400 1800 2200 2200 2 900 2 900

m m 2300 2800 2800 3400 3500 3500 4 700 4 700
S zé lesség , m m 1900 1600 1600 2000 2300 2300 3 000 3 000
M ag a ssá g , m m 1700 1800 1800 2000 2500 2900 2 900 3 200
G ép  tö m e g e , kg 1550 2980 4200 4350 5500 6950 11 800 12 300
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10. ábra. A  forgótányéros keverő fe lépítése  
1 —  k e v e rő e d é n y , 2 —  n a g y  e n e rg iá jú  fo rg ó ré sz , 3 —  m o to r, 4 — 
é k s z í jh a j tá s ,  5 — fo rg ó tá n y é r , 6 —  h a j tó m ű ,  7 —  te re lő la p á t , 8 — 

ü r í tő a j tó ,  9 —  m u n k a h e n g e r ,  10 —  gép láb

Hátrányai a következők:
— gyúrómunkát végez,
— beruházási költsége nagy,

— a keverőszerszámok kopása nagymértékű,
— fajlagos energiafelhasználása nagy.

A 8. táblázat a forgótányéros ellenáramú keve- 
rők jellemző műszaki adatait tartalmazza. Ezeket 
a berendezéseket rendszerint töltőhomok és egy
ségesített formázókeverék készítésére használják.

Ugyancsak az ellenáramú keverőre mutat pél
dát a 10. ábra. Ez a berendezés annyiban külön
bözik az előbbitől, hogy keverőlapátja álló hely
zetű, a gép ürítése oldalajtón keresztül történik, 
és üzem közben nem hűti, portalanítja a formázó
keveréket. Szerkezeti felépítéséből következik, 
hogy gyúrómunkát végezni nem tud, ezért csak 
töltőhomok és egységesített formázókeverék ké
szítésére használható.

Összefoglalás

Az előzőekből kitűnik, hogy a keverőgépekkel 
szemben támasztott műszaki és gazdasági köve
telmények igen nagyok, így kiválasztásukra nagy 
gondot kell fordítani. A gazdaságos üzemeltetés 
érdekében a géptípusra jellemző technológiai és 
műszaki paramétereket figyelembe kell venni és be 
kell tartani. A statisztikai felmérések szerint az 
öntvényselejt mintegy 50%-a a formázókeverék 
hibáira vezethető vissza, ezért a formázókeveré
ket rendszeresen ellenőrizni kell, és homoktechno
lógust kell alkalmazni.

Szász József 

1903-1986

S z á sz  Jó z se f a ra n y o k le v e le s  v a sk o h ó m é rn ö k , a 
m in d n y á ju n k  á l ta l  n a g y ra  b e c s ü l t  „ Józsi b á c s i” 19116. 
f e b r u á r  19-én  v á r a t la n u l  e lh u n y t .

1903. jú n iu s  13-án  s z ü le te t t  a  fe s tő i  N a g y b á n y á n . I s 
k o la i ta n u lm á n y a i t  is  o t t  k e z d te , m a jd  1923-ban a  so p 
ro n i e v a n g é lik u s  líc e u m b a n  é re t ts é g iz e tt .  S o p ro n b a n  
s z e r z e t t  v a s k o h ó m é rn ö k i o k le v e le t  1928-ban.

K o r tá r s a ih o z  h a so n ló a n , az  e lh e ly e z k e d é s  n e k i sem  
v o lt  k ö n n y ű  a  g a z d a sá g i v á ls á g  é v e ib e n . E lső  m u n k a 
h e ly e  a  G a n z  G y á r  a c é lö n tö d é je  v o lt, ah o l n e m c sa k  
az  ö n té s z e ti  technológia ,, h a n e m  az  a c é lg y á r tá s  te r ü 
le té n  is  n a g y  g y a k o r la tr a  t e t t  s z e r t .  K éső b b  a  H u b e r t  
és S ig m u n d  A cél- és  F é m á r u g y á rb a n  (m a K Ö V A C ) 
v a s -  és  fé m ö n té sz e tte l  fo g la lk o z o tt. S o k o ld a lú ság a , 
f ia ta lo s  le n d ü le te  m ia t t  1940-ben  a  F r ie d r ic h  S ie m e n s  
M ű v e k  (a m a i  A n g y a lfö ld i A c é lö n tő  és  M in ta k é sz ítő  
V á lla la t)  a c é lö n tö d é jé n e k  lé te s í té s é r e  k a p o tt  m e g b í 
z á s t, k é ső b b  a  v á l l a la t  fő m é rn ö k é v é  n e v e z té k  k i.

1949-ben  a  d u n a ú jv á r o s i  v a sm ű  első  ü z e m e in e k , a 
v a s -  é s  acé lö n tő d é n e k , a  k o v á c sm ű h e ly n e k , a  g e n e rá 
to rü z e m n e k  és a  m e g m u n k á ló m ű h e ly n e k  b e ru h á z á s i 
fe le lő se , m a jd  fő m é rn ö k e  le t t .

1953 -ban  ism ét a  G a n z  G y á r a c é lö n tö d é jé n e k  v e z e 
tő je , 1957-től ped ig  —  1963. évi n y u g d íja z á s á ig  — a 
V ö rö s  C sillag  T ra k to r g y á r  ö n tö d e  g y á re g y sé g é n e k  a 
fő m é rn ö k e .

M in t  n y u g d íja s  s e m  v á l t  m eg  az  ö n té s z e ttő l. E lőbb  a 
K o h ó - és G ép ip ari M in isz té r iu m  já r m ű ip a r i  fő o sz tá 
ly á n , m a jd  1970-től 1983-ig a  C sepel M ű v e k  V as- és 
A c é lö n tő d é b e n  sz a k ta n á c s a d ó  m é rn ö k k é n t  é r té k e s í te t 
te  k iv á ló  a c é lg y á rtó  is m e re te it .  A z i t t  v é g z e t t  k ie m e l 
k e d ő  te v é k e n y sé g é é r t —  e g y e sü le tü n k  ja v a s la tá r a  — 
a  k o h ó -  és g é p ip a r i m in is z te r tő l  1975-ben  a  K o h á sz a t 
K iv á ló  D olgozója k i tü n te té s t  k a p ta .

E g y e sü le tü n k n e k  1928 ó ta  tag ja , az  ö n té s z e t i  S z a k 
o s z tá ly n a k  egyik  a la p í tó ja  vo lt. A  s z a k o s z tá ly  m u n 
k á já b a n  m in d ig  ig en  te v é k e n y e n  v e t t  ré s z t .  1958— 1960 
k ö z ö tt  a  szakosztá ly  e ln ö k e , m a jd  h o s sz a b b  ide ig  a le l-  
n ö k e  v o lt.

M in d  szakm ai, m in d  e g y esü le ti m u n k á ja  m ia t t  
n e m c s a k  a  hazai ö n tő k  ism e rté k , h a n e m  szám os k ü l 
fö ld i  tá r s e g y e sü le tb e n  is. Ő k é p v is e lt  b e n n ü n k e t a  
25. n e m z e tk ö z i ö n tő k o n g re ssz u so n  B rü ssz e lb e n , ah o l 
e g y e s ü le tü n k  m e g ú jíto tta  C IA T F -b e li ta g s á g á t.  A ta g 
t á r s a iv a l  szem ben  m in d ig  k ö z v e tle n  m o d o ra , jó  k e d é 
ly e  m ia t t  m in d e n k i s z e re tte .  E g y e sü le tü n k  1972-ben 
t is z te le tb e li  ta g já v á  n y ilv á n íto tta .

M o s t u to lsó  jó  s z e re n c s é t  !-tel e lk ö s z ö n ü n k  T őled , 
s z e r e te t t  Józs i b á c s in k , d e  m in t e m b e r  és jó  b a rá t  
e m lé k ü n k b e n  to v á b b r a  is  élsz, i t t  m a r a d s z  k ö zö ttü n k .

T. A .
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A vas tárolására használt csatornás indukciós kemence 
üzemeltetési tapasztalatai. II. rész*

H A M T J C S K A  J Ó Z S E F "  ü z e m m é rn ö k — R. I  E  D L  R E Z S Ő  oki. ko h ó m érn ö k  
R á b a  M ag y ar V a g o n - és G épgyár

D K  621.HC5.5’6tí9.041

A  csatornás in d u kc ió s kemencéhez haszná lt 
tű zá lló  anyagok és a  bélés tartóssága. A  vas és a 
hűtőv íz m ennyiségének és hőmérsékletének mérése. 
A z  induktor á llapotának ellenőrzésére a lkalm as  
diagram ok. A  kem encén végzendő ja v ítá s i és kar 
bantartási m unkák. A  hőntartó kemence hatása a 
vas összetételére és hőmérsékletére.

A kemencén végzett javítási és karbantartási 
munkák

A kemencén végzett javítási munkák közül a 
szifonok javításáról már volt szó.

A kemence falazatát meleg állapotban csak tork- 
retálással lehetne javítani, de erről az irodalomban 
található leírások is nagyon ellentmondóak. Az 
biztos, hogy a tűzállóanyag-veszteség a javítás
kor kb. 50%-os (túl nagy a távolság a szórandó 
felületig), és csak a felület kis része érhető így el. 
Hideg állapotban pedig eddig a repedések miatt 
nem tudtuk javítani a falazatot.

Mosatás

Az induktorállapot-diagrain tárgyalásakor már 
láttuk az állapotjelző pont vándorlásának tenden
ciáját. Induktoraink szűkülnek, mégpedig első- 
sorbana tekercs felőli oldalon lerakódó salak miatt. 
A már meglevő tapadványok eltávolítására az ún. 
mosatás alkalmas módszer. Ennek során a kemen
cébe bevitt elektromos teljesítményt 10 perces 
időközönként az üzem közben általában haszná
latos 6 vagy 6-os fokozatról 11-es fokozatra nö
veljük. Itt addig hagyjuk, amíg a vas hőmérséklete 
a kb. 1480 °C-ot el nem éri. Ilyenkor a bevitt telje
sítmény az 5—6 fokozathoz tartozó 200—300 
kW-tal szemben 900—950 kW, ezért az induktor- 
csatomában a vas áramlása felgyorsul, hőmérsék
lete emelkedik, a tapadványrészecskék kimosód
nak, a csatorna mintegy átmosódik. Az 1480°C-ot 
a kemence a kiindulási hőmérséklettől és a vas 
tömegétől függően 1—3 h alatt éri el, ekkor a ke
mencét kikapcsoljuk, és a vasat visszahűtjük a 
normális hőmérsékletre. Mivel az öblítő hatást el
sősorban a vas áramlási sebességével, azaz a nagy 
teljesítményfokozattal, és csak másodsorban a hő
mérséklettel érjük el, a tűzálló falazat kímélése 
céljából a mosatás előtt a vasat 1300—1350 °C-ra 
lehűtjük. Az induktor kikapcsolásakor a vas hő
mérséklete még rövid ideig tovább nő (kb. 1500 °C-ig), 
és csak ezután kezd hűlni.

Az eddig elvégzett 60 mosatás során azt tapasz
taltuk, hogy a tűzálló falazat erős igénybevétele 
miatt ilyenkor kezdődik a beöntőszifon alsó torko
latának kibővülése. Ezért az első két évhez viszo
nyítva a mosatások gyakoriságát csökkentettük, 
inkább engedjük az induktor állapotát jelző pon-

*A ta n u lm á n y  első ré s z é t e lő ző  s z á m u n k b a n  k ö z ö ltü k .

tot a diagramon gyakrabban és hosszabb ideig a 
В—C vonalon túlra vándorolni, mintsem hogy a 
beöntő alsó torklata felbővüljön. Ilyenkor azt tart
juk szem előtt, hogy csatornaszűkülésről van szó, 
és amíg a hőntartáshoz, felhevítéshez elegendő tel
jesítményt be tudunk vinni, addig a tapadványok 
megléte csak másodrendű probléma.

Induktorcsere

Oka lehet az induktor elhasználódása (ezt az 
induktordiagram és az induktor életkora alapján 
döntjük el), vagy a kemencét valamilyen más ok 
(pl. újrabélelés) miatt le kell üríteni.

Az induktorcsere a kemence leürítésével kezdő
dik, lehetőleg minél több vasat kell előredöntött 
kemencével a kiöntőszifonon keresztül kiönteni. 
Az utolsó 1—2 t vas már csak a salakolóajtón ke
resztül, hátradöntött kemencével üríthető ki. A 
maradék vas kiöntése után a kemencét nem sza
bad alaphelyzetbe visszaengedni, hogy ha még 
mindig marad vas, az ne az induktorcsatornába 
fagyjon bele.

Haladéktalanul el kell kezdeni az induktor le
szerelését. Minél rövidebb a kiürítés és az induktor 
levétele közt eltelt idő, [annál valószínűbb, 
hogy az induktor probléma nélkül elválik a ke
mencetesttől. A kemence leürítésétől számított 
első pár órában — a tekercs védelme miatt — a 
leszerelt induktoron, a felfekvőfelület deformáló- 
dásának megakadályozása céljából a kemencetest 
hűtött részén és a hűtőkereten az induktorcsere 
teljes időtartama alatt vagy a kemence lehűléséig 
a hűtővizet rajta kell hagyni. Ha sikerült az induk- 
tort leemelni, és a kemencét nem kívánjuk lehű
teni, most már van idő arra, hogy az induktorcsere 
időtartamára a kemencét hőntartó gázégőt és a 
füstgázokat elszívó ejektorokat beszereljük.

Ezután kezdődhet az induktor felfekvőfelületé- 
nek javítása. Ha a felületre az induktor anyagából 
is rátapadt valami, azt előbb le kell vésni, ami na
gyon nehéz munka. A kész, ellenőrzötten sima fel- 
fekvőfelületre választóanyagot hordunk fel ecset
tel, ami a majdani leszerelést segíti elő. A leszerelt 
induktor tűzálló anyagának kibontásakor meg kell 
nézni az induktorcsatornát és a benne található ta- 
padványokat, mivel ebből következtetéseket lehet 
levonni.

Szétszerelés után fel kell újítani az elektromos 
szigeteléseket, majd az összeszerelés előtt ki kell 
bélelni az induktorházat azbesztlemezzel, be kell 
burkolni a tekercset körülvevő hűtőköpenyt csil
lámlemezzel. Ha az induktort tűzálló betonnal 
béleltük ki, akkor azt ki kell szárítani, és a válasz
tóanyag felhordása után az induktort azonnal fel 
lehet szerelni a kemencére. Az induktort elektro
mosan fel kell fűteni. Ilyenkor vigyázni kell, ne
hogy a túlzott felmelegítés miatt a csatornasablon
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idő előtt beolvadjon. A gázégő az első vas beönté
séig a kemencében marad. A kemencét 30—40 
tonnáig feltöltjük, és lehetőleg egy napig a rendes 
üzemet még nem kezdjük el. Közben egy ideig a 
kemencét a legnagyobb teljesítményfokozatba 
kapcsoljuk az induktor szinterelése céljából.

Salakolás

Indukciós keinencénkbe a vas a rázóüstből kerül, 
és'sajnos kerül bele rázóüstsalak is. Annak ellenére, 
hogy a rázóüstnek külön vas- és salakcsapoló nyí
lása van, és a vas szállítására használt üstről is le
húzzuk a salakot, a hőntartó kemence 
fürdőfelszínén összegyűlt salakot hetente egyszer 
le kell húznunk. A salak mennyisége átlagosan 
370 kg. Ez túl sok, hiszen az irodalmi adatok 
1 héttől 6 hónapig terjedő salakolási ciklusról be
szélnek.

A 2. táblázat a rázóüstből és a kemence különböző 
helyeiről vett salakok átlagos összetételét mutatja. 
A különböző kemencebélések tartóssága és a salak
összetétel között nem találtunk összefüggést.

2. táb lázat

A salakok átlagos összetétele, %

M in ta v é te l
h e ly e

S i 0 2 A 1.,03 C aO F e O M gO  C r20 3 M nO

R á z ó ü s t 11,5 5 ,6 47,6 18,2 1,5 _ 0 ,8
B e ö n tő 
sz ifo n 34,4 2 5 ,5 29,4 3,1 3,3 _ 1,1
M ed en ce 40,6 24 ,9 21,4 3,7 1,4 — 1,1
K iö n  tő  - 
sz ifo n 19,8 4 5 ,8 2,0 21 ,6 3,7 2,1 2,7
I n d u k to r -  
c s a to rn a  
A , B , G h e 
lye* 47,0 7,6 5,3 19,9 0,8 0 0 ,4
ln d u k to r -  
c s a to rn a  
D , E  h e ly e* 32,9 2,4 3,0 16,8 39,8 0 1,1

* V o. a  2. á b rá v a l!

A salakösszetétel alapján a kemence különböző 
részein tapasztalt jelenségek a következőképpen 
magyarázhatók.

A rázóüst szilárd, de morzsalékony, erősen bá- 
zikus salakja már a beöntőszifonban elkezdi a fala
zat korundját oldani, a salak alumínium-oxid- 
tartalma már itt eléri azt az értéket, amely a me
dencében is található. A szakirodalom szerint a 
bázikus salak először a bélésben levő szílicium- 
dioxidot oldja, és ha már a korundszemcséket 
körülvette a reakciótermék, akkor indul meg ezek 
lassúbb oldódása.

A bélés annál ellenállóbb, minél kisebb a szili- 
cium-dioxid-tartalma. Mivel a salakszint általában 
a beöntőszifon alsó része magasságában mozog, 
ezért ez és a medence beöntőtorok melletti falazata 
a leggyorsabban elhasználódó részek. A kémiai 
hatáshoz hozzájárul még az áramló vas eróziós ha
tása is, és így a beöntőszifon és annak torkolata 
állandóan feíbővül. A medencében és a beöntőben 
a salak a hőmérséklettől függően vagy folyékony, 
vagy összetörhető, szilárd, lyukacsos gehlenit vagy 
anortit.

Kikapcsoláskor a vas a kiöntőszifonban a kemen
ce buktatási sebességével összhangban lassan 
emelkedik, eróziós hatása nincs. A medencéből ide 
bejutó salak végigkenődik a kiöntőszifon falán, a 
csőrnél felbukkanó vason salak már nem látszik. 
A szifon falára tapadó salak vas-oxidban dús ko
rund, ennek következtében nagyon szilárd, alig 
lehet leverni a kiöntőszifon faláról. A kiöntőszifon 
állandóan szűkül, ha nem is olyan mértékben, mint 
ahogy a beöntő bővül.

Az induktorcsatornában lerakódó salak elektro
mos úton történő megállapítását már tárgyaltuk. 
A 2. ábrán bemutatott tapadványokat olyan in- 
duktorban találtuk, amely 7 hónapot üzemelt. Az 
induktor bélése száraz magnezit döngölőanyag, 
a kemencebélés plasztikus korund döngölőanyag 
volt (VI. kampány). A tapadvány összetételére 
nézve kétféle. Közvetlenül a csatornafalon vékony 
rétegben nagy szílicium-dioxid- és magnézium- 
oxid-tartalmú, spinell típusú tömör lerakódások 
vannak. A 2. ábrán ilyeneket találtunk a D és E 
helyeken, kémiai összetételük a 2. táblázat 6. sorá
ban található. Az induktornyakhoz közelebb eső 
(A, B, C) részeken az előzőnél jóval nagyobb tö
megű, laza szerkezetű, gyakorlatilag magnézium- 
oxid-tartalom nélküli tapadványok találhatók, 
amelyek forsterit típusúak, kémiai összetételük a
2. táblázat 6. sorában található.

Elektromos és gépészeti karbantartás

Havonta egyszer az egész kemencetestet le kell 
takarítani sűrített levegővel. Különösen fontos az 
induktor kifúvatása, mivel a por és szennyeződés 
villamos átütést okozhat. Ilyenkor a kemencét 
áramtalanítani kell, és egyúttal ellenőrizni kell az 
induktor felfogócsavarainak meghúzását, az áram- 
és a hűtővíz-csatlakozásokat, a kábelek és vízcsö
vek rögzítését.

A villamos berendezések karbantartását az induk- 
torcserével egyidőben lehet végezni. Ez a szigetelő 
és csatlakozó helyek, a nagy teljesítményű kap
csolók érintkezőinek megtisztításból áll. Időigé
nyesebb karbantartási munkákat a kemence tűz
álló bélésének cseréjével együtt lehet végezni.

A hidraulika karbantartása a hidraulikafolyadék 
utántöltéséből, évenkénti cseréjéből, az olajszűrő 
cseréjéből, az olajnyomás és a nitrogénnyomás be
állításából, a hidraulikahenger és a kemence
csapágyak zsírzásából, valamint a tartalék szi
vattyúk működésének ellenőrzéséből áll.

A hűtővízrendszerben levő hőcserélő elszennyező
dését a rászerelt négy borszeszhőmérőn a hőmér
séklet-különbség növekedése mutatja. Tisztítása 
a’vészhűtés működtetése közben, kimosással törté
nik. A vészhűtés működtetésének ellenőrzése hiba
jelzés szándékos előidézésével történik. A hűtő
vízszivattyúkat felváltva üzemeltetjük, és rend
szeresen zsírozzuk. A vízrendszerben levő szűrő
ket — a víz tisztaságától függően — általában 
3—4 hetente kell kimosni. Az elektromos gépház 
szellőzőberendezésének karbantartása a porzsá
kok tisztításából áll.
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A hőntartó kemence befolyása a vas minőségére

A vas összetétele

Mint azt már korábban tárgyaltuk, a kemence 
telepítésének egyik fő célja a kupolóvas homoge- 
nizálása volt. Elsősorban az egyenletes összeté
telű és hőmérsékletű vasnak tulajdonítható, hogy 
a régebben nagy problémákat, halálos baleseteket 
is okozó „konverterköpések” elviselhető számúra 
és mértékűre csökkentek. Másik nagy eredmény, 
hogy egyenletes minőségű vas konverterezésekor 
az adagok kézben tartása könnyebb, a fúvatás 
végének helytelen megítéléséből származó adag- 
selejt jóformán megszűnt.

Mivel az öntödében foszfortalanítani nem tu 
dunk, a melegrepedés szempontjából lényeges a 
vas kéntartalma. A nem kielégítően kéntelenített 
adagok nem kerülnek közvetlenül az acélgyártás
hoz, hanem a kemencében lévő kis kéntartalmú 
vassal összekeveredve annak kéntartalmát csak 
elviselhető mértékben növelik.

Számítógépes eloszlásvizsgálatot végeztünk a 
kemencébe öntött, és onnan kicsapolt vas szilí
cium-, foszfor- és kéntartalmára.

A szilíciumtartalom eloszlását a 9. ábra mutatja. 
Látható, hogy a vas közepes szilíciumtartalma

JziLiciumtartaLom, %

Ю ЗГ31

9. ábra . A  vas sz ilíc ium -tarta lm ának eloszlása a hőntartó 
kemence előtt ( a )  és u tá n  (b )

F o szfo r ta r ta lo m , %
a .933-ta

10. ábra. A  va s fo szfo rta rta lm ának eloszlása a hőntartó 
kem ence előtt ( a )  és u tá n  (b )

(1,05%) a kemencében gyakorlatilag nem változik, 
a szilíciumtartalom szórása viszont jelentősen 
csökken (0,196-ról 0,098%-ra).

A 10. ábrán a kemencébe öntött és onnan kicsa
polt vas foszfortartalmának eloszlása látható. Mint 
az várható volt, sem az átlagérték, sem a szórás 
nem változik.

A kéntartalom eloszlását a 11. ábra mutatja. A 
kemence szóráscsökkentő hatása itt is jelentkezik 
(0,0146-ról 0,0096%-ra). Az átlagérték különbsége 
viszont magyarázatra szorul. Hogy a kemence a 
kéntartalmat 0,014%-ról 0,021 %-ra növeli, nem 
lehetséges. A valószínű magyarázat, hogy a kis 
hőmérsékletű vasadagokból nem mindig sikerül 
elemezhető próbát önteni, így ezek eredményei az 
eloszlásvizsgálatból hiányoznak, holott éppen ezek
nek nagyobb a kéntartalma a kis kéntelenítési 
hőmérséklet miatt. Valószínűleg a beöntött vas 
átlagos kéntartalma is 0,021 % körül van.

A vas hőmérséklete

A 12. ábra egy üzemnapon a kemencébe beön
tött és kiöntött összes adag hőmérsékletét mutatja 
az idő függvényében. Az indukciós kemencével a

112 Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 37. évfolyam, 5. szám



Kéntartalom, %
igrsanii

11. ábra . A  vas kén tarta lm ának eloszlása a hóntartó 
kemence előtt ( a )  és u tán  (b )

12. ábra. A  hóntartó kemencébe beöntött (  l )  és onnan  
kiön tö tt vas ( 2 )  hőmérsékletének változása egy üzem napon

vas hőmérsékletét átlagosan 108 K-nel emeltük, a 
hőmérséklet szórását pedig 140-ről 60 К -re csök
kentettük. Ehhez 10 és 16 óra között kellett ma
gasabb (7-es és 8-as) fokozatba kapcsolni a kemen
cét.

Mivel a szükséges teljesítményt a kemencében 
levő vas mennyisége, valamint a beöntött és ki
vett vas tömegének aránya is befolyásolja, a
13.—14. ábrán ezeket is feltüntettük. Szombat— 
vasárnap (13. ábra) ki- és beöntés nincsen, az 52 t 
vas hőmérsékletét 5-ös és 6-os fokozattal 1350 °C 
körül lehetett tartani. Vasárnap a harmadik mű
szakban az üzemi hőmérsékletre (1400 °C) hevítés
hez már szükség volt a 7-es fokozatra is. Amikor 
a kezelő visszakapcsolt a 6-os fokozatba, a be- 
öntőszifonban a vas hőmérséklete 1408 °C volt. 
Ennek ellenére a kiöntött első adagban 1415 °C

'ÍS 2 £ H

13. ábra. A  vas hőmérsékletének vá ltozása  a  hóntartó 
kemencében a hét végén

14. ábra. A  vas hőmérsékletének vá ltozása  a  hóntartó 
kem encében a hét első két n a p já n

hőmérsékletet lehetett mérni. Biztos, hogy a ke
mencében levő vas valóságos hőmérséklete még 
ennél is nagyobb, hiszen a kiöntés és az üst fel- 
melegítése is hőveszteséggel jár.

Hétfőn reggel a termelés megkezdésekor előbb 
csak vasat vettünk ki a kemencéből, majd 9 óra 
után elkezdődött a vas beöntése is (14. ábra). A 
kemencében levő vas hőmérséklete csökkent, ezért 
előbb a 7-es, majd a 8-as fokozatot is be kellett 
kapcsolni. 19 óra körül újra vissza lehetett kap
csolni, és éjjel, amikor nincs termelés, elégséges az 
5-ös fokozat.
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Adatok a Csepel Művek harangöntéséhez
H o g y  M a g y a ro rsz á g o n  m ik o r  ós ho l ö n tö t te k  e lő szö r 

h a r a n g o t ,  n e m  t u d j u k ,  Dr. P a ta y  P á l  [1] s z e r in t  p l. 
E r d é ly b e n  m á r  a  X I .  s z á z a d b a n  m ű k ö d te k  h a ra n g ö n tő k , 
és  a  leg e lső  m e s te r ,  a k in e k  e m lé k e  f e n n m a ra d t ,  p e s ti 
n é m e t ip a ro s  v o lt .  N e v é t  eg y  fö ld b é r le t i  sze rző d és  ő r iz 
t e  m e g  s z á m u n k ra .  1240-ben , t e h á t  k ö z v e tle n ü l a  t a t á r 
já r á s  e lő t t  „ a  n a g y o b b ik ”  —  a z a z  a  m a i —  P e s trő l  
v a ló  n é m e t  la k o s o k  —  k ö z ö ttü k  H en rik  in fu so r  c am - 
p a n o ru m , v a g y is  h a ra n g ö n tő  —  sz e rz ő d é s t k ö tö t te k  
a  je n ő i ós k á n a i  a p á t t a l ,  a m e ly n e k  é r te lm é b e n  az  
u tó b b ia k tó l  200 h o ld  fö ld e t b é re i te k .  A z ó ta  h a z á n k b a n  
so k  h a ra n g ö n tő  m e s te r  m ű k ö d h e te t t ,  a  h a ra n g ö n té s  
id ő n k é n t  v irá g z ó  m e s te rs é g  v o lt.

A z I .  v ilá g h á b o rú  u tá n ,  m iv e l a  h á b o r ú  a l a t t  a  h a r a n 
g o k  n a g y  r é s z é t  e lr e k v ir á l tá k ,  so k  h a ra n g o t  k e l le t t  
ö n te n i ,  a m i  jó  ü z le tn e k  k ín á lk o z o tt .  E b b ő l a  cé lbó l ú j 
h a r a n g ö n tő  ü z e m e k  is a la k u l ta k .  E b h e n  az  id ő b e n  
B u d a p e s te n  e g y h á z i tő k é v e l lé te s ü l a z  E c c le s ia  H a r a n g 
m ű v e k  R t .  [2].

19 2 2 -b en  a  W eiss  M an fréd  A cé l- és F ém m űvei l i t .  
e lh a tá r o z ta ,  h o g y  h a ra n g ö n té s se l is  fog  fo g la lk o zn i, 
é s  az  1 6 9 0 -b en  a la p í to t t  n é m e t  Ilin cker  c é g e t h ív t a  
se g ítsé g ü l a  h a ra n g ö n té s  b e v e z e té sé h e z . E r re  u ta ln a k  a  
R in c k e r  cég  és a  W e iss  M a n fré d  A cél- és F é m m ű v e l  
s z in d ik á tu s i  s z e rz ő d é s te rv e z e té n e k  I I I .  fe je z e té b e n  
„ F e ld o lg o z á s ”  c ím sz ó  a la t t  sz e re p lő  s o ro k  [3] :

„ 3 . A  n y e rs a n y a g o k n a k  h a r a n g o k k á  v a ló  fe ld o lg o z á 
s á t  a  R in c k e r  cég  ir á n y ítá s a ,  ú tm u ta t á s a  ós a  g y á r tá s  
h e ly e s sé g é é r t v a ló  te l je s  fe le lő ssége  m e l le t t  C sepel s a j á t  
g y á r te le p é n  v ég z i. C sepel k ö te le s  g y á r te le p é n e k  a  2. 
a i a t t  id e  f ű z ö t t  r a j z o n  v ö rös s z ín n e l f e l tü n t e te t t  é p ü le t 
r é s z é t  o ly  k e r íté s se l e llá tn i , h o g y  a z  k ife lé  k ü lö n  te le p  
je lleg év e l b ír jo n . A z  é p ü le tro  „ H a r a n g ö n tö d e ”  fe l ira tú  
tá b l a  h e ly e z e n d ő . E z  a  k ife lé  v a ló  e lk ü lö n íté s  n e m  
s z ü n te t i  m e g  a  g y á r  tö b b i  ré szév e l fe n n á lló  k a p c s o la to t .

A  fe n t ie k  s z e r in t  e lk ü lö n íte t t  ö n tö d é t  a  R in c k e r  cég  
m e g te k in te t te ,  h a ra n g ö n té s re  a lk a lm a s n a k  ta lá l t a ,  c s u 
p á n  a  k é t  k e m e n c e  k ö zü l e g y n e k  á ta l a k í t á s á t ,  i l le tő le g  
á té p í té s é t  ós e z e n fe lü l egyéb  k is e b b  á ta la k í t á s o k a t  t a r t  
s z ü k sé g e sn e k , m e ly  m u n k á la to k a t  C sepel R in c k e r  v e 
z e té se  m e l le t t  s a j á t  k ö ltség én  m ie lő b b  e lv é g e z te tn i 
k ö te le s .”  A z e m l í t e t t  r a jz o t  az  1. ábra  m u ta t j a .

A  h a ra n g ö n té s  s z e rz ő d é s te r v e z e té t  dr. J u n k e r  P á l  
ü g y v é d  ir o d á ja  1922 . m á rc iu s  6 -á n  k é s z í te t te  B u d a p e s 
te n .  A  v ég leg e s  sz e rz ő d é s t 1922. m á ju s  8 -án  í r t á k  a lá  [3].

A  m á r  e m l í t e t t  E c c le s ia  H a r a n g m ű v e k b e n  tö b b e k  
k ö z ö t t  R in c k e ré k  is é rd e k e lts é g e t v á l l a l t a k  [4].

A  R in c k e r  cég  m a g y a ro rs z á g i m ű k ö d é sé h e z  é rd e k e s  
a d a to k a t  k özö l G ustav E rnst K ö h ler  a  R in c k e r  c sa lá d ró l 
í r t  k ö n y v é b e n  [5]. A z  1920-as é v e k  e le jé rő l í r v a  m e g 
je g y z i, h o g y  ez id ő  t á j t  jö n  M a g y a ro rs z á g ra  A u g u s t  
E in cker  és id ő se b b  f ia ,  F ritz, m iu tá n  e g y  m a g y a ro rsz á g i 
r é s z v é n y tá r s a s á g  h a r a n g ö n tő t  k e re s , a k i a  h a r a n g 
ö n tö d é t  b e re n d e z n é . A  k é t  e m b e r  B u d a p e s tr e  u ta z ik ,

1. ábra. A  Weiss M anfréd Acé l- és Fémmüveiben k ia la k íto tt harangöntbde 
alaprajza

a h o l C sepel b e m u ta t j a  n e k ik  n a g y  ü z e m c s a r n o k á t  a 
fu tó d a ru v a l  ós ré z f in o m ító  kem encével. A  f e l a d a t  tö b b  
m in t  150 h a ra n g  ö n té s e .

V a ló sz ín ű leg  e z e k  u t á n  k e rü l t  so r a  f e n t  id é z e t t  sze r 
z ő d é s  m eg k ö té sé re . G . E .  K ö h le r a  k ö n y v é b e n  a rró l is 
ír , h o g y  a  R in c k e r  c é g  1927-ben te le p h e ly é n , S n n b en  
ö n t i  M a g y a ro rsz á g  le g n a g y o b b  h a ra n g já t ,  a m e ly  8537 
k g -o s  és  2 ,50 m  á tm é r ő jű ,  és a m e ly e t S z e g e d e n  á ll í ta n a k  
fe l. E z  a  le g n a g y o b b  h a ra n g , a m e ly e t a  R in c k e r  cég 
ö n tö t t .
► A h a ra n g o k  g y á r t á s a  C sepelen  1 9 22 -ben  e lk e z d ő d ö tt .  
E z t  ig a z o lja  az  1922. a u g u s z tu s  1-én C se p e le n , a  H a 
r a n g  S y n d ik á tu s  ü lé s é n  f e lv e t t  je g y z ő k ö n y v , m e ly  sze 
r i n t  je le n  v o lt  tö b b e k  k ö z ö tt  Loóssy V ik to r  a le ln ö k , 
F r itz  E incker, i f j .  E in cke r , Jun ker Géza  ig a z g a tó . A  
je g y z ő k ö n y v b e n  a  k ö v e tk e z ő  szöveg t a l á lh a tó  :

„ A  s y n d ik á tu s  ö n tö d é je  ez idő s z e r in t n o v e m b e r  1-ig 
v a n  m u n k á v a l  e l l á tv a ”  [6].

A  fe n t ie k  a la p já n  a  C sepel M ű v ek b en  a z  ü z e m sz e rű  
h a ra n g ö n té s  k e z d e té t  1922 -tő l s z á m íth a t ju k .

B u z á n s z k y  A lb in
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Műszaki és gazdasági hírek
M űgyan ta  kö tő an y ag o k  fo rm ák h o z  és m agokhoz

A  V arsó i V e g y ip a r i K u ta tó in téze t á l ta l  k id o lg o z o tt  
te c h n o ló g iá v a l a  le n g y e l v e g y ip a r  é v e k  ó ta  g y á r t  h a 
té k o n y  m ű g y a n tá k a t  az  ö n tö d é k  s z á m á ra .  A m ű g y a n tá k  
szé les  s k á lá ja  le h e tő v é  tesz i, h o g y  a  fe lh a sz n á ló  az ö n t 
v é n y  a n y a g á tó l ,  n a g y s á g á tó l,  s o r o z a tá tó l  ós a  h o m o k 
e lő k é sz ítő  b e re n d e z é s  g ép es íté s i fo k á tó l  fü g g ő en  a  le g 
m e g fe le lő b b  k ö tő a n y a g o t  vád a s s z a  k i. A d rá g a  a la p 
a n y a g o k , p l . a  fu r fu r i l-a lk o h o l k ik ü sz ö b ö lé sé re  o ly a n  
g y a n tá k a t  is k if e jle s z te t te k , a m e ly e k  o lcsó b b  a la p a n y a 
g o k b ó l á l la n a k . A  m ű g y a n tá k  k é t  c s o p o r tb a  o s z th a tó k .

A  n o -b a k e - g y a n tá k a t  h ó t  típ u sb a n  g y á r t j á k :  F ,  M — 15, 
H e p to l  80, H e p to l 8 0 A , H e p to l 80C, K a r b a f u r  ZLA  
ós K a r b a f u r  Z L B . E z e k e t  a  g y a n tá k a t  n a g y  egyed i 
fo r m á k  és s o ro z a tb a n  k észü lő  kis fo rm á k  k é sz íté sé h e z  
h a s z n á l já k .  A  h o t-b o x -g v a n tá k n a k  h á r o m  t íp u s á t  
g y á r t j á k :  K a rb a fu ry l  G — 25, F M — 50, 153— M . E z e k e t 
e ls ő so rb a n  k is  és k ö z e p e s  fo rm á k  és m a g o k  k é sz íté sé h e z  
a já n l já k .  A g y a n tá k h o z  sp eciá lis  k a ta l iz á to r o k  á lln a k  
re n d e lk e z é s re . A  g y a n tá k  to x ik u s  h a tá s a  c s e k é ly , h a s z 
n á la t t ik  a  k ö rn y e z e te t  n e m  szennyezi.

P o ln isc h e s  E n g in eerin g , 1985 . 4. sz.
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Szakosztályi hírek
A z apci sze rv eze t 1981— 85. év i m u n k á ja

E g y ik  fő  c é lk itű z é sü n k  v o l t ,  h o g y  — a  m eg e lő ző  
id ő s z a k k a l e llen té tb en  —  a  fe ls ő -  és középfokú  k é p -  
z e tts é g ű e k e n  k ív ü l s o r a in k b a  g y ű jts ü k  a szak m a , a  
g y á r  g o n d ja i ir á n t k ü lö n ö s e n  é rd ek lő d ő , a te r m e lé s 
b e n  és  az  e lőkész ítésben  d o lg o z ó  m űveze tőke t, s z a k 
m u n k á s o k a t  és a lk a lm a z o t ta k a t  is. C élul tű z tü k  k i  
to v á b b á , hogy m u n k á n k  e g y re  in k á b b  szo lg á lja  g y á 
r u n k  m ű szak i-g a zd aság i f e la d a ta in a k  m e g v a ló s ítá sá t, 
és h o g y  ren d szeresen  s a j á t  p ro g ra m m a l v e g y ü n k  
ré s z t a  H eves m egyei m ű sz a k i-k ö z g a z d a sá g i h e te k e n .

S z e rv e z e tü n k  ta g lé ts z á m a  a z  ö t év  a la t t  je le n tő s e n  
m e g n ö v e k e d e tt:  1985 v é g é re  a z  1980. év i 52-ről 89 f ő 
r e  n ő tt .  E bben  a v onzó  c s o p o r té le t  és a  g y á rv e z e té s  
e rk ö lc s i tám o g a tása  j á t s z h a t o t t  legnagyobb  sz e re p e t.

L eg je le n tő se b b  r e n d e z v é n y ü n k  v o lt 1981-ben a  „35 
év es a  Q u a lita l” ju b i le u m i m e g e m lé k e z é s  és az 1982- 
b e n  —  tö b b  m in t 30 k ü ls ő  m e g h ív o tta l  le z a jlo t t  —  
s ín h e g e sz tő k  n ap ja . A z u tó b b i t  v e lü n k  e g y ü tt a  N e 
h é z ip a r i  M űszaki E g y e te m  k ezd e m é n y e z te . K é t- k é t  
a lk a lo m m a l ad tu n k  h e ly e t  o rsz á g o s  m é re tű  in f o r m á 
c iós e lő ad á sn ak , s z a k o s z tá ly t i tk á r i ,  v a la m in t e g y -  
eg y  a lk a lo m m a l m eg y e i M T E S Z -, ille tv e  sz a k o s z tá ly 
v e z e tő sé g i ü lésnek.

S zak o sz tá ly u n k  v a la m e n n y i n a g y re n d e z v é n y é n  — 
g y a k ra n  a  lé tsz á m u n k a t m e g h a la d ó  m é r té k b e n  —  
ré s z t v e ttü n k . E re n d e z v é n y e k  s ik e ré t  évről é v re  n ö 
v e k v ő  szám ú  e lő ad á ssa l s e g í te t tü k .  A VI. n y o m á so s  
ö n té s z e ti napokon  h a n g z o tt  e l „A z e llennyom ásos ö n 
té s  h a z a i ta p a s z ta la ta i” , a  X . m a g y a r  ö n tő n a p o k o n  a  
„ N y o m ásá lló  a lu m ín iu m ö n tv é n y e k ” , a  V II. n y o m á 
sos és fém ö n tésze ti n a p o k o n  a  „N yom ásos ö n tésze ti b e 
v o n ó a n y a g -  és s z e r s z á m e l lá tá s  ja v í tá s á n a k  le h e tő s é 
g e i”, „A z in ten z ív  f o r m a tö l té s ” , „ S a já t  te rv ezésű  ö n t -  
v én y e lv e v ő k  és k o k il lá z ó a é p e k ” , „M agnézium  a la n ú  
a k tív  a n ó d  g y á rtá sa ” és  „ N y o m á so s  ön tőgének  á t a l a 
k í t á s a ” , a  XI. m a g y a r ö n tő n a p o k o n  „Az in n o v á c ió s  
fo ly a m a to k ra  h a tó  té n y e z ő k  v iz sg á la ta  az a lu m ín i 
u m ö n tö d é k b e n ”, „ H o rd o z ó g y ű rű s  d u g a tty ú k  g y á r t á 
s á n a k  leg ú ja b b  e re d m é n y e i” és  „ ö n té sz e ti ö tv ö z e te k  
m a g n é z iu m ta r ta lm á n a k  c s ö k k e n té s e ” c ím ű e lő a d á 
sok.

E lő ad á so k k a l s z e re p e ltü n k  a  H ev es m egyei m ű s z a 
k i n a p o k o n . Az it te n i, v a la m in t  a h e ly i re n d e z v é n y e 
in k e n  e lh an g z o tt e lő a d á so k  k ö z ü l a  le g s ik e re se b b e k  
v o lta k :  ..A g y á rtm á n y -  é s  g y á r tá s fe jle sz té s i f e l a d a 
to k ” . „ K o n v e rte ra c é lg v á r tá s , d ezo x id á ló sze rek ” . „A z  
ö n tö d é k  e llá tá sa  fo ly é k o n y  fé m m e l”. „ A lu m ín iu m - 
fo rg á c s  feldolgozása k o r s z e rű  m ó d sz e re k k e l”. „ Ú jd o n 
ság o k  a z  ú jítá s i r e n d e le tb e n ” . T ö b b  a lk a lo m m al v o l t  
d ia v e t íté se s  é lm é n y b e sz á m o ló : T tália k incsei. F r a n c ia -  
o rs z á g b a n  já r tu n k . K ín a i N é p k ö z tá rsa sá g .

K é t  m u n k a b iz o ts á g u n k  a la k u l t :  1982-ben a  m u n 
k a -  és  k ö rn y ez e tv é d e lm i és  1983-ban  a v á l l a la t tö r 
té n e t i .  Ez u tóbb i k é sz íti  e lő  a  Q u a lita l K ö n n y ű fé m 
ö n tö d e  40 éves f e n n á l lá s á ra  a z  e lőad áso ro za to t.

K a p c so la tu n k  a s z a k o s z tá l ly a l és  az M TESZ m e g y e i 
sz e rv e z e té v e l jó. Az 1981. é v i t is z tú jí tá s  ó ta  egy  t a g 
t á r s u n k  a szakosztá ly  v e z e tő sé g é b e n , egy p e d ig  a  
n y o m áso s  öntészeti m u n k a b iz o t t s á g  v e z e tő jek én t d o l 
g ozo tt. T a g d íjm o rá lu n k  k if o g á s ta la n .  S z a k o sz tá ly u n k  
k ia d v á n y a in a k  m e g je le n te té s é t  an y ag ilag  is s e g ítiü k .

A  g y á r  s z a k e m b e r -u tá n p ó tlá s á n a k  b iz to s ítá sa  é r 
d e k é b e n  szoros k a p c s o la to t a la k í to t tu n k  k i a  m is k o l 
ci N e h é z ip a r i M ű szá la  E g y e te m  ö n té s z e ti T a n s z é k é 
v e l, v a la m in t a d u n a ú jv á r o s i  fő isk o la  o k ta tó iv a l és  
h a llg a tó iv a l. É v en te  á l t a l á b a n  egy  a lk a lo m m a l f o 
g a d ju k  őket g y á r lá to g a tá so n , il le tv e  az a z t k ö v e tő  
b a r á t i  beszé lge téseken .

K a p c so la ta in k a t á p o ltu k  m á s  szakm ai c so p o r to k 
k a l  (A jk a , G anz-M Á V A G , N D K , C sehszlovák ia , L e n 
g y e lo rszág ). Több e s e tb e n  é l tü n k  a s z a k o sz tá ly u n k  
á l t a l  b iz to s íto tt k ü lfö ld i ta n u lm á n y ú t  és k o n fe re n c ia  
leh e tő ség év e l.

A  sz a k m u n k á s -  é s  m ű v eze tő k ép zés , v a la m in t  a  k i 
h e ly e z e tt k o h ó ip a r i  sz a k k ö z é p isk o la  v a la m e n n y i o k 
ta tó ja  ta g ja in k  s o r á b ó l  k e rü l t  k i. A z M T E SZ  á lta l 
m e g h ird e te tt a n y a g -  és e n e rg ia ta k a ré k o s s á g i p á ly á 
z a to n  h á ro m  p á ly á z a t ta l  v e ttü n k  ré sz t.

A  kohász h a g y o m á n y o k  áp o lá sa , a  s z a k m a i ö ssze 
ta r to z á s  fo k o zása , b e c se s  e m lé k e in k  m eg ő rzése  cé l 
já b ó l k é t a lk a lo m m a l  n ag y  s ik e rű  sz a k e s té ly t s z e r 
v ez tü n k , a m e ly e n  ta g ja in k  n a g y  sz á m b a n  v e tte k  
ré sz t.

Fogarasi Béla
t i tk á r

A fú inöntő  s z a k c s o p o r t  1982— 1985 . évi m u n k á ja

A  sz a k c so p o rt fő  cé lk itű z é se  az  a z o n o s  é rd e k lő d é sű  
sz a k e m b e re k , a  h e ly i  sz e rv e z e te k  m u n k á já n a k  k o o rd i 
n á lá s a  vo lt. M u n k á já t  a  v á lto z á so k h o z  v a ló  a lk a lm a z 
k o d á s  je llem ez te .

A  leg n ag y o b b  v á l to z á s t  a  k ö z e lm ú ltb a n  a fém öntészet 
vidékre telepítése, a  s ú ly p o n to k  á th e ly e z é se  o k o z ta .  A  
szak c so p o rt m e g a la k ítá s a k o r  a  fó in ö n té s z e tn e k  k b . 
7 0 % -a  B u d a p e s te n  v o lt .  E b b e n  az  id ő s z a k b a n  a  fé m 
ö n té sz e ti t á r g y ú  k lu b n a p o k o n , e lő a d á so k o n  n e m  v o lt  
r i t k a  az 50— 70 fő n y i  h a llg a tó sá g .

A  60-as é v e k  k ö z e p é tő l fe lg y o rsu lt a  v id é k  ip a ro s ítá s a . 
E n n e k  jeg y éb e n  t e l e p ü l t  k i a  C sep e li F é m m ű  K ö n n y ű 
fé m ö n tö d é je  és  a  Q u a lita l  A p c ra , a  C sep e li N e h é z fé m 
ö n tö d e  S z é k e s fe h é rv á r ra , a  G a n z -M á v a g  N e h é z fé m 
ö n tö d e  M é ly k ú tra . A  G a m m a , a  M O M , v a la m in t  a  
K ism o to r  és G é p g y á r  ö n tö d é jé n e k  n a g y o b b  ré sz e  is 
v id é k re  k e rü l t .  E z é r t  a  s z a k c s o p o rt k ö v e tk e z e te s  m u n 
k á v a l é le tre  h ív t a  a  vidéki fém ö n tő  helyi csoportokat 
A p co n , S z é k e s fe h é rv á ro t t ,  m a jd  S á to r a l ja ú jh e ly e n . 
F é m ö n té sz e ti é rd e k lő d é s ű  s z a k e m b e re k  is d o lg o z n a k  
a  C songrád  m e g y e i és  a  m o s o n m a g y a ró v á r i  h e ly i s z e r 
v eze tb en , m íg  A jk á n  a  F é m k o h á s z a t i  S z a k o s z tá ly  k e re 
té n  belül kezd  k ia la k u ln i  egy  fé m ö n tő  c so p o r t. 1982-ben  
s ik e rü lt lé tre h o z n i a  b a ja i  h e ly i s z e rv e z e te t ,  a m e ly  az  
U n iv e rex p o  N e h é z fé m ö n tö d é jé n e k , az  A lk o tm á n y  M g tsz  
k ö n n y ű fé m ö n tö d ó je n e k , a  K ism o to r-  és G é p g y á r  n y o 
m ásos ö n tö d é jé n e k  é s  a  G anz  E le c t r ic  K ö n n y ű fé m ö n tö -  
d é jónek  s z a k e m b e re i t  fo g la lja  m a g á b a . L e g f ia ta la b b  
h e ly i sz e rv e z e tü n k  n a g y  a k tiv itá s s a l  k a p c s o ló d o tt  be  az  
E g y e sü le t m u n k á já b a ,  tö b b  re n d e z v é n y n e k  is h e ly e t 
a d ta k .

A nagyobb rendezvényeken  v a ló  ré s z v é te lü n k rő l az  
Ö n tö d e  h a s á b ja in  ré sz le te s  b e sz á m o ló k  je le n te k  m eg , 
m o s t c su p án  a  fo n to s a b b a k ra  té r ü n k  k i. A  S z é k e s fe h é r 
v á ro n  re n d e z e tt  X .  m a g y a r  ö n tő n a p o t  a  h e ly i c so p o r t  
sze rv ez te  m eg  e l is m e ré s t  é rd em lő  g o n d o ssá g g a l. A r e n 
d ezv én y en  h a t  f é m ö n té s z e ti  e lő a d á s  h a n g z o t t  e l. A  V II . 
n y o m áso s és fé m ö n té s z e t i  n a p o k o n , S zeg ed en  a  k o rá b b i 
n y o m áso s ö n té s z e t i  n a p o k  h a g y o m á n y a itó l  e lté rv e , 
a  fém ö n tész e t e g y é b  te r ü le te i t  m a g é b a  fo g la ló  e lő a d á 
so k k a l b ő v í t e t tü k  a  r e n d e z v é n y t . A  s z e rv e z é s t  a  n y o m á 
sos ö n té sze ti m u n k a b iz o t t s á g  és a  C so n g rá d  m eg y e i 
h e ly i sze rv eze t v é g e z te . A h a rm a d ik  n a g y re n d e z v é n y e n , 
a  X I .  m a g y a r  ö n tő n a p o k o n  h a t  f é m ö n té s z e ti  tá r g y ú  
e lő ad ás h a n g z o tt  e l.

Kisebb rendezvényeink  k özü l a  B u d a p e s te n  t a r t o t t  
k lu b n a p o k o n  a z  a lá b b i  e lő ad á so k  h a n g z o t ta k  el : E n e r 
g ia g a z d á lk o d á su n k  h e ly z e te , E lo x á lh a tó  A lM g3 ö n t 
v é n y ek  g y á r tá s a ,  a  F é m ö n tő  és  M e g m u n k á ló  K ts z  
tev ék e n y ség e , N a g y  sz ilá rd sá g ú  a lu m ín iu m ö tv ö z e te k  
g y á r tá s i és h ő k e z e lé s i p ro b lé m á i. E z e k n e k  a  r e n d e z v é 
n y e k n e k  a lá to g a to t t s á g a  a  k o rá b b ia k h o z  k é p e s t  m é r 
s é k e lte b b  v o lt ,  e z é r t  m e g k ísé re ltü k , h o g y  ú j fo rm á jú  
v id é k i re n d e z v é n y e k k e l sz ín e s ítsü k  p r o g r a m u n k a t .

E lső  ily en  re n d e z v é n y ü n k r e  H ó d m e z ő v á s á rh e ly e n  
k e rü l t  sor, ah o l a  M e tr ip o n d  M é r le g g y á rb a n  t a r to t t u n k  
k ib ő v íte t t  v e z e tő sé g i ü lé s t a  C so n g rá d  m e g y e i s z e r 
v eze tte l. A z ü lé s  u t á n  e lő ad ás h a n g z o t t  el a  v á l la la t  
te v ék e n y ség é rő l, a m e ly e t  ü z e m lá to g a tá s , m a jd  v á ro s 
n ézés k ö v e te t t .
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K ö v e tk e z ő  r e n d e z v é n y ü n k e t  S á to r a l ja ú jh e ly e n  t a r : 
t o t t u k .  A  h e ly i  s z e rv e z e tte l k ö z ö s  v e z e tő sé g i ü lé s t  t a r 
t o t tu n k .  E z u tá n  e lő a d á s  h a n g z o t t  el az  A lM g3 ö n tv é n y e k  
k o k il la ö n té s é rő l ,  m a jd  ü z e m lá to g a tá s  k ö v e tk e z e t t .

K ö v e tk e z ő  r e n d e z v é n y ü n k r e  S zeg ed en  k e rü l t  s o r  az  
Ü n n e p i H e te k  a lk a lm á v a l .  D é le lő t t  ü z e m lá to g a tá s o n  
v e t tü n k  r é s z t  a  S zeg ed i V as- és  F é m ö n tö d é b e n , d é lu t á n  
e lő a d á s t h a l l g a t tu n k  az  M T E S Z  ú j s z é k h á z á b a n  a  
M e tr ip o n d  e x p o r tö n tv é n y e i rő l ,  e s te  p e d ig  a  s z a b a d té r i  
s z ín p a d o n  m e g te k in t e t t ü k  E rk e l:  H u n y a d i  L á sz ló  c ím ű  
o p e r á já t .

E g y n a p o s  re n d e z v é n y  f o r m á já b a n  közös v e z e tő sé g i 
ü lé s t s z e r v e z tü n k  M o s o n m a g y a ró v á ro tt ,  a  M O F E M - 
b e n , a m e ly e t  a  fe jle sz té sse l fo g la lk o z ó  e lő a d á s  és  ü z e m 
lá to g a tá s  k ö v e te t t .  L e g u to ls ó  közös r e n d e z v é n y ü n k e t  
B a já n  t a r t o t t u k  1 9 8 6 -b en , a h o l a  s z a k c s o p o r t  t a g j a i  a  
h e ly i s z e r v e z e t  t i s z tú j í tó  ü lé s é n  v e t t e k  r é s z t ,  a m e ly e t  
e s te  s z a k e s tó ly  k ö v e te t t .

A z e m l í t e t t  r e n d e z v é n y e k  a lk a lm á v a l  m e g lá to g a to t t  
ü z e m e k e n  k ív ü l  ü z e m lá to g a tá s o k a t  s z e rv e z tü n k  a  S z é l 
k e s fe h é rv á r i  N e h é z fé m ö n  tö d é b e ,  a  G a n z -M á v a g  K ö n y -  
n y ű fé m ö n tö d é b e  és a  K é p z ő m ű v é s z e t i  A la p  S z o b o r 
ö n tö d é jé b e .

A  k ü lfö ld i u ta k  k ö zü l e g y e t  kell m e g e m líte n ü n k , a m i 
k o r  az  N D K - b a ,  a  v e rn ig e ro d e i és a  h a rz g e ro d e i k ö n n y ű -  
fó m ö n tö d é b e  s ik e r ü l t  c se ré s  a la p o n  ö t  t a g t á r s u n k a t  
k ik ü ld e n i,  a k ik  so k  h a sz n o s  t a p a s z ta l a t t a l  t é r t e k  h a z a .  
T e rv e in k  k ö z ö t t  s z e re p e lt  e g y  sz lo v é n ia i ta n u lm á n y ú t ,  
ez a z o n b a n  p é n z ü g y i n e h é z sé g e k  m ia t t  m e g h iú s u l t .

A z e lm ú l t  c ik lu s b a n  s z a k c s o p o r tu n k  h á ro m  országos 
fe lm érést v é g z e t t .  A  f é m ö n tö d é k  fe jlő d ésé re  ir á n y u ló  
v iz s g á la t  a z t  m u t a t t a ,  h o g y  a z  Ip M -h e z  ta r to z ó  31 és 
az e g y é b  tá r c á k h o z  t a r to z ó  27 ö n tö d e  á l l í t ja  e lő  a z  o r 
sz á g  fé m ö n tv é n y é n e k  9 0 % - á t .  A m a ra d é k  1 0 % -n y i 
ö n tv é n y t  t ö b b ,  m in t  sz á z  ts z -  és k is ip a r i  ö n tö d e  g y á r t ja .

A  n y o m á s o s  ö n tő s z e rs z á m o k  é le t ta r ta m á r a  v o n a t kozó  
fe lm érés  a z t  m u t a t t a ,  h o g y  a  D ió sg y ő rb e n  e lő á l l í to t t  
К  13 je lű  a c é lb ó l g y á r t o t t  sz e rsz á m o k  30 e z e r  lö v é s t 
b ír n a k  k i, m íg  a  sv é d  U d d e h o lm  cég  O R V A K  je lű  a c é l ja  
150 e z e r  lö v é s t  is k ib í r .  M in d e m e lle t t  a  b e lfö ld i e l lá tá s  
lassú  és  b iz o n y ta la n .  A  n y o m á s o s  ö n tő g é p e k  á l la g á v a l 
k a p c s o la to s  fe lm é ré s  a z t  m u t a t t a ,  h o g y  az  u tó b b i  é v e k 
ben  s z á m o tte v ő  k o rs z e rű s í té s  tö r t é n t ,  az  ú j g é p e k  je le n 
tő s  ré sz e  a u to m a t ik á v a l  is  e l v a n  lá tv a .

A  f é m ö n tő  s z a k c s o p o r t  1986. ja n u á r  2 0 -án  t a r t o t t a  
m eg  v e z e tő s é g v á la s z tó  ü lé s é t,  a m e ly e n  27 fő  v e t t  ré s z t .  
A s z a k o s z tá ly  v e z e tő sé g é t S zom ba tfa lvy  R u d o lf  alel n ő k  
k é p v is e lte .

A  t i t k á r i  b e sz á m o ló  u t á n  h o z z á sz ó lá so k  k ö v e tk e z te k ,  
m a jd  dr. P il is s y  L a jos  b e je le n te t te  a  v e z e tő sé g  le m o n 
d á s á t .  A  je lö lő  b iz o t ts á g  j a v a s la t a  a la p já n  a  ta g s á g  a  
k ö v e tk e z ő  ú j  vezetőséget v á la s z to t t a  m e g :

E ln ö k  :
A le ln ö k  :
T i tk á r :
T i tk á r h e ly e t te s  :
A v e z e tő sé g  ta g ja i :

V a jd a  P á l.
V itá n y i P ál.
T a r já n  B éla .
B encze S á ra .
Á rk o v its  E lem ér, Gombár J á n o s ,  
H a ja s  S á n d o r, dr. P il is s y  L a jo s  és 
R a jc zy  A n d rá s.

T a r já n  B é la

A  fo rm á z á s te c lin o ló g ia i s z a k c s o p o rt 1983— 85. év i 
m u n k á ja

A fo rm á z á s te c h n o ló g ia i  s z a k c s o p o r t  1986. j a n u á r  
2 0 -án , a z  O M B K E  k lu b h e ly is é g é b e n  t a r t o t t a  m e g  
b e sz á m o ló  és  t i s z tú j í tó  ö s s z e jö v e te lé t ,  a m e ly e n  a  s z a k 
o s z tá ly  v e z e tő s é g é t S á n d o r  Jó zse f  t i t k á r  k é p v is e lte .  
Szende G yörgy, a  s z a k c s o p o r t  e ln ö k e  b e s z á m o lt  a  s z a k 
c s o p o r t  m e g a la k u lá s a , 1983 . f e b r u á r  16. ó ta  v é g z e t t  
m u n k á r ó l .  M eg k ö sz ö n te  a  v e z e tő sé g  ta g ja in a k  a z  a k t ív  
m u n k á t .

A  s z a k c s o p o r t  i r á n t  a z  e lő z e te s  fe lm é ré sk o r  n y o lc -  
v a n a n  je le z te k  é rd e k lő d é s t ,  a  re n d e z v é n y e k e n  és a  
m u n k á b a n  a z o n b a n  c s a k  jó v a l k e v e se b b e n  v e t t e k  ré s z t .  
A  s z a k c s o p o r t  lé t r e h o z ta  a  precíziós öntészeti m u n ka -  
bizottságot, a m e ly  H edry  B é la  t i t k á r  v e z e té sé v e l a k t ív ,  
e r e d m é n y e s  m u n k á t  v é g z e t t ,  első  íz b e n  v a ló s í to t t a  m e g

az  e fo n to s  s z a k te r ü le te n  dolgozó k o llé g á k  re n d s z e re s  
s z a k m a i ö s s z e jö v e te le it ,  ta p a s z ta la tc s e ré jé t .

1983- b a n  a  s z a k c s o p o r t  az  Ö F A G -b an  és a  S O R V A S - 
b a n  t a r t o t t  s za k m a i napot, a  p rec íz ió s ö n tő k  ré sz é re  
p e d ig  a  D A N U V JA  1. sz . g y á rá b a n . A  s z a k c s o p o r t  k é p 
v ise lő i ré s z t v e t t e k  a z  N D lv -b a n  t a r t o t t  fo rm á z ó -m a g -  
k ész ítő  n a p o k o n  é s  a  cseh sz lo v ák ia i p re c íz ió s  ö n té s z e ti  
sz im p o z io n o n . A  s z a k c s o p o r t  o rszágos fe lm é ré s t  in d í to t t  
az  ö n tö d e i h o m o k o k  té m a k ö ré b e n .

1984- b en  é r t é k e l t é k  a  lio m o k fe lm érés t, a m e ly  u g y a n  
n e m  a d o t t  te l je s  k ö r ű  a d a to k a t ,  de a  h e ly z e t  e lé g  m a g a s  
fo k ú  re p r e z e n tá c ió já ra  a lk a lm a s n a k  b iz o n y u l t .  E z  a l a p 
já n  az  ö n tö d é k  h o m o k fo g y a s z tá s a  é v i 300  e z e r  to n n á r a  
v o lt  b e c sü lh e tő , e b b ő l  tö b b , m in t 60 e z e r  t o n n a  v o l t  az  
im p o r t .  S ok  ö n tö d e  h a tá r o z o t ta n  k ifo g á s o lta  а  К  je lű  
h o m o k o k  m in ő sé g é t .  E z z e l k a p c so la tb a n  a z  N M E  és a  
G T I  á lta l  v é g z e t t  v iz s g á la to k  ú ja b b  ö s s z e fü g g é se k e t is 
k im u ta t ta k .  А  К  je lű  h o m o k o k  je le n tő s  k ö tő a n y a g 
tú lfo g y a s z tá s t  o k o z n a k . E n n e k  egy ik  o k a  a  h a g y o m á 
n y o s  m ó d sz e re k k e l n e m , de  a  B E T -v iz s g á la t ta l  k im u 
t a t h a tó  n a g y  f a j la g o s  fe iü le t, am ely  p é ld á u l  а  К  3 e se 
té b e n  az  a z o n o s  k ö z e p e s  sze m c se m é re tű  Q u a rz w e rk e -  
h o m o k é n a k  a  tö b b s z ö rö s e . 1984. m á ju s á b a n  e z e k rő l a  
k é rd ések rő l a  B á n y á s z a t i  S z a k o sz tá lly a l k ö z ö se n  t á r 
g y a l t  a  s z a k c s o p o r t  v e z e tő sé g e , és ü z e m lá to g a tá s t  is t e t t  
a  k isö rs i b á n y á b a n .

S z e p te m b e r  б -é n  s z a k m a i n a p o t  t a r t o t t u n k .  T o ká r  
Is tv á n  e lő a d á s t t a r t o t t  a  h o m o k o k  m in ő sé g é v e l k a p c s o 
la to s  ú ja b b  v iz s g á la ta iró l ,  Ilollósi B éla  p e d ig  tá j é k o z 
t a t o t t  a  C IA T F  1 .6  m u n k a b iz o tts á g á n a k  jú l iu s i  d ü s s e l 
d o rf i ü lésérő l. S zen d e  G yörgy  is m e r te tte  a  fe lm é ré s  és a  
m á ju s i  a n k é t  t a p a s z t a l a t a i t .

S z e p te m b e r  2 6 -á n  a  S o p ro n i V a s ö n tö d é b e n  t a r t o t 
t u n k  re n d e z v é n y t  fo rm á z á s te c h n o ló g ia i k é rd é s e k rő l ,  
n o v e m b e r 15-én p e d ig  ré s z t v e t tü n k  a  B á n y á s z a t i  és  az  
Ö n té sz e ti S z a k o s z tá ly  á lta l  sz e rv e z e tt , a  b e n to n i te l lá t á s  
p ro b lé m á iv a l fo g la lk o z ó  ta n á c sk o z á so n  a z  O E A  H e g y 
a l ja i  M ű v e ib en .

A  p rec íz ió s ö n té s z e t i  m u n k a b iz o tts á g  s z á m o s  s z ű k e b b  
k ö rű  m e g b e sz é lé se n  k ív ü l  m á ju s  9 -én  a  G T I -b e n , o k 
tó b e r  10-én p e d ig  a  S zeg ed i K é z isz e rsz á m g y á r  p re c íz ió s  
ö n tö d é jé b e n  t a r t o t t  r e n d e z v é n y t .

1986-ben  a  s z a k c s o p o r t  vezető sége  fo g la lk o z o t t  a  
megbízásos m u n k á k  k é rd ése iv e l. C é lsz e rű n e k  t a r t o t t a ,  
h o g y  b e v o n já k  a z  ily e n  ü gyek  e lő k é s z íté sé b e , és a  
m u n k á k  z á ró je le n té s e i t  a  s z a k c s o p o rtn a k  tá j é k o z ta t á s r a  
és m e g tá rg y a lá s ra  a d já k  á t .

Á p rilis  29 -én  a  s z a k c s o p o r t  az  E g y e s ü lt  V e g y im ű v e k  
ré szv é te lév e l a  G T I -b e n  a n k é to t  t a r t o t t  a z  ö n tö d e i 
m ű g y a n tá k  k é rd é s e irő l . A  ré sz tv e v ő k  s z a k m a i e lő a d á so k  
és v i ta  u tá n  m e g te k in te t t é k  a  G T I  la b o r a tó r iu m á t .

A  s z a k c s o p o r t  á l t a l  d e le g á lt T okár I s tv á n  m á j u s i 7—- 
18 -án  ré s z t v e t t  a  C IA T F  1.6 h o m o k v iz s g á la ti  m unka-  
bizottságának  b é c s i  ü lé sén , és o k tó b e rb e n  n e m z e tk ö z i 
e g y e z te té s  c é l j á r a  m e g k ü ld te  a  m u n k a b iz o t t s á g n a k  a  
G T I-b e n  l e f o ly t a to t t  m érések  a n y a g á t .

A  p rec íz ió s ö n té s z e t i  m u n k a b iz o tts á g  m á ju s  8 -án  a  
Csepel M ű v e k  V a s-  és  A cé lö n tő d é b en , s z e p te m b e r  26-én 
a  V ID E O T O N -b a n  t a r t o t t  ü z e m lá to g a tá s s a l e g y b e k ö 
t ö t t  r e n d e z v é n y t ,  n o v e m b e r  26-én  p e d ig  a z  O M B K E  
h e ly iség éb en  v o l t  is m e r te tő  az U V A T E R V  p rec íz ió s  
ö n tö d e i b e re n d e z é s e irő l.

A  m u n k a b iz o t t s á g  k é t  ízben  is t á r g y a l t  a z  ú j  tű ré s -  
rá h a g y á s  s z a b v á n y te rv e z e trő l ,  és á l lá s t  fo g la l t  ez  ü g y 
b en . E z  a  t é m a  a z  ö n tv é n y g y á r tá s  e g é sz é t is é r in ti ,  
e z é r t  a  k ö z e ljö v ő b e n  k ív á n a to s  a  s z a k c s o p o r t  szé le seb b  
k ö rű  m u n k á ja  i ly e n  ir á n y b a n .

A  s z a k o s z tá ly  v e z e tő sé g e  d e c e m b e r 9 -é n  ö ssz e jö v e 
t e l t  t a r t o t t  a  s z a k c s o p o r to k  e ln ö k e iv e l, a m e ly n e k  t a 
p a s z ta la ta i  s z e r in t  —  leg a láb b is  az  ú ja b b  —  sz a k c so 
p o r to k  fe la d a ta i ,  m ó d sz e re i, k o o rd in á c ió ja , a  s z a k o s z tá ly  
veze té sév e l v a ló  k a p c s o la ta i  m ég n e m  te l je s e n  a la k u l 
t a k  k i. F o rm á z á s te c h n o ló g ia i  k é rd é se k k e l s o k  sz a k e m 
b e r fo g la lk o z ik , d e  k ö z ü lü k  v iszo n y lag  k e v é s  s p e c ia liz á 
ló d o t t  e g y é r te lm ű e n  e rre . S zükséges le n n e  a  n e m z e tk ö z i 
p rec íz ió s ö n té s z e t i  é s  m á s  hason ló  s z a k m a i s z e rv e z e te k b e  
v a ló  b e k a p c so ló d á s .

A  b e sz á m o ló t k ö v e tő  v itá b a n  Sándor J ó zse f, S z y  Géza, 
T oká r Is tvá n , K o p á c s i József, dr. Bokor F erenc  é s  Gzomba 
Im re  v e t t  ré s z t .
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A z ú j szakcsoport-vezetőséget a  Sándor Jó zse f  á l t a l  
ja v a s o lt  ö ssze té te lb en  v á la s z to t t á k  m eg  :

E ln ö k : Szende G yörgy.
T i tk á r :  T ó th  A n d rá sn é .
V eze tő ség i ta g o k :  G zomba Im re , Dózsa Saro lta , H ed ry  

B éla , H o llósi Béla, K a tkó  K á ro ly ,  
K o p á cs i Jó zse f, Toká r Is tv á n , T ó th  
Levente.

Szende G yörgy

Az ön tészettö rténeti és m úzeum i szakcsoport 
1982— 1986 . évi m u n k á ja

A  sz a k c s o p o rt lé ts z á m a  a  c ik lu sb a n  á l ta lá b a n  36  fő  
v o lt . H é t  h e ly i sz e rv e z e t t a g j a i  és a  b u d a p e s t i  e g y é n i 
ta g o k  a k t ív  m u n k á t  f e j t e t t i k  ok .

M in d en  é v b e n  n e g y e d é v e n k é n t  veze tő ség i ü lé s t  t a r 
t o t tu n k ,  szü k ség  e se té n  k ü lö n  v eze tő ség i ü lé s re  is  s o r  
k e rü l t .  A  vezo tőség  a  S z a k o s z tá ly  v eze tő ség i ü lé s e i t  
m in d e n  e se tb e n  fe lh a s z n á l ta  a r r a ,  hogy  a  t ö r t é n e t i  és 
m ú z e u m i m u n k á ra  a  ta g s á g  f ig y e lm é t fe lh ív ja . A  s z a k 
o s z tá ly  m in d e n  é v b e n  e g y  a lk a lo m m a l a  s z a k c s o p o r t  
e ln ö k é t a  veze tő ség i ü lé se n  a  v é g z e tt  m u n k á ró l b e s z á 
m o l ta t ta .

A  sz a k c so p o rt le g fo n to sa b b  cé lk itű z é se  v o lt , h o g y  „ A  
m a g y a ro rsz á g i ö n té s z e t t ö r t é n e t e ”  c. összefog laló  m u n 
k áh o z  fo ly a m a to sa n  k u ta tó m u n k á t  végezzen , r é s z t a 
n u lm á n y o k a t ír jo n , és f o tó a n y a g o t  g y ű jtsö n .

A z e lm ú lt c ik lu sb a n  fe ldo lgozásra  kerü lt a  d ió s g y ő r i 
a c é lö n té sz e t, a  K Ö V A C , a  K is v á r d a i  V a sö n tö d e , a  
K e c sk e m é ti Z om ánc- és K á d g y á r ,  az  Ö n tö d e i M ú z e u m , 
a  K ö z p o n ti  K o h á s z a ti  M ú z e u m  tö r té n e te .  R é sz b e n  f e l 
d o lg o z tu k  a  S o p ro n i V a sö n tö d e , a  d ió sg y ő ri e le k tro m o s  
a c é lg y á r tá s  és a  CSM VA tö r té n e t é t .

A  c ik lu s  k ie m e lk ed ő  m u n k á ja  v o lt  a  m a g y a ro rs z á g i 
k o h á sz a t és ö n té s z e t n a g y  m ű s z a k i  a lk o tó it  b e m u ta tó  
Panteon  vég leges m e g v a ló s í tá sa . J e le n le g  a  P a n te o n b a n  
tizen eg y  szo b o r áll.

A  sz a k c s o p o rt ta g ja in a k  irodalm i m unkássága  a z  
Ö n tö d é b e n , a  K o h á s z a tb a n , a  G é p g y á r tá s te c h n o ló g iá 
b a n , a  T e c h n ik a tö r té n e t i  S z e m lé b e n  és ö n á lló  k ö n y v  
a la k b a n  je le n t m eg. (Ö sszesen  36 ta n u lm á n y , 3 k ö n y v  
és 1 fü ze t).

E z e n k ív ü l e lk észü lt és k ia d á s r a  k e rü l t  a  T á ja k ,  K o 
ro k , M úzeum ok  k is k ö n y v tá r - s o ro z a tb a n  189. s z á m  a l a t t  
az  Ö n tö d e i M úzeum  is m e r te té s e  és az  O M B K E  k ia d á 
s á b a n  a  „ K o h á s z a tu n k  m ű s z a k i  a lk o tó i”  c ím ű  le p o re lló , 
m e ly  a  P a n te o n  s z o b ra it  és a z  Ö n tö d e i M ú zeu m  k iá l l í 
t á s á t  is m e rte ti . A  L e n in  K o h á s z a t i  M ű v ek  k ia d á s á b a n  
je le n t  m eg  a  „S zázév es  a  d ió s g y ő r i  a c é lö n té sz e t”  é s  a  
„2 5  év es a  K ö z p o n ti K o h á s z a t i  M ú z e u m ”  c ím ű  fü z e t .  
1984-ben  és 1986-ben a  K o h á s z a t  és  az  Ö n tö d e  e g y  s z á 
m a  tö r té n e t i  cé lszám  v o lt .

A  b á n y á s z a t és a  k o h á s z a t  ip a r i m űemlékvédelm ére  
s z a k c s o p o r tu n k  az  O M B K E  I I .  tö r té n e t i  s z e m in á r iu m á n  
1 9 83 -ban  á tfo g ó  is m e r te té s t  és  fe lh ív á s t  a d o t t  k ö z re . 
S z a k c so p o r tu n k  ta g ja i  m á r  e d d ig  is je le n tő s  s e g íts é g e t 
n y ú j to t t a k  a  b á n y á s z a t és a  k o h á s z a t  ip a r i m ű e m lé k e i 
n e k  v éd e lm éh ez  és az  ip a r i  m ű s z a k i  em lé k e k n e k  g y á r -  
tö r té n e t i  g y ű jte m é n y e k b e n  v a ló  m egőrzéséhez . A z
1983- b a n  a  T IT  n y á r i  e g y e te m  n e m z e tk ö z i m ű e m lé k i 
ta g o z a tá n , E g e rb e n  e re d m é n y e s  is m e r te tő  m u n k á t  v é 
g e z tü n k  v e tí te t tk é p e s  e lő a d á ssa l.

S e g ítsé g e t n y ú j to t t u n k  a  D u n a i  V a sm ű  g y á r tö r tó n e t i  
g y ű jte m é n y é n e k  lé tre h o z á s á h o z , és  tá m o g a t tu k  a  d ió s 
g y ő ri K ö z p o n ti  K o h á s z a t i  M ú z e u m  g y ű j tő m u n k á já t ,  
r é s z t  v e t tü n k  a  m ú z e u m  26 é v e s  ju b ile u m i ü n n e p s é g é 
n e k  e lő k ész íté séb en  és tö r té n e té n e k  m e g írá sá b a n .

1983 -ban  az  Ö n tö d e i M ú z e u m b a n  s z lo v á k -m a g y a r ,
1984- b e n  ro m á n -m a g y a r  t ö r t é n e t i  ü lé s t t a r t o t t u n k ,  
á p o lv a  a  közös történeti kapcsolatokat.

S z a k c so p o r tu n k  eg y  t a g j a  a z  N D K -b a n  és az  N S Z K - 
b a n , egy  m á s ik  R o m á n iá b a n  v e t t  ré sz t n e m z e tk ö z i 
tö r té n e t i  k o n fe ren c ián .

1982-ben  h a ta n  V á sá ro sn a m ó n y b e  u ta z ta k  a  B e re g i 
M ú zeu m  v a s ö n tv ó n y g y ű jte m é n y ó n e k  ta n u lm á n y o z á s á ra  
és az  e g y ü ttm ű k ö d é s i s z e rz ő d é s  m e g h o s sz a b b ítá sá ra . 
K e t te n  K a s s a  és R o z sn y ó  ip a r i  m ú z e u m a ib a n  t a n u l 
m á n y o z tá k  a  B ó d v a , a  S a jó  és  a  H e rn á d  m e n t i  v o l t  
v a s ip a r i  em lé k e k e t.

1983- b a n  n é g y e n  B r n ó b a n  a  T e ch n ick ó  M ú z e u m b a n  
és P rá g á b a n  a  N á r o d n í  T ech n ick é  M ú z e u m b a n  fo ly 
t a t t a k  tá r g y a lá s t ,  é s  ta n u lm á n y o z tá k  a  m ú z e u m o k  
k o h á sz a t i és ö n té s z e t i  g y ű jte m é n y e i t .

1984- ben  n é g y  t a g u n k  ö t  n a p o n  á t  E re ib e rg  és D re z d a  
m ű sz a k i m ú z e u m a it  ta n u lm á n y o z ta ,  és a  k a p c s o la to k  
k iép íté sé re  t á r g y a lá s o k a t  f o ly ta to t t .

1985- b en  S z lo v á k iá b a n  h á ro m  fő  a  19. s z á z a d i  fe l 
v id é k i v a s k o h á s z a ti  te le p ü lé s e k e t és a z  o t t  t a l á lh a tó  
ip a r i  m ű e m lé k e k e t ta n u lm á n y o z ta ,  és fé n y k é p e k e t  
k é s z í te t t .  F e lk u t a t t á k  a  m a g y a ro rsz á g i e lső  ö n tö t tv a s  
h id a t  R ó n ico n , és  m e g m e n té s e  ü g y é b e n  t á r g y a lá s o k a t  
f o ly ta t ta k  a  ro z s n y ó i B á n y á s z a t i  és K o h á s z a t i  M ú z e u m  
v eze tő jév e l. R o z s n y ó n  és K a ssá n  a  to v á b b i  e g y ü t t 
m ű k ö d és  fe l té te le ib e n  m e g á lla p o d tu n k .

A  sz a k c so p o rt á l l a n d ó  k a p c s o la to t t a r t  a  k a s s a i 
S z lo v á k  M ű sz a k i M ú z e u m  k o h á sz a t i  o s z tá ly á v a l ,  a  
ro z sn y ó i B á n y á s z a t i  é s  K o h á s z a t i  M ú z e u m m a l, a  S e l 
m e c b á n y á i S z lo v á k  K ö z p o n t i  B á n y á s z a t i  L e v é l t á r r a l ,  
v a la m in t  szám os s z lo v á k  te c h n ik a tö r té n é s s z e l é s  m u 
zeo lógussal.

K is z e ly  G yula

Az öntödei gépek  és berendezések szakcsoport 
1983— 86. évi m u n k á ja

A z ö n tö d e i g é p e k  é s  b e re n d e z é se k  s z a k c s o p o r t  1983. 
fe b r u á r  10-én a l a k u l t  m e g . A  m e g v á la s z to t t  v e z e tő sé g  
o ly a n  p ro g ra m o k a t á l l í t o t t  össze, a m e ly  ré s z b e n  a  k ü 
lö n b ö ző  v á l la la to k n á l  d o lg o z ó  ta g tá r s a in k  k ö z ö t t i  t a 
p a s z ta la tc s e ré t  b iz to s í to t t a ,  ré szb en  a k tu á l is  té m á k  fe l 
d o lg o zásáv a l, m e g v i ta tá s á v a l  se g ítsé g e t j e l e n th e t e t t  a  
fe jlesz tésse l, ü z e m e lte té s s e l  fog la lkozó  v á l la la to k n a k ,  
il le tv e  ta g o k n a k .

S ik eres  k e re k a s z ta l-m e g b e s z ó lé s t t a r t o t t u n k  a z  ö n 
tö d e i  b e ren d ezések  e n e rg ia ig é n y e  és az  e n e rg ia v e sz te sé g  
c sö k k en té sé n e k  n é h á n y  leh e tő sé g e  té m á k b a n .

Ü zem látogatással ö s s z e k ö tö t t  s z a k c s o p o r tü ló s t  t a r 
t o t t u n k  a  S zeg ed i V a s ö n tö d é b e n , ah o l ig e n  é rd e k e s , 
a k t ív  v i t á t  k iv á l tó  e lő a d á s t  t a r t o t t  a  v á l la la t  fő rm é n ö k e  
és  fő tech n o ló g u sa .

F e lv e t tü k  a  k a p c s o l a to t  a  K G S T  G A B  2. s z e k c ió já 
n a k  m a g y a r  v e z e tő jé v e l.  A z  ö n tö d e i g é p e k re  v o n a tk o z ó  
K G S T -a n y a g o k a t v é le m é n y e z tü k , a  b iz o t ts á g  p e d ig  
le h e tő v é  t e t te ,  h o g y  a  2 . szekcióhoz  t a r to z ó  ö n tö d e i  
g é p e k  és b e re n d e z é s e k  m ű s z a k i a d a ta i t  fe ld o lg o z z u k , 
és  h o z z á fé rh e tő v é  t e g y ü k  az  Ö n té sz e ti Z se b k ö n y v b e n .

Felmérést k é s z í te t tü n k  k é rd ő ív e k  k ib o c s á tá s á v a l az  
ö n tö d é k b e n  ü z e m e lő , s z ó r ó la p á t ta l  d o lg o zó  ö n tv é n y -  
t i s z t í tó  b e re n d e z é se k rő l. A  k é rd ő ív e k  k is e b b  h á n y a d a  
v is sz a é rk e z e tt, a d a t a i t  fe ld o lg o z tu k . A z a d a to k  o ly a n  
n a g y  szó rá s t m u t a t t a k ,  h o g y  tip iz á lá s i j a v a s la t  k id o l 
g o z á sá ra  n e m  k e r ü l t  s o r ,  a  té m á t  fü g g ő b e n  t a r t j u k .

A  s z a k b iz o tts á g  t a g j a i  tö b b  szakcikket je l e n te t te k  
m e g  az  Ö n tö d é b e n , e lő a d á s t  t a r t o t t a k  a  c se p e li fe jle sz 
té s i  sz e m in á r iu m o n , a  m a g y a r  ö n tő n a p o k o n , és  a  N e 
h é z ip a r i  M űszak i E g y e te m  K o h ó - és F é m ip a r i  F ő is k o la i  
K a r á n ,  D u n a ú jv á ro s b a n .

A z e re d m é n y e in k  m e l le t t  v o l ta k  g o n d ja in k  is . S z a k 
c so p o r tu n k  s z a k te r ü le te  (ö n tö d e i g é p e k , fe jle sz té s , 
e n e rg ia g a z d á lk o d á s , ro b o t te c h n ik a )  h a tá r te r ü le t .  K e v é s  
o ly a n  a k tív  e g y e sü le ti t a g  v a n ,  a k i ezen  a  te r ü le te n  n a g y  
já r ta s s á g g a l b ír . E  t e r ü l e t  sz a k e m b e re i tö b b n y i r e  g é p é 
s z e k , v illam os s z a k e m b e re k ,  s  íg y  e lső so rb a n  m á s  e g y e 
s ü le te k  k e re té n  b e lü l d o lg o z n a k .

A  robottechnika t é m á b a n  m e g a la k u lt e g y  m u n k a -  
b iz o tts á g . A z á l t a lu k  ö s s z e á ll í to t t  m u n k a te r v  s a jn o s  
n e m  v a ló su lt m e g . A z  ö n tö d e i  e n e rg ia g a z d á lk o d á s sa l 
k a p c so la to sa n  n é h á n y  e lő a d á s t  t a r t o t t u n k ,  s ik e re s  
k e re k a sz ta l-m e g b e sz é lé s  v o lt ,  sz a k c ik k  je le n t  m e g , d e  
a  te r v e z e t t  m u n k a b iz o t t s á g  m e g a la k ítá sa  fé lb e s z a k a d t .  
O k a  e lső so rban  az  Ö n tö d e i  V á lla la t m e g sz ű n é se  v o lt .

A  jö v ő b en  a  s z a k c s o p o r t  m u n k á já t ,  s z e rv e z e t i  fe l 
é p íté s é t  m ás a la p o k r a  k ív á n ju k  h e ly ez n i. A  h e ly i  s z e r 
v e z e te k tő l, n a g y o b b  ö n tö d é k tő l  e g y -k é t o ly a n  t a g t á r s a t  
k ív á n u n k  b ev o n n i a  s z a k c s o p o r tb a , a k ik  e z e n  s z a k m a i 
te r ü le t e t  jó l ism e rik  és m ű v e l ik , és az  e g y e sü le ti m u n k á t  
is  fo n to sn a k  t a r t j á k .  S z e re tn é n k  o ly a n  t é m á k a t  k iv á 
la s z ta n i ,  am e ly ek  m in d e n  s z a k c s o p o r tta g  s z á m á r a  é r 
d ek lő d é s re  t a r th a t n a k  s z á m o t .
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A  s z a k c s o p o r t  ú jo n n a n  v á la s z to t t  v e z e tő sé g e  a  k ö 
v e tk e z ő  :

E ln ö k :  P in té r  A ndrás.
T itk á r :  N a g y  Tam ás.
V eze tő ség i ta g o k :  H abozy La jos, H oba i A ttila , K ra -

zsá lkovics Z o ltán * L an tos Is tv á n ,  
Szennán Is tván .

P in té r  A n d rá s

A V asön tő  S zakcsopo rt 1983— 85. évi m u n k á ja

A  v a s ö n tő  s z a k c s o p o r t  1983. f e b r u á r  27 -én  a la k u l t  
m eg . A z e lső  é v e t  á l ta lá n o s  fe la d a ta i ,  m ű k ö d é s i k e re te i  
és a  s z a k t e r ü l e t  v é g le g e s íté sé re  s z e n te l te .  É v e n te  k ó t- 
h á ro m  n a g y o b b  re n d e z v é n y t ,  szakm ai napo t, e lő a d á s o k a t 
és  k e re k a s z ta l-— b e sz é lg e té s e k e t r e n d e z tü n k ,  és ig y e k e z 
tü n k  a  s z a k o s z tá ly  é s  a  h e ly i s z e rv e z e te k  re n d e z v é n y e ib e  
b e k a p c s o ló d n i.  F ő b b  te v é k e n y s é g ü n k  a z  a lá b b i  v o lt .

1983. K é t  k e re k a s z ta l-b e sz é lg e té se n  dr. Vörösné dr. 
F aragó E lz a  és  Szabó  Z so lt „A z  á tm e n e t i  g ra f ito s  ö n 
t ö t tv a s r ó l”  , i l le tv e  dr. N á n d o ri G yula  „ A z  a n y a g m in ő 
ség , m i n t  a z  a n y a g -  é s  e n e rg ia ta k a ré k o s s á g  t a r t a l é k a ”  
c ím m el t a r t o t t  e lő a d á s t .  S z a k m a i n a p o t  re n d e z tü n k  a  
S O R V A S -b a n . B e fe je z tü k  a  C IA T F  7.1 é s  7 4 m u n k a -  
b iz o t ts á g a  ré s z é re  v á l l a l t  f e la d a tu n k a t .

1984. K é t  s z a k m a i  n a p o t  r e n d e z tü n k  a  so p ro n i, 
ille tv e  a ‘_kecskerrió ti h e ly i  sz e rv e z e tte l k ö zö sen . M in d k é t 
s z a k m a i n a p o n  k é t - k é t  e lő a d á s  és e g y  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 s z ta l-b e sz é lg e té s  v o lt .  E l in d í to t tu k  
a hazai vasöntészet kom p lex  felm érésére  i r á n y u ló  v iz s 
g á la ta in k a t .

1986. B e k a p c s o ló d tu n k  a  X I .  m a g y a r  ö n tő n a p o k  
e lő k é s z ítő  m u n k á ib a .  N o v e m b e r  2 2 -én  s z a k m a i n a p o t  
t a r t o t t u n k  a z  eg ri h e ly i  s z e rv e z e tte l k ö z ö se n . F o l y t a t 
t u k  a  h a z a i  v a s ö n té s z e t  fe lm érésére  i r á n y u ló  v iz s g á la 
t a i n k a t .  E lk e z d tü k  a  m ű s z a k i k ö z le m é n y e k b e n  m e g 
je len ő  s z a k m a i  e lő a d á s so ro z a to k  fe ld o lg o z á s á t.  A c sep e li 
h e ly i s z e r v e z e t te l  k ö z ö se n  egy  k e re k a sz ta l-m e g b e sz é ló s t 
s z e r v e z tü n k  „ A  s z á m ítá s te c h n ik a  a lk a lm a z h a tó s á g a  a  
v a s ö n té s z e tb e n ”  c ím m e l.

A  s z a k c s o p o r t  1986 . ja n u á r  16 -án  t a r t o t t a  vezetőség 
választó ü lését. A z  e lm ú l t  id ő sz a k b a n  v é g z e t t  m u n k á t  
dr. V örösné dr. F aragó  E lza  fo g la lta  ö ssze , az  1986. é v i 
m u n k a te r v e t  S o h a jd a  Jó zse f  t i t k á r  i s m e r te t te .  A  b e 
s z á m o ló h o z  és  a  m u n k a te rv h e z  L á d á i B a lá zs , D ú l  
Jenő, K o vá cs  L ász ló , T ó th  A ndrás, K is z e ly  G yula, K va -  
csor I s tv á n  s z ó l t  h o z z á .

E z t  k ö v e tő e n  a  s z a k o s z tá ly  v e z e tő sé g e  n e v é b e n  dr. 
H orváth L a jo s  e ln ö k  é r té k e lte  a  s z a k c s o p o r t  te v é k e n y 
ség é t, m a jd  j a v a s l a t o t  t e t t  ú j v e z e tő sé g é re . A  v á la s z tá s t  
k ö v e tő e n  a z  a lá b b i  v e z e tő sé g  i r á n y í t ja  a  v a s ö n tő  s z a k 
c s o p o r to t  :

E ln ö k :  dr. Vörösné dr. F aragó  E lza .
T i tk á r :  Soha jda  Jó zse f.
V e z e tő sé g i ta g o k :  D ú l Jenő, E g yed  A n drás, dr.

H a va si László, L u k á c s  G yula, M á -
ty u s  Á rpád , R a jn a i Gábor, R é ti
Já n o s , S asgá ti J á n o s , dr. V arga  
Ferenc.

Soha jda  Jó zse f

Az o k ta tá s i b izo ttság  1982— 85. évi m u n k á ja

A  b iz o t t s á g  ö t  fő s  lé ts z á m m a l k e z d te  m e g  m ű k ö d é s é t,  
d e  a  s z e r te á g a z ó  f e la d a to k n a k  m eg fe le lő en  szü k ség essé  
v á l t  a  b iz o t ts á g  k ib ő v íté s e . A z á l t a lu n k  fo n to s n a k  í t é l t  
t e r ü le te k r e  (s z a k m u n k á s - ,  sz a k k ö z é p isk o la i, fő isk o la i

és e g y e te m i k é p z é s , to v á b b k é p z ő  ta n fo ly a m o k )  r e s z o r t 
fe le lő sö k e t k é r tü n k  fe l . E z á l ta l  az  o k ta t á s i  b iz o t ts á g  
lé ts z á m a  tíz re  g y a r a p o d o t t .

M u n k á n k a t h á ro m , á l t a lu n k  fo n to sn a k  í t é l t  f e l a d a t 
k ö rre  k o n c e n tr á l tu k .

Á lta lános fe lada tok . M in d e n  év b en  s z e r v e z tü n k  t o 
v á b b k é p z ő  ta n f o ly a m o t  (1982-ben  a  S o ro k s á r i  V a s ö n tö 
d é b e n , v a la m in t  tö b b  h a z a i  ö n tö d e  ré szé re  a  V A S K U T - 
b a n  és a  G T I-b e n , 1 9 8 3 -b a n  a  B o rs o d n á d a s d i L e m e z 
g y á rb a n , 1 9 84 -ben  a z  É V I G  B e re tty ó ú jfa lu i G y á rá b a n *  
1985 -ben  az  a p ó i Q u a li ta l  K ö n n y ű fé m ö n tö d é b e n  é s  a  
M E Z Ő G É P  T ö rö k s z e n tm ik ló s i  G y á rá b a n ).

A  fő isk o la i é s  e g y e te m i h a llg a tó k a t fo ly a m a to s a n  
sz e rv e z tü k  a  S z a k o s z tá ly  ta g ja in a k  s o rá b a . R o n d sz e re s  
k a p c s o la t ta r tá s t  b iz to s í to t tu n k  a  S z a k o sz tá ly , v a la m in t  
a  fő isk o la i és  e g y e te m i ö n té sz  h a llg a tó s á g  k ö z ö t t .  A z 
N M E -n  és az  N M E  K F F K - n  é v e n k é n t m e g r e n d e z e t t  
ö n té s z e ti s z a k m a i n a p o k o n  a  b iz o tts á g  k é p v is e l t e t t e  
m a g á t .  E  n a p o k ra  e lő a d á so k  m e g ta r tá s á ra  k é r t ü k  fel 
s z a k o s z tá ly u n k  i l le té k e s  sz a k e m b e re it. A z  ö n té s z  h a l l 
g a tó s á g  íg y  t a l á lk o z h a to t t  a  sza k m a  je le s  k é p v is e lő iv e l, 
és  e sz a k e m b e re k  is b e te k in té s t  n y e rh e t te k  a  fe lső fo k ú  
o k ta tá s i  in té z m é n y e k  é le té b e , m u n k á já b a . A  fő isk o la i 
és e g y e te m i h a l lg a tó k a t  ren d sze resen  d e le g á l tu k  a  
S z a k o sz tá ly  á l ta l  s z e r v e z e t t  re n d e z v é n y e k re . K a p c s o la 
t o t  é p í t e t tü n k  k i  é s  á p o l tu n k  a  közép- és  a ls ó fo k ú  ö n té 
s z e t i  o k ta tá s i  in té z m é n y e k k e l .

A k tu á l is  fe lada tok . A  beszám o lás i id ő s z a k  a l a t t  k e z 
d ő d ö t t  el a  s z a k k ö z é p isk o la i o k ta tá s  r e f o rm ja .  B iz o t t 
s á g u n k  lén y eg e s  f e la d a tá n a k  te k in te t te ,  h o g y  k iv e g y e  
ré s z é t az  ezzel k a p c s o la to s  m u n k áb ó l. E lő s z ö r  fe lm é ré s t  
k é s z í te t tü n k  a  k o h ó -  és ö n tő ip a r i s z a k k ö z é p is k o la i  
k ép zés  h e ly z e té rő l. A k t ív a n  k ö z re m ű k ö d tü n k  a z  ö n tő 
te c h n ik u s -k é p z é s  ta n te r v e in e k  k im u n k á lá s á b a n , m a jd  
v é lem én y e z é sé b e n . E n n e k  k ap csán  tö b b  fó r u m o n  k é p 
v is e l te t tü k  m a g u n k a t ,  a h o l e lm o n d tu k  v a g y . í r á s b a n  
k ö z ö ltü k  v é le m é n y ü n k e t  ( Ip a r i  M in isz té r iu m , M ű v e lő 
d é sü g y i M in isz té r iu m , M T Ë S Z  K Ö B  s tb .) .

K a p c s o la t  k ia l a k í t á s á t  k e z d e m é n y e z tü n k  a z  ö n té s z e t i  
t a n t á r g y a k a t  o k t a t ó  sz a k k ö z é p isk o lá k k a l : K o s s u th  
L a jo s  S z a k k ö z é p isk o la  (C sepel), G á b o r  Á ro n  K o h ó - 
és Ö n tő ip a r i S z a k k ö z é p isk o la  ( l)ió sg y ő r), B á n k i  D o n á t  
S z a k k ö z é p isk o la  (D u n a ú jv á ro s ) ,  V e g y ip a ri é s  A lu m í 
n iu m ip a r i  S z a k k ö z é p isk o la  (V eszp rém ). A  sz a k k ö z é p -  
isk o lá k  ö n té s z e ti  te c h n o ló g ia  tá r g y a k a t  o k ta t ó i  ré sz é re  
to v á b b k é p z ő  e lő a d á s o k a t  ta r to t tu n k .  A  s z a k o s z tá ly  
o k ta tá s i  b iz o t ts á g a  a k t ív  m u n k a k a p c s o la to t  k ív á n  
k ia la k íta n i  a z o k k a l a  te c h n ik u m o k k a l , a m e ly e k b e n  
ö n té sz  és k o h á sz  k ö z ó p k á d e rk é p z é s  fo ly ik . E g y ü t t 
m ű k ö d é s i m e g á l la p o d á s t  fog k ö tn i az  il le té k e s  fe lü g y e le t i  
sz e rv e n  k e re s z tü l a  te c h n ik u m o k k a l.

T ö b b  e se tb e n  v é le m é n y e z tü n k  o k ta tá s i  a n y a g o k a t  az  
O M B K E  e ln ö k sé g e , i l le tv e  az M TESZ k ö z p o n t i  o k ta tá s i  
b iz o tts á g a  r é s z é re :  te c h n ik u sk é p z é s  , t e c h n ik u m i  t a n 
te r v e k ,  m ű s z a k ia k  n y e lv ism e re te , az  M T E S Z  o k ta t á s i  
é s  k ö z m ű v e lő d é s i f e la d a ta i ,  a  s z a k e m b e re k  t u d á s á  n a k  
g y a ra p í tá s a ,  a  B u d a p e s t i  M űszak i E g y e te m  k ö z é p tá v ú  
o k ta tá s i  te rv e .

B iz o t ts á g u n k  s z ű k  k ö rb e n  m e g v i ta t ta  és  v é le m é n y e z te  
az  ú j o k ta tá s i  tö r v é n y ja v a s la to t .

K apcsolat k iép ítése  a z oktatással és a  m ű s za k i ku ltú ra  
terjesztésével fo g la lko zó  intézm ényekkel, szervezetekkel. 
A  sz a k m u n k á s k é p z ő  in té z m é n y e k  k özü l a  7. sz . I n t é 
z e tte l  s ik e rü l t  k a p c s o la to t  te re m te n i.  G y ü m ö lc sö z ő  
k a p c s o la to t t a r t o t t u n k  a  F ő v á ro s i P e d a g ó g ia i  In té z e tte l*  
a  sz a k k ö z é p isk o lá k  fe lü g y e le ti sz e rv é v e l, a  N e h é z ip a r i  
M ű szak i E g y e te m  Ö n té s z e t i  T an sz é k é v e l és  a z  N M R  
K F F K  M e ta llu rg ia i  T a n szék év e l.

K o vá ts  M ik ló s

Közlemény

Az Öntészeti Szakosztály legközelebbi nagyrendezvénye 
X. vasöntészeti és mintakészítési szeminárium

Sopron, 1986. szeptember 25—27.
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Hazai hírek
Salakfeldolgozás a  Q u alitä t K önnyűfém öntödében

A z ap c i Q u a lita l K ö n n y ű fé m ö n tö d e  a lu m ín iu m h u l 
lad ék o k  fe ld o lg o z á sá ra  sz a k o so d o tt üzem . A  h u l l a 
d ék  fe ldo lgozása  s o rá n  az  e lő á l l í to t t  ö tv ö zö tt tö m b ö k  
m e lle tt — a  te c h n o ló g ia  v e le já ró ja k é n t  — é v e n k é n t  
5000 t, a lu m ín iu m ta r ta lm ú  s a la k  k e le tk ez ik . A  s a la k  
a lu m ín iu m ta r ta lm a  20— 40 %  k ö zö tt v á lto z ik . A  s a 
la k o t edd ig  A u s z tr iá b a n  1750 sc h illin g /t á ro n  é r t é k e 
s í te ttü k . T e k in tv e , h o g y  az  u tó b b i időben  c s ö k k e n t  a 
h u lla d é k  m e n n y iség e , íg y  k a p a c itá sk ih a sz n á lá s i  p r o b 
lé m á in k  v o lta k , e z e n k ív ü l a z  ön tésze ti tö m b  m a g a 
sab b  á ro n  é r té k e s í th e tő , m in t  a  sa lak , úgy  d ö n tö t t  a  
v á lla la t  veze tő sége , h o g y  a  s a la k o t m a g u n k  d o lg o z 
zu k  fel. A  k ö z e lm ú ltb a n  líz in g sze rző d és  k e re té b e n  az 
o sz trá k  W a g n e r— B iró  c é g tő l b e sz e re tü n k  egy  Á R O S  
D ross P ro cesso r b e re n d e z é s t, a m e ly  é v e n k é n t 3000 t  
sa la k  fe ld o lg o z á sá ra  a lk a lm a s . A  b e re n d e z é s  a  s a 
lak b ó l h á ro m  f ra k c ió t  á l l í t  elő , ezek  a lu m ín iu m ta r 
ta lm a  kb. 80, 70, 50% . A  f r a k c ió k  ú jb ó l fe ld o lg o z á s 
r a  k e rü ln ek .

S za lm á s P ál

25 éves az együ ttm űködés a m agyar öntő 
szakem berek és az Ing . E rich  B arth  & Со. cég 

között

A  v á lla la to t  1934-ben  E rich  B arth  a la p í to t ta .  K is  
m ű h e ly b ő l fe j lő d ö t t  k i a  m a i  cég, am ely  a  m e ta l l u r 
g ia i a d a lé k o k ra  s p e c ia liz á lta  m a g á t. A v á l la la t  k a p a 
c itá sa  kb . 2000 t/év .

A  n y e rs a n y a g á r- ro b b a n á s  és az  á lla n d ó a n  e m e lk e 
d ő  já ru lé k o s  k ö ltsé g e k  a r r a  k é n y sz e r íte tté k  a  c é g e t, 
hogy  nagyobb  te l je s ítm é n y ű , m o d e rn e b b  k e v e rő -  és 
tö ltő g ép ek e t, p ré s e k e t h e ly e z z e n  üzem be. M in d ig  a r 
r a  tö re k e d e tt, hogy  o ly a n  te rm é k e k e t á ll í tso n  e lő , 
am e ly ek  a  k ö rn y e z e tv é d e lm i k ö v e te lm é n y e k n e k  m e g 
fe le ln ek . A  B a rte x b lo c k , a  g á z ta la n ító -  és sz e m c se 
f in o m ító  ta b le t tá k  re a k c ió i n e m  a  fé m fü rd ő  fe ls z ín é n , 
h a n e m  b e lse jé b e n  m e n n e k  vég b e , így a  s z a b a d d á  
v á ló  h a lo g én e k  n a g y o b b ré s z t re a k c ió b a  lé p n e k  a  f o 
ly ék o n y  a lu m ín iu m m a l, és  p e ly h es , sz ilá rd  s a la k o t  
képeznek . K ism é re tű  h a lo g én e m issz ió v a l te r m é s z e 
te se n  szám o ln i k e ll, e z é r t  a r r a  k e ll tö re k e d n i, h o g y  
az  a d a lé k  m e n n y isé g e  a  le h e tő  leg k iseb b  leg y en .

K ísé r le te k e t v é g e z tü n k  a r r a  v o n a tk o zó a n , h o g y  a  
sz ilíc iu m -n e m e s ítő  a d a lé k b a n  a  n á tr iu m - f lu o r id o t

m in é l n ag y o b b  h á n y a d b a n  m ás, n á tr iu m o t  le a d ó  
an y ag g a l h e ly e t te s í ts ü k .  A  p o rk e v e ré k b ő l s a j to l t  t a b 
le t tá k a t  k e ll az  o lv a d é k b a  v in n i, 720 °C h ő m é rsé k le t 
m egfe le lő  a h h o z , h o g y  a  re a k c ió  v é g b e m e n je n , s e le 
g endő  n á tr iu m  s z a b a d u l jo n  fe l a  n e m e s íté sh e z . A z 
a lu m ín iu m h o z  és ö tv ö z e te ih e z  k ik ís é r le te z e t t  t is z t í tó -  
és g á z ta la n ító só k k a l s ik e r ü l t  a  sv á jc i p ia c o t m e g h ó 
d íta n i. E zekbő l az  a n y a g o k b ó l k ís é r le t i  c é lr a  a  m a 
g y a r  ö n tö d é k n e k  is  re n d e lk e z é sé re  b o c s á to ttu n k  p ró 
b am en n y iség e t.

E zú ton  is k ö s z ö n e tü n k e t  fe je z z ü k  k i az  O rszágos 
M ag y ar B á n y á sz a ti és  K o h á sz a ti E g y e sü le tn e k , hogy  
az  e lm ú lt 25 év  a l a t t  le h e tő sé g e t b iz to s í to t t  te v é 
k en y sé g ü n k n e k  s z a k k iá ll í tá so k o n  és e lő a d á so k o n  
v a ló  b e m u ta tá s á ra , v a la m in t  a  G ép - és  S z e rs z á m é r 
ték es ítő  V á lla la tn a k  az  e g y ü ttm ű k ö d é s é r t. R e m é ljü k , 
hogy  a jö v ő b e n  k a p c s o la ta in k a t  m ég  sz o ro sa b b á  tu d 
ju k  tenn i.

W olfgang  B arth

E xportön tvények  a  diósgyőri vasöntödéből

S zo k a tlan  f e la d a t  e lső  ré sz é n e k  t e t t  e le g e t ja n u á r  
17-én a  L e n in  K o h á s z a t i  M ű v ek  v a sö n tő  ü zem e . E l 
in d í to t ta  az N S Z K -b a  a z t  a  k é t p á r  v a sö n tv é n y t,  
a m e ly ek e t a  K o c h  cég  m e g re n d e lé sé re  p ró b a d a r a b 
k é n t g y á rto tt. A  k ü lfö ld i céggel v a ló  k a p c s o la t  e r e 
d e te  az, hogy  a  K o c h  az  L K M  te k e rc sh ú z ó  ü z e m é n e k  
b e ru h á z á sá h o z  b e re n d e z é s e k e t sz á llí to tt, s  ezek  e l 
len té te lezése  ré s z b e n  k o h á sz a ti te rm é k e k k e l ,  k ise b b  
h á n y a d b a n  v a sö n tv é n y e k k e l tö r té n ik . 1985 IV . n e 
g y edévében  é r k e z e t t  a  m e g re n d e lé s  a  k é t  g a r n i tú r a  
g ép te s tre , ezek  a ls ó  és  fe lső  ré szb ő l á lln a k , és p á ro n 
k é n t  1,4 to n n a  tö m e g ű e k . A  m in ta k é s z le te t  a  m e g 
ren d e lő  s z o lg á lta tta . A  m in ta k é s z le t b e é rk e z é s é tő l 
sz á m íto tt n yo lc  h é te n  b e lü l az  ö n tv é n y e k  s z á l l í tá s ra  
készen  v o ltak . A z ö v  250 m in ő ség ű  ö n tv é n y e k  fo r 
m á ja  és m a g ja i fu r á n g y a n tá s  h o m o k k e v e ré k b ő l k é 
szü ltek , a  v a s a t  fö ld g á z p ó ttü z e lé sű  k u p o ló k e m e n c é -  
b e n  o lv asz to tták , és  a  szokásos m ó d o n  m o d if ik á ltá k . 
A jó ré sz t m á r  c sa k  k o h á sz a t i  ö n tv é n y e k  g y á r tá sá h o z  
szo k o tt v asö n tő k  n e m  k is  sza k m a i b ü sz k e sé g g e l te t 
te k  e lege t a  f e la d a tn a k ,  s n a g y  é rd e k lő d é s se l v á r já k  
a  m eg ren d e lő  m in ő s í té s é t .

M olnár Jó zse f

Rendezvénynaptár 1986-ra
K ülföldi R endezvények

Jún iu s 4—6.

20. európai precíziós ön tészeti konferencia
B rüsszel

Jún iu s 26—29.

Ö ntészct a  21. század küszöbén  — konferencia
V ancouver (K an a d a i

Szep tem ber  1— 5.

Foundry ’86 In te rn a tio n a l — Castings ’86
N em zetközi ö n té sze ti k iá l l í tá s  a  M etals E n g in e e r in g  
’86 k e re té b e n
B irm in g h am  (N a g y -B rita n n ia )

Szep tem ber  7— 12.

53. nem zetközi ön tőkongresszus
P rá g a

O któber 18—25.

Nemzetközi ön tésze ti konferencia és k iá llítás
P ek ing

H azai nagyrendezvények

Szep tem ber 25—27.

X. vasöntészeti és m in takészítési szem inárium
S opron

O któber 17.

V. öntödei fe jlesz tési szem inárium
A  „75 éves az  ö n tv é n y g y á r tá s  C sep e le n ” re n d e z 
v ényso rozat k e re té b e n  
B udapest, C sepe l
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Ira: 49,—Ft

1986. évi nívódíj pályázati felhívás
A z OMBKE vaskohászati szakosz tá lyának  v ezető 

sége úgy  határozott, hogy a  m ú lt  évekhez hason lóan
1986-ban is ju ta lm azza a  f ia ta l,  de m ár gyako rla ti 
ta p a sz ta la tta l bíró ta g tá rsa k  önálló , szakm ába vágó  
értekezésekben  k ife jte tt, az  á tlagosnál lényegesen 
tö b b e t n y ú jtó  m u n k ásság á t p á ly a d íja k  odaítélésével.

P á ly ázn i lehe t b árm ily en  1985-ben vagy 1986-ban 
m e g je len t vagy k éz ira tb a n  ö sszeá llíto tt vaskohászati 
tá rg y ú , szakm ába vágó értek ezésse l, h a  az  legalább  
ré sz b en  önálló ku ta tás , e lem zés, v izsgálódás e red m é 
nye.

A  p á ly áz a t tém ája leh e tő leg :
1 .  a  készterm ékek  m in ő ség én ek  jav ításáva l, vagy
2. az  anyag- és en e rg ia tak arék o sk o d ássa l, vagy
3. a  környezetvédelem m el 

legyen  kapcsolatos.
A  te rjed e lem  a  szokásos 20—25 gépelt k éz ira to ld a l 

te r je d e lm e t lehetőleg n e  lé p je  tú l.
N ív ó d íjb an  csak azo k n ak  a z  1986. év végéig leg 

a láb b  kétéves egyesületi ta g ság g a l rendelkező szak 
o sz tály i tag tá rsak n ak  m u n k á i részesíthe tők , ak ik  1986. 
é v b e n  45. é le tévüket m ég n e m  tö ltö tték  be.

A  pálytadíjak legkisebb összege 5000 fo rin t, le g n a 
gyobb összege 20 000 F t.

A  p á ly ad íjak  odaíté lésére  a  szakosztály  b izo ttságot 
a la k ít , am ely  az a lább i fő  szem p o n to k  szerin t é rték e l:
— az  értekezés lényegesen tö b b e t n y ú jt-e  az á tlagos 

tamiuiltmánynál,
— az  értekezés m enny iben  ö n á lló  ku ta tás , elem zés, 

v izsgálódás eredm énye,
— az  értekezés s tílu sáb an  m e g ü ti-e  a  lap u n k b an  p u b 

l ik á lt  értekezések á tlag sz ín v o n a lá t.

P ályázni úgy  leh e t, hogy a pályázó  v ag y  a  csopor 
to san  pályázók  a  fe lté te lek  ism eretében  és a zo k a t be 
ta r tv a  1987. f e b ru á r  28-ig
— értekezésüke t k é t  (2) p é ld án y b an  b ek ü ld ik  az 

egyesülethez, „V askohászati p á ly áza t” m eg je lö lés 
sel.

— am enny iben  m á r  valam ely ik  b e l- v ag y  külfö ld i 
szak lapban  é rte k ez ésü k  m eg jelen t, k ö z ü k  ann ak
szám át,

— csato lják  n y ila tk o z a tu k a t, hogy a  p á ly a d íj odaíté 
lésének fe lté te le i t  be ta rto tták .

P ály ad íjb an  n e m  részesíhetők  azok a  tan u lm án y o k , 
am elyek
— ú jításoka t, ta n u lm á n y o k a t ta r ta lm a z n a k  és m ár 

be v annak  je len tv e ,
— más, h a tá ro zo tt célból készültek , pl. d ip lo m a te r 

vek, dok to ri é rtek ezések  stb„
— valam ely  szerv  (válla la t, in téze t sitb.) m egb ízásá 

ból közvetlen  m u n k ak ö ri fe la d a tk é n t készü ltek .

C IK K JU T A L O M

A  pályázattó l fü g g e tlen ü l lap u n k  1986. év i évfo 
ly am ában  m eg je lenő , e lsősorban a  f ia ta la b b  ta g tá r 
s a k  álta l í r t  c ik k ek  közül a leg időszerűbb  tém ák a t 
k iem elkedően  jó l feldolgozó c ikkek  vagy  tudom ányos 
d iákkö ri m u n k a  szerző it, v a lam in t a  h e ly i csoportok, 
szacsoportok legk iem elkedőbb  h ír tu d ó s ító it is 1000— 
1000 F t-os ju ta lo m b a n  részesíti az  év  v ég én  a  szak 
osz tály  vezetősége.

A  vaskohásza ti szakosz tá ly  
vezetősége
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Az acélöntvények primer kristályosodásának minősítése
műszeres méréssel*

D R .  N Á N D O R I  G Y U L A  oM.  k o h ó m é m ö k , a  m ű sz . tu d . k a n d id á tu s a —J  ö  N  A  S P  A L oki. k o h ó m é rn ö k
N e h é z ip a r i  M ű szak i E g y e te m , ö n té s z e t i  T an szék

DK 669.141.25:621.746.6

A z ö tv ö ze tle n  és ikróm m al ö tvö zö tt acélok  
prim er  ;k r is tá lyosodásá t k ísérő  m éretvá lto zások  
és tágu lási e rő k . A  karbon- és króm tarta lom , 
va la m in t a  d ezox idá lá s hatása a z  acélok m o r 
fo lógiájára. A  szívódás vá lto zása  a k ris tá lyo 
sodás je lle m ző in ek  és a form a m erevségének  
függvényében).

B ev eze té s

A g ra f i to s a n  é s  f e h é re n  d e rm e d ő  ö n tö t tv a s a k  
k r is tá ly o s o d á s i  f o ly a m a ta i t  jó l k ö v e th e t jü k :
— a k r i s tá ly o s o d á s t  k ísé rő  té r fo g a tv á l to z á s o k  e l 

le n ő rz é sé v e l ,
— az  á l la n d ó  m é r e tű  fo rm á b a n  p e d ig  a k r is tá ly o 

so d á s t k ís é rő  n y o m ó -  és h ú z ó e rő k  n a g y s á g á 
n a k  v á l to z á s á v a l .

A z e lm ú lt  é v e k b e n  a  k ü lö n fé le  s z ö v e ts z e rk e z e tű  
lem ez-, á tm e n e t i  é s  g ö m b g ra f i to s  ö n tö t tv a s a k  p r i 
m e r  k r is tá ly o s o d á s á t  tö b b  k ö z le m é n y b e n  is m e r 
t e t tü k .  B iz o n y í to t tu k ,  h o g y  a  le g n a g y o b b  m é r té 
k ű  té r f o g a t -n ö v e k e d é s  a g ö m b g ra f ito s , k is e b b  az  
á tm e n e ti  g r a f i to s  é s  a  le g k ise b b  a  le m e z g ra f ito s  
ö n tö t tv a s a k  k r is tá ly o s o d á s á t  k ís é r i .  Á lla n d ó  m é 
r e tű  f o rm á k b a n  a  k r is tá ly o s o d á s t  k ís é rő  tá g u lá s i  
e rő k  n a g y s á g a  is  h a s o n ló  s o r re n d b e n  v á lto z ik  [1 
— 6]. A  f e h é r  t ö r e t ű ,  n em  g ra f i to s a n  k r is tá ly o s o 
dó  ö n tö t tv a s a k  e s e té b e n  is m é rh e tő  k is e b b -n a -

* E lh a n g z o tt  a  m a g y a r  b á n y a -  é s  k o h ó m é rn ö k k é p z é s  
m e g in d ítá s á n a k  250 é v es  é v fo rd u ló ja  a lk a lm á b ó l t a r 
to t t  ju b i le u m i k o h á s z a t i  k o n fe re n c iá n .

g y o b b  tá g u lá s  és t á g u lá s i  e rő , e z é r t f e lm e r ü l t  a 
k é rd é s , h o g y  a  p r im e r  k r is tá ly o s o d á s t  k í s é rő  k é t 
je lle m z ő  tu la jd o n s á g  c s u p á n  a g r a f i to s a n  k r i s t á 
ly o so d ó  ö tv ö z e te k  je l le m z ő je -e . E z é rt v iz s g á la ts o 
r o z a to t  v é g e z tü n k  a  n e m  g ra f i to s a n  k r is tá ly o s o d ó , 
a z  ö n té sz e tb e n  is a lk a lm a z o t t  acé lo k k a l.

Ism e re te s , h o g y  a  le g g y a k o r ib b  ö n té s z e t i  acé 
lo k  p r im e r  k r is tá ly o s o d á s á t  k ísé rő  f o g y á s  1— 6%  
k ö z ö tt v á lto z ik . E z  a  je le n tő s  t a r t o m á n y  a r 
r a  en g e d  k ö v e tk e z te tn i ,  h o g y  a k r is tá ly o s o d á s t  k í 
s é rő  m o rfo ló g ia i je le n s é g e k  és az  ö n tő f o rm á k  v á l 
to zó  s z ilá rd sá g a  e g y a r á n t  ok o zó ja  le h e t  a z  e l té 
r é sn e k . A  k r is tá ly o s o d á s t  k ísé rő  fo g y á s  n a g y s á 
g á n a k  c sö k k e n té se  je le n tő s  an y a g -  és e n e r g ia m e g 
t a k a r í tá s s a l  já r ,  é s  j a v u l  az ö n tv é n y k ih o z a ta l .  
E z é r t  s z ü k sé g e sn e k  lá ts z ik  a  p r im e r  k r is tá ly o s o 
d á s t  k ís é rő  té r fo g a tv á l to z á s o k  ré sz le te se b b  v iz sg á 
l a ta  a  n em  g r a f i to s a n  k r is tá ly o so d ó  v a s ö tv ö z e te k  
e s e té b e n  is.

E r re  a  c é lra  'k iv á la s z to t tu n k  h á ro m , k ü lö n f é le  
ö ssz e té te lű  és ö tv ö z e t ta r ta lm ú  acélt, íg y  a  C  45-ös 
ö tv ö z e tle n  acé lt, a  G O  3, közepes k a r b o n ta r t a lm ú  
g o ly ó sc sa p á g y a c é lt é s  a  K  1 je lű , n a g y o b b  k a r 
b o n ta r ta lm ú , k r ó m m a l ö tv ö z ö tt a cé lt. E z e k  k é 
m ia i ö ssz e té te lé t az  1. t á b l á z a t  ta r ta lm a z z a .

A z ö tv ö z e te k e t a  n ö v e k v ő  k a rb o n -  é s  k r ó m ta r 
ta lo m  je lle m zi. K r is tá ly o s o d á s k o r  k ü lö n f é le  p r i 
m e r  fáz iso k  m e g je le n é s e  v á rh a tó , te l j e s e n  le h ű l t  
á l la p o tb a n  p ed ig  e g y m á s tó l  e lté rő  s z ö v e ts z e rk e z e t  
je lle m z i az  ö tv ö z e te k e t .

C

C 45 0,4— 0,5
GO  3 0,9— 1,05
К  1 1,9— 2,2

A  v izsg á lt a c é lo k  k ém ia i ö ssze téte le , %

Mm Si S  P

0,5— 0,8 0,17—0,37 m a x . 0,035 m ax . 0,035
0,2— 0,45 0,17—0,37 0,02 0,02

0,15—0,4 0,27 0,03 0,03

1. táb láza t

C r N i V

1,3— 1,65 m a x . 0,3 —
11— 16 —  0,2
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A vizsgálati m ódszer és a műszeres 
m érési m ódszer

A kísérletek során összeállított m ű sze rc sa lá d  
elvi elrendezését az 1. á b r a  mutatja. A kép bal 
oldalán látható két mérőhelyen mértük az 
050X 350 mm-es próbákon a kristályosodó acél 
hossz- és keresztirányú méretváltozását úgy, hogy  
a nagy szilárdságú héjform ákba kvarcrudakat he 
lyeztünk, melyek a kristályosodást kísérő m ozgá 
sokat induktív útjeladónak továbbították. Az

1. ábra . B erendezés  a k r i s tá ly o s o d á s t  k ísérő  h o s s z -  és  
k e res z t i rá n yú  m é r e tv á l to z á s ,  a tágu lási erő és a  le

hűlést g ö r b e  m eg h a tá ro zá sá ra
1 — X—Y Író, 2 — n é g y c s a to rn á s  von a líró , 3 — h a tc s a to rn á s  
k o m p en zo g rá f, 4 — d ig itá lis  je lá ta la k í tó , 5 — e rő m é rő  c e lla , 
6 — h é jfo rm a  b e é p íte tt  k v a r c r u d a k k a l ,  7 — n y e rs  f o rm a  b e 

é p íte tt k v a rc ru d a k k a l ,  8 — hőe lem , 9 — m é rő ó ra

elektromos jeleket erősítőn keresztül X—Y írókra 
vittük, és a m éretváltozásokat a próbatest hőcent
rumában elhelyezett Pt—PtRh hőelem term ő- 
feszültségének függvényében rögzítettük. U gyan 
akkor KUTESZ vonalíró segítségével az elm ozdu 
lást és a hőmérsékletet az idő függvényében is 
rögzítettük. A próbatestek keresztirányú elm oz 
dulását az idő függvényében mérőórák segítségé 
vel mértük.

Az ábra középső részén látható elrendezés seg ít 
ségével mértük hosszirányban az acél derm edését 
kísérő tágulási erőt. A formákba behelyezett kvarc- 
rudak egyikét a nagy merevségű öntöttvas alap 
hoz rögzítettük, a m ásikat pedig egy erőmérő cel
lához. így a dermedést kísérő tágulási erőt a pró 
batest közel állandó hosszúsága mellett tudtuk  
mérni. A tágulási erőt a hőmérséklet és az idő 
függvényében mértük.

A kép jobb oldalán látható mérési elrendezés 
segítségével az 0100 X 3 0 0  mm-es próbatest lehű- 
lési görbéjét és a derm edést kísérő keresztirányú  
méretnövekedést határoztuk meg az idő és a hő 
mérséklet függvényében.

Az azonos adagokból öntött, 50 és 100 mm át
mérőjű próbatesteken m ért adatok a lehűlési se 
besség hatásának értékelésére is lehetőséget adtak.

Az olvasztás középfrekvenciás indukciós kem en 
cében történt. Több lépcsős dezoxidálás után, m eg 
felelő öntési hőm érsékleten öntöttük a próbates
teket. A teljes lehűlés után értékeltük a makro- 
töretet, majd maratott és maratlan csiszolaton a 
szövetszerkezetet.

Áz ötvözetlen  acélok primer kristályosodását  
kísérő m éretváltozások  és tágu lási erők

Az ötvözetlen acélok a karbontartalomtól füg 
gően nagyon sokfélék lehetnek. Ezért m egvizsgál
tuk a 0,2— 2,0% karbontartalmú, ötvözetlen acé
lok primer kristályosodásakor a hosszirányú mé
ret és a tágulási erő változását a hőm érséklet és 
az idő függvényében.

A több sorozatban végzett kísérletek eredmé
nyei közül a 2. á b rá n  a növekvő karbontartalmú, 
ötvözetlen acélok dermedését kísérő hosszirányú 
méretváltozásokat tüntettük fel a hőmérséklet 
függvényében, és megadtuk a kristályosodást kí
sérő m axim ális tágulási erőket, továbbá az ötvö
zetek lehűlési görbéit is.

2. ábra. Különböző karbontartalmú ötvözetlen acélok 
lehűlési görbéje és a kristályosodásukat kísérő mé

retváltozások
1 — C = 0,2% , 2 — C=0,6% , 3 — C =0,9% ,

4 — C = l,8 % , S i=0,5—0,6%, M n=0,45—0,5%

A görbeseregek logikus következtetést enged
nek meg az ötvözetlen acélok primer kristályo
sodásának értékelésére. Az első lényeges megálla 
pítás, hogy a k a rb o n ta r ta lo m  növekedésével a 
kristályosodás folyamán jelentős térfogat-növeke 
dés mérhető. A legnagyobb (1,8%) karbontartal
mú adag m utatta a legnagyobb térfogat-növeke 
dést, és ehhez tartozott a legnagyobb tágulási erő 
is. Ennél a kísérletsorozatnál a keresztirányú tá
gulást nem m értük, ezért a kristályosodást kísérő 
reális térfogat-növeikedést a hosszirányú méret
növekedés figyelem bevételével szám ítottuk ki. A 
térfogat-növekedés okozóinak vizsgálatakor föl
merült néhány gondolat, amelynek kísérleti úton 
történő bizonyítására a továbbiakban sor került.

Az eddigi vizsgálatok alapján megállapítottuk, 
hogy minél nagyobb az ötvözetlen acél karbon
tartalma, annál nagyobb a dermedést kísérő mé
retnövekedés és tágulási erő, ami egyértelműen  
összefüggésbe hozható a metastabilis kristályoso 
dáskor kialakuló dendrites szövetszerkezettel, a
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dendritesség mértékével, és a második fázis m eg- 
m egjelenésével, így a szekunder cementit kiválá 
sával is.

A k is (0,2% és ennél k isebb) karbontartalm ú  
acélok kristá lyosodását k ísérő térfogat-n övek ed és  
je len ték telen . A keletk ezett fogyási üreg kapcso 
latba h ozható a fajtérfogat-vá ltozássa l.

A karbontartalommal fokozatosan növekvő tér 
fogat-növekedés azonban a n a g y  k e m é n y sé g ű  f o r 
m á b a n  egyre kisebb mértékben hoz létre fogyási 
üreget, és a keletkezett térfogat-növekedés a faj- 
térfogat-változás m ellett elsősorban a fölm elege 
dett homokformának a tágulásából, a kötőanyag 
kiégése által okozott szilárdságcsökkenéssel hoz
ható kapcsolatba.

Minden próbatesten m érhető volt kisebb-na- 
gyobb horpadás, fogyási üreg, de ez elsősorban a 
kristályosodás végén m egnövekedett térfogat ál
tal létrehozott hiánnyal magyarázható. A legna 
gyobb karbontartalmú próbában jelentkező má
sodik duzzadás a szekunder cem entit kiválásával 
hozható összefüggésbe: az ötvözet nagyobb fajtér 
fogatú fázisa az ausztenitből való kiválás követ
keztében hozott létre jól m érhető térfogat-növe
kedést.

Az eddig elmondottakat összefoglalva megálla 
pítható, hogy a karbontartalom növekedésével 
arányosan a kristályosodást jól mérhető térfogat
növekedés kíséri, és ez állandó méretű, merev 
formában arányos a tágulást létrehozó erőkkel.

Részletesebb vizsgálatok céljából kiválasztottuk  
a C 45 típusú, kis karbontartalmú, ötvözetlen acélt, 
am elynek térfogat-változását az idő függvényében  
k e r e s z t -  és h o ssz irá n y b a n  mértük, majd a mérések 
eredm ényei alapján kiszám ítottuk a kristályoso
dást kísérő térfogat-növekedés nagyságát cm;!-ben, 
illetve a minta eredeti térfogatára vonatkozta 
tott százalékban. K ét mérés eredményeit a 3—4. 
á b ra  m utatja. A mérési eredm ények abban kü
lönböznek, hogy az első próbatestet csak alumíni
ummal, a második próbatestet alumíniummal és 
cérium -keverékfém m el dezoxidáltuk. Az ábrákból 
a következőket állapíthatjuk meg.

3. ábra . A  0,1%  a lu m ín iu m m a l d e zo x id á lt C 45 acél 
kris tá lyo so d á sá t k ísérő  m ére tvá lto zá so k  és a tágu lási

erő

4. ábra. A  0 ,1%  a lu m ín iu m m a l és 0 ,1%  C eM M -lal 
d e zo x id á lt C 45 acél kristályosodását k ísé rő  m é re tv á l 

to zá so k  és a tágulási erő

A  kristályosodás mindkét esetben térfogat-nö 
vekedéssel indult meg. Ez a térfogat-növekedés 
azonban nem terjedt ki a dermedés te ljes idejére, 
hanem a kristályosodás folyamán térfogatcsökke 
nés is végbement. A térfogatcsökkenés a hatéko
nyabb dezoxidáláskor jelentősebb volt, és ezért a 
dermedés végéig a próbatest térfogatcsökkenése  
nagyobb volt, m int a dermedés kezdetén fellépő 
növekedés. Ez jellem ző a kis karbontartalmú öt
vözetlen acélokra. A dermedés folyam án fellépő  
térfogat-növekedés az első esetben 3,89%, a má
sodik esetben 2,4% volt. Ez a térfogat-növekedés 
azonban a próbatestek teljes keresztm etszetében  
végül is anyaghiányként jelentkezik. Ennek két 
összetevője lehetséges: elsősorban az ötvözet kris
tályosodását kísérő tágulási erő hatására megnö
vekedett form atérfogat és a kristályosodás folya 
mán az ausztenit zsugorodásából szárm azó anyag
hiány.

A kísérletek során mért méret- és tágulásierő- 
változások egyértelm űen bizonyítják, hogy a der
medés során kialakuló zsugorodási üregek szoro
san összefüggnek a kristályosodást kísérő térfogat
növekedéssel. A hatékonyabb dezoxidálásra a 220 
N tágulási erő 120 N-ra csökkent. Ezek a tágulá 
si erők, egy grafitosan kristályosodó vasötvözet 
tágulási erejével összehasonlítva, k isebb értékek 
ugyan, de semmi esetre sem tekinthetünk el tőlük.

A kereszt- és hosszirányú m érésekből megál
lapítható, hogy a próbatest keresztirányban mér
hető százalékos duzzadása nagyobb, m int a hossz
irányú duzzadás százalékos értéke, ugyanakkor az 
elmozdulások abszolút értékei a hosszirányban  
minden esetben nagyobbak.

A mért értékek különbségei a d e r m e d é s t  m o r 
fo ló g ia  változásával arányosan változnak. Minél 
határozottabb volt az irányított dendrites makró- 
struktúra, annál nagyobb volt a hossz- és kereszt- 
irányban mért tágulás százalékos különbsége. Eb
ből következtethetünk arra, hogy a prim er kris
tályosodást kísérő tágulás a kristályosodás mor
fológiájával határozottan összefügg, és a dendri
tes kristályosodás mértéke önmagában is okozója 
lehet a kristályosodást kísérő, változó nagyságú  
térfogat-növekedésnek.
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A  GO 3 je lű  g o ly ó sc sap á g y ac é l 
p r im e r  k r is tá ly o s o d á s á r a  je llem ző  

té r f o g a tv á l to z á s o k

A GO 3 jelű acél nem kifejezetten öntészeti öt 
vözet, noha hasonló karbontartalmú ötvözetekből 
készülnek alakos öntvények.

A vizsgálatunk célja annak kiderítése volt, hogy  
a növekvő karbon- és ötvözőtartalom, valamint a 
szövetszerkezetben kialakuló változások m ilyen  
hatást gyakorolnak a prim er kristályosodás fo lya 
matára. A dermedési tulajdonságokat az előzőek 
ben ismertetett vizsgálati módszerrel határoztuk  
meg. A megolvasztott, alumíniummal és cérium - 
vegyesfémmel dezoxidált golyóscsapágyacélt m ű 
gyantakötésű, nagy szilárdságú homokformába ön 
töttük.

A dermedési tulajdonságok vizsgálata során fe l 
vettük a lehűlési görbét, meghatároztuk a kristá 
lyosodást kísérő m éretváltozásokat hossz- és ke 
resztirányban. Továbbá párhuzamosan öntött 
próbatesten megmértük a dermedést kísérő tágu 
lási erőt is az idő függvényében. A mérési ered 
ményeket az 5—6. á b r á n  mutatjuk be. A mért ér 
tékek alapján számítottuk ki a kristályosodást k í 
sérő maximális térfogat-növekedést, amely 3,7%- 
nak adódott.

Vizsgálati eredményeink igazolták, hogy a pró 
batestek méret- és térfogat-növekedésével idő 
arányosan növekedett a kristályosodáskor a tágu 
lási erő is, ami azt jelenti, hogy a kristályosodás 
folyamán a hosszirányú méretnövekedést a duz 
zadással arányos erő lefékezte.

A mérési eredmények alapján az is m egfigyel
hető, hogy a keresztirányú méretnövekedés % -os 
értéke a kristályosodás folyam án mindig nagyobb 
volt, mint a hosszirányban mérhető méretnöveke
dés %-os értéke.

A GO 3 jelű anyag derm edési tulajdonságainak 
vizsgálatakor 0100X 450 m m-es álló próbatestet

5. á b ra . A  G 03 acél k r is tá lyo so d á sá t kísérő m é r e tv á l 
to zások  és a tágu lási erő a z idő függvényében  (d e -  

zox idá lás  0 ,í%  a lu m ín iu m m a l és 0,1%  C eM M -lal)

6. ábra. A  GO 3 a cé l kristá lyosodásá t k ísérő  m ére t-  
változások a h ő m é rsék le t fü g g vén y éb en

3

7. ábra. A  lehű lési g ö rb é k  fe lv é te le  és a rad iá lis m é 
re tvá lto zás m é rése  nyers fo rm á b a n  

1 — m e r e v  m é r ő k e r e t ,  2 —  k v a r c r ú d ,  3, —  m é r ő ó r a ,  4 —  
h ő e l e m

is öntöttünk. A próbatest hőcentrumába, valamint 
a fém és a forma érintkezési felületétől 10 mm-re 
egy-egy Pt—PtRh hőelem et építettünk be (7. á b 
ra ) , ezekkel felvettük  a lehűlési görbéket, és ke 
resztirányban m egm értük a kristályosodást kísérő 
méretváltozásokat az idő függvényében. Az ered
ményeket a 8. á b r a  mutatja.

Figyelemre m éltó, hogy a kristályosodás során 
a próbatest szélén 100 °C-nál nagyobb tú lh ű lé s  
van, mint a próbatest hőcentrumában. A kristá
lyosodás során m ért keresztirányú duzzadás fi 
gyelembevételével számítottuk ki a próbatest der-
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8. á b ra .  A  GO 3 acé l lehülési görbéi és rad iá lis d u z 
zadása

1 — a  p r ó b a t e s t  k ö z é p v o n a l á b a n ,  2 —  a  f o r m a  f a l á t ó l  10 m m - r e

medését kísérő maximális térfogat-növekedést. Ez 
3,4%-nak adódott. Ezt az értéket összehasonlitva 
az 0 5 0 X 3 5 0  m m -es próbatesten mért térfogat
növekedéssel megállapítható, hogy a dermedési 
sebesség csökkenése a térfogat-növekedést mér
sékli, bár még így  is a formaüreg kiinduló tér 
fogatánál nagyobb térfogatban megy végbe a kris
tályosodás, és ez végül is a makro- és mikrozsu- 
gorodási üregek összes m ennyiségét növeli.

A kísérleti öntéseink során a nagy átmérőjű 
próbatestek felső részén jól mérhető fogyási üre
gek keletkeztek, é s  ezek mindig arányosak voltak 
a kristályosodást kísérő m éretnövekedéssel. Az 
azonos körülm ények között öntött próbákban 
mindig akkor m értük a nagyobb zsugorodási üre 
get, amikor nagyobb keresztirányú duzzadás kí
sérte a kristályosodást. Ugyanakkor azt is m eg 
állapítottuk, hogy a lehűlési görbék között szá
m ottevő eltérés nem  tapasztalható.

A próbatest tö r e te  erős sugaras szövetet mutatott, 
hosszú, oszlopos kristályokkal, amelyek az önt
vény széle és közepe között a teljes keresztmet
szetben szabad szemmel is jól felism erhetők voltak.

Az eddig elmondottakat összefoglalva megálla 
píthatjuk, hogy a nagy karbontartalmú, gyengén  
ötvözött golyóscsapágyacél primer kristályosodá
sát jelentős térfogat-növekedés és számottevő erő
hatás kíséri.

A K I  je lű  acél prim er kristályosodására jellem ző  
térfogatváltozások

A K I  jelű acél abban különbözik az előző két 
minőségtől, hogy nagyobb karbontartalmú, és 11 
—13% krómot tartalmaz.

Alapos dezoxidálás után, m egfelelő olvasztási és 
csapolási hőmérsékleten öntöttük az 0 5 0 —350 
m m-es próbatesteket, és megmértük a próbatest 
kereszt- és hosszirányú méretváltozását a hőmér
séklet és az idő függvényében (9. ábra).

Megállapítható, hogy n kristályosodás ideje alatt 
kizárólag duzzadás, térfogat-növekedés van, ezt 
igazolják a kereszt- és hosszirányban m ért méret- 
változások. Lényegesen kisebb különbség adódott 
a kereszt- és hosszirányú méretváltozások között, 
mint az előző két minőség esetében. Ugyanakkor 
a jelentős hosszirányú méretnövekedéssel arányo
san lényegesen nagyobb tágulási erő kísérte a 
kristályosodást, m int a C 45-ös és a GO 3-as mi
nőségek esetén. A tágulási erő változása azt is mu
tatja, hogy a kristályosodás befejezésével a tágu
lási erő rohamosan csökken. Ugyanakkor a zsu
gorodással arányos térfogatcsökkenés lassan kö
vetkezik be a y-*-“ átalakulásáig, de a kristályo
sodás végül is megnövekedett térfogaton fejező
dik be.

A próbatestek törete (10. ábra) határozott dend
rites, sugaras struktúrát mutat. A kristályosodást

9. ábra. A K I  acé l kristá lyosodását k ísé rő  m ére tvá l 
to zások  és a tá g u lá s i erő (0,1%  a lu m ín iu m m a l és 

0 ,1%  C eM M -la l dezoxidá lva )

10. ábra. A K I  acé lból ön tö tt p ró b a te s t törete
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k ís é r ő  je le n tő s  k e r e s z t -  é s  h o ssz ir á n y ú  m é r e t n ö 
v e k e d é s  e lső d le g e s  o k a  a  s z ö v e t s z e r k e z e t  k ia la k u 
lá s a  so r á n  k é p z ő d ö tt  p r im e r  d e n d r itá g a k  n ö v e 
k e d é s é v e l  h o zh a tó  k a p c s o la t b a .  A  je le n tő s  t é r f o 
g a t -n ö v e k e d é s n e k  o k o z ó j a  le h e t  a n a g y o b b  k a r 
b o n ta r ta lm ú  k r ó m k a r b id o k  k r is tá ly o so d á sa .

A  vizsgálatok ered m én yein ek  összefoglalása, 
k övetk eztetések

A  k iv á la sz to tt  h á r o m  ö t v ö z e t  k r is tá ly o s o d á s a  

v á lt o z ó  n a g y sá g ú  t é r fo g a t -n ö v e k e d é s s e l  m e n t  

v é g b e .

E g y é r te lm ű e n  m e g á l la p í t h a t ó ,  h o g y  a  n em  g r a -  

f i t o s a n  k r is tá ly o so d ó  a c é lo k  m o r fo ló g ia i j e l l e m 

z ő i  k ö z ü l a k r is t á ly o s o d á s t  k ís é r ő  t é r fo g a t -n ö v e 
k e d é s n e k  és az e z z e l  a r á n y o s  e r ő h a tá so k n a k  j e 
le n t ő s  sz er ep ü k  v a n .

A  v iz sg á la to k  e r e d m é n y e i t  a  11. ábrán  f o g la l 
tu k  ö ssz e . A  h o s s z ir á n y ú  d u z za d á s  é s  a z  e z z e l  

a r á n y o s  erő h a tá so k  j ó  e g y e z é s t  m u ta tn a k . A K I  

j e lű  a c é l  k a rb id o s  k r is t á ly o s o d á s a  m u ta tta  a  l e g -

GO 3

11. ábra . K ü lönféle m in ő sé g ű  acélok  kristá lyosodását 
k ísérő  térfogatnövekedés, d u zza d á s  és tágulási erő

n a g y o b b  h o s s z ir á n y ú  d u z z a d á s t, é s  a z  e z z e l  a r á 
n y o s  tá g u lá s i e r ő  i s  a  le g n a g y o b b  v o lt .

A  tá g u lá s i e r ő k , a m e ly e k  a  h o s s z ir á n y ú  d u z z a 
d á s  a k a d á ly o z á s á v a l e g y id e jű le g  m é r h e tő k , c s u 
p á n  a d d ig  h a tn a k ,  a m e d d ig  a z  e x p a n z ió s  f o l y a m a 
t o k  v é g b e m e n n e k . A  le g k is e b b  t é r f o g a t - n ö v e k e 
d é s t  a  C 45 a c é l la l  h a tá r o z tu k  m e g . A  k r is t á ly o 
s o d á s t  k ísé r ő  t é r fo g a t c s ö k k e n é s  a  k is  (0 ,1 — 0,2% )  

k a r b o n ta r ta lm ú  a c é lo k r a  je lle m z ő .
A  k ísé r le t i  a d a g o k  m é r é s i e r e d m é n y e i  s z e m lé 

le te s e n  ig a z o ljá k , h o g y  a  d e r m e d é s t  k ís é r ő  t á g u 
lá s i  erő  é s  t é r f o g a t - n ö v e k e d é s  a z  ö t v ö z e t  d e r m e -  

d é s i  tu la jd o n s á g a ir a  je lle m z ő b b , m in t  a  le h ű lé s i  

g ö r b é k  a d a ta i.

E lső  m e g k ö z e l í t é s b e n  a je len ség  o k a i  a  k ö v e t k e 
z ő k k e l  m a g y a r á z h a tó k . A  p r im e r  k r is t á ly o s o d á s 
k o r  r e n d k ív ü l h e t e r o g é n  s z ö v e t  j ö n  lé tr e .  A z  ö t 
v ö z ő ta r ta lo m  n ö v e lé s é v e l  v á lto z ó  ö s s z e t é t e lű ,  s u 
g a r a s  d e n d r ite s  s t r u k t ú r a  a la k u l k i, e s e t e n k é n t  

m e g je le n n e k  a z  o s z lo p o s  k r is tá ly o k  is ,  é s  a  d e n d 
r i tv á z  k ia la k u lá s á t  a  t é r fo g a t e g y s é g r e  e s ő  d e n r i-  

t e k  sz á m á tó l é s  a  m é r e t é t ő l  fü g g ő e n  v á lt o z ó  m é r 
t é k ű  e r ő h a tá so k  k ís é r ik ,  a m e ly e k  o k o z ó i a  d e r 
m e d é s  so rá n  m é r h e t ő  t é r fo g a t -n ö v e k e d é s n e k  is .

A  m é r és i e r e d m é n y e in k b ő l  s z e r k e s z t e t tü k  m e g  

a  k r is tá ly o s o d á s t  k ís é r ő  sz a b a d  e lm o z d u lá s  é s  a 

tá g u lá s i e r ő k  k ö z ö t t i  k a p c so la to t  b e m u t a tó  12. 

á brá t .

M in t  lá th a tó , a  h o s s z ir á n y ú  d u z z a d á s  é s  a  k r is 
tá ly o s o d á s t  k ís é r ő  tá g u lá s i  erő  m in d  a  g r a f i t m e n 
t e s e n  k r is tá ly o s o d ó  a c é lo k , m in d  a  g r a f i t o s a n  k r is 
tá ly o s o d ó  ö n t ö t t v a s a k  e s e té n  h a tá r o z o t t  ö s s z e f ü g 
g é s t  m u ta t. A  n e m  g r a f ito s a n  k r is t á ly o s o d ó  ö t v ö 
z e te k  tá g u lá s i e r e j e  —  a zo n o s  d u z z a d á s  e s e t é n  —  

k ise b b , m in t  a  g r a f i t o s a n  k r is tá ly o s o d ó  ö t v ö z e t e 
k é , a m ib ő l a rr a  k ö v e t k e z t e t h e tü n k ,  h o g y  a  k is  

k a r b o n -  é s  ö tv ö z ő t a r t a lm ú  a n y a g o k  „ lá g y  k a r a k 
t e r r e l”, n a g y o b b  k é p lé k e n y s é g g e l  k r is tá ly o s o d n a k ,  
m íg  a  n a g y o b b  k a r b o n -  és  ö t v ö z ő t a r t a lm ú  (p l. 
k r ó m ta r ta lm ú ) ö t v ö z e t e k  „ k e m é n y  k a r a k te r ű e k ” ,
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12. ábra. ö ss ze fü g g és  a vas- és a c é lö n tv é n y e k  k r is tá 
lyosodását k ísérő  h o ssz irá n yú  m é re tvá lto zá s és tá g u 

lá s i erő kö zö tt
A z  ö n t ö t t v a s  p r ó b a t e s t e k  m é r e t e :  (7)30X 350 m m ,  a z  a c é l  p r ó 

b a t e s t e k é :  (7)50X 350 m m
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13. ábra . K ü lö n fé le  a cé lo k  sz ívó d á sá n a k  vá ltozása a 
fo rm a  fa lva s ta g sá g á n a k  fü g g vén y éb en  

A  f u r á n g y a n t á s  f o r m á b a  ö n t ö t t  p r ó b a t e s t e k  m é r e te :  
95X 95X 200 m m

13. ábrához

C M n S i S P C r N i

1 0,33 0,82 1,83 0,012 0,022 25,8 11,2
2 0,15 1,61 1,46 0,008 0,027 16,3 10,3
3 0Д5 0,60 0,44 0,016 0,040 13,0 0,6
4 0,85 0,61 0,51 0,008 0,021 5,3

M o = l ,2
5 0,15 1,20 0,32 0,015 0,025 0,1 0,3
6 0,23 0,49 0,62 0,016 0,033 — —

ennek megfelelően nagyobb tágulási erővel kris
tályosodnak.

Végezetül a 13. ábrán különféle acélok makro- 
fogyási üregének csökkenését mutatjuk be növek
vő falvastagságú, furángyantával szilárdított ho
mokformában. Amint az ábrán látható, állandó 
térfogatú formában a nagy duzzadással, „kemé
nyen” kristályosodó ötvözetek makrofogyása ki
sebb.
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KÖZLEMÉNY

a Nehézipari Műszaki Egyetem, Miskolc és a 
Veszprémi Vegyipari Egyetem felvételt hirdet 

Környezetvédelmi Szakmérnöki Szakra

A szakmérnökképzés azoknak az egyetemi oklevéllel 
és legalább 2 éves szakmai gyakorlattal rendelkező 
szakembereknek kerül meghirdetésre, akik a bányászat, a 
kohászat, az energiagazdálkodás és a tüzeléstechnika, ill. 
a vegyipar valamely területén, vagy a velük kapcsolatos 
intézményekben és vállalatoknál (szolgáltatás, kutatás- 
fejlesztés, tervezés-beruházás, hatósági felügyelet stb.) 
dolgoznak.

A tanfolyam 1986 szeptemberében indul.
Jelentkezési lapot a munkahely ill. a képzettség 

szakirányának megfelelően a Nehézipari Műszaki Egye
tem, ill. a Veszprémi Vegyipari Egyetem Tanulmányi 
Osztályától lehet igényelni.

A jelentkezéshez csatolni kell az előírt egyetemi 
oklevelet, önéletrajzot, részletes munkaköri leírást, a 
munkáltató állásfoglalását a továbbképzés indokoltságára 
vonatkozóan, 3 hónapnál nem régebbi hatósági erkölcsi 
bizonyítványt. Csak a fentebb leírt feltételeknek min
denben megfelelő és az összes mellékletekkel ellátott, 
határidőn belül benyújtott jelentkezések fogadhatók el.

A képzést a két egyetem közös program alapján 
szervezi és bonyolítja le. A képzés időtartama négy félév, 
amiből az első három félév általános, a 4. félév szakosí
tott képzés. A képzés helye: 1. félévben Veszprém, 2. 
félévben Miskolc, 3. félévben Miskolc és Veszprém. A4, 
félévben a hallgatók tanulmányaikat a Nehézipari Műsza
ki Egyetem és a Veszprérhi Vegyipari Egyetem szak
irányainak megfelelően szakosodva Miskolcon, ill. Veszp
rémben fejezik be.

Az oktatás formája: félévenként 3x1 hetes bentlaká
sos konzultáció, továbbá laboratóriumi gyakorlatok.

A tanfolyamon való részvétel önköltséges.
A hallgatókat a 6/1981. (XII. 29.) ÁBMH sz. rendel

kezés 12. § (1) bekezdés alapján tanulmányi szabadság 
illeti meg.

Jelentkezési határidő: 1986. június 30.
A jelentkezéseket a Nehézipari Műszaki Egyetem 

Tanulmányi Osztálya (3515 Miskolc-Egyetemváros), ille
tőleg a Veszprémi Vegyipari Egyetem Tanulmányi Osztá
lya (8201 Veszprém, Pf. 158.) címére lehet beküldeni.
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Lehetőségek a Hadfield-acélok olvasztásának ésszerűsítésére*
J Í N  V I L C K O — J O S E F  K I J A C  —  J O S E F  D U K I S I N  

m érnökök , a  m űsz . tu d .  k a n d id á tu s a i

M űszaki F ő isk o la , K a ssa
D K  669.16’74— 194.018.266:669.046.545.2

A  Hadfield-acélok olvasztó eljárásai. A fo s z 
fortarta lom  hatása a kopásá lló  mangánacélok tu 
lajdonságaira. A z  acél fo szfo r ta la n ítá sá n a k  f e l 
tételei. Lehetőségek a H ad fie ld -acél fo szfo rtarta l 
m ának  csökkentésére.

Napjainkban igen aktuális probléma a főleg ív
kemencékben olvasztott öntöttacélok foszfortar
talma, de az egyéb acéloké is. Régóta ismeretes, 
hogy a foszfor jelentős hatással van az acélok tu 
lajdonságaira.' Eltekintve azoktól az esetektől, 
amikor foszforral ötvöznek, az acélok foszfortar
talmát lehetőleg kis értéken igyekeznek tartani. 
Ezért nem meglepő, hogy a metallurgusok az 
utóbbi években intenzíven foglalkoznak a foszfor- 
talanitás kérdésével. Ez a tendencia mindenek
előtt Japánban figyelhető meg.

A Hadfield-acélnak az erősen igénybevett, ko
pásnak kitett alkatrészek gyártásában nagy je
lentősége van. Ennek az anyagnak a helyettesí
tésére vagy az összetételének módosítására tett 
erőfeszítések műszaki és gazdaságossági okokból 
eredménytelenek voltak. A Hadfield-acél önté- 
szeti tulajdonságai igen kedvezőek, ezért szívesen 
használják a kopásálló alkatrészek gyártásához. 
Nehéz azonban ennek az ötvözetnek bizonyos fi
zikai és mechanikai tulajdonságait biztosítani, 
aminek az összetétel és az olvasztó eljárás az oka.

A metallurgusnak a Hadfield-acél olvasztá
sakor nagy tisztaságra kell törekednie, hogy az 
ötvözetnek jó fizikai és technológiai tulajdonságai 
legyenek. A csehszlovák szabványok szerint a meg
engedhető maximális foszfortartalom 0,100%.

A Hadfield-acélt az ívkemencében bázikus sa
lak alatt kétféleképpen lehet olvasztani: frissítési 
periódussal vagy a visszatérő hulladék átolvasztá- 
sával. Csehszlovákiában'néhány év óta az átol- 
vasztás a használatos módszer. Ennek nyilván
való oka a gazdaságosságra való törekvés: EeMn 
és grafitelektród takarítható meg, 30%-kal nő a 
termelékenység, energia takarítható meg stb. 
Ugyanakkor viszont ezzel az eljárással nő a me
legrepedés veszélye, a gázhólyagok, pórusok, káros 
zárványok (nitridek, oxidok, foszfidok) mennyi
sége. Mindezek rontják a mechanikai tulajdonsá
gokat és a kopásállóságot. A hibák oka az acél
ban jelenlévő oxigén, hidrogén, nitrogén és fosz
for.

Az olvasztó eljárásból és a felhasznált ötvöze
tekből, mindenekelőtt a 0,36 %-ig terjedő fosz
fortartalmú ferromangánból adódóan az acél 
foszfortartalma elérheti a 0,090 %-ot. Bár a szab
vány 0,100% foszfortartalmat enged meg, mégis 
már kisebb foszfortartalmaknál is nemkívánatos

•V.

* E lh a n g z o t t  a  m a g y a r b á n y a - ,  é s  k o h ó m é rn ö k k é p z é s  
m e g in d ítá s á n a k  250 éves é v fo r d u ló ja  a lk a lm á b ó l t a r t o t t  
ju b i le u m i k o h á sz a ti k o n fe re n c iá n .

foszfidok képződhetnek, amelyek növelik az acél 
ridegségét, elsősorban alacsony hőmérsékleteken.

Ezért arra törekednek, hogy a Hadfield-acél 
foszfortartalma ne haladja meg a 0,040 %-ot. 
A frissítési periódussal való olvasztáskor a gya
korlatban nem biztosítják a foszfortalanítás fel
tételeit, így a viszonylag nagy foszfortartalmú 
ferromangán miatt nem lehet elérni azt, hogy az 
acél foszfortartalma ne haladja meg a 0,040 %-ot.

A frissítési periódus után az acél foszfortartalma 
nem lehet nagyobb 0,010%-nál. A frissítési perió
dussal való olvasztás nem gazdaságos akkor, ha 
jelentős mennyiségű a visszatérő hulladék. Át- 
olvasztásos eljárással — a mai alapanyagokat fi
gyelembe véve — pedig nem lehet a foszfortar
talmat 0,060% alá szorítani.

Az alapvető probléma tehát, hogy olyan ol
vasztó eljárást kell találni, amely lehetővé teszi 
az előírt foszfortartalom betartását, és amelynek 
termelékenysége nem kisebb, mint az átolvasz- 
tásos eljárásé. Egyértelmű, hogy a frissítési perió
dussal nem lehet számolni.

Az elmélet és a gyakorlat szerint az acél fosz
fortalanításának négy feltétele van:
1. Az acél FeO-tartalma legyen nagy, nemcsak a 

foszfor, hanem más elemek oxidálása érdekében 
is.

2. A salak CaO-tartalma legyen nagy, hogy a nem 
stabilis P20 5-ot 3 CaO P2Ö5 alakban megkösse.

3. Az acél hőmérséklete kicsi legyen, mert kü
lönben a foszfor a 3 CaO •P20 5-ből visszaredu
kálódhat. A foszfor oxidációja exoterm folya
mat.

4. A salak Si02-tartalma legyen kicsi. Sok szilí
cium hatására a 3 CaO -P20 5-ből szabaddá vál
hat a P20 5, és a foszfor belekerülhet az acélba.

1. ábra. ö sszefüggés a fé m fá z is  ox igénak tiv itá sa  és fo s z 
fo rtarta lm a  között —
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A foszfortalanításhoz szükséges oxidációs vi 
szonyok elemzésekor célszerű a fémfázis oxigén
aktivitásából kiindulni. Egyes kutatók szerint a 
fémfázis ao oxigénaktivitása és P  foszfortartalma 
között az összefüggés a következő képlettel fejez
hető ki :

[ P ]

[ í 4 o
=  0,85 M«o]_ï

I  [ a o ] 0 )

- 0 ,2 7 4

Ezt az összefüggést mutatja az 1. ábra.
A Fe-O-C, Fe-O-Si és Fe-O-Mn rendszerben a 

reakciók egyensúlyi állandója a következő:

[ao] [ao] _  [ C ] fc [ 0 ] fо
К  o,c =

pco pco
2975

lg K o,c =  - ÿ - + l , 0 6

Ко,я

lg К o ,s í=  —

[«si] [ao]2 
29 700

T
+  11,24

Ко,ши =  [амп] [ao]
. „  25 270
lg A o ,mu = --------ÿ -----+  12,55.

A Hadfield-acél összetétele a lap ján  az egyen
súlyi oxigénaktivitás a  fenti képletek alapján a 
következő: 1 ,2%  karbontarta lom nál 0,00152%, 
12%  m angántartalom nál 0,00165%, 0,8%  szilí 
c ium tartalom nál 0,00196% , azaz kereken 15— 20 
ppm . Az egyensúlyi ak tiv itás többalkotós rend 

szerben sem változik lényegesen. E z t az oxigén- 
ak tiv itá s t az 1. áb rán  szaggatott egyenes jelöli. 
L á tha tó , hogy a  foszfortalanítás csak az oxigén- 
ak tiv itás növelésével (vagy más módon, pl. k a l 
cium  segítségével) o ldható  meg.

A lehetőségek és az adottságok mérlegelése a lap 
ján  a Hadfield-acél foszfortartalm ának csökken 
tésére a következő módszereket lehet javasoln i:
1. Olvasztás in tenzív  oxigénbevezetéssel, amely 

biztosítja a M n-Si-C-P-0 rendszerben az egyen 
súlyinál nagyobb potenciált. Az oxigén beve 
zetésével az o lvasztás is in tenzifikálható .

2. Átolvasztás, ötvözés FeSiMn-nal és oxigén 
bevezetés. Ehhez legfeljebb 0,10%  foszfortar 
talm ú és 8— 10%  szilícium tartalm ú FeSiMn 
szükséges. Ilyen  ferroötvözetet nehéz b izto 
sítani.

3. Átolvasztás kis foszfortartalm ú salak  a la tt. 
Ennek a salaknak nagy a  M nO -tartalm a, és le 
hetővé teszi, hogy nagy tisztaságú m angán 
redukálódjon az acélba.

4. A foszfortartalom  csökkentése megfelelő ka l 
cium vegyülettel .
Néhány m ódszert laboratórium i és üzem i kö 

rülm ények között m ár kipróbáltunk. Az eredm é 
nyek igazolták, hogy bizonyos feltételek b iztosí 
tásával az acél foszfortarta lm át 0 ,040%  a la tt  
lehet tartan i. Az eredm ények jól hasznosíthatók 
o tt,  ahol a be té tan y ag  nagyobb része visszatérő 
hulladék.

Könyvismertetés
G ie s s e re i-K a le n d e r  1986. (ö n té s ze ti  n a p tá r  1986.) K i 
a d ta  a  G ie s s e re i-V e r la g  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 s ű  k ö n y v  2 8 8 + 8 6  o ld a l te r je d e l 
m ű , á r a  18.— D M .

A z ö n té s z e t i  n a p t á r  ez év i k ö te te  a  m egelőzőhöz 
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  v a s  h ő ta r ta lm a .  A  F e-C  ö tv ö z e te k  fa jla g o s  h ő 
k a p a c itá sa . A  tű z á l ló  és  h ő sz ig e te lő  a n y a g o k  h ő v e z e 
tése . ö m le s z te t t  é s  m á g ly á b a  r a k o t t  a n y a g o k  h a lm a z - , 
il le tv e  r a k a ts ű rű s é g e .  A z ö n tv é n y e k  m é re ttű ré se i .  A z 
ö n tv é n y tö re d é k  m in ő sé g e .

A  v a sö tv ö z e te k  d e rm e d é s e  és z su g o ro d á sa . A z ö n 
té s z e ti v a sö tv ö z e te k  h ő k eze lése . A z ö n tö t tv a s a k  és 
te m p e rv a s a k  m e c h a n ik a i  tu la jd o n s á g a i k is  h ő m é r 
sé k le te n . A le m e z g ra f ito s  v a s ö n tv é n y e k h e z  h o z z á ö n 
tö t t  p ró b a d a r a b o k  m é re te i .  A  le m e z g ra f ito s  ö n tö t t 
v a s  m in ő s ítő sz á m a i.

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 a  n a g y  
h ő m é rsé k le te n . A  g ö m b g ra f ito s  v a s ö n tv é n y e k  h e g e sz 
té se . B én ite s , g ö m b g ra f ito s  ö n tö ttv a s .

A  te m p e rsz é n  h a tá s a  a  te m p e rö n tv é n y e k  m e c h a n i 
k a i tu la jd o n s á g a ir a .  A  fe k e te  te m p e rö n tv é n y  k i f á r a 
d á s i h a tá ra .

A z a c é lö n tv é n y e k  h ő k eze lése . A z ö tv ö ző e lem ek  h a 
tá s a  az  a c é lö n tv é n y e k  tu la jd o n s á g a ira . A z a c é lö n tv é 
n y e k  m e c h a n ik a i tu la jd o n s á g a i a  h ő m é rsé k le t fü g g -  ■ 
v é n y é b e n , fo ly á s h a tá r .  A z acé l m e ta l lu rg ia i  tu la jd o n - /  
s á g a in a k  v á lto z á s a  az  ö n té s  k ö zb en .

V izsg á la ti m ó d sz e re k  a  p rec íz ió s ö n té s z e tb e n . A 
k ö tő an y ag o k , a  h id ro l iz á tu m , a  fo rm á z ó k e v e ré k  és a 
h é j v izsg á la ta .

A lu m ín iu m  a la p ú  ö n té s z e ti  ö tvözetek . A z  a lu m ín i 
u m ö tv ö z e te k  s z e m c se fin o m ítá sa . Az e g y e s  ö n té s i 
m ó d sz e re k k e l g y á r to t t  ö n tv é n y e k  k o n s t ru k c ió já n a k  
le g fo n to sab b  sz a b á ly a i. A z ö n té sze ti ré z ö tv ö z e te k  
szem cse fin o m ítá sa . A  n y o m áso s  ö n tő s z e rsz á m o k  b e 
té t je in e k  k em én y ség e .

A z N SZ K  k v a rc h o m o k ja i .  A hom ok  sz e m c sé z e té -  
n e k  je llem ző i. A  fo rm á z ó  a la p a n y a g o k  h ő tá g u lá sa . 
A b e to n itk ö té sű  fo rm á z ó a n y a g o k  ö ssz e té te le , e lő k é 
sz íté se  és tu la jd o n s á g a i.

A  legkedvezőbb  ö n té s i  idő  m e g h a tá ro z á sa . A  n y o 
m ó m ag asság , a b e ö m lő re n d s z e r  ré sz e in e k  k e r e s z tm e t 
sze te . M ódszer a  b e ö m lő re n d sz e re k  s z á m ítá s á ra .  A  d u -  
gós ü s t te l  va ló  ö n té s  te lje s ítm é n y e . A  b e ö m lő re n d 
sz e r  sz á m ítá sa  d u g ó s  ü s t te l  v a ló  ö n té sk o r.

A  C A D /C A M -ren d sze r a lk a lm a z á sa  a  m in ta k é s z í 
té sb en , az a la p fo g a lm a k  d e fin íc ió ja .

A z ö n tö d e  a n y a g fo rg a lm a . Á ra m s z o lg á lta tá s i sz e rz ő 
d é se k . A z ö n tv é n y t is z tí tá s  sú ly p o n ti h e ly e i . A  t is z t í 
tá s i igény  c sö k k e n té se . A z ö n tv én y ek  k o n s t ru k c ió ja  
a  k ö szö rü lh e tő ség  sz e m p o n tjá b ó l.

A  b a le se te k  v á lto z á s a  az  N SZK  ö n tö d é ib e n . M u n 
k a h e ly i á r ta lm a k .

A  n a p tá r t  ö n té s z e ti s ta tis z tik 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 z é k e  és tá r g y m u ta tó  z á r ja .

K . L.
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A vegyi kötésű formázóanyagokból az öntés során képződő 
gázok nyomásváltozásainak elemzése*

R.  T Ó T H L E V E N T E  oki. kohómérnök — D B . N Á N D O R I  G Y U L A  oki. kohóm érnök, a mfigz. tud- kan d id á tu sa
N ehézipari Műszaki Egyetem

D K  621 .742 .4 :533

A z  öntés során a form ázóanyagban képződő gá 
zok nyom ásának vá ltozása  a szemcseméret, a kö tő 
anyag m ennyisége és m inősége, va lam in t a  k ís é r 
leti m agnak a  fo ly é k o n y  fém b e  való benyúlási hossza  
függvényében. K orre lációs összefüggések a m ért 
paraméterek között.

Bevezetés

A vegyi kötésű formázóanyagok alkalmazása a 
korszerű öntvénygyártásban nélkülözhetetlen. Eze
ket a formázóanyagokat tűzálló szemcsék (kvarc-, 
kronút- vagy olivinhomok), kötőanyagok (pl. 
különféle műgyanták, vízüveg) és adalékanyagok 
(pl. térhálósítást segítő adalékok, lazítóanyagok) 
megfelelő arányú és sorrendű összekeverésével 
állítják elő. A szemcseszerkezet, a szilárdság, a 
gázáteresztő képesség és a kötőanyag-tartalom 
egymással összefüggő — részben ellentétes — kö
vetelményeket támaszt, ezért ezeket a jellemzőket 
megfelelő ellenőrzési módszerek segítségével op 
timálni kell.

Az említett tulajdonságokat az öntödék rend
szeresen vizsgálják, ehhez bevált műszerek állnak 
rendelkezésre. Az öntvénygyártás tapasztalatai 
azonban a felhevült formafalban lejátszódó fizi
kai-kémiai folyamatokra is felhívják a figyelmet, 
amelyek közül jelentős szerepe van a képződő 
gázok nyomásviszonyainak [1—4], elsősorban a 
formatöltés során és a fém megszilárdulásának 
kezdeti időszakában.

Kifejlesztettünk egy mérési módszert, amely 
alkalmas arra, hogy próbatesteken a reálishoz 
igen hasonló körülmények között mérjük és re
gisztráljuk a képződő gázok nyomásváltozásait.

A kísérleti módszer ismertetése

A méréshez az 1. ábrán bemutatott formát hasz
náltuk, amelyet nyers, bentonitos formázókeve
rékből készítettünk el. Ebbe helyeztük el a magot 
(a próbatestet) az ábrázolt módon. Az itt ismer
tetendő kísérletsorozatban az 1. ábrán jelölt 
méretek a következők voltak:

йа = 1 0 0 т т , A j-30 mm, ű = 60  mm, 
d=30 mm, й/ =  130 mm, Acs=10 mm, 

hb =  70 mm.

A magba beépített acél mérőcső külső átmérője 
ű mm, a belső 3 mm volt. A formában, a magfé
szek alatt (az ábrán feltüntetett helyen) három 
6 mm átmérőjű légzőt készítettünk.

Az így összeállított kísérleti formát a 2. ábrán 
bemutatott mérőrendszerhez kapcsoltuk PVC-cső 
segítségével. A 10 kPa méréshatárú Hottinger P 11

* E lh a n g z o t t  a  m a g y a r  b a n y a -  és k o h ó m é rn ö k k é p -  
z é s  m e g in d ítá sá n a k  250 é v e s  é v fo rd u ló ja  a lk a lm á b ó l 
t a r t o t t  ju b ile u m i k o h á s z a t i  k o n fe re n c iá n .

1. ábra . A  kísérleti fo rm a  m etszete

2. ábra . A  mérési elrendezés
1 — öntőkanál, 2  —  terhelösúly, 3  — form a, i  —  á llv án y , S — acél 
m é r ő c s ő , — PVC-ceö, 7 —  nyom ástávadó, 8  — m érőerősítő , 9  — 

[négycsatornás vonalíró

nyomástávadó igen kis belső térfogatú, ezért meg
felelő gyorsasággal reagál a nyomásváltozásokra. 
A nyomástávadó tápfeszültségét, kimenő jelé
nek erősítését és mérését egy Hottinger KWS 
3071 típusú mérőerősítő biztosította, melynek 
kimenő jelét egy négy csatornás, KUTESZ-gyárt- 
mányú vonalíró segítségével regisztráltuk.

A próbamagokat fém magszekrényben készí
tettük, a ö térfogatsűrűséget 1,40 g/cm3±5%  
értékre állítottuk be. A gázáteresztő képességet 
szabványos, 0  60xö0 mm-es próbatesteken mér
tük, amelyek térfogatsűrfisége megegyezett az 
azonos összetételű próbamagokéval. A formába 
minden esetben 1420 °C±20 К  hőmérsékletű 
vasat öntöttünk.

Az ismertetett kísérleti feltételek mellett meg
vizsgáltuk a formázókeverók néhány fontos jel
lemzőjének hatását a kialakuló gáznyomás vál
tozásaira.

A szemcseszerkezet hatása

Azonos térfogatsűrűség és kötőanyag-tartalom 
mellett a csökkenő szemcseméret csökkenti a gáz- 
áteresztő képességet annak ellenére, hogy a
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pórustartalom azonos marad. Ez könnyen bizo
nyítható a Hagen—Poiseuille-egyenlet alapján:

dp _  32 rjv
dL d2 ’

ahol
p a nyomás,
L a kapilláris hossza, 
t] a dinamikai viszkozitás,
V a közeg átlagos áramlási sebessége, 
d a kapilláris átmérője.

Az (1) képletből kapjuk:

d2 ■ dp
v = ----------- t v — •32 r) dL

Látható, hogy a kapilláris átmérőjének csökkené
sével a rajta átáramló közeg sebessége is erőtel
jesen csökken. Ezt a hatást tovább erősíti, hogy — 
szemcsés szerkezetről lévén szó — kisebb szemcse
méret esetén az adott próbahosszon többször 
változik az áramlás iránya. Ennek eredménye
képpen azonos nyomáskülönbség mellett az idő
egység alatt kevesebb gáz halad át a próbatesten.

Az üzemi körülmények között használt, vegyes 
szemcseszerkezetű homokokban önosztályozódás is 
létrejön. Ilyenkor a finomabb frakció fokozottan 
veszélyes, mert lényegesen több gázfejlesztő kötő
anyagot tartalmazhat az átlagosnál, mivel nagy 
fajlagos felülete miatt a keveréskor több kötő
anyagot képes felvenni.

A kísérleteinkhez osztályozott homokot hasz
náltunk, azonos kötőanyag-tartalommal. Az így 
elkészített próbatestek jellemzőit és a mért gáz
nyomást a 3. ábrán tüntettük fel.

A görbék időbeli lefutása mutatja, hogy a gáz
nyomás növekedése nem egyenletes. Az első, je
lentősebb lökésszerű nyomásnövekedés az 6—10. 
másodperc között alakul ki (tmi). Ennek oka rész
ben a pórusokba beszorult levegő gyors felmelege
dése és kitágulása, részben a formafalon fellépő

3. ábra. összefüggés a z  a laphom ok szemcsemérete és a  gáz- 
n yo m á s vá ltozása között

K 4-es a la p h o m o k , 2 ,8%  fu rá n . A m ag té r fo g a ts ű rű s é g e  1,40 g /c m 3

nagy hőmérséklet-gradiens hatására hirtelen kép
ződő, de nem nagy mennyiségű gáz. Ez a póru
sokat kitölti, és megkezdődik a gáz eltávozása. 
Közben a határrétegből kiég a kötőanyag nagy 
része, és a hőáramlás ezen a kiégett rétegen ke
resztül folytatódik. Ez, továbbá a határrétegben 
lejátszódó endoterm folyamatok rövid időre le
fékezik az anyagtranszporttal egybekötött hő
áramlást, a gázképződés sebessége csökken, így a 
nyomás is csökken, vagy növekedési üteme lassul. 
Ezután a rendszer kezd ismét egyensúlyba ke
rülni, egyre nagyobb tömegű formázókeverék 
hévül fel, és az így keletkező nagy mennyiségű 
gáz képződési és eltávozási sebessége között az 
egyensúly növekvő nyomás mellett áll be [5].

Ha a képződési és eltávozási sebesség egyen
súlya viszonylag tartós, akkor a nyomás elér
heti a maximális értéket, majd csökkenni kezd. 
A maximum (tm2) a méréseink során a 20—30. 
másodperc között következett be. Ha az öntvény 
metallosztatikus nyomása és a kéreg szilárdsága 
képes ellenállni a gáznyomásnak, a gáz nem törhet 
be a fémbe. (Ezért célszerű a gyom öntés!)

A gáznyomás maximális értékei és a Gk gáz- 
áteresztő képesség között hiperbolikus összefüggés 
állapítható meg [6] :

ahol
q a gázfejlesztő képesség jelzőszáma, 
n a pórusok alakjával összefüggő állandó.

A gázfejlesztő képesség jelzőszáma a kötőanyag 
mennyiségével és minőségével függ össze :

q = cf,

ahol
c a kötőanyagra jellemző állandó,
/  a kötőanyag mennyisége, %.
Amennyiben a gázáteresztő képességet a szab

ványos műszeren leolvasható mérőszámmal ad-

4. ábra. Ö sszefüggés a gázáteresztő képesség és a  m a x im á lis  
gáznyom ás között

K 4-es a la p h o m o k b ó l s z i t á l t  frak c ió k , fu rán  k ö tő a n y a g . A  m a g  t é r 
fo g a tsű rű sé g e  1,40 g /c m 3
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juk meg, a 3. ábrán feltüntetett mérési adatok 
alapján furángyantás keverékekre a

egyenletet kapjuk. További mérések feldolgozása 
után a 4. ábrán látható görbesereget kaptuk. 
A diagramot vagy a (2) egyenletet felhasználva, a 
szemcseszerkezettől — így a gázáteresztő képes
ségtől — függő gáznyomás maximális értéke kellő 
pontossággal előre meghatározható, és ez meg
felelő módosítással sorozatgyártású öntvényekre is 
átvihető.

A kötőanyag mennyiségének hatása

A kötőanyag mennyiségének a hatását önma
gában is megvizsgáltuk. Furángyantás keveré
keket készítettünk 2—3,6%-ig változó kötő
anyag-tartalommal. Az eredményeket az 5. ábrán 
tüntettük fel. Ebben a sorozatban a gázáteresz
tő képesség 236—246 volt, azaz csak kismérték-

6. ábra. M ért és szám ított összefüggések a  fu rá n g ya n ta -  
tartalom  és a  m a x im á lis  gáznyom ás között 
K 4-es a la p h o m o k , a  m a g  té rfo g a tsű rü ség e  1,40 g /c m ’

\0Ш -5.

5. ábra. Összefüggés a fu r á n  gyanta-tartalom  és a  gáz 
nyom ás vá ltozása között 

K 4-es a la p h o m o k , g á z ü te re s z tő  képesség 235— 245

ben szórt, így csak a kötőanyag mennyiségének 
változása érvényesült. A görbék lefutása a 3. áb
rához hasonló, azonban a maximum értékei ki
sebb gyantatartalmaknál vannak. Ez érthető, 
mert a gázképződés-elváltozás egyensúlya kis 
nyomáson jön létre.

A maximális gáznyomás és a gyantatartalom 
összefüggése jól közelíthető parabolával. Ennek 
egyenlete általános esetben:

Pmax = a G к / с,

ahol a, b, c a kötőanyag minőségétől függő állan
dók.

Az 5. ábra alapján számítógép segítségével 
meghatározva az állandókat, a

Ртлх =120 Gjc — 1,176 /  2,8
egyenletet kaptuk. Az ez alapján képezhető gör
besereg a 6. ábrán látható. Ez a diagram, illetve 
képlet is alkalmas grafikus vagy számítógépes 
értékelésre, és az eredmények átvihetők konkrét 
öntvényekre.

A kötőanyag minőségének hatása

A különböző kötőanyagokból fejlődő gázok 
nyomás-idő diagramjai bizonyos mértékig ha
sonlítanak egymásra, ugyanakkor azonban lé
nyeges különbségek is vannak.

ú.9k6-7.

7. éibra. K ülönböző  kötőanyagokka l készített magokban  
m ért gáznyom ás az idő függvényében  

A fu rá im at, Silco 4-gyel és T erm ofixsze l k é sz íte tt  h o m o k k e v e ré k  szem 
c se m é re te  0 ,2 — 0,3 m m
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A 7. ábrán látható diagramokat 1,40 g/cm3 
térfogatsűrűségű próbamagokon vettük fel. A leg
jellemzőbb eltérést a 2% furánt (Dorfix A) és a 
2% Termofix gyantát tartalmazó keverékek első 
nyomásnövekedése mutatja. Amíg a maximumok 
értékei között viszonylag kicsi az eltérés (a Termo
fix maximum a furán maximumának 67 %-a, és a 
Termofix hosszabb idő alatt éri el a maximumot), 
addig a Termofix első nyomásnövekedése a furáné- 
nak csak 36 %-a. Ennek nagy a jelentősége a kis 
keresztmetszetű magot tartalmazó öntvényeknél. 
Ezt szivattyú-járókerék gyártásakor magunk is 
tapasztaltuk. Á furános maggal készült öntvé
nyek „lefőttek”, a Termofix-szel készültek nem 
(amire 26—30 s alatt elérte a nyomás a maximu
mát, már megfelelő kéreg alakult ki).

Ugyancsak elkülönül a vízüveggel (Silco 4) 
kötött magok diagramja is a műgyantákétól. 
A próbatest 8% Silco 4-et tartalmazott, és 180 
°C-on 2 órát száradt. Itt is viszonylag csekély az 
első nyomáslökés, azonban a nyomás maximuma 
a 16. másodpercben jelentkezik, ami az előző
höz hasonló öntvényekre veszélyes lehet.

8. ábra . A  v ízüveges form ázókeverékbő l képződő gázok 
n yo m á sá n a k  vá ltozása

K 4 -e s  a la p h o m o k , 8%  S ilco  4. A m ag  té rfo g a ts ű rű s é g e  1 ,40 g /c m 3, g á z 
á te re s z tő  képessége 170— 180

A vízüveges keveréket külön is megvizsgáltuk a 
szárítás függvényében (8. ábra). Az alaphomok 
K4 volt, a térfogatsűrűség 1,40 g/cm3, a gázát
eresztő képesség 170—180. A 180 °C-on 2 órát 
szárított keverék gáznyomásának lefutása a 7. 
ábrához hasonló, de természetesen nagyobb érté
keket mutat a kisebb gázáteresztés miatt. Az 6 
napig levegőn szikkasztott magon lényegesen 
nagyobb nyomásokat mértünk, a maximum a 10. 
másodpercben jelentkezett, ami azt mutatja, hogy 
a mag még jelentős mennyiségű vizet tartalmazott.

A nem szárított próbatestben a gáznyomás 
maximumát lökésszerűen, 5 s alatt érte el. (Ezt 
csak úgy lehetett mérni, hogy az 1. ábrán bemu
tatott forma üregének felső véglapján kokilla- 
hűtést alkalmaztunk.) Ennek a görbének a le
futása hasonló a nagy kőszénliszttartalmú nyers 
formázókeverékéhez, amelyben jelentős gázreak
ciók is lejátszódnak [6]. Ez itt is valószínű, mert a 
vízüveg szerves adalékot is tartalmazott.

A mag hosszának a hatása

A magból képződő gáz nyomásának nagyságára 
az anyagi minőségen kívül jelentős hatást gya
korol a mag térbeli alakja is. Ennek modellezésére 
azonos minőségű keverékből készítettünk 40, 60, 
70, 80, 90 mm hosszúságú próbamagokat. A fém
mel érintkező Af magfelület és az Ae gázelvezető 
keresztmetszet aránya a relatív felület: Ar = 
= A , / A e.

Az előbb ismertetett módon felvett gáznyomás- 
idő függvények maximális nyomásértékeit az A, 
függvényében ábrázoltuk (a 9. ábrán a vastagon 
kihúzott görbe). A hosszabb próbatestből egy
részt több gáz képződik, másrészt a gáznak hosz- 
szabb és tekervényesebb útvonalon kell távoznia, 
mint a rövidebb próbamagból. Esetünkben tehát 
kapcsolatba kell hozni a szabványosan mért gáz
áteresztő képességet és a relatív felületet.

Régebbi kutatásainkból ismert [5], hogy a gáz
áteresztő képesség és a maximális nyomás közti 
összefüggés hiperbolikus. Az előbbi elemzésből 
az is kitűnik, hogy Ar növekedésének kettős 
hatása van: egyrészt csökkenti a gázelvezető 
képességet, másrészt növeli a gázfejlesztést, ezért az 
ábrázolt görbe a

Ртлх = а + ЬА”в Г 0’5

egyenlettel közelíthető, ahol a, b, n a kötőanyag 
gázfejlesztő képességére jellemző állandók.

Az állandókat a mérési eredmények alapján 
meghatározva a

Í>max =  3+ l,46A r1-5ö t-0>5

egyenletet kaptuk, amelynek segítségével görbe
sereget képeztünk az 50-től 500-ig terjedő gáz
áteresztő képességre, és ezeket a 9. ábrába be
rajzoltuk.

Ilyen egyenletek segítségével — megfelelő mé
réssorozat alapján — más formázókeverékekre is 
kidolgozhatunk diagramot, illetve számítógépes 
programot.

Egy-egy adott, nagy sorozatban gyártott önt
vényre — párhuzamos mérések segítségével — 
meghatározhatjuk a veszélyes gáznyomás nagy
ságát. Példaként a 9. ábrába berajzoltuk a mérés- 
sorozatunkban kapott öntvényekre vonatkozó 
kritikus zónát. Tapasztalataink szerint, ha a gáz
nyomás a 4,5—5 kPa értéket meghaladta, az önt
vényekben gázhólyagok jelentek meg.

Eldönthetjük az ábra alapján, hogy adott gáz
áteresztő képességű formázókeverékből milyen
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ábra. A  m ag relatív fe lü le tének  hatása a m a x im á lis  
gáznyom ásra

**EB 90 je líí h é jlio m o k  (kb . 3,5— 4 % m ű g y a n ta ) .  A m ag  térfogatfeű- 
rüsége 1,40 g /c m 8

relatív felületű mag készíthető, illetve adott re
latív felületű maghoz milyen gázáteresztő ké
pességű formázókeveréket kell használni.

összefoglalás

Az ismertetett méréssorozatok eredményei egy
részt feltárták a formázóanyagban az öntés alatt 
és után képződő gázok nyomásának időbeli vál
tozását, amelyből hasznos következtetések von
hatók le a formatöltés folyamatainak helyes meg
tervezéséhez, másrészt lehetővé tették, hogy ma
tematikai összefüggést dolgozzunk ki a fontos jel
lemzők közötti kapcsolatra. Ez hozzájárul a for
mázóanyagok minőségének pontosabb kézben tar
tásához, és segíti az automatizálás kiszélesítését.
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Folyóiratszemle
Vízüveges form ázókeverék reg en erá lá sa  ̂ u ltrahanggal

A  v íz ü v e g e s  fo rm á z ó k e v e ré k e k  a  h a g y o m á n y o s  e l 
já r á s o k k a l  c sa k  ro sszu l r e g e n e r á lh a to k .  E z é r t  m e g 
v iz s g á ltá k , h o g y a n  le h e t h a s z n á ln i  az  u l t ra h a n g o s  k e 
z e lé s t e rre  a  cé lra . A  v ízzel k e v e r t  h a s z n á l t  h o m o k o t 
e g y  k ís é r le t i  b e re n d ezésb en  u lt ra h a n g g a l k e z e lté k , 
m ik ö z b e n  k é t  fo ly a m a t j á t s z ó d o t t  le : e g y ré sz t a  k ö tő a 
n y a g f i lm  m e c h a n ik u sa n  le k o p o t t ,  m á s ré s z t a  fo ly é k o n y  
fá z is  o ld ó h a tá s t  f e j te t t  k i.

A  k ís é r le te k  so rá n  93%  k v a rc h o m o k b ó l és  7%  v íz 
ü v e g b ő l fo rm á z ó k e v e ré k e t k é s z í te t te k ,  e z t  szén -d io x k l-  
d a l k e z e l té k , m a jd  40 p e rc ig  800 °C  h ő m é rsé k le tn e k  
t e t t é k  k i. A  le h ű l t  a n y a g o t 0 ,3  m in ly u k b ő s é g ű , u l t r a h a n g 
g a l g e r j e s z te t t  sz itá n  b o c s á to t tá k  á t ,  az  u l t r a h a n g  f r e k 
v e n c iá ja  18,5 k H z  v o lt. A  k e z e lé s  id e je  1 és 5 m in  k ö z ö tt  
v á l to z o t t ,  a  v íz h u llá m o k  a m p l i tú d ó ja  15 f i m  v o lt .

1. táblázat
Az ú j, a használt, és a reg e n e rá lt hom ok vegyi 

összetétele, %

A n y a g S iO , F e jő s A l j 0 3 C aO M gO K 20  +  
+ N a 20

K v a rc h o m o k 94,0 1,6 _ _ _ 2,0
H  a s z n á lt

h o m o k 89,6 1,3 4 ,6 1,6 0,6 2,8
M o s o tt h o m o k 90,6 1,0 4 ,3 1,6 — 2,4
U ltr a h a n g g a l

k e z e l t h o m o k  94,8 0,8 2 ,8 1,5 0 ,5 0,3

A  re g e n e rá lt  h o m o k n a k  m e g v iz sg á ltá k  a  v e g y i ö ssz e 
té te lé t ,  m a jd  ú jb ó l fo rm á z ó k e v e ré k e t k é s z í te t te k  be lő le . 
A z ú j, a  h a s z n á l t  é s  a  r e g e n e r á l t  h o m o k  v e g y i ö ss z e té 
te l é t  az  1. táblázat t a r ta lm a z z a .

A  re g e n e rá lá s  fo ly a m a ta in a k  e lm é le ti m a g y a r á z a tá h o z  
ú j és u ltra h a n g g a l k e z e l t  v íz ü v e g b u rk o k a t  v iz s g á lta k  
D T A -v a l és  in f ra v ö rö s  s p e k tro sz k ó p p a l 4 0 0 , 800 és 
1000 °C -on . M e g h a tá ro z tá k  a  p H - t  és a  v il la m o s  v e z e tő 
k é p e ssé g e t is. K is  h ő m é rsé k le te n  e lső so rb a n  o ld ó d á s i 
fo ly a m a to k  já ts z ó d n a k  le , n a g y  h ő m é rsé k le te n  p e d ig  a  
k ö tő a n y a g f ilm  m e c h a n ik u s  k o p á sa  f ig y e lh e tő  m eg . 5 
p e rc e s  keze lés  h a tá s á r a  a  S i-O -S i h id a k  ré s z b e n  fe lsz a 
k a d n a k .

A  la b o ra tó r iu m i e re d m é n y e k  a la p já n  e g y  ö n tö d e  
n e d v e s  re g e n e rá ló b e re n d e z é s é t u lt r a h a n g o s r a  a la k í to t 
t á k  á t .  A z 1,2 m  á tm é r ő jű ,  1,6 m  m a g a s  h e n g e re s  t a r 
t á l y  b e fo g a d ó k é p e s sé g e  1,7 m 3. B e lü l eg y  k e v e rő k a r  
230  m in -1 fo r d u la t ta l  a  h o m o k -v íz  k e v e ré k e t á lla n d ó a n  
m o z g á sb a n  t a r t j a .  A  t a r t á l y  h á z á t  u l t r a h a n g g e n e r á to r 
r a l  g e r je s z te tté k . A  k e z e lé s  id e je  3 m in  v o lt .  E z u tá n  a  
h o m o k o t o s z tá ly o z tá k  é s  s z á r í to t tá k .

A  re g e n e rá lt  h o m o k b ó l v íz ü v e g e s  fo rm á z ó k e v e ré k e t 
k é s z í te t te k . A  r e g e n e r á l t  h o m o k  v e g y i ö ssz e té te le  m e g 
f e le lt  az  ú j h o m o k é n a k . 70— 8 0 %  re g e n e rá l t  h o m o k  h a s z 
n á la ta k o r  a  fo rm á z ó k e v e ré k  tu la jd o n s á g a i  n e m  ro m 
lo t ta k ,  a  s e le jt n e m  n ő t t .  A  m e g ta k a r í tá s  m e g h a la d ja  
a  20 E  ru b e l t .

КИШ о, A . A . 6s tá rs a i  : h i t .  P ro iz v .,  1985. 7. ez. 14— 15. o ld .
K .L .
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Környezetvédelmi helyzetkép
D K .  N A G Y  T  I В  О 
A ng y a lfö ld i A c é lö n tő  é

A porterhelés a laku lása  1982 és 1985 között az 
egyes üzem részekben, a  gyárudvaron és a  gyárat 
körülzáró utcákban . A  v izsgá la ti eredményekből 
levonható következtetések. A  vá lla la t közép- és 
hosszú tá vú  környezetvédelm i fe la d a ta i és ezek 
kö ltségigénye.

az Angyalföldi Acélöntődében
R  oki. vegyészm érnök  

M in tak ész ítő  V á lla la t
D K  621 .74 :608 .5

Néhány üzemrész, a gyárudvar és a gyárat kö
rülzáró utcák 1982-ben mért porterhelése az 1. 
táblázatban található. A 2. táblázat a porterhelós 
változását mutatja hat mérési helyen 1982 és 
1985 között. Az 1982. évi állapothoz képest a por-

Bevezetés

Az üzemi környezetvédelem egyik kiemelt fel
adata, hogy az egyes környezeti elemek minden
kori állapotáról pontosan tájékozódjon, és ez 
alapján
— felszámolja az oktalan környezetszennyezést, 

például nagyobb fizikai rend megteremtésével,
— elejét vegye a szennyezés fokozódásának, illetve
— a megengedettnél nagyobb mértékű szennye

zést csökkentse, végső fokon megszüntesse.
Környezetvédelmi feladataink megoldásának or

szágos viszonylatban — sajnos — még csak az 
elején vagyunk. Az Angyalföldi Acélöntő és Min
takészítő Vállalatnál az elmúlt négy év alatt vég
zett — a munkavédelem egyes kérdéseivel össze
kapcsolt — környezetvédelmi tevékenység jó 
példa a kivezető útra.

Vállalatunkat tanácsi határozat kötelezte, hogy 
1985 végéig szüntessen meg minden káros lég- 
szennyezést. A feladatot komolyan vettük, és 
végrehajtását jó kollektív munkával elvállaltuk. 
Az összehasonlító mérési eredmények értékelése 
alapján a feladatokat és a megoldásokat meg le
hetett határozni.

A legfőbb szennyező anyagokra saját mérő
kapacitást fejlesztettünk ki, amely — az önellen
őrzésen túl — nélkülözhetetlen adatokat szolgál
tat a leválasztok tervezéséhez. Az elvégzett munka 
hozott néhány, máshol is használható kutatási 
eredményt. A következőkben ezekről az eredmé
nyekről számolunk be.

Szedimentumvizsgálatok

A porterhelés szempontjából a legegyszerűbb 
esemény a légköri és áramlástani paraméterektől 
függő, illetve az egyes porfrakciókhoz kapcsol
ható ülepedés (szedimentáció). A kiemelten védett 
és a védett területeken megengedett átlagos szedi- 
mentumkoncentráció 150 t (km2-év). Az Angyal
földi Acélöntő és Mintakészítő Vállalat Váci úti 
központjának alapterülete 0,0153 km2.

A szedimentumvizsgálatok módszere a gyűjtő- 
edényes eljárás volt: műanyag lapokat és Petry- 
csészéket helyeztünk el különböző helyeken 24 
óráig, illetve egy hétig, majd megmértük a szedi- 
mentum mennyiségét. A vizsgálatokat 1982 jú- 
niusában és 1984 augusztusában (a metró építése 
idején) napos, szeles, meleg időjárási viszonyok 
mellett, valamint a metró építésének befejezése 
után, 1985 áprilisában végeztük. A gyár elrende
zését és a mérési helyeket az 1. ábra mutatja.

Petneházy utca

W. 95Ù -1

7. ábra. A z  A n g ya lfö ld i Acélöntő és M in takész ítő  V á lla la t 
központi telephelyének helyszín i vázlata  

1 —  I .  acé lö n tő d é , 2 —  ív fé n y e s  k em ence , 3 —  I I .  fo rgácso ló , 4 —  
k e ra m ik u s  és precíz iós ö n tv é n y e k  tis z t í tó ja ,  5 — n ed v es  p o rle v á la sz tó , 
6 —  só fü rdős  t is z tító ,  7 —  I I .  a c é lö n tv é n y -tisz tító , 8 —  I. a c é lö n tv é n y -  
t is z t í tó ,  9 — h é jsü tő  m ű h e ly ,  10 —  m in ta k é sz ítő  üzem , 11 —  h o m o k - 
m ii, 12 — I I .  a cé lö n tö d e , 13 —  k e ra m ik u s  fo rm ázás  ü zem része , 14 —  
600 kg-os in d u k c ió s  k e m e n c é k , 15 —  100 kg-os in d u k c ió s  k e m e n cé k , 

16 —  I I I .  fo rgácso ló

7. táblázat

Néhány Üzemrész, a gyárudvar és a gyárat 
körülvevő utcák porterlielése 1982-ben

M érés h e ly e g /( m 2-h ) V
( k m 2 -év )

R é g i h o m o k m ű 353,0 4235 ,4
H o m o k sz á r ító 292,8 3513,6

I .  acé lö n tő d é 240,1 2881,2
11. forgácsoló 230,6 2767 ,8
I I .  acé lö n tö d e 191,5 2298 ,0

I .  a c é lö n tv é n y - t is z t í tó 45,6 547 ,2
K e ra m . ö n tv é n y e k  t i s z t í tó ja 31,2 374 ,4
H é js ü tő  m ű h e ly 29,3 351 ,6
I I .  a c é lö n tv é n y - t is z t í tó 18,0 216 ,0
M in ta k é sz ítő  ü z e m  fö ld s z in t je 15,0 180,0

G y á ru d v a r  á tla g é r té k e 78,7 944,6
A  p o n tja 55,5 666 ,0
В  p o n tja 220,8 2649 ,6
G p o n tja 33,9 406 ,8
D  p o n tja 45,3 543 ,6
E  p o n tja 38,1 457 ,2

K ö rü lz á ró  u tc á k  á t la g é r té k e 37,6 450 ,7
V ác i ú t  d é li s a ro k 35,7 428 ,4

észak i s a ro k 39,0 468 ,0
F ra n g e p á n  u tc a 29,4 352,8

558 ,0V ágó  B éla  u tc a 46,5
P e tn e h á z y  u tc a 37,2 446 ,4
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2. táblázat
A porterhelés változása néhány  helyen, 

g/(m 2- hó)

M érés h e ly e 1982
n y a r á n

1984
n y a r á n

1985
á p r i l i 
s á b a n

R é g i h o m o k m ű 353 ,00 _ _
Ü j h o m o k m fi — 19,71 48,2

I .  a c é lö n tö d e 240,10 165,54 162,9
33 ,0I I .  fo rg ácso ló  

K e ra m . ö n tv é n y e k  tisz-
230 ,60 6 ,90

tí tó já b a n  a  k ö szö rű k n é l 39 ,50 252,30 270,0
G y á ru d v a r  A  p o n t ja 55 ,50 30,27 29,0
G y á ru d v a r  В  p o n t ja 220,80 59,85 144,3

A  h a t  m é ré s i  h e ly
á t la g a 189,92 89,10 114,56

terhelés 1984 nyarán 46,9%, 1986 áprilisában 
pedig 60,3% volt. Meg kell jegyezni, hogy az 
1986. évi mérés az előzőekétől eltérő légköri vi
szonyok között történt.

A lebegő-szálló por mennyiségének vizsgálata

A gyár üzemrészei lebegő-szálló porokkal ugyan
csak terhelve vannak. Ha ezek a porok a megen
gedett határértékeket meghaladó koncentrációban 
vannak jelen, akkor
— a kvarcpor szilikózis-,
— a fémporok (pl. a hegesztőhelyeken) kalikózis-,
— az azbesztporok (pl. az indukciós kemence 

bélelése) azbesztózisveszélyt
jelentenek a dolgozókra, emisszió révén pedig a 
környezetre nézve is.

A lebegő-szálló porok együttes hatásának vizs
gálatakor első helyen a munka- és egészségvédelmi 
szempontok dominálnak. A gyárudvar és a gyá
rat körülzáró utcák porterhelésének alakulása 
környezetvédelmi szempontból érdemel különös 
figyelmet.

Az 5 \im alatti porszemcsék koniméteres vizsgálata

A mérést az MSZ 21861—76 alapján, az érté
kelést az MSZ 21875—79 szerint végeztük. A min
tavétel száraz, napos időben, a munkát végző

3. táblázat

Az 1 cm 3-re «só 5 /он a la tt i porszem csék 
szám a

A  m é ré s  h e ly e
1985

á p r i l i 
s á b a n

H a t á r 
é r té k  

az  M SZ 
21875 

s z e r in t

M in ta a sz ta lo s  ü zem b e n
v a s ta g o l ó g y  a l u  nál 600 1000
e g y e n g e tő g y a lu n á l 360 1000

I .  a c é lö n tö d e  lé g te re 1100 1000
ív k e m e n c é n é l 820 1000Ó

I I .  a c é lö n tö d e  lé g te re 500 1000
500-as in d . k em en c ék n é l 1600 1000
100-as in d . k e m en c ék n é l 600 1000

I .  a c é lö n tv é n y - t is z t í tó b a n
lá n g v á g á sk o r 1100 200

K e ra m . ö n tv .  t i s z t í tó já b a n
szem cseszó ró  gépnél 640 200
sz e rsz á m k ö sz ö rű n é l 660 400

I I .  fo rg ácso ló  á tla g o sa n 580 1000

dolgozók légzési zónájából történt. A vizsgála
tokat 1982 októberében és 1986 áprilisában vé
geztük.

Az 1986. évi mérések eredményei a 3. táblázat
ban találhatók. Az 1982. évi mérés eredményeit 
nem közöljük, mivel a mérést más helyen és más 
személyek végezték, ezért a két méréssorozat 
eredményei nem hasonlíthatók össze egymással. 
A táblázatban feltüntettük viszont az MSZ 21876— 
79 szerinti határértékeket.

A porkoncentráció gravimetriás mérése

A vizsgálatokat saját tervezésű és kivitelezésű, 
gázmérős berendezéssel végeztük. A szűrőpapí
ron maradt port méréssel határoztuk meg. A vizs
gálatokat 1982 szeptemberében és decemberében, 
1984 augusztusában és 1986 áprilisában hajtottuk 
végre. A levegőminőség normaértéke védett te 
rületen napi 0,16 mg/m3.

4. táblázat

A p o rkoncen trác ió  1982-ben, m g /m 3
I I .  a c é lö n tő d é  k e r a m ik u s  ü zem része  21 ,42
G y á ru d v a r  F  p o n t j a  9,72
K e ra m ik u s  ö n tv é n y e k  tis z t í tó já b a n  a

k ö szö rű n é l és  a  szem cseszó ró  g ép n é l 8,57
R é g i h o m o k m ű  5 ,08
I .  a c é lö n tő d é b e n  a z  5 0 0 -as  ind . k e m e n 

cék n é l 4 ,82
I .  a c é lö n tv é n y - t is z t í tó  3 ,27*
H ó jsü tő  m ű h e ly  2 ,88
I I .  fo rg á c so ló b a n  a  g é p e k  k ö z ö tt  2 ,19
M in ta k é sz ítő  ü z e m  fö ld sz in t je  0 ,74
G y á ru d v a r  В  p o n t j a  0 ,35*

* L o cso lás  m e l le t t
5. táblázat

A p o rkoncen trác ió  változása néhány  
üzem részben, m g/m 3

M érés h e ly e 1982 1984 
36 . 49. 35.

h e té b e n

1985
15.

R é g i h o m o k m ű 5 ,08 7,10
Ü j h o m o k m ű — — 7,81 5,83
I .  a c é lö n tő d é 4 ,82 1,92 1,77 2,95
I .  a c é lö n tv é n y -

tis z t í tó 3 ,27 0,20 0 ,3 8 1,83

Á tla g 4f39 3,07 3 ,32 3 ,54

6. táb lázat

A k on im éteres  és a g ravim etriás m érés
eredm ényei és a  levegő fizikai je llem zői

(1985. ápr.)

1 c m 3- L e v e g ő
r e  eső h ő - r e la t ív
5 fi m P or- m é r- p á ra -
a l a t t i kon- s é k le te , ta r -

M érés h e ly e p o r- cen t- °C tá l-
szem - rác ió , m a ,
c sé k m g /m 3 0/
szá-
m a

I .  a c é lö n tö d e
m a g k ész ítő
rész lege 120 0,225 25 44

V ác i ú to n  az  ü z e m
sze llőzőab la-
k á n á l (szeles
időben ) 100 1,733 8,5 79
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Az 1982-ben mért porterhelés a 4. táblázatban 
látható. A porterhelés változását három kisze
melt üzemrészben 1982 és 1985 között az 5. táb
lázat mutatja. Két helyen végzett koniméteres és 
gravimetriás mérés eredményeit, valamint a le
vegő fizikai állapotára vonatkozó adatokat a 6. 
táblázat tartalmazza.

A vizsgálati eredmények értékelése

Az Angyalföldi Acélöntő és Mintakészítő Vál
lalat porterhelése a metró építése idején, 1982-ben 
röviden a következőkben foglalható össze :
— a gyárat körülzáró utcák porterhelése több mint 

háromszorosa volt a megengedettnek,
— a gyárudvar szedimentpor-terhelése a meg

engedett érték 6,3-szorosa volt,
— a vizsgált üzemhelyiségek légterében a szi

lárd F a kiemelten védett és védett területeken 
megengedett átlagos érték 11,6-szorosa volt.

Ez a helyzet 1984-ig, illetve 1986 áprilisáig 
hozzávetőlegesen 63,1, illetve 39,7%-kal javult, 
ami környezetvédelmi szempontból jelentős. A 
munkakörülmények tekintetében azonban nem 
következett be számottevő javulás. Ennek okai 
elsősorban az alkalmazott technikában és technoló
giában keresendők. A némi javulás a valamivel 
nagyobb fizikai rendnek köszönhető.

A koniméteres mérések szerint az 1 cm3-ben 
lévő 5 fim alatti porszemcsék száma az acélön
tődében, az I. acélöntvóny-tisztítóban és a ke
ramikus öntvények tisztítójában meghaladja az 
MSZ 21875—79 szabvány szerint engedélyezett 
határértéket. Ezeken a helyeken a szabványban 
előírt követelmények jelenleg műszaki megoldással 
még nem biztosíthatók, a dolgozók egyéni vé
delméről az MSZ 15490/2 előírásai szerint kell 
gondoskodni.

A 6. táblázat néhány adata arra hívja fel a fi 
gyelmet, hogy a magkészítő üzem helyiségben 
annyira száraz a levegő (viszonylag nagy hő
mérséklet mellett), hogy gyakrabban kell a pa
dozatot vízzel locsolni, és a fűtést is mérsékelni 
lehet.

A gravimetriás porkoncentrációunérések ered
ményei is figyelemre méltóak. Az 1982. évi ada
tokhoz képest eddig nincs javulás.

A védett területekre előírt levegőminőségi norma 
egész Angyalföldön nem teljesül, kivéve a Nép
sziget fái alatti területeket, eső után. Ilyen kö
rülmények között a XIII. kerültet gyárainak, in
tézményeinek, lakóházainak kivétel nélkül „ne
gatív emissziót” kellene kibocsátaniuk ahhoz, 
hogy a szigorú környezetvédelmi előírás telje
süljön.

7. táb lázat

A  légszennyezési b írsá g  v á lto z á sa

É v

M e g e n g e d e tt h a 
tá r é r t é k  f e le t t i  s z í - L é g sz e n n y e z é s i

la rd  F  em issz ió , b írsá g , F t / é v
k g /é v

1982 24 860 14 910
1983 10 900 6 540
1984 9 500 6 700

A legjobb megoldás keresésekor mindig ügyel
ni kell arra, hogy a környezetvédelmet ne a mun
kavédelem rovására oldjuk meg, és viszont. Nem 
elég elszívni a munkahelyek diffúz porát, a meg
felelő elszívás után a port le kell választani, nem 
pedig magasított kéményen át a szabad légtérbe 
bocsátani.

Az Angyalföldi Acélöntő és Mintakészítő Válla
lat poremissziójának túllépése miatt évente fizetett 
légszennyezési bírság alakulása a 7. táblázatban 
lálható.

A káros mértékű emisszió teljes megszüntetése 
vállalatunk esetében — a befogadó tágabb kör
nyezet ismert helyzete miatt — rövid távon irreá
lis feladatnak tűnik. Bizonyos emissziócsökkentés 
után a további csökkentés fokozott gondot okoz.

Vállalatunk környezetvédelmi feladatait és le
hetőségeit tervekbe foglaltuk. A vállalat köz
vetlen környezetére is kiterjedő, pontos mérések 
eredményei hozzásegítettek bennünket, hogy saját 
környezetvédelmi helyzetünket reálisan tudjuk 
megítélni. A környezetvédelmi ipari háttér is
meretében már meg tudjuk fogalmazni közép- 
és hossz útávú környezetvédelmi 'programunkat. 
1990—91-ig tíz konkrét levegőtisztaság-védelmi 
részfeladatot, egy-egy vízminőség-védelmi, zaj- 
csökkentő és veszélyes hulladékot érintő feladatot, 
valamint két szervezési, mérési, illetve adminiszt
rációs feladatot kellene megoldani ahhoz, hogy a 
környezetet ne szennyezzük a megengedett határ
értéken túl.

A 15 átfogó környezetvédelmi feladatra öt év 
alatt együttvéve 51 M Pt-ot kellene előteremteni. 
Az újpesti, Irányi Dániel utcai telephelyünkön 
további 44 M Ft-ot kellene ilyen célra beruházni. 
Saját forrásból a szükséges pénzeszközöknek csak 
mintegy felét tudjuk előteremteni a VII. ötéves 
tervidőszakban anélkül, hogy dolgozóinak lét- 
biztonságát veszélyeztetnénk.

A környezetvédelem ügyéért persze sokat lehet 
tenni kevesebb pénzért vagy éppen pénz nélkül is. 
Nem hagyjuk ki a kínálkozó lehetőségeket, hogy 
ezen a téren újabb, figyelmet érdemlő, és máshol 
is hasznosítható eredményeket érjünk el.

S zerk esztőség: B udapest VI., A nk er köz 1.

I. em . 105.

T elefon : 427-386

P ostacím ün k : ÖNTÖDE Szerkesztősége  

Budapest 

Postafiók 240 

1368
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Jubileumi kohászati konferencia a miskolci egyetemen
A magyarországi műszaki felsőoktatás megin

dulásának 250. évfordulóját ünnepli az 1985/86. 
tanévben a Nehézipari Műszaki Egyetem. A ju
bileumi tanév egyik jelentős eseménye volt az
1985. november 4—6. között Miskolcon megren
dezett konferencia ( 1. ábra).

1. ábra . A  jubileum  a lkalm ából készített em lékplakett két 
o lda lának képe

A plenáris ülés megnyitó előadását dr. Farkas 
Ottó egyetemi tanár, a Kohómérnöki Kar dékánja 
tartotta „A magyar kohómérnökképzés múltja, 
jelene és perspektívái” címmel. A konferencia 
négy szekciójában 128 előadást tartottak a mis
kolci egyetem és a testvéregyetemek oktatói, va
lamint a hazai kohászati üzemek képviselői.

A D  szekcióban az öntészeti témakörben az alábbi 
előadások hangzottak el :
Vörös Árpád: Az indukciós tégelykemencében 
végzett vasolvasztás jelentősége az anyag- és 
energiamegtakarításban és a vasöntvények anyag- 
minőségének javításában

Az anyag- és energiatakarékosságra, a minőség 
javítására, a költségek csökkentésére és a munka
feltételek javítására irányuló törekvések eredmé
nyeként terjed az öntöttvas villamos kemencé
ben való olvasztása. Az előadó ismertette a té- 
gelyos indukciós kemencében végzett villamos 
olvasztás minőségjavító hatásának főbb szempont
jait, és összefoglalta a villamos olvasztással szer
zett hazai üzemi tapasztalatokat. Végül vázolta a 
villamos olvasztás hazai elterjesztésével kapcso
latos gondokat és feladatokat.
Pistol, G. (Freiberg, DDR) : Az öntvények gyor
sított hűtésének problémái

A szerző áttekintette az öntvények előállítá
sakor alkalmazott gyorsított hűtés lehetőségeit és 
feltételeit, majd a hűtőközeg és a hűtési viszonyok
nak az öntvényekben kialakuló feszültségekre 
gyakorolt hatását taglalta.
Vilcko, d.—Kijac, J .—Durisin, J. (Kassa, CS): 
Lehetőségek a Hadfield-acélok olvasztásának ész- 
szerűsítésére

Az előadás szövegét jelen számunkban közöl
jük.
Bakó Károly—Kováts Miklós: Ат. öntödei homok 
előkészítésének és újrahasznosításának összefüg
gése a környezetvédelmi feladatokkal

Az üzemen belüli környezetszennyezés elke
rülésére vagy csökkentésére lehetőség nyílik az
által, hogy a bentonitkötésű nyersformázó anya
gok készítésekor a keverék alkotóit nedvesen elő
készítve, szuszpenzió formájában adagoljuk az 
előkészítő berendezésbe. Az előadás egy hazai 
üzemben bevezetésre kerülő, bentonitszuszpen- 
ziót előállító és adagoló rendszerről, valamint a 
szuszpenzióval végzett kísérletekről számolt be. 
Nándori Gyula—Jónás Pál: Ат acélöntvények 
primer kristályosodásának minősítése műszeres 
méréssel

Az előadás szövege ebben a számunkban ol
vasható.
Tóth Levente—Nándori Gyula: A vegyi kötésű for
mázóanyagokból az öntés során képződő gázok 
nyomásváltozásainak elemzése

Az előadás szövegét jelen számunkban közöljük. 
Szende György—Kovács Tibor: Szilícium-oxid-kö- 
tésű öntőformák

A szerzők áttekintették a pontosöntészetben 
alkalmazott szilícium-oxid-kötésű formákkal kap
csolatosan a GTI-ben végzett kutatásokat, az al
kalmazott vizsgálati módszereket. Ismertették az 
etil-szilikát hidrolízisét, a kötőfolyadékok és a 
tűzálló töltőanyagok tulajdonságait, az iszap-

2. ábra. A  résztvevők egy csoportja az öntészeti Tanszék  
ju b i le u m i ünnepségén. B a lró l: dr. G. P isto l, dr. Vörös 
Á rp á d , dr. J .  Gzikel, dr. N á n d o r i G yula, J .  Vilőko

3. ábra. A z  O M B K E  bronz em lékérm ét az elnökség ne 
vében S á n d o r  Jó zse f á tadja  dr. N á n d o ri G yulának
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szerű formázókovorékek előállítását és felhaszná
lását, továbbá a kerámiaformák tulajdonságait. 
Végül foglalkoztak a kutatások gyakorlati ered
ményeivel, ipari alkalmazásával és a nemzetközi 
együttműködés szerepével.
Dúl Jenő—Jónás Pál: Öntöttvasak minőségének 
javítása ritkaföldfém-ötvözetek adagolásával

A ritkaföldfémek javítják a folyékonyságot, 
csökkentik a ridegséget, a repedési hajlamot és a 
feszültségek képződését. A ritkaföldfémek elő
segítik a normális eutektikum képződését, és ja
vítják a gömbgrafit képződésének lehetőségeit. 
A ritkaföldfémeket egyszerűbb adagolni, mint a 
magnéziumötvözeteket. A ritkaföldfémek 0,1— 
0,4% között fejtik ki kedvező hatásukat.

Az előadások után baráti összejövetel keretében 
emlékeztek meg az Öntészeti Tanszék létrehozá
sának 20. évfordulójáról. Ez alkalomból a tan
székre látogatott dr. G. Pistol professzor Frei- 
bergből, dr. J. Vilcko docens Kassáról, dr. J.

Czilccl és dr. II. Pacyna professzorok Leobenből, 
valamint a hazai öntödék szakemberei és az ok
tató- és a kutatóhelyek képviselői (2 . ábra).

A tanszék húszéves munkáját dr. Nándori Gyula 
tanszékvezető egyetemi tanár foglalta össze, majd 
ezt követően dr. Vörös Árpául, a CSMVA igazga
tója méltatta a tanszék oktató-nevelő és tudo
mányos tevékenységét és az üzemekkel kialakított 
gyümölcsöző kapcsolatát.

A jubileum alkalmából köszöntötte a tanszéket a 
Csepel Művek Vas- és Acélöntődé, a Ganz-MÁVAG 
Kohászati Gyára, a Kecskeméti Zománc- és Kád
gyár, a KÜVAC, az LKM Öntöde Gyárrészlege, a 
Qualital Könnyűfémöntöde és a Székesfehérvári 
Nehézfémöntöde. Az üzemek képviselői dísz
öntvényeket és okleveleket adtak át.

Az Országos Magyar Bányászati és Kohászati 
Egyesület elnöksége az egyesületi bronz emlék
érmet adományozta a 20 éves öntészeti Tan
széknek (3. ábra).

Szakosztályi hírek
É v záró  rendezvény az apci helyi szervezetnél

A z a p c i  h e ly i s z e rv e z e t d e c e m b e r  4 -én  t a r t o t t a  m e g  
é v z á ró  re n d e z v é n y é t ,  a m e ly e n  o ly a n  k é rd é se k  k e rü l te k  
m e g tá rg y a lá s ra ,  m in t  az  1986. é v i m u n k a te r v ,  a z  1985. 
é v i g y á r tm á n y - ,  g y á r tá s - ,  ü z e m - é s  m u n k a sz e rv e z é s i , 
v a la m in t  a z  A lk o tó  I f jú s á g  p á ly á z a to k  é r té k e lé se . K ö 
r ü n k b e n  ü d v ö z ö lh e t tü k  dr. H orváth  L a jo s t , az  Ö n té sz e t i  
S z a k o s z tá ly  ú jo n n a n  m e g v á la s z to t t  e ln ö k é t , v a la m in t  
dr. B a kó  K á ro ly t, S á n d o r  Józsefet é s  dr. S za la y  G yulát, 
A r e n d e z v é n y e n  k ö s z ö n tö t tü k  F ogarasi B élát, h e ly i 
s z e r v e z e tü n k  v o lt  t i t k á r á t ,  a k i tö b b ,  m in t  tíz  é v e n  á t  
v é g e z te  e g y e sü le ti m u n k á já t  le lk iism e re te s e n  és h o z z á 
é r té s s e l .

A z 1986. é v i m u n k a te r v e t  D óra J á n o s  t i t k á r  is m e r 
t e t t e .  A  m u n k a te rv h e z  tö b b  é r té k e s  ja v a s la t  h a n g z o t t  
el a  ta g s á g  ré sz é rő l.

A  p á ly á z a to k  é r té k e lé s é t V a jd a  P á l, v á l la la tu n k  m ű 
s z a k i ig a z g a tó ja  is m e r te t te .  A  fe jle sz té s i p á ly á z a to k  
h e ly e z e t t je i  a  k ö v e tk e z ő k :
I .  d í j :  Ú j  re n d s z e rű  r e k u p e r á to ro s  k e m e n c e  a  tö m b -  

g y á r tá s b a n .
S z e rz ő k : Bedő K á ro ly , M is in s z k i  Gergely, P á d á r  
íjá sz ló , S z u n d i Z o ltán , H epp  J á n o s , P olácsik G yula .

I I .  d í j :  A  n y o m á s o s  ö n tv é n y e k  te rm e lé s é n e k  s z á m ító 
g ép es  i r á n y í tá s a .  S zerző  : Szabó Im re.
Ú j te r m é k e in k  g y á r tm á n y is m e r te tő je ,  b e n e v e z é se  a  
B N V -d íjra .
S zerző k  : F oga rasi B é la , S im o n  Sándor, L ep e l György. 
G a z d a sá g o s  g y á r tá s i  fo ly a m a to k  a  h u l la d é k  b e é rk e 
z é s tő l a  k é s z á ru  k ib o c sá tá sá ig . S z e rz ő k :  M ike  
A ttila , Szabó A n ta l , K á lm á n  Béla, S za lm á s  Lajos, 
Szabó S ándor, R igó  Im re .

I I I .  d í j :  V a s b e té te s  a lu m ín iu m ö n tv ó n y e k  v iz s g á la ta .
S z e rz ő k : D óra Já n o s , M ike  A ttila , K is s  J á n o s , R o z 
iná im  Gábor.
A z A lk o tó  I f jú s á g  p á ly á z a t  h e ly e z e ttje i:

1. Az ö n tv é n y m e g m u n k á lá s  to v á b b fe jle sz té s e . S zerző : 
Szabó A n ta l .

2. A k a p a c i tá s ja v í tá s  leh e tő ség e i a  h ő k e z e lé s  te r ü le té n .  
S zerző k  : S za lm á s  P á l, P askó László.

3. Az a n ó d g y á r tá s i  leh e tő sé g e k  m e g v a ló s í tá sa . S z e rz ő k : 
M onori Is tv á n , K a szá s  Tibor, M o lnár A n d rá s .  
B e fe je zésü l dr. B akó  K ároly , az O M B K E  f ő t i tk á r -

h e ly e t te s e  t a r t o t t  d ia v e títé s se l e g y b e k ö tö t t  ú t ib e 
sz á m o ló t az  A u s z tr á l iá b a n  m e g re n d e z e tt 1985 . é v i n e m 
z e tk ö z i ö n tő k o n g re s sz u s ró l.

S za lm á s  P á l

Dr. Philipp Schneider 

1908—1986

Á p rilis  2 3 -á n  h o ssz ú  b e te g sé g  u t á n ,  78. é le té v é b e n  
D ü s s e ld o r fb a n  e lh u n y t  d r .  P h i l ip p  S c h n e id e r  p ro fe sz - 
sz o r , a k i  195 4 -tő l 1974-ig  a  N é m e t  Ö n tő  S z a k e m b e re k  
E g y e s ü le té n e k  (V D G ) ü g y v e z e tő je  v o lt .  A la p o s  á t t e 
k in té s e  és  b iz to s  v é le m é n y e  v o l t  a z  ö n tó s z e t m in d e n  
te r ü le té r ő l ,  e z é r t  k ü lfö ld ö n  is n a g y  te k in té ly t  v ív o t t  k i 
m a g á n a k .

A z a a c h e n i  M ű sz a k i F ő is k o lá n  P iw o w a rs k y  p ro fe sz - 
s z o rn á l s z e r z e t t  d ip lo m á t . E lő b b  a  w e rn ig e ro d e i k ö n n y fi-  
fé m ö n tö d ó b e n , m a jd  a  h a m b u rg i K a r l  S c h m id t cég n é l 
v o l t  ü z e m v e z e tő . 1 9 5 4 -b en  v e t t e  á t  a  V D G  v e z e té sé t. 
E b b e n  a  fu n k c ió b a n  a  k u ta tá s o k  e lő m o z d ítá sa , a  s z a b 
v á n y o k  é s  m ű sz a k i irá n y e lv e k  k ia d á s a ,  v a la m in t  a  d o 

k u m e n tá c ió  fe jle sz té se  é rd e k é b e n  s o k a t t e t t .  K ü lö n ö se n  
a  sz a k iro d a lo m  v o l t  sz ív ü g y e . N eve  ö ssz e fü g g  a  d ü s s e l 
d o rfi n e m z e tk ö z i ö n té s z e t i  k iá llítá s , a  G I F A  m e g in d í tá 
sáv a l.

1948 ó ta  a z  a a c h e n i fő isk o lá n  a  k ö n n y ű fó m ö n té s z e t  
e lő a d ó ja v o l t ,  196 7 -tő l c ím z e te s  fő isko lai t a n á r .  M u n k á s 
s á g á t  sz á m o s  k i tü n te té s s e l  ism e rté k  e l: a z  N S Z K  é rd e m 
re n d jé n e k  n a g y  é rd e m k e re sz t jé v e l és a  V D G  le g m a g a 
s a b b  k i tü n te té s é v e l ,  az  A do lf L e d e b u r-e in ló k é re m m e l. 
H a m v a i t  —  s a j á t  k ív á n s á g á ra  —  szű k  k ö r b e n  h e ly e z té k  
ö rö k  n y u g a lo m ra .

A '. L .
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Beszámoló konferenciáról
Meehanitc-napok Zweibrückenben

Az NSZK-beli Meehanite-öntödék a 28. szak
mai napokat 1985. november 21—22-én tartották 
Zweibrückenben. A vendéglátó Porringer & Schind
ler GmbH armatúragyár és béröntöde volt az első 
NSZK-beli öntöde, amely a háború után, 1956- 
ban licencszerződést kötött az International Meeha- 
nite Metal Co. Ltd.-del. Mint azt dr. Walther 
Roth cégvezető üdvözlőbeszédében elmondta, ak
koriban célul tűzték ki, hogy az öntvénypiacra 
kiváló minőségű termékekkel betörjenek, és így 
az öntödét — amellett, hogy a saját armatúra
gyártás öntvényszükségletét biztosítja — jobban 
kihasználják. Ma az öntöde termelése havi 700 t 
körül van, s ennek 2/3 részét teszi ki a bérmunka. 
A termelés súlypontját a nagy követelménye
ket kielégítő hidraulikaöntvények képezik.

Ezután az International Meehanite Metal Со. 
Ltd. cégvezetője, P. V. Palmer köszöntötte a 
mintegy 60 résztvevőt, akik Dániából, Hollandiá
ból, Nagy-Britanniából, de mindenekelőtt az 
NSZK-ból érkeztek. Megköszönte a Pörringer & 
Schindler cégnek a szakmai napok megszervezé
sét, amely lehetőség egyben a hosszú ideje tartó 
jó együttműködés elismerése volt. Megemlítette, 
hogy egy még régebbi német licencátvevő van, a 
bochumi Gebr. Eickhoff cég, amely 1935-ben kötött 
szerződést a Meehanite céggel. A Meehanite hosszú 
távú együttműködésre törekszik, mert így lehet 
sokoldalú szolgáltatásaikat optimálisan haszno
sítani. Az anyagminőségek és a gyártási eljárá
sok fejlesztésén kívül jelenleg egy számítógépes 
információs rendszer kifejlesztésén dolgoznak.

Az első nap előadások hangzottak el, amelyek a 
termelési problémákkal és a fejlődés perspektí
váival foglalkoztak.

Wright, D. B. : Bénites, gömbgrafitos Meehanite- 
öntöttvasak

A gömbgrafitos öntöttvas izotermikus hőke
zelésekor bénites alapszövetű anyag keletkezik, 
amely bizonyos célokra különösen alkalmas. Nagy- 
Britanniában egy kísérleti programot hajtottak 
végre annak megállapítására, hogy az ötvözetlen, 
gömbgrafitos Meehanite-öntöttvasak hogyan vi
selkednek az izotermikus hőkezeléskor, és hogy 
milyen az ötvözőelemek — pl. 1,5% réz és 0,5% 
molibdén — hatása a mechanikai tulajdonságok
ra. Inmold-, Trigger- és Osmose-eljárással kezelt 
öntöttvasból próbadarabokat öntöttek. Ezeket 2 
órán át 900 °C-on semleges sófürdőben izzították, 
majd 300, 350, ill. 400 °C-on izotermikus neme
sítésnek vetették alá. A legjobb mechanikai tu 
lajdonságokat a 350 °C-on végzett hőkezeléssel 
kapták. Figyelemre méltó, hogy az Inmold-el- 
járással gyártott próbadarabok mechanikai tu 
lajdonságai mintegy 30%-kal felülmúlták a töb 
biekét. A hőntartás idejét illetően megállapí
tották, hogy ezt 1 óráról 2 órára növelve, a tulaj
donságok nem javultak. Megvizsgálták a réz és 
molibdén hatását a falvastagság-érzékenységre.

A fenti adalékokat tartalmazó próbatesteket 
100 mm átmérőig eredményesen lehetett 
hőkezelni. A vizsgálati eredmények alapján ja
vasolták a 900/7 és 1200/3 minőségeket a Meeha- 
nite-specifikációba felvenni.

Melkert, J .—-Klapw ijk , P. A .—Golka, II. R. : Nagy 
öntvények gyártása kis kapacitású dobkemencé
ből

A hollandiai Gieterij Middelburg В. V. négy 
öntöde egyesüléséből keletkezett, 1976-ban újjá
építették. Az üzemben ma kézi formázással 10 és 
30 000 kg közötti tömegű öntvényeket gyártanak. 
Az öntöde építésekor az olvasztóberendezés tel
jesítményét az akkoriban legnagyobb, kb. 18 000 
kg tömegű hengerköpeny alapján határozták 
meg. Három, egyenként 6 t befogadóképességű, 
olajtüzelésű dobkemencét választottak, amelyek 
együttesen 18 t folyékony vasat biztosítottak. 
Az olajégőket oxigéndúsítóval szerelték fel, mi
által az olvasztási időt mintegy 20—30%-kal 
lehetett csökkenteni. Mivel az olvasztómű tel
jesítménye kb. 4—5 t/h, megoldást kellett ta
lálni, hogy a rendszertelen időközönként öntendő 
nagyobb öntvények folyékonyvas-szükségletét biz
tosíthassák. A feladat tehát az volt, hogy az 
előzőleg megolvasztott vas hőmérséklet-csökke
nését olyan értékre korlátozzák, hogy a később 
olvasztott vassal keverve még kielégítő legyen az 
öntési hőmérséklet. Az előkísérletek alapját) egy 
20 tonnás üstöt 60 mm vastagon hőszigetelő tég
lával falaztak ki. Ebben az üstben a 12 t vas, 
amelyet Vermiculittal takarnak le, csak 0,72 
К /min sebességgel hűl, szemben a hőszigetelés 
nélküli üstben mért 3,23 К /min értékkel. Ezzel a 
módszerrel 1982 óta harminc, 26—30 tonnás 
öntvényt gyártottak jó eredménnyel, de 36 t 
folyékony vasat is tudnak így biztosítani.

Donaldson, E. G. : Lézerrel való felületi edzés
A lézertechnika még viszonylag új, az első 

használható berendezést 1960-ban fejlesztették ki. 
Ma már számos helyen használják az iparban se
gédeszközként. Az előadás részletesen ismertette a 
lézertechnológia elméletét és gyakorlatát. A lézer 
lényege, hogy a gerjesztett atomok fénykvantu
mokat bocsátanak ki, miközben megfelelő el
rendezés esetén önerősítés lép fel. A lézersugár 
monokromatikus, tehát frekvenciája, fázisa azonos 
és erősen fókuszált. Ezáltal igen nagy energia
koncentráció érhető el, amely az anyagban hővé 
alakul. A lézert az iparban mindenekelőtt vágás
ra használják, de a lemez- és gömbgrafitos vas
öntvények felületi edzésére is alkalmazzák. Meg
különböztetünk felolvasztó eljárást, amikor igen 
kemény cementitréteg keletkezik, és martenzite- 
sítő edzést. Mindkettőre jellemző, hogy az igen 
gyors felhevítés miatt a darab mélyebb részei hi
degen maradnak, így járulékos hűtés nem szük
séges, önedzés jön létre. A módszer jól alkalmaz
ható a korlátozott vagy nehezen hozzáférhető 
felületek edzésére. A vetemedés minimális, így
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utólagos megmunkálás nem szükséges. Alkal
mazási példaként említhetők a szelepemelő ve
zetékek, a dugattyúgyűrűk és ezek hornyai, a 
hengerperselyek és bütykös tengelyek. A esap- 
ágycsapokat és a járművek forgattyús tengelyeit is 
lehet lézerrel edzeni.

Durand', G. В.: Igen hosszú cső beöntése egy 
motoralaplapba

Egy 18 hengeres motor 9100 mm hosszú, 35 t 
tömegű, ferrites, gömbgrafitos Meehanite-öntött- 
vasból készült alaplapjába 140 mm belső át
mérőjű, hosszú csövet öntöttek be. A csövet az 
öntés előtt száraz homokkal töltötték meg, és egy 
indukciós tekercset helyeztek el benne, hogy a 
csövet felmelegíthessék. A cső pontos helyzetét 
magokkal biztosították. Azért döntöttek e mellett 
a módszer mellett, mert lehetetlennek tartották, 
hogy egy kb. 9750 mm hosszú magot pontosan 
lehessen elkészíteni, a formába behelyezni, és az 
így keletkező furatot tökéletesen ki lehessen tisz
títani. Mivel nem tudtak ilyen hosszú csövet ke
ríteni, azt két darabból hegesztették össze. Az 
öntés után az öntvény 21 napig maradt a for
mában. Az ellenőrzéskor bebizonyosodott, hogy a 
cső tökéletesen egybehegedt az öntvénnyel. Az 
alaplap egy erőmű részére készülő, kb. 9600 kW 
teljesítményű dízelmotor tartozéka.

Schattenberg, W.—Schulze, 11.—Jansen, H.: Kü
lönféle táplálástechnikák

Az öntvények tömörre táplálása az öntő szak
embereknek mindig gondot okoz. A hagyományos 
módszerek mellett új megoldásokat is kipróbál
tak, amelyek elsősorban a gazdaságosság növe
lését célozzák. Az előadás két német Meehanite- 
öntöde tapasztalatairól számolt be. Az egyikben 
kúpos tápfejeket alkalmaznak, ennek előnyei a 
következők: nő a táplálás hatékonysága, a ki
hozatal, nem kell exoterm vagy szigetelőanyag, s 
így nem szennyeződik a formázóanyag-rendszer. 
Az öntvényt a tápfejen át vágják meg. A tápfej 
funkciója szempontjából fontos, hogy az elosz
tócsatorna és a tápfej közti megvágás lehetőleg 
gyorsan megdermedjen. A tápfej méretei a fo
lyékony állapotban bekövetkező zsugorodás, az 
öntvény tömege és falvastagsága figyelembevé
telével, táblázatok segítségével határozhatók meg. 
Ezt a módszert egy év óta eredményesen alkal
mazzák. A rávágott tápfejekhez a másik öntö
dében exotern választómagokat használnak. Ez
által a tápfej és a rávágás keresztmetszetének 
aránya 9:1 lehet. Ezek a tápfejek könnyebben el- 
távolíthatók, az öntvény tisztítási igénye csökken, 
és nő a kihozatal.

Schmidt, В.: Ultrahangos vizsgálat a Pörringer 8c 
Schindler cégnél

A hatvanas évek elején kétségek merültek fel, 
hogy az ultrahangos vizsgálat alkalmas-e a szürke
vas öntvényekhez, mivel a grafit jelenléte kor
látozza az eredmény megbízhatóságát. A Meeha- 
nite-eljárással gyártott öntvények szövete azon
ban csak kevéssé ingadozik, ezért 1964-ben a 
Meehanite egy szakembere bevezette az ultra
hangos vizsgálatot a Pörringer 8c Schindler cég

nél. Elsősorban a hidraulikaöntvényeket vizs
gálják, amelyek egyre bonyolultabbak lettek, sok 
maggal. Számos esetben a megmunkálás költsé
gesebb, mint az öntés, ezért a megrendelő szí
vesen vállalja a vizsgálati költséget. Az öntöde 
részére viszont előnyös, hogy a hibákat idejében 
fel tudják tárni, és az okokat meg tudják állapí
tani. Az ultrahangos vizsgálattal elsősorban az 
anyagritkulásokat, a porozitást állapítják meg, 
mivel az öntvények egy részének 500 bárig nyo
másállónak kell lenni. A kimutatott hibák 
sokszor olyan kicsik, hogy az öntvény elvágása 
után csak a köszörülést és polírozást követően 
válnak láthatóvá. Jelenleg a havi 450 tonnányi 
béröntvény ultrahangos vizsgálatát két személy 
végzi. A belső hibák kimutatásán kívül az ultra
hangos vizsgálatot falvastagság mérésére, a grafit
alak, a szakítószilárdság és más tulajdonságok 
meghatározására is használják. A határesetekben 
az is lehetséges, hogy az öntvényeket a szilárd
ság alapján gyorsan osztályozzák. A módszer ered
ményességéhez az szükséges, hogy részletes vizs
gálati jegyzőkönyvet készítsenek, amely többek 
között tartalmazza a vizsgált öntvény, a beren
dezés, a vizsgálófej, a beállítások adatait, vala
mint az eredményeket. Az előadást kísérő dia
képek jól szemléltették, hogy az ultrahangos vizs
gálattal az igen bonyolult öntvényeken a legkisebb 
hibákat is lokalizálni lehet.

A rendezvény második napján a résztvevők 
megtekintették a Pörringer 8c Schindler GmbH 
armatúragyárát és öntödéjét (1. ábra). Az 1877-

1. ábra . A  P örringer  & Schindler G m bH  telephelye 
Z, a c ihr űrkénben, A  kép  f  első részén az öntöde látható

ben alapított cégnek jelenleg 600 dolgozója van. 
Az elmúlt időben a gyár fejlesztésére kereken 10 
M márkát ruháztak be, csak az új elektronikus 
adatfeldolgozó rendszer 1,8 M márkába került. 
Az öntöde rekonstrukciójára a közeljövőben fog 
sor kerülni.

1971 — a legutóbb itt tartott Meehanite-napok 
— óta az öntöde termelése több mint 30%-kal 
nőtt, jelenleg kereken 700 t/hó. Ennek mintegy a 
fele lemez- és gömbgrafitos Meehanite-öntvény.
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A bérmunka 27%-ról 65%-ra nőtt. Az öntödében 
és melléküzemeiben 220-an dolgoznak.

Az öntöde kis és közepes sorozatú, gépi for- 
mázású öntvényeket gyárt 600 kg darabtömegig. 
Az armatúraöntvények mellett hidraulika-alkat
részeket, szerszámgép-öntvényeket, műanyag
fröccsöntő gépek részeit és egyéb öntvényeket 
gyártanak. A nagyobb öntvények formáit egy 
Wagner-Sinto vákuumformázó berendezéssel ké
szítik (szék rény méret : 1600x1600x500/500 mm). 
A közepes darabokhoz különféle formázógépeket 
használnak. Van egy héjformázó gép is 520x520 
mm-es mintalappal a pontos, nem megmunkálan
dó öntvények gyártásához. A magkészítő mű
helyben is kiterjedten alkalmazzák a Croning- 
eljárást, főleg a hidraulikaöntvényekhez. A nagy

magokat vízüveges és furános homokkeverékből 
készítik.

A vasat 6,5 t/h teljesítményű hidegszeles ku- 
polókemencében olvasztják. A gömbgrafitos ke
zelést a Trigger-eljárással végzik. A kemencénél 
ékpróbát vesznek, termikus elemzést végeznek, a 
grafit gömbösségét mikroszkóppal vizsgálják.

Az öntvénytisztító részleg a termelési program
nak megfelelően van kialakítva. A tápfejek le
vágására újonnan beállított korongos vágógép 
olyan pontos munkát végez, hogy utánmegmun- 
kálást alig kell végezni. A tisztítóban egy mani
pulátor is dolgozik. A minőséget szúrópróbával 
ellenőrzik. Több ultrahangos berendezés, egy mág
neses repedésvizsgáló és különféle endoszkópok 
állnak rendelkezésre.

Könyvismertetés
Öntészeti kézikönyv F ő s z e rk e s z tő : dr. V arga Ferenc. 
M ű sz a k i K ö n y v k ia d ó , B u d a p e s t ,  1985. 815 o ld a l.
Á ra  286 F t .

N a g y  ö rö m m e l v e t te m  k é z b e  m ű sz a k i k ö n y v k ia d á 
s u n k n a k  e z t  a  rég en  v á r t ,  so k  sz e m p o n tb ó l h iá n y t  p ó tló  
te r m é k é t .  A  m a g y a r  n y e lv ű  ö n tó s z e ti  s z a k iro d a lo m b a n  
e d d ig  a  le g n a g y o b b  te r je d e lm ű , b á t r a n  á l l í th a t ju k ,  
e g y e d ü lá lló  a lk o tá s  az  O rsz á g o s  M ag y ar 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 t Ö n té s z e t i  S z a k o s z tá ly á n a k  
k ez d e m é n y e z é sé re , a k t ív  sz e rv e z ő - és a lk o tó m u n k á ja  
ré v é n  j ö t t  lé tre . A  M ű s z a k i K ö n y v k ia d ó t  d ic s é r i, 
h o g y  m e g é r te t te  az ö ssze fo g la ló  je lleg ű , n a g y  k ö n y v  
m e g je le n é sé n e k  sz ü k sé g e ssé g é t és  je le n tő sé g é t, zö ld  
u ta t  n y i t o t t  a z  ö n tő k  és  a  s z é le se b b  m ű sz a k i tá r s a d a lo m  
s z á m á ra  o ly  fo n to s  m ű  m e g je le n é sé n e k .

Az Ö n té s z e t i  k é z ik ö n y v  o lv a s á sa , ta n u lm á n y o z á s a  
so rán  a z o n n a l n y ilv á n v a ló v á  v á lik , h o g y  n e m c sa k  o ly a n  
a d a to k a t  és  in fo rm á c ió k a t ta r ta lm a z ,  am e ly e k  m in d e n  
k é z ik ö n y v b e n  m e g v a n n a k , h a n e m  tu d o m á n y á g u n k  és 
s z a k m á n k  szám os te r ü le té n  n y ú j t  széles k ö rű  tá j é k o z 
t a t á s t ,  é s  v á z o lja  az ú j is m e re te k e t .  E n n e k  n y ilv á n v a ló a n  
az az  a la p v e tő  oka , h o g y  k ö n y v k ia d á s u n k n a k  m ég  az  
O M B K E  k ia d ó i e rő fe sz íté s i m e l le t t  s incs le h e tő sé g e  az  
ö n té s z e t sz á m o s  te rü le té n  s z a k k ö n y v e k  m e g je le n te té s é re  
—  az  é rd e k lő d ő k  k is  s z á m a  m ia t t .  A k é z ik ö n y v  s z e r 
k e sz tő i ig y e k e z te k  m in é l n a g y o b b  te rü le te n  m é rsé k e ln i 
a „ fe h é r  f o l to k a t” . E z  jó r é s z t  s ik e rü l t  is, és ez e rő sen  
n ö v e li a  k ö n y v  é r té k é t.  E g y b e n  —  h a  h a g y o m á n y o s  
é r te le m b e n  k é z ik ö n y v n e k  t e k i n t j ü k  a  k ö n y v e t —  e b b ő l 
k ö v e tk e z ik  leg főbb  h iá n y o s s á g a  is : a  szükséges a d a to 
k a t ,  in fo rm á c ió k a t,  n e h e z e b b e n  ta lá l ju k  m e g  b e n n e , 
m in t a z t  e g y  sz á ra z , m e z te le n  a d a th a lm a z t  t a r ta lm a z ó  
k é z ik ö n y v tő l e lv á rn i le h e tn e .

Dr. V arga  Ferenc fő s z e rk e sz tő  és  K ovács Lász ló , 
Szende G yörgy, dr. P il is s y  L a jo s  és dr. Vörös Á rp á d  
fe je z e ts z e rk e sz tő k  ö sszesen  h a rm in c h á ro m  szerző  m u n 
k á já t  f o g tá k  össze, és a z t  tö b b é -k e v é s b é  s ik e re sen  e g y e z 
t e t té k ,  re n d s z e re z té k  e g y ség es  m ű v é . A z ö n té s z e t t á r g y 
k ö ri fe lo sz tá sa , re n d sze rezése , a  h a tá r te r ü le te k  b e so ro lá sa  
e g y é b k é n t  a  n e m z e tk ö z i s z a k iro d a lo m b a n , s ő t  a  m ű 
s z a k i- tu d o m á n y o s  tá j é k o z ta t á s  te r é n  sem  eg y ség es . 
V é le m é n y e m  sz e r in t az  Ö n té s z e t i  k é z ik ö n y v  s z e rk e sz tő i 
az a la p is m e re te k , az ö n té s z e t i  m e ta llu rg ia , a  h a g y o 
m á n y o s  fo rm á z á s , a  m é r e tp o n to s  ö n tv é n y g y á r tó  e l j á 
rá so k , a  t i s z t í tá s ,  az  ö n tv é n y s z e rk e s z té s , az  ö n tö d e 
te rv e z é s , a z  a n y a g m o z g a tá s  é s  a  k a r b a n ta r tá s ,  az  ü z e m 
g a z d a s á g ta n  és a  k ö rn y e z e tv é d e le m  tá r g y k ö re i t  az  e lső  
14 fe je z e tb e n  k ö rü lb e lü l m eg fe le lő  te r je d e lm i a rá n y b a n  
d o lg o z tá k  fe l. Jó l  k ie g é sz ít i a  k ö n y v e t  a  s z á m ítá s te c h 
n ik á v a l , az  ö n tv é n y g y á r tá s  h e ly z e té v e l és fe jlő d é sé v e l,

a z  ö n tó sz e ti s z a b v á n y o k k a l  fo g la lk o z ó  to v á b b i  h á ro m  
fe je z e t. A  k ö n y v  —  összesség éb en  é r té k e lv e  —  in k á b b  
ö n té s z e ti  encik lopédiának  te k in th e tő ,  m in t  k é z ik ö n y v 
n ek .

A  fő sze rk esz tő , a  fe je z e ts z e rk e sz tő k  és  te rm é sz e te se n  
a  sze rző k  n a g y  é rd e m e , h o g y  a  k ö n y v  n y e lv e z e te  a  so k  
sze rz ő  k ö z re m ű k ö d é se  e llen ére  is  eg y ség es , a  m o n d a 
to k  v ilág o sak , k ö n n y e n  é r th e tő k ,  a  h e ly e s írá s  fe l tű n ő e n  
jó , lén y eg esen  jo b b , m in t  a  m ű s z a k i tá r g y ú  n y o m d a - 
te rm é k e k  tö b b sé g é é . Ö n té sz e ti é s  h a tá r t e r ü le t i  s z a k k i 
fe jezése i s z a b a to s a k , p o n to s a k . R e m é le m , h o g y  a  k ö n y v  
h o z z á já ru l az  e g y sé g e s  s z a k m a i n y e lv  á lta lá n o s  h a s z 
n á la tá n a k  k ite r je s z té s é h e z  is.

A z 1. fe jeze t n y o lc  szerző  m u n k á ja .  A z a k á r  tö b b  
sz a k k ö n y v re  is e le g e n d ő  m e n n y isé g ű  a n y a g  jó l r e n d 
sz e re z e tt , m a g a s  sz ín v o n a lú , tö m ö r . S o k  h a sz n o s  in fo r 
m á c ió t ta r ta lm a z  a  m e ta llo g rá f ia - fé m ta n , az  ö n tv é n y 
f a j tá k  (ö n tv é n y a n y a g o k )  és az  a n y a g v iz s g á la t  te r ü le 
té rő l.  A fé m o lv a d é k o k  sz e rk e z e té t ,  a  k r is tá ly o so d á s  
tö rv é n y sz e rű s é g e it  és  az  ö n té s z e ti ö tv ö z e te k  f é m ta n á t  
összefoglaló  a n y a g  v e z e t i  be  a  k ö n y v e t .  A  le g fo n to sa b b  
ö tv ö z e te k  e g y e n s ú ly i d ia g ra m ja i m e l le t t  h iá n y o lo m  
az  ö n tö t tv a s a k  t ip ik u s  s z ö v e tk é p e it  és  az  ö n tö t t  a n y a 
g o k  k ü lö n b ö ző  je lle m z ő ire  v o n a tk o z ó  a d a to k a t  (sű rű sé g , 
h ő v e z e tő  k ép e ssé g  s tb .) .  N em  tá r g y a l j a  a  k ö n y v  á t 
fo g ó an  az  ö n té s z e t i  tu la jd o n s á g o k a t ,  a z o k  e lm é le ti és 
te c h n o ló g ia i v o n a tk o z á s a i t .  N e m  ta lá lh a tó  m e g  p é l 
d á u l a  k ö n y v b e n  a  fo ly é k o n y sá g  és  a  fo r m a tö l tő  k é 
p e sség  m e g h a tá ro z á s a  sem .

A  2. fe jezet a z  ö n tv ó n y g y á r tá s  m e ta l lu rg iá já v a l  fo g 
la lk o z ik . N é z e te m  s z e r in t  a  tü z e lő - é s  tű z á l ló  a n y a g o k 
ró l  tú l  kevés in fo rm á c ió t  t a r ta lm a z .  A z ö n té s z e ti  fe l 
h a sz n á lá s  s z e m p o n tjá b ó l fe l té te le n ü l sz ü k sé g  len n e  a  
fő b b  tű z á lló  a n y a g o k  te rm ik u s  és  te r m o k é m ia i  je lle m 
z ő in e k  m e g a d á s á ra , a  sa la k o k k a l s z e m b e n  t a n ú s í to t t  
v ise lk e d é sü k  je lle m z é sé re . A z o lv a s z tó k e m e n c é k e t,  az 
acél- és v a s ö n tv é n y e k , v a la m in t  a  n e h é z - és k ö n n y ű -  
fé m ö n tv é n y e k  b e té ta n y a g a i t  és o lv a s z tá s á t  is m e r te tő  
a lfe je z e te k  jó l f e lé p í te t t ,  lo g ik u s, a la p o s  is m e re ta n y a g o t  
a d n a k . M eg jeg y zem , h o g y  a  30 to n n á s ,  b á z ik u s , oxigó- 
n e s  k o n v e r te rb e n  g y á r t o t t  a d a g  l e f u tá s á n a k  is m e rte té s e  
h e ly e t t  c é ls z e rű b b  l e t t  v o ln a  az  e g y re  jo b b a n  e lte r je d ő  
in d u k c ió s  k e m e n c e  o lv a s z tá s i te c h n o ló g iá já v a l m é ly re 
h a tó b b a n  fo g la lk o z n i. A z acél k e m e n c é n  k ív ü li k e z e 
lé s é t tá rg y a ló  ré sz  is  k o h á sz a t i  o r ie n tá l ts á g ú , n e m  té r  
k i  az  ö n tö d e i s a já to s s á g o k ra . A  v a s o lv a s z tá s  is m e rte té s e  
sz ín v o n a la s , a la p o s . S z ű k sz a v ú n a k , je le n tő sé g é h e z  m ér- 
te n ^ k e v é sn e k  és n a g y o n  h iá n y o s n a k  t a r to m  a z o n b a n  a  
m ó d o s ítá s ró l szó ló  s o ro k a t. A  m e ta l lu rg ia i  k é rd é s e k e t
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t á r g y a ló  a lfe je z e t e ré n y e  a  fo ly é k o n y  fé m  e lle n ő rz é sé n e k  
g y a k o r la t i  é r té k e lé se .

A  k é z ik ö n y v  3. fe jezete  a  h a g y o m á n y o s  fo rm á z á s- 
te c h n o ló g iá v a l fo g la lk o z ik , a m i  a l a t t  f e l té te le z h e tő e n  
f ő k é n t  a  n y e rs  h o m o k f o rm á z á s t  és  az  a g y a g - v a g y  
b e n to n i tk ö té s ű  s z á r í to t t  fo r m á k  és m a g o k  a lk a lm a z á s á t  
k e ll é r te n i .  E z  a  fe je z e t t á r g y a l j a  —  n a g y o n  h iá n y o s a n  —  
a  le g in k á b b  f u r á n g y a n tá s  fo rm á z á s  és  m a g k é sz íté s  
n é v e n  is m e r t ,  m ű g y a n ta  k ö té s ű  e l já rá s o k a t  is, a m e ly e 
k e t  n é z e te m  s z e r in t  c é ls z e rű b b  l e t t  v o ln a  a  h é jfo rm á z á s 
s a l  e g y  fe je z e tb e n , lé n y e g e se n  ré s z le te se b b e n  tá r g y a ln i .

A  fo rm á z á s te c h n o ló g ia  n é h á n y  e lm é le ti k é rd ése  c ím ű  
a lf e je z e t  fo g la lk o z ik  a  b e ö m lő re n d sz e r  k ia la k ítá s á v a l 
é s  s z á m ítá s á v a l ,  a  f o r m a tö l té s  s z a b á ly a iv a l ,  a  fo ly é k o n y  
fé m  és a  fo rm a  k ö lc s ö n h a tá s á v a l ,  a  fo g y á s i ü re g e k  é s  a  
p o ro z i tá s  k é p z ő d é sé v e l, a z  ö n té s i  fe sz ü ltsé g e k k e l és az  
ö n tv é n y  d e rm e d é s i id e jé n e k  s z á m ítá s á v a l .  A  tá p fe je k k e l 
fo g la lk o z ó  rész  is m e r te t i  u g y a n  a  tá p lá lá s s a l sz o ro san  
ö ssz e fü g g ő  lin e á r is  tá g u lá s  és  az  azza l a rá n y o s  erő  v á l 
t o z á s á t  a  le h ű lé s  fo ly a m á n , és  a  tá g u lá s t -z s u g o ro d á s t  
v iz s g á ló  b e re n d e z é s  e lv i v á z la tá t  is, a z o n b a n  a  n é h á n y  
a la p ö ssz e fü g g é s  m e l le t t  s e m  a  b e ö m lő re n d sz e r , sem  a  
tá p f e je k  m é re te z é sé re  n e m  a d  m e g  e g y e t  sem  a  s z a k iro 
d a lo m b a n  is m e r t  sz á m o s  k o n k r é t  m ó d sz e r  és n o m o g - 
r a m r e n d s z e r  k ö z ü l.

A  k ö v e tk e z ő  a lfe je z e t a  fo rm á z á s te c h n o ló g ia  fe lü le ti 
k é m ia i  a la p ja i t  t á r g y a l j a ,  v a la m in t  a  fe lü le t i  je len ség ek  
ö ssz e fü g g é sé t a  fo rm a k é sz í té s se l és  az  ö n tv é n y h ib á k k a l ,  
a  b u b o ró k k é p z ő d é s  v is z o n y a it  a  fo ly é k o n y  fém b en  (az  
a lc ím b e n  fo ly é k o n y  töm bfázis  s ze rep e l, h e ly e t te  f é m 
fá z i s  é r te n d ő ) .

A z ö n tö d e i k é z is z e rsz á m o k k a l, a  fo rm a sz e k ré n y e k k e l 
é s  ta r to z é k a ik k a l ,  a  fo rm á z á s i seg éd eszk ö zö k k e l a  k ö 
v e tk e z ő  a lfe je z e t rö v id e n  fo g la lk o z ik . L é n y e g e se n  n a 
g y o b b  te r je d e lm ű  és t a r t a l m a s  a  fo rm á z ó a n y a g o k a t 
tá r g y a ló  a lfe je z e t. A k ö tő a n y a g o k o n  b e lü l ré sz le te se b b  
e le m z é s t é rd e m e lte k  v o ln a  a  h a z a i  g y á r tá s ú  m ű g y a n tá k .  
A  so k fé le  r e n d e l te té s ű  a d a lé k a n y a g  tá r g y a lá s á ra  is 
ig e n  k is  te r je d e le m  j u t o t t .  A  fo rm á z ó k e v e ré k e k  ö ssze 
t é t e l é t  és  fő b b  tu la jd o n s á g a i t ,  v a la m in t  a  h a z a i fo rm a - 
é s  m a g b e v o n ó  a n y a g o k a t  s z e m lé le te s  á b r á k ,  tö m ö r  t á b 
lá z a to k  is m e r te tik .

A  k ö v e tk e z ő  a lf e je z e t a  fo rm á z ó a n y a g o k  e lő k ész í 
té s é rő l szó l. S a jn o s , tú l  rö v id e n  is m e r te t i  a z  ö n tö d é k  
h o m o k fo rg a lm á v a l k a p c s o la to s  k é rd é s e k e t,  és  m é g  
rö v id e b b e n  —  lé n y e g é b e n  c s a k  re n d s z e re z é s t  a d v a  —  
a  h o m o k e lő k é sz ítő  b e re n d e z é s e k e t.  E b b e n  az  a lfe je z e t-  
b e n  is é rd e m te le n ü l k ev és  a n y a g o t  ta lá lu n k  a  m ű g y a n 
t a k ö té s ű  fo rm á z ó k e v e ré k e k rő l. J ó l  h a s z n á lh a tó  a  k ö r 
f o rg á s b a n  levő  fo rm á z ó k e v e ré k e k  fr is s íté s i d ia g ra m ja . 
H a s z n o s a k , jó l á t t e k in th e tő k  a  fo rm á z ó a n y a g o k  m in ta 
v é te lé re , a  p ró b á k  e lő k é sz íté sé re  és  v iz s g á la tá ra  v o 
n a tk o z ó  is m e re te k  és d ia g r a m o k . N e m  é r te m  ,,A z izz ítá s i 
v e sz te sé g  m e g h a tá ro z á s a  ( tű z á l ló s á g i”  a lc ím e t , h iszen  
k é t  e g y m á s tó l fü g g e tle n  tu la jd o n s á g ró l  v a n  szó . A z 
a g y a g o k , a  b e n to n i to k  és az  a d a lé k a n y a g o k  v iz sg á la tá ró l 
is  ré s z le te s  is m e re te k e t n y ú j t  a  k ö n y v , a  v íz ü v e g  e se té 
b e n  a z o n b a n  c sa k  a  v iz s g á la n d ó  je lle m z ő k  fe lso ro lá sá ra  
t é r  k i. A  v íz ü v e g o ld a to k  m o d u lu s á ró l ,  e n n e k  sze rep é rő l 
a  k é z ik ö n y v  e g y á lta lá n  n e m  te s z  e m líté s t .

A  fo rm á z á s  c ím ű  a lf e je z e t  a  fo rm á z ó  m ó d sz e re k  
c s o p o r to s í tá s a  u tá n  a  k éz i é s  a  g é p i fo rm á z á s  s a já to s s á 
g a i t ,  a  h o m o k fo rm á k  je l le m z ő it  (ezen  b e lü l a  k ö tő a n y a 
g o k n a k  in k á b b  az  e lőző  a lf e je z e tb e  illő  ö ss z e h a so n lí tá 
s á t ) ,  a  k é m ia i k ö té s ű  fo r m á k  k é sz í té sé t, a  fo rm á k  é s  
m a g o k  b e v o n á s á t  é s  s z á r í tá s á t ,  a  fo rm á k  ö s s z e ra k á s á t 
te c h n o ló g ia i  sz e m p o n tb ó l tá r g y a l j a .  E z u tá n  az  acé l-, 
v a s -  és  f é m ö n tv é n y e k  fo r m á z á s te c h n o ló g iá já v a l ,  ezen  
b e lü l az  ö n tv é n y s z e rk e s z té s i  é s  tá p lá lá s i  sa já to s s á g o k k a l,  
a, b e ö m lő re n d sz e re k k e l, a  fo rm á z ó k e v e ré k e k k e l is fo g 
la lk o z ik . í g y  e lk e r ü lh e te t le n e k  k is e b b -n a g y o b b  á t f e d é 
s e k  a  3., i l le tv e  7. fe je z e tb e n  tá r g y a ] t  a n y a g o k k a l .  E b b e n  
a  f e je z e tb e n  h iá n y o lo m  a  h o m o k fo rm á z ó  b e re n d e z é se k  
ré s z le te s  is m e r te té s é t.

R ö v id  a lfe je z e t fo g la lk o z ik  a  m a g k é sz íté sse l. S z e m 
lé le te s  á b r á k  is m e r te tik  a  m a g k é s z ítő  g é p e k  fő b b  t í p u 
s a i t .  K á r ,  h o g y  a  m a g k é s z ítő  g é p e k e t g y á r tó  cégek  
l i s t á j a  (a k á rc s a k  a z  előző a lf e je z e tb e n  a  fo rm á z ó g é p e k e t 
g y á r tó k é )  n a g y o n  h iá n y o s .

A  k é z ik ö n y v  4. fe jezete  a  m é r e tp o n to s  ö n tv é n y g y á r tó  
e l já r á s o k a t ,  ezek en  b e lü l a  p re c íz ió s  ö n té s t ,  a  k e ra m ik u s

fo rm á z á s t ,  a  h é jfo rm á z á s t,  v a la m in t  a  fé m fo rm á b a  ö n 
t é s t  is m e r te ti .  E rő se n  v i t a th a tó  ez az  o sz tá ly o z á s , h iszen  
p l. a  m eleg  m a g sz e k ré n y e s  e ljá rá s  m in d  te c h n o ló g ia i, 
m in d  p o n to s sá g i sz e m p o n tb ó l a  h é jfo rm á z á s sa l azonos 
h e ly re  so ro lh a tó .

A  p rec íz ió s  ö n té s  és a  k e ra m ik u s  fo rm á z á s  a lfe jeze tek  
a z  egész te c h n o ló g ia i fo ly a m a to t  á tfo g ó a n  e lé n k  tá r já k ,  
és  az  e ljá rá so k  g é p e it  is is m e r te tik . A  h é jfo rm á z á s t  is 
m e r te tő  ré sz n e k  k issé  sz o k a tla n  a  fe lé p íté s e :  e lő b b  t á r 
g y a l ja  a  h é jfo rm á z á s  te c h n o ló g iá já t ,  é s  c sa k  e z u tá n  a 
h é jfo rm á z á s  a n y a g a i t .  K ü lö n  e m lí té s t  é rd e m e l a  haza i 
h é jfo rm á z ó  a n y a g o k  is m e rte té se .

M eg leh e tő sen  sz ű k  a  je len leg i fe lh a s z n á lá s i  k ö re , de  
so k k a l szé le se b b e k  a lk a lm a z á s i le h e tő sé g e i a  vas- és 
a c ó lö n tv ó n y e k  fé m fo rm á b a n  v a ló  g y á r tá s á n a k .  A z a la 
k o s  ö n tv é n y e k  g y á r tá s a  k o k il lá b a n , s a jn o s ,  v iszo n y lag  
k is  t e r e t  k a p o t t  a  k ö n y v b e n . R é s z le te s e b b  a  p ö rg e tő  
ö n té s  és a  v a s ö tv ö z e te k  fo ly a m a to s  ö n té s é n e k  fe ldo l 
g o zása . A m á g n e se s  fé m fo rm á b a  ö n té s  e lv i  é s  g y a k o r la ti  
s z e m p o n tja i t  is ez a  fe je z e t fo g la lja  össze .

A  fé m fo rm á b a  ö n té s e n  b e lü l a  h a z a i  ö n té s z e tb e n  is 
s o k k a l n a g y o b b  az  a lu m ín iu m ö tv ö z e te k  é s  a  neh éz fém ek  
ré szesed ése . A  k o k illa ö n té s rő l szó ló  a lf e je z e t  ré sz le te se n  
is m e r te t i  a  k o k  il Iák  és  m a g o k  a n y a g a i t ,  k ia la k í tá s á t .  
P é ld á k a t  ad  a  b e ö m lő re n d sz e r k ia la k í t á s á r a ,  ism e rte ti 
a  k o k iila ö n té s  s a já to s  te c h n o ló g ia i fo g á s a i t .  A  kok illa - 
ö n tő  g ép e k  k ö zü l c sa k  a  k is  n y o m á s ú  b e re n d e z é s  elvével 
is m e r te t  m eg  b e n n ü n k e t .  A n y o m á s o s  ö n té s b e n  m eg 
h a tá r o z ó  sz e re p ű  g é p ek  t íp u s a i t ,  s z e r k e z e t i  ré sze it, 
m ű k ö d é s é t, to v á b b á  a  n y o m á so s  ö n tő s z e rsz á m o k  k i 
a la k í tá s á t ,  a n y a g a i t  g a z d a g o n  i l lu s z t r á l t  ré sz  m u ta t j a  
b e . A  fe je z e t v é g é n  ö s s z e h a so n lítá s t t a l á lu n k  a  hom ok-, 
a  k o k illa - , é s  a  n y o m á so s  ö n té s rő l. A z a lu m ín iu m - és 
r é z ip a r i  fo ly a m a to s  ö n té s t  a  k ö n y v  c s a k  v á z la to sa n  
is m e r te ti .

A  k é z ik ö n y v  5. fe jezete  az  ö n tv é n y e k  t i s z t í t á s á t  és 
ja v í t á s á t  tá r g y a l j a .  A  m a g h o m o k  e l tá v o lí tá s á ró l ,  a  
b e ö m lő re n d sz e r és  a  tá p fe je k  le v á la s z tá s á ró l ,  az  ö n t 
v é n y  k ö szö rü lé srő l, a  k é z isz e rsz á m o k ró l r ö v id  összefog 
la lá s t  ta lá lu n k . B ő v e b b e n  tá r g y a l j a  a  k ö n y v  a  fe lü le t 
t i s z t í t á s  sz á ra z  és  v izes e l já r á s a i t  é s  b e re n d e z é s e it .  A k ü 
lö n leg es f e lü le t t is z t í tá s i  e ljá rá s o k  k ö z ü l a  v ib rá c ió s  és 
a z  e le k tro k é m ia i e ljá rá s ró l o lv a s h a tu n k . A  fe je z e te t 
a z  ö n tv é n y h ib á k  o sz tá ly o z á s a  é s  a  h ib á s  ö n tv é n y e k  
ja v í tá s á v a l  fo g la lk o zó  rö v id  a n y a g  z á r ja .

A z ö n tv é n y g y á r tó k  fe la d a tk ö ré b e  ta r to z ó  h őkezelés 
fő b b  m ű v e le te i t  ős m ó d sz e re it i s m e r te t i  a  6. fe jezet, 
a m e ly b e n  az  acé l-, v as- és  f é m ö n tv é n y e k  fő b b  hőkeze lési 
s a já to s s á g a iró l, a  hők eze lő  k e m e n c é k rő l é s  m e leg ítő 
b e re n d e z é se k rő l á tfo g ó  fe ld o lg o z á s t ta lá lu n k .

A z ö n tv é n y s z e rk e sz té s  a  té m a k ö re  a  7. fe jezetnek. 
T a n u lsá g o s , so k  s z e m p o n tra  k i te r je d ő  sze rk e sz té s i 
s e g é d le tk é n t h a s z n á lh a t ju k  e z t  az  a n y a g o t ,  am e ly  
ré sz le te se n  e lem z i az  ö n tv é n y  s z e rk e s z té s  á lta lá n o s  
ir á n y e lv e i t ,  a  fo rm á z á s , a  m a g k é sz íté s , az  ö n té s , a  t is z 
t í t h a tó s á g  és a  fo rg ácso ló  m e g m u n k á lá s  s z e m p o n tja it .  
A  t ip ik u s  s z e rk e sz té s i h ib á k  é s  h e ly e s  m e g o ld áso k  
v á z la ta  m in d e n  sz e rk e sz tő  s z á m á ra  jó l h a sz n á lh a tó .

A z ö n tö d é k  te rv e z é sé v e l a  k é z ik ö n y v  8. fe jezete  fo g la lk o 
z ik . Az á lta lá n o s  ö n tö d e te rv e z é s i k é rd é s e k  k ö z ö t t  a  gépe 
s í té s  te rv e z é sé t , a  g é p ek  k a p a c i tá s á n a k  s z á m ítá s á t ,  a  
g é p e s íté s  fo k o z a ta i t ,  a  g ép i b e re n d e z é s e k  k iv á la s z tá s á 
n a k  s z e m p o n tja i t  é s  az ü z e m ré sz e k  á tb o c s á tó  kép essé 
g é n e k  s z in k ro n iz á lá s á t is m e r te ti . A z ö n tö d e  ü z e m ré sz e i 
n e k  g é p e s íté sé re  sz á m o s  p é ld á t  h o z , m a jd  k ü lö n  a lfe 
je z e tb e n  tá r g y a l j a  a  m a n ip u lá to r te c h n ik a  ö n tö d e i 
a lk a lm a z á s á t.  (M ivel a  te c h n o ló g ia i m ű v e le te k e t  végző  
m a n ip u lá to ro k  m in d e n  e se tb e n  a n y a g m o z g a tá s t  is 
v ég e z n e k , és a n y a g m o z g a tó  g é p e k k e l v a n n a k  k a p c so 
la t b a n ,  v é le m é n y e m  sz e r in t  e z t  az  a lf e je z e te t  a  k ö v e t 
k ező  fe je z e tb e  k e l l e t t  v o ln a  b e sz e rk e sz te n i.)

A  9. fe jezet t á r g y a  az  a n y a g m o z g a tá s . V isz o n y la g  bő 
a n y a g  fo g la lk o z ik  az  a n y a g m o z g a tá s  te rv e z é s é n e k  á l 
t a l á n o s  k é rd é se iv e l, a  te rv e z é s  m e n e té v e l é s  m ó d sz e re i 
v e l .  R ö v id e b b  az  e m e lő sz e rk e z e te k , a  fu tó m a c s k á k  és 
d a r u k ,  a  fo ly a m a to s  m ű k ö d é sű  s z á l l í tó g é p e k  é s  a  szá l Utó 
e sz k ö z ö k  o sz tá ly o z á s a , is m e rte té se .

J ó l  f e lé p íte tt ,  v ilá g o s  a n y a g  fo g la lk o z ik  a  10. fe jezet 
ben  a  te rv s z e rű  m egelőző  k a r b a n ta r t á s  á l ta lá n o s  k é r 
d é se iv e l, re n d s z e ré v e l, a  v á lla la to n  b e lü l i  he ly év e l,
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f e la d a ta iv a l  és a  k a r b a n ta r t á s i  m u n k á k  m egszervezésé 
v e l. N a g y  e lő n y e  a  fe je z e tn e k , h o g y  ré sz le te sen  fe lso ro lja  
a  fo rm ázó -, m agkész ítő , ö n tv é n y t i s z t í tó  g ép ek , a  
k o k illa -  és n yom ásos ö n tő g é p e k , a  k ü lön fé le  t íp u s ú  
o lv a sz tó k e m e n c é k  és az a n y a g m o z g a tó  gépek  k a r b a n 
t a r t á s á r a  és  ja v í tá s á ra  v o n a tk o z ó  fe la d a to k a t  és e lő 
ír á s o k a t.

A z Ü z e m g a z d a sá g ta n  c ím ű  11. fe jezet a  k a p a c itá s , 
á tb o c sá tó -k é p e ssé g , k a p a c i tá s k ih a s z n á lá s ,  a  te rm e lé s i 
é r té k  és az  á rb e v é te li k a te g ó r iá k ,  a  lé tsz á m , a  m u n k a id ő  
és a  m u n k a  h a té k o n y s á g a , a  g a z d a sá g o ssá g , jö v e d e l 
m ezőség , a  v á lla la ti  a la p o k  é s  fo r rá s a ik , az eszk ö zg az 
d á lk o d á s  és  a  k ész le tezés s z a b a to s  m e g h a tá ro z á s a it, 
fő b b  ö sszefü g g ése it és a  le g f o n to s a b b  tu d n iv a ló k a t  fo g 
la l ja  össze.

A  12. fejezetben  az ö n tö d e i m u n k a v é d e le m rő l, a  b a l 
e s e t -e lh á r ítá s  a la p k ö v e te lm é n y e irő l,  a  b a le se ti té rk é p e k  
a lk a lm a z á s á ró l, a  v ib rá c ió s , p o r - ,  z a j- , vegyi- és gáz- 
á r ta lo m  fo rrá sa iró l, az á r t a lm a k  c s ö k k e n té s i m ó d ja iró l, 
az  ö n tö d e i m u n k a h e ly e k  k l ím á já n a k  ja v ítá s á ró l és a  
fé n y sz ü k sé g le trő l ta lá lu n k  rö v id  a n y a g o t .

A k ö rn y e z e tv é d e le m  ö n té s z e t i  v o n a tk o z á s a it  t á r 
g y a lja  a  k é z ik ö n y v  13. fe jezete . A  levegőszennyezésrő l 
és a  k ö rn y e z e tv é d e lm i e lő írá so k ró l m e g a d ja  a  legsziik- 
ség eseb b  in fo rm á c ió k a t, m a jd  ré sz le te se n  e lem zi a  
k ö rn y e z e tsz e n n y e z é s  c s ö k k e n té s é n e k  m ó d sze re it, le h e 
tő s é g e it , b e ren d ezése it.

A n e m z e tk ö z i m é r té k e g y s é g -re n d sz e r re l fo g la lkozó
14. fe jezet az  a lap - és k ie g é s z ítő  m e n n y isé g e k e t, a  h a 
z á n k b a n  tö rv é n y e s  m é r té k e g y s é g e k e t ,  a  m e n n y iség ek  
és a  m érték eg y ség ek  je le it ,  h a s z n á la tu k  s z a b á ly a it , a  
leg k ü lö n fé lé b b  m é r té k e g y sé g e k  é s  m en n y iség ek  á t 
s z á m ítá s á t  m u ta t j a  be k im e r í tő  ré sz le te sség g e l.

A  s z á m ítá s te c h n ik a  c ím ű  15. fe jeze t k ö z é r th e tő e n , 
e g y sz e rű e n  v e z e ti be az  o lv a s ó t  a  k ib e r n e t ik a  tá r g y k ö ré 
b e , m a jd  ism e rte ti a  s z á m ító g é p e k  m ű k ö d é s i e lv e it, a  
s z o f tv e re le m e k e t. Az ö n tö d e i i r á n y í t á s b a n  és az ö n tö d e i

fo ly a m a to k  a u to m a tiz á lá s á b a n  a lk a lm a z o t t  s z á m ító 
g é p e k , az  in fo rm á c ió re n d sz e re k , a  s z á m ító g é p e s  m o 
d e lle z é s , az  ip a r i  ro b o to k  é s  a  m ik ro p ro c e s sz o ro k  je le n 
tő s é g é rő l á lta lá n o s  tá j é k o z ta t á s t  n y ú j t  az  é rd e k lő d ő k 
n e k .

H a z á n k  és a  v ilá g  ö n tv é n y g y á r tá s á n a k  fe j lő d é s é t és 
h e ly z e té t  e lem zi a  k é z ik ö n y v  16. fe jezete . T a n u ls á g o s a k  
a z  ö n tv ó n y fe lh a s z n á lá s  m e g o sz lá sá ró l, a z  ü z e m n a g y 
s á g ró l és  az  ö n tv é n y ig é n y  a la k u lá s á t  b e fo ly á so ló  té n y e 
z ő k rő l szó ló  a lfe jeze tek .

A  17. fe jezet fe lso ro lja  az  ö n té s z e ti  t á r g y ú  m a g y a r , 
n e m z e tk ö z i (ISO -) és K G S T - s z a b v á n y o k a t .  A  k ö z ö lt 
t á b l á z a to k b a n  m e g ta lá l ju k  az ö n tö t tv a s -  ö n tö t ta o é l-  
ós n e m  v asfém -m in ő sé g e k re  v o n a tk o z ó  m a g y a r  s z a b v á 
n y o k a t .  K á r , h o g y  sem  i t t ,  sem  az  ö n tv é n y s z e rk e sz té s se l 
fo g la lk o z ó  fe je z e tb e n  n e m  is m e r te t i  a  k é z ik ö n u y  az 
ö n tv é n y e k  m é re ttű ré s e ire  és  a  fo rg ácso lá s i r á h a g y á s o k ra  
v o n a tk o z ó  s z a b v á n y o k a t ,  é s  n e m  e le m z i a z  ezekkel 
k a p c s o la to s  k é rd é se k e t.

A  k é z ik ö n y v e t ré sz le te s  tá r g y m u ta tó  z á r j a .
A  M ű sz a k i K ö n y v k ia d ó  g o n d o z á s á b a n  m e g je le n t 

k ö n y v e t  a  S zeged i N y o m d a  k é s z í te t te .  M u n k á já t  d icsé ri, 
h o g y  a  k ö n y v b e n  é r te le m z a v a ró , n a g y o b b  n y o m d a h ib á k  
n in c s e n e k . K á r , h o g y  a  fe lh a s z n á l t  50 g -o s  b ib l ia p a p ír  
k is sé  á t te ts z ő ,  a  re n d k ív ü l é r té k e s  k é z ik ö n y v  jo b b  m in ő 
s é g ű  p a p í r t  é rd e m e lt v o ln a .

M eggy ő ző d ésem , h o g y  a  k ö n y v  az  ö n té s z e tb e n  és  az 
ö n tv é n y e k e t  fe lh a sz n á ló  s z a k te rü le te k e n  d o lg o z ó k  h a s z 
n o s  tu d á s -  és a d a t t á r a  lesz , és m a g a s  s z ín v o n a la  ré v é n  
h o z z á já ru l  a  te rv e z ő k , sz e rk e sz tő k , te c h n o ló g u so k , 
te rm e lé s ir á n y ító k  és m á s  te r ü le te n  d o lg o zó  sz a k e m b e re k  
m u n k á já n a k  ja v í tá s á h o z  és  végső  so ro n  m ű s z a k i h a la 
d á s u n k h o z  is.

D r. K o vá cs Tibor

Műszaki és gazdasági hírek
125 éves a B iililer cég

A  G e b rü d e r  B ü h le r A G  a l a p j á t  az  az  uzw ili v a sö n tö d e  
k é p e z te , a m e ly e t 125 év v e l e z e lő t t  A d o lf B ühler  h á ro m  
m u n k á s sa l h e ly e z e tt ü z e m b e . M a  a  cég n ek  fi700 a lk a l 
m a z o t t ja  v a n , ebből 3600 S v á jc b a n  do lgozik . A cég  első  
te rm é k e i é le lm isze rip a ri g é p e k  é s  a lk a tré sz e k  v o lta k , 
tö b b e k  k ö z ö tt  h engerek  g a b o n a ő r lő  m alo m szék ek eh ez . 
A B ü h le r  1927-ben k e z d e t t  fo g la lk o z n i n yom ásos ö n tő 
g ép e k  te rv ezésév e l és g y á r tá s á v a l ,  1928-ban U zvvilban 
s a já t  n y o m á so s  ö n tö d é t lé t e s í t e t t .  A v ilágcéggé  n ő t t  
B ü h le r A G  m a  k o m p le tt  g é p e k  é s  berendezések  te r v e 
zésével, fe jlesz téséve l és  g y á r t á s á v a l  fog la lkoz ik , fő  
te rm é k e i az  éle lm iszer- és  v e g y ip a r i  és k ö rn y e z e tv é 
d e lm i b e ren d ezések . A  n y o m á s o s  ö n tő g é p e k  te rü le té n  
v é g r e h a j to t t  fe jlesz tése i —  k ü lö n ö s e n  am i az i r á n y í t á s t  
é s  a u to m a tiz á lá s t  ille ti —  m in d ig  ir á n y a d ó a k  v o lta k . 
A  G e b rü d e r  B ü h le r A G  e g y m ill iá r d  f ra n k o s  fo rg a lm á v a l 
S v á jc  leg n a g y o b b  g é p g y á ra i k ö z é  ta r to z ik .  A  ju b ile u m i 
é v b e n  U rs, M a x  és H anspeter B ühlerrel a  csa lád  n e g y e 
d ik  g e n e rá c ió ja  e m e lk e d e tt  v e z e tő  poz íc ió b a .

G iesserei, 1985. 23. sz.

K örtolaU yús vezér in fi h áz a  M oelianite-öntült vasból

A  la s sú  já rá s ú  h id r a u lik u s  m o to ro k  le lke a  k ö r- 
to la t ty ú s  v ezérm ű . A z 1. ábrán  e g y  közepes n a g y sá g ú  
m o to r  v e z é rm ű liá z a  lá th a tó  fé lig  e lm e ts z e tt  á lla p o tb a n . 
A  25 k g  tö m e g ű  h á z a t a  b o c h u m i (N S Z K ) Gebr. E ickh o ff  
M asch inen fabrik  und  E iseng iessere i m bH  a  le g u tó b b i 
h a n n o v e r i  v á sá ro n  m u t a t t a  b e . A  m o to ro k a t 5 0 —  
1400 1/m in  n yelőképességgel g y á r t j á k ,  en n ek  m egfe le lően  
az  ö n tv é n y e k  tö m eg e  6 ,4  é s  2 3 0  k g  k ö z ö tt  v á lto z ik . A  
m o to ro k  ü zem i n y o m á sa  250  b á r ig  te r je d , a  v e z é rm ű - 
h á z a k a t  350 b a r  n y o m á ssa l e lle n ő rz ik . A  n a g y  ig é n y b e 
v é te l , a  g y a k ra n  n eh éz  ü z e m i k ö rü lm é n y e k  m ia t t  a

I. ábra. Körtolattyús vezérmű háza . A 240 m m  átm érő jű , 25 lg  tömegű 
öntvény S F F 4 0 0  minőségű gömbgrafitos M eehanite-öntöttvasból készült

h á z a k a t  S F F 4 0 0  m in ő sé g ű  g ö m b g ra f ito s  M eeh an ite - 
ö n tö t tv a s b ó l  ö n tik , a m e ly n e k  n y ú lá s a  2 0 % , ü tő m u n k á ja  
17 J  fö lö t t  v a n . S p e c iá lis  c é lo k ra  G G G -N iM n  13 m in ő 
s é g ű  a u sz te n ite s , g ö m b g ra f ito s  ö b tö t tv a s a t  is  h a s z n á l 
n a k ,  ez n e m  m á g n e s e z h e tő . Az ö n tv é n y n e k  m in d e n  
k e re s z tm e ts z e té b e n  n y o m á s á lló n a k  kell le n n ie , a  v ezé rlő 
f u r a to k n a k  te l je s e n  p ó ru s m e n te s n e k  k e ll le n n iü k . 
N a g y o n  fo n to s  a  g y ű rű  a la k ú  c s a to rn á k  p o n to s  h e ly e z e te  
és  s im a  fe lü le te . E z e k e t  a  n e h ezen  h o z z á fé rh e tő  c s a 
t o r n á k a t  ü v e g g y ö n g y sz ó rá ssa l t i s z t í t j á k ,  é s  sp ec iá lis  
o p t ik a i  b e rendezésse l e lle n ő rz ik .

M ee h a n ite  P re sse m itte ilu n g
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Fe-Si anódok öntése és minősítése*
L E N G Y E L  N É  K I S S  K A T A L I N  ok i. k o h ó m é rn ö k  

T Ó T H  G Y Ö R O  Y — N A G Y  K Á L M Á N  ok i. m e ta llu rg u s  ü z em m érn ö k ö k  
V anipari K u ta tó  és F e jle sz tő  V á lla la t

D K  6 2 1 .3 .0 3 2 .2 2 :6 2 1 .7 4 :6 6 9 .1 5 ’782— 194

A  fö ld  a la tti acélcsővezetékek katódos védelmére 
a lka lm a s, nagy  sz ilíc ium tarta lm ú  öntöttvasból ké 
szü lő  anódok olvasztás- és öntéstechno lógiája. 
A z  ötvözet szövete, m echan ika i és korróziós tu la j 
donsága i laboratórium i és ü zem i kö rü lm ények kö 
zött. A  korszerű, k is fo g y á s ú  anódok a korrózió- 
védelm i fe lada toka t jó l ellá tják.

Bevezetés
Az elektrolittal érintkező fémszerkezet korró

ziója katódos polarizációval megszüntethető. Ez a 
lcatódos korrózióvédelem alapja. Ehhez egyenára
mot szolgáltató áramforrásra és anódként kapcsolva 
olyan elektródra van szükség, amely alkalmas 
az áram bevezetésére, korróziója csekély, s így 
hosszú ideig eleget tesz korrózióvédelmi felada
tának.

Az OKGT Kőolajvezeték Építő Vállalatának 
Csővezetéki Korrózióvédelmi Szolgálata (CSKSZ) 
a fent leírt katódos védelemmel látja el a hazai, 
mintegy 6000 km hosszú, nagynyomású szén- 
hidrogént szállító föld alatti acélcsővezetéket. 
Erre a célra a szovjet elektrokémiai kutatóinté
zet, a VNYIISZT, illetve számos hazai vállalat és 
intézet bevonásával blokkrendszerű, BKKA tí 
pusú katódállomásokat fejlesztett ki. A katód- 
állomások tartozékaként 1982 januárja óta, az 
eddig használt acélanódok kiváltására, nagy szi
líciumtartalmú öntöttvasból készült, ún. Fe-Si 
anódokat használ. A VASKÚT több éves fejlesz
tőmunka eredményeként dolgozta ki a korszerű 
hosszú élettartamú Fe-Si anód összetételét, ol
vasztás- és öntéstechnológiáját, valamint minő
sítési rendszerét.

A Fe-Si anód összetétele és az 
ötvözet tulajdonságai

A nagy szilíciumtartalmú öntöttvasat erede
tileg szerkezeti anyagként, hideg és meleg korrozív 
vegyi hatásnak kitett öntvények gyártására hasz
nálták. 1964 óta az USA-ban katódos korrózió

* E lh a n g z o t t  a  IV . n e m z e tk ö z i ta l a j  k o rró z ió s  sz im - 
p o z io n o n

védelem céljára is alkalmazzák ezt az anyag 
minőséget. A fejlett nyugati országokban is több 
évtizede védik ilyen anódokkal a föld alatti cső
vezetékeket és más fémszerkezeteket (pl. tartá
lyokat, tengerparti szádfalakat stb.) [1—5].

Ez az ötvözet eléggé korrózióálló ahhoz, hogy 
hosszú ideig no fogyjon el, ugyanakkor előállítási 
költsége jóval kisebb, mint pl. az ugyanerre a célra 
alkalmazott, platinázott titán- vagy magnetit- 
anódoké. Korróziós tulajdonságai azért olyan ked
vezőek, mert a szövetben egyenletesen eloszló 
szilícium a korrózió folyamán keletkező oxigénnel 
Si02-védőréteget hoz létre a felületen, s ezáltal 
gátolja a korróziót. Az ötvözet magyar szabvány 
szerinti elnevezése egyébként ÖX 80 SiCr 15 5 
lehetne, de az elektrokémiai iparban a Fe-Si 
anód elnevezés honosodott meg.

A 14—16% szilíciumot tartalmazó öntöttvas 
rendkívül rideg, törékeny anyag, ezért mecha
nikai tulajdonságainak javítására ötvözik. Kísér
leteink során molibdénnel, krómmal, alumínium
mal, cirkóniummal és titánnal ötvöztük az alapul 
szolgáló 0,8—1%C, 0,5—0,8% Mn, 14,5—16,0% 
Si összetételű ötvözetet. A maximálisan megen
gedett kén- és foszfortartalom 0,1%. Az adagokat 
középfrekvenciás, 200 kg befogadóképességű in
dukciós tégelykemencében olvasztottuk. A szö
vetszerkezet finomítása érdekében módosítóanya
got, a dezoxidáláshoz pedig ritkaföldfémeket ada
goltunk. Öntéstechnológiai éskorrózióállósági szem
pontból a 4—5% krómtartalom bizonyult a leg
megfelelőbbnek .

A megközelítőleg rúd alakú öntvényeket ( 1. 
ábra) osztósík nélküli formázással, Silco-gyantás 
kötőanyaggal összekevert homokba öntöttük. Az 
öntési hőmérséklet legfeljebb 1300 °C volt. Az 
öntvénytisztítást 100 °C-nál kisebb hőmérsékle
ten kezdtük meg, mert az ötvözet a melegrepedésre 
igen hajlamos.

Az ötvözet összetételét nedves analízissel ha
tároztuk meg az MSZ KGST 483—488, MSZ KGST 
961 és MSZ 5116 előírásainak betartásával.
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1. ábrához

Je l*
M é re te k , m m

D A L D B G D R

1 1 /2 X 3 6 38 914 80 70 70 19
1 1 /2 X 6 0 38 1524 80 70 70 19

2 X 4 8 61 1219 80 90 75 25,5
2 X 6 0 51 1524 80 90 75 25,5

2 1 /2 X 6 0 64 1524 80 100 100 32
3 X 6 0 76 1524 100 120 120 38

4 1 /2 X 6 0 114 1524 140 160 160 57

* D A  X L  in ch b en

1. ábra. A z  anód  ra jza  és méretei 2. ábra. A z  anód  szövete. 3 % -o s  nita l, 1 0 0 X

3. ábra. A z  anód szövetének m ikroszondáva l felvett elem eloszlási képei, 500  X
Д —  k o m p o z íc ió s  k ép , b —  Fe-e loszlás, c —  M n-eloszlás, d  —  S i-e lo sz lás, e —  C r-e loszlás
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Korszerű fémtani berendezéseinkkel megvizs
gáltuk az ötvözet szövetszerkezetét. Az ötvözet 
fehér töretű, azaz a karbidos rendszer szerint 
kristályosodik. Heterogén szövetű, több fázis 
található benne. A karbon gyakorlatilag teljesen 
kötött állapotban van jelen, a vassal és a krómmal 
karbidokat képez. Az alapszövet ferrit, amely nagy 
mennyiségű szilíciumot tud oldani. A ferrit egy
részt dendrites alakban kristályosodik, másrészt a 
karbidokkal eutektikumot képez. Az eutektikum 
mennyisége 15—20%, megjelenési formája — a 
lehűlési viszonyoktól függően — finom lemezes 
vagy szemcsés. A 2. ábra mikrofelvételén a fehér 
színű dendrites ferrit és a szürkére maródott fer- 
rit-karbid eutektikum látható [6, 7]. Mikro-
szondás vizsgálatokkal megállapítottuk, hogy a 
szilícium egyenletesen van oldva a ferritben, a 
króm pedig az eutektikumban karbid alakjában 
van jolen. Az elemek eloszlását a 3. ábra mutatja.

A VASKÚT által gyártott Fe-Si anódok mecha
nikai tulajdonságait a 4. ábrán bemutatott sza
kító próbatesten és 0  30x600 mm-es hajlító 
próbatesten határoztuk meg, s az alábbi átlagos 
eredményeket kaptuk :
Szakítószilárdság, f ím — 50—70 N/mm2 
Keménység, HB =  380—400 
Hajlítószilárdság, Rmh= 120—140 N/mm2 
Behajlás, /  = 0,8—1,2 mm.

S§

$15
w |

Г
Sä

1 19

И Ж З ]

4. ábra. A  szak ító próbatest ra jza

Tekintetbe véve, hogy az adott ötvözet rend
kívül rideg, törékony és kemény, az eredményeket 
jónak ítéljük meg. Az anódok egyébként rendel
tetésszerű használatuk közben fokozott mecha
nikai igénybevételnek nincsenek kitéve.

A Fe-Si anódok korróziós vizsgálata

A talajban lejátszódó korróziós folyamatok 
pontos modellezése szinte lehetetlen. A legmeg
bízhatóbb paramétereknek azokat fogadhatjuk el,

amelyeket valóságos üzemi körülmények között 
mérnek. Ilyen adatokat azonban csak évek, eset
leg évtizedek múltán kaphatunk, ezért gyorsított 
vizsgálat elvégzésére van szükség.

A Fe-Si anódok korrózióvédelmi paramétereinek 
meghatározására az 5. ábrán látható próbatesteket

5 . ábra. A  korróziós fo g y á s  m eghatározásához öntött 
próbatest

к

6. ábra. A  korróziós fo g y á s  m érésének elve 
1 —  p ró b a te s t ,

2 —  ká ló m éi n o rm á le le k tró d ,

3 —  p la tin a e le k tró d ,

4 —  p o te n c io sz tá t,
5 —  m érőe llenállás ,

6 —  X — Y  író
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öntöttük, amelyek méretei megközelítőleg ará
nyosak az anódokéival.

A vas alapú ötvözetek számára legagresszívabb 
közegként szóba jövő 3%-os NaCl-oldatban mér
tük az 1 A áram hatására 1 év alatt bekövetkező 
tömegveszteséget, vagyis a korróziós fogyást [8, 9]. 
Ennek meghatározásához a 6. ábrán látható mérő- 
rendszert használtuk. A gondosan letisztított felü
letű, zsírtalanított, tömegállandóságig kiizzított 
próbatestet 18—20 órán keresztül, a kálóméi 
normálelektródhoz viszonyított 1700 mV feszült
ségen, kb. 10 А/m2 áramsűrűséggel terheltük a 
potenciosztát segítségével. X-Y író segítségével 
regisztráltuk a cellán átfolyó áramot az idő függ
vényében. A kísérlet után ismét tömegállandó
ságig izzítottuk a próbatestet, majd meghatároz
tuk a tömegveszteséget.

A sorozatmérések, az elemzések és a szövet
szerkezeti vizsgálatok alapján úgy találtuk, hogy a 
8—10 А/m2 terhelésű, gázhólyag- és pórusmentes, 
megfelelő vegyi összetételű és finom szövetű próba 
18—20 h alatt (0,1—0,5) 10~3 g-ot veszít töme
géből, vagyis fogyása nem éri el a 0,1 kg/(A -év) 
értéket. így közel egynapos laboratóriumi vizs
gálat alapján az anódokat minősíteni tudjuk.

Az üzemi körülmények között folyó kísérletek 
során 1983 és 1984 tavaszán a CSKSZ szakemberei
vel az algyői kőolajmező csővezetékeinek védel
mére több éve telepített anódokat tártunk fel. 
Megbizonyosodtunk arról, hogy a VASKUT-ban 
gyártott anódok korróziója normális üzemi kö
rülmények között, vagyis 10—15 А/m2 terhelés 
mellett átlagosan nem éri el a 0,2 kg/(A -év)-et, de 
még az ingoványos talajba telepített, 40—50 
А/m 2 terhelésű anódok fogyása sem haladja meg a 
0,3 kg/(A-év) értéket.

Gazdasági előnyök

A katódos korrózióvédelemben jelentős meg
takarítást jelent a nagy szilíciumtartalmú, króm
mal ötvözött öntöttvasból készített anódok hasz
nálata. Összehasonlításul megadjuk az ezideig

ugyanilyen célra használt vas-, ill. acél- és grafit- 
anódok korróziós fogyását :

Vas, ill. acél 10 kg/(A -év)
Grafit 1 kg/(A -év).

Az összehasonlításból kitűnik, hogy a VASKÚT 
által gyártott anódok ezeknél lényegesen hosszabb 
élettartamúak.

A felhasználók tapasztalata szerint a Fe-Si 
anódok üzembiztosak, vagyis alkalmasak a pola
rizációs áram folyamatos bevezetésére, és egyen
letes, csekély mértékű korróziójukkal lehetővé 
teszik a népgazdaságilag igen jelentős értéket 
képviselő föld alatti acélcsővezetékek tönkremene
telének megakadályozását. Feladatukat gyakor
latilag a katódál lomások élettartamával azonos 
ideig, 40—50 évig ellátják. Nincs szükség az anó
dok cseréjére, így a későbbiekben felújítási költ
ség nem jelentkezik. Ez a CSKSZ részére a je
lenlegi intenzitású felújítási tevékenységet fi 
gyelembe véve — évi 8 M Ft megtakarítást jelent. 
A nagyobb — az acél-, ill. grafitanódokénak mint
egy kétszeresét kitevő — telepítési költség pedig 
7—8 év alatt megtérül.
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Műszaki és gazdasági hírek
Jó évre sz á in íl az  N S Z K  ö n tó ip a ra

1 9 8 6 -b en  az N S Z K  v a s - , acé l- és  te m p e rö n tö d é i 3,6 
e z e r  to n n a  ö n tv é n y t  g y á r t o t t a k ,  a m i 1984-hez v iszo -

1. táblázat
A z  NSZK vas a la p ú  ö n tv é n y g y á rtá sá n a k  

m egoszlása  a  fe lh a sz n á ló k  szerin t

Ip a r á g 1985, év i v á sá rlá n , t V á ltozás 1984-liez,
%

É p í tő ip a r 405 449 -  2,5
A c é lip a r 210 881 - 1 3 ,1
G é p g y á r tá s 1 07 :i Ö84 +  6,0
.T árin ííg v á rtá s 1 366 106 +  1,2
E g y é b 443 804 +  1,2

ö s sz e se n 3 499 924 + 3,3

n y i tv a  3 ,3 % -o s  n ö v e k e d é s . A z N S Z K  ö n tő ip a rá n a k  
leg fő b b  v e v ő i a  já rm ű -  é s  a  g é p g y á r tó k . E z  a  k é t ip a r 
ág  a  te rm e lé s  7 0 % -á t  h a s z n á l ta  fel. C sö k k e n t az  é p ítő 
ip a r  és az  a c é l ip a r  ö n tv é n y ig é n y e  (1 . táb láza t). A  n y u 
g a tn é m e t ö n tö d é k  c sa k  ú g y  tu d t á k  e lé rn i ez e k e t az 
e re d m é n y e k e t, h o g y  n ö v e lté k  a  b o n y o lu l ta b b , k is t ö 
m eg ű  ö n tv é n y e k  g y á r t á s á t ,  és  ezzel p ia c i részesed ésh ez  
ju t o t t a k  a  lég i k ö z le k e d é sb e n  és az  ű rh a jó z á s b a n . Az 
ip a rá g  1 9 8 6 -b an  to v á b b i  te rm e lé sn ö v e k e d é s re  sz á m ít, 
d e  sz á m o l a  h u lla d é k  és  a  ko k sz  á r á n a k  n ö v ek ed ése  
m ia t t i  k ö ltsé g e m e lk e d é s re  is. A k ö lts é g e k  tö b b  m in t  
fe lé t a  m u n k a b é r  te sz i k i. A z e n e rg ia k ö lts é g  a z é r t  n ö 
v e k sz ik , m e r t  az  N S Z K -b a n  m e g s z ü n te t ik  a z  o lv asz tó - 
és h ő te r rn e lő - ta r ifá t .  N e m  je le n té k te le n  a  k ö rn y e z e t 
v éd e lm i e lő írá so k  s z ig o r ítá s a  m ia t t i  k ö ltsé g n ö v e k e d é s  
sem .
H a n d e ls b la t t ,  1986. fe b ru á r  13.

H . IF.
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Vas- és acélöntvények kopásállóságának vizsgálata
D O M A S  I M R E  o k i. kohóm érnök  
M K T A I L T B C H  G m k , Szécsény 

Б А Е Т  A L Á S Z L Ó  o k i. m e ta l lu rg ia  üzem m érnök  
F ém - és E le k tro m e c h a n ik a i  S zö v e tk eze t, Eger

D K  609 .13  +  6 6 9 .1 4 :6 2 0 .1 7 8 .16í

A  kopás fo lya m a ta i. K orróziós, m echan ika i 
(eróziós és ütközéses) kopás . A  kopásá llóság je lle m 
zésére szolgáló m érőszám ok. M a tem a tika i s ta tisz 
t ik a i összefüggések a vas- és acélöntvények kopása  
és anyag tu la jdonsága  között.

Bevezetés

A vas- és acélöntvények jelentős hányadát kép
viselik azok az alkatrészek, amelyek felhaszná
lásuk során különböző ásványi anyagok koptató 
hatásának vaimak kitéve, és élettartamukat első
sorban a kopással szembeni ellenálló képességük 
határozza meg.

Kopáson az alkatrész felületi rétegéről az igény- 
bevételek hatására bekövetkező anyagleválást 
és az ezzel kapcsolatos tömeg- és méretcsökkenést 
értjük. Gyakorlati körülmények között a kopás 
rendkívül összetett folyamatok eredménye. Nagy 
hatással vannak rá az alkatrész, a koptatóanyag és a 
koptatási közeg anyagtulajdonságai, valamint a 
köztük fellépő erőhatások nagysága, iránya és 
sebessége.

Az alkatrész és az ellenanyag keménysége alap
ján a kopási folyamatokat két csoportra oszthat
juk. Abban az esetben, ha az alkatrész kemény
sége nagyobb, mint az ellenanyagé, korróziós ko
pásról, ha kisebb, mechanikai kopásról beszé
lünk. K o r r ó z ió s  k o p á s  esetén a folyamatot a fém
felület és a közeg közötti kémiai reakció határozza 
meg, az ellenanyag mozgásának csak az a sze
repe, hogy a fémfelületről a reakcióterméket el
szállítsa. M e c h a n ik a i  k o p á s  esetén a koptató
anyag szemcséi a fémfelületbe nyomódnak, és 
mozgásuk révén fémrészecskék leválását idézik 
elő. Mint ahogy az 1. á b ra  elvi diagramjából lát
ható, tisztán korróziós kopás esetén lényegesen ki
sebb a kopási veszteség.

srazEZ)

1. ábra . A  kopási veszteség vá ltozása az öntvény és a 
kopta tóásvány kem énységének függvényében  [ / ]

/ .  táb láz a

Különböző á sv án y o k  és « vasölvözetek 
szövetelcineinek kem énység« [2]

Á sv á n y
K e m é n y 

ség ,
H V

S z ö v e te lem
K e m é n y 

ség ,
H V

G ip sz 36 F e r r i t 70—  200
K á ló i t 146 F e r i i t ,  ö tv ö z e tle n 250—  320
F lu o r i t 190 F e r i i t ,  ö tv ö z ö t t 300—  460
A p a t i t 540 A u s z te n i t ,  12%  

M n 170—  230
Ü v e g 500 A u s z te n i t ,  g y e n 

g é n  ö tv . 250—  350
F ö ld p á t 600—  750 A u s z te n i t ,  O r

m a i ö tv . 300—  600
T ű z k ő 950 M a r te n z i t 500— 1010
K v a r c 900— 1280 C e m e n t i t 840— 1100
T o p á z 1 430 K ró m - k a rb id ,

( C r F e ) A 1200— 1600
G r á n i t 1 460 M o lib d é n -k a rb id ,

M O ,C 1500
K o ru n d  

K a r  b o rú n -

1 800 V o lfrá m -k a rb id ,
W C
V a n á d iu m -k a rb id ,

2400

d u m 2 600 VO 2800
G y é m á n t 10 0 0 0 T itá n -k a rb id ,  TiC 3200

B ó r-k a r b id ,  B 4C 3700

Az 1. táblázat különböző ásványok és a vasöt
vözetek szövetelemeinek keménységét tartal
mazza. Megfigyelhető, hogy a leggyakrabban elő 
forduló kvarc keményebb, mint a martenzit, így a 
legtöbb esetben a mechanikai kopás a meghatá
rozó. A mechanikai kopáson belül két szélső ese 
tet: eróziós és ütközéses kopástípust különbözte
tünk meg [3].

E ró z ió s  k o pás  akkor áll elő, ha kisméretű ab- 
razív szemcsék a fém felületébe nyomódnak, és a 
felülettel párhuzamosan mozogva, a forgácsolás
hoz hasonló fémleválasztást hoznak létre (2. 
á b r a ) .  Ez a folyamat megy végbe a legtöbb ke
verő- és szállítóberendezésben (pl. keverőlapátok, 
zagyszivattyúk, osztályozóberendezések), vala
mint a talajmegmunkáló alkatrészeken (ekevasak, 
talajlazítók).

Ü tközéses k o p á s n a k  nevezzük azt a folyamatot, 
amikor a koptatóanyag a felületre merőleges vagy

vrel oc « 9 0 °
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közel merőleges irányú erő hatására, ismétlődő 
jelleggel a fém felületi rétegébe verődik. Az üt
közések következtében a fém felületi rétege ru
galmas és képlékeny alakváltozást szenved, majd 
az igénybevétel ismétlődése során a túldeformált 
rétegben mikrorepedések keletkeznek. A repe
dések terjedése és a repedési felületek találkozása 
révén fémszemcsék szakadnak ki a felületből. 
Ilyen folyamat megy végbe pl. a pofás és kala
pácsos törőkben [4]. Az ütközéses kopást a 3. 
ábra szemlélteti.

m isa m

3. ábra. Ütközéses kopás

Meg kell jegyeznünk, hogy gyakorlati körül
mények között az egyes kopástípusok bizonyos 
mértékben átfedik egymást. így például a mecha
nikai kopás mellett a legtöbb esetben korróziós 
folyamatok is végbemennek, amelyek a kémiai 
tulajdonságoktól függően jelentősen befolyásol
hatják a kopási veszteséget.

A kopásállóság jellemzésére 
szolgáló mérőszámok

A vas- és acélöntvények legelterjedtebben hasz
nált kopási jellemzője a relatív kopás, illetve 
ennek reciproka, a relatív kopásállóság. A relatív 
kopás dimenzió nélküli viszonyszám, amely azt 
fejezi ki, hogy valamely vizsgálandó anyag meg
határozott feltételek mellett milyen mértékben 
kopik egy kiválasztott etalonhoz képest. Etalon
ként általában lágyított vagy normalizált, C 26, 
esetenként C 45 minőségű acélt alkalmaznak.

Eróziós kopás vizsgálatakor a relatív kopás 
meghatározása úgy történik, hogy a vizsgálandó 
próbatestet és az etalont meghatározott koptatási 
úttal és felületi nyomással köszörűtányéron, szem
csés anyaggal koptatják. A relatív kopást a próba 
és az etalon tömegcsökkenésének hányadosa adja
[5]. A MÉM Műszaki Intézetében az eróziós kopás 
vizsgálatára olyan berendezést fejlesztettek ki, 
melyen bizonyos határok között lehetőség van 
különböző felületi nyomások beállítására, és kop
tatóanyagként bármilyen szemcsés anyag hasz
nálható [6]. Ennek az az előnye, hogy a mező- 
gazdasági talajmegmunkáló alkatrészek vizsgá
latakor a különböző talajviszonyok jól modellez
hetők.

Ütközéses kopás esetén a relatív kopás megha
tározható pofás tőrön végzett kísérlettel. A mód

szer lényege, hogy az etalonból és a vizsgálandó 
anyagból törőpofákat kell készíteni, majd adott 
tömegű, az alkatrész felhasználási körülményei
nek megfelelő minőségű ásványi anyag aprítása 
után meg kell határozni a törőpofák tömegcsök
kenésének hányadosát. Azonos koptatási felté
telek mellett a különböző etalonokra vonatkozó 
relatív kopások értelemszerűen egymással lineáris 
kapcsolatban vannak. Átszámításukhoz az eta
lonok egymáshoz viszonyított relatív kopásának 
ismeretére van szükség.

A relatív kopás mellett a kopásálló anyagok 
minősítésére elterjedt a fajlagos kopás használata. 
Eróziós kopáskor ez olyan mérőszám, amely a 
vizsgálandó próbának állandó felületi nyomás 
mellett köszörűtányéron végzett koptatása során 
bekövetkezett tömegcsökkenését a koptatott fe
lületre és a koptatási útra vonatkoztatja. Mérték- 
egysége ennek megfelelően g/(cm2 -km) [7]. Üt
közéses kopáskor a fajlagos kopás az alkatrész 
meghatározott méretű és minőségű ásványi anyag 
törése során bekövetkezett tömegcsökkenését je
lenti az aprított anyag tömegére vonatkoztatva, 
mértékegysége g/t.

Hangsúlyozni kell, hogy az előzőekben ismer
tetett kopási jellemzők nem anyag-, hanem rend
szertulajdonságok. Ennek megfelelően a külön
böző kopásálló öntvények összehasonlítására csak 
azonos koptatási rendszer esetén alkalmasak.

A kopásállóság és az 
anyagtulajdonságok kapcsolata

Eróziós kopás

A kísérletek során különböző vas- és acélönt
vények normalizált, C 46 minőségű etalonra vo
natkozó R K e relatív eróziós kopását határoztuk 
meg köszörűtányéron, 160 /un méretű, ragasztott 
ko rundszemcsével, 2,10 MPa felületi nyomással 
végzett koptatás mellett. Az eredményeket a 4. 
ábra tartalmazza. A kísérleti adatok alapján 
^2-próba segítségével összefüggésvizsgálatokat vé
geztünk a relatív kopást befolyásoló mechanikai 
tulajdonságok meghatározása céljából. a =  0,05 
kizárási szinten csak az RH relatív keménységgel 
adódott szignifikáns összefüggés. A két jellemző 
kapcsolatát a következő regressziós egyenlet írja 
le:

R K e =  l,1409(jR#)-1>33,

ahol RH = ЯргбЬа/Hetaion- Az összefüggés korrelá
ciós tényezője r =  0,88, ami jelzi, hogy a kemény
ségen kívül egyéb változók is jelentős hatással 
bírnak.

A koptatott próbák szövetszerkezetének vizs
gálata során azt tapasztaltuk, hogy közel azonos 
keménység mellett a relatív kopás alakulását je
lentősen befolyásolja az öntvények kristályosodási 
morfológiája:

— Ha sugarasan kristályosodott az Öntvény, 
akkor a koptatott felület eltérő kopási tulaj
donságokat mutat a dendritek orientációjától 
függően. A sugarasan kristályosodott dend
ritek tengelyére merőleges felület kopási ellen-
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4. ábra . A  relatív eróziós ko pás vá ltozása a relatív ke 
m énység fü g g vén yéb en

állása nagyobb az azzal párhuzamos felüle
tekhez képest.

—  Az egyenlő tengelyű, szabálytalan orientációjú 
dendritekből álló öntvényfelület relatív kopása 
az elméletileg várható értékkel közel azonos.

— A finom globulitos öntvényfelület az elméleti
leg várható értéknél kisebb kopást mutat.

ÜtJcözéses kopás

A számításokhoz különböző vas- és acélöntvé
nyeknek laboratóriumi pofás toron, normalizált, 
C 45 minőségű etalonra meghatározott relatív 
kopását használtuk fel. Az 5. ábra az ötvözetek 
B K  relatív kopását mutatja a karbontartalom 
függvényében. Az ötvözeteket három csoportba 
sorolhatjuk aszerint, hogy milyen az alapszövetük. 
Adott karbontartalom mellett a legnagyobb kopás- 
állóságot az az ötvözet mutatja, melynek kemény, 
martenzites az alapszövete. Ezt követik az auszte- 
nites, majd a ferrit-perlites alapszövetű ötvözetek. 
Ha az ábra adataival csoportosítás nélkül regresz- 
sziószáinítást végzünk, eredményül rendkívül laza 
összefüggéshez jutunk. Abban az esetben viszont, 
ha a regressziószámítást a fémes alapszövet sze
rinti csoportosításban végezzük, a mérési ada
tokhoz jól illeszkedő összefüggések adódnak: 

Ferrit-perlites alapszövet esetén:
_Ri£’a = 0,70(C'%)~°>42 —6,6 -10-3 , r = 0,99 
Ausztenites alapszövet esetén:
ЛАа = 0,36(С'%)-°-89 + 3 -10-3, r = 0,99
Martenzites alapszövet esetén:
JRA'a = 3,26(Cl%)_0,04 —3,03, r =  0,98.
Általános érvényű összefüggés meghatározása 

céljából matematikai modellt állítottunk fel, fel

tételezve azt, hogy a relatív kopás összefüggésbe 
hozható az öntvények felhasználás közbeni ke- 
ményedésével és törésmechanikai tulajdonságai
val :

RKu =  a(BHu)b(RKcI)c,
ahol
RHd a relatív keménység,
BKci a relatív törési szívósság: a próba és az 

etalon törési szívósságának a hányadosa. 
A Hd keménységet a következő egyenlet szerint 

határoztuk meg:

Hd = Hmfm+ 2  (H i-H mfm)ki ,

5. ábra. A  relatív ütközéses kopás vá ltozása a karbontar 
ta lom  függvényében

1 —  fe rr i t-p e r l i te s  a la p sz ö v e t, 2 —  a u sz te n ite s  a la p s z ö v e t ,  3 —  m a r 
te n z ite s  a la p sz ö v e t

2. táblázat

A relatív  kopás változása a kem énység  és a 
tö rési szívósság függvényében

rr R ela-
л . ,  , *  K e i, tív

A n y a g m in ő sé g  K V  M N / , n 3 / í  k o p á S )

U>U20 R K u

A ö 400 265,0 109,1 2,11
289,0 99 ,4 1,64
329,8 95 ,0 1,04

1 C 16 C r 2 M n 640,1 78,2 0 ,10
0 ,8  C 6 C r 0 ,3  Mo 590,3 73,0 0,15
1,4 C 12 M n 3,5 № 431,8 88,3 0,39
1,3 C 12 M  1 Mo 482,8 83,6 0,38
1,4 C 12 M  2 Mo 493,0 82 ,7 0,28
1,4 C 12 M n 482,5 79,2 0,30
3,6  C 16 C r 3 M o 782,0 16,7 0 ,50

914,6 21,5 0,12
901,0 27 ,3 0,07

3,3  C 15 C r 2 M o 1 C u 915,5 24 ,6 0,17
2 ,5  C 15 C r 3 M o 928,2 26 ,4 0,10
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ahol
Hm az alapszövet,
Hí a karbidok (vagy egyéb szövetelemek) HV 

0,025 mikrokeménysége, 
fm a mátrix keményedőképessége, 
ki a karbidok (vagy egyéb szövetelemek) rész

aránya.
A kcm én yed ő k ép esség  meghatározásához el kell 

végezni a szakítóvizsgálatot. fm értéke egyenlő a 
szakítópróba törésfelületének csiszolatán mérhető 
mátrixkeménység és a kiindulási mátrix kemény
ségének a hányadosával. A matematikai modell 
állandóinak kiszámításához a 2. táblázat adatait 
használtuk fel. A számítások eredményeként a 
következő összefüggés adódott:

EKu =  l,03(BHd) - 3’SM(K KcI) - ^ .  ( 1)

Az egyenlet r —0,989 regressziós tényezője rend
kívül jó illeszkedést mutat.

Keménység, Hy, HVQ025
J Ш Г-41

6. ábra. A  relatív ütköséses kopás változása a törési sz í 
vósság és a kem énység  f  üggvényében

A 6. ábra az (1) egyenletnek megfelelően a re
latív kopást leíró görbesereget tünteti fel a próba
test ll,i keménysége és a törési szívósság függvé
nyében.

Átmenet az eróziós és az iUközéses kojjás között

Mint a bevezetőben láttuk, a koptatóanyag se
bességvektorának a fémfelülettel bezárt szöge ha
tározza meg a mechanikai kopás típusát. Ha a 
koptatóanyag mozgása a fémfelületet követi, 
eróziós, ha arra merőleges, ütközéses kopásról 
beszélünk. E két szélső eset gyakran előfordul. 
Nem ritka viszont az sem, amikor a koptatóanyag 
0°< oc< 90° szög alatt fejti ki koptató hatását. 
Ilyen feltételek mellett a relatív kopás meghatá
rozásához — az előzőek szerint számított RKC és 
11KU értékek alapján — a következő összefüggést 
használhatjuk :

EK  = EK« + (EKa -  EKe)sin2a.

összefoglalás

Az öntvényekkel szemben támasztott minőségi 
követelmények jelentősen megnőttek. Rendkívül 
fontos, hogy az öntvények felhasználási tulajdon
ságairól a gyártó is széles körű ismeretekkel ren
delkezzen. Az ismertetett összefüggések a kopás
álló anyagoknak a felhasználás során jelentkező 
igénybevétel szerinti kiválasztásához, továbbá a 
gyártásközi minőség-ellenőrzéshez kívánnak se
gítséget adni.

A statisztikai vizsgálatok szerint eróziós kop
tató igénybevétel esetén az anyagtulajdonságok 
közül a keménység határozza meg az alkatrész 
kopását. A dermedési morfológiától függően a 
tényleges kopás a keménység alapján várható ér
téktől kismértékben eltérhet. Eróziós kopás ese
tén — növekvő kopásállósági sorrendben — a 
következő ötvözetek alkalmazhatók előnyösen : 
lemez- és gömbgrafitos kéregöntvények, Ni-Hard 
öntöttvasak, továbbá a krómmal és molibdénnel, 
illetve vanádiummal, krómmal és molibdénnel 
erősen ötvözött, hőkezelt öntöttvasak. Tekin
tettel arra, hogy a felsorolt anyagok általában 
ridegek, ha a felhasználás egyéb körülményei 
nagyobb szívósságot igényelnek, a kopásállóság 
és a szívósság közti kompromisszumként át kell 
térni a krómmal erősen ötvözött acélok vagy a 
kovácsolt acélba foglalt öntött kopóbetétek alkal
mazására.

Ütközéses koptató igénybevételkor az alkatrész 
nagy kopásállóságának az a feltétele, hogy az 
öntvény nagy keménységű és ugyanakkor nagy 
törési szívósságét legyen. E kettős követelménynek 
leginkább a következő anyagok felelnek meg : 
hipereutektoidos, martenzites ötvözetlen acélok, 
hipereutektoidos krómacélok, Hadfield-acélok, a 
Ni-Hard 2 és Ni-Hard 4 öntöttvasak, valamint a 
krómmal és molibdénnel erősen ötvözött, mar
tenzites öntöttvasak.

A nagy szilárdságú acélok és öntöttvasak terü
letén az a tapasztalat, hogy növekvő kemény
séggel a törési szívósság csökkenr[8]. Ugyanakkor 
több közlemény [9—12] beszámol arról, hogy 
adott kémiai összetétel és keménység mellett az 
öntvény kristályosodási morfológiájától függően a 
törési szívósság igen szélsőséges értékek között 
változhat. Ennek megfelelően a kopásálló vas- 
és acélöntvények gyártásakor igen nagy jelentő
ségük van azoknak a metallurgiai műveleteknek, 
amelyek — a keménység csökkenése nélkül —- a 
kedvezőbb kristályosodási és zárványmorfológia 
létrehozása, a kristályosodást kísérő duzzadás és 
tágulási idő — és ezáltal a mikrolunkeresedési 
hajlam — csökkentése révén hatékonyan növelik 
az öntvények törési szívósságát.
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A CIA TF tevékenysége
Moszkva rendezi az 1988. évi nemzetközi 

öntőkongresszust

A z 55 . n e m z e tk ö z i ö n tő k o n g re s s z u s t 1988 s z e p te m 
b e ré b e n  a  S z o v je tu n ió  fő v á ro s á b a n , M o s z k v á b a n  r e n 
d e z ik . A  k o n g re s s z u s t a  S z o v je t  G é p ip a r i T u d o m á n y o s  
E g y e s ü le t  —  a m e ly  t a g j a  az  Ö n té s te c h n ik a i E g y e s ü 
le te k  N e m z e tk ö z i S z ö v e ts é g é n e k  (C T A T F )— , v a la m in t  a  
S z e rs z á m g é p -  és  S z e rs z á m ip a r i  M in isz té r iu m  sze rv ez i. 
A k o n g re s sz u s  je lm o n d a ta :  „ E m b e r  és fe jlő d é s  az  ön- 
té s z e tb e n ” . A S z o v je tu n ió  ö n tő tá r s a d a lm a  k ö s z ö n e t te l  
fo g a d ja  a  C TA T F b iz a lm á t ,  a m e ly n e k  a la p já n  im m á ro n  
m á s o d sz o r  re n d e z n e k  k o n g re s s z u s t a  S z o v je tu n ió b a n .

A z 55 . n e m z e tk ö z i ö n tő k o n g re s sz u s  s z e r v e z ő b iz o t t 
s á g a  m e g h ív ja  a  C IA T F  ta g o r s z á g a in a k  ö n té s z e t i  s z a k 
e m b e r e i t ,  h o g y  v e g y e n e k  r é s z t  ezen  a  k o n g re s sz u so n . 
A  k o n g re s sz u s  szé le s  k ö rű  m ű s z a k i p r o g r a m ja  a z  ön- 
tó s z e t  le g k ü lö n b ö z ő b b  te r ü le te in  e lé r t  k o rs z e rű  e re d 
m é n y e k e t ,  k u ta t á s o k a t  m u t a t j a  be.

A  k o n g re s sz u s  ré s z tv e v ő in e k  le h e tő sé g e  lesz a r r a ,  
h o g y  szé le s  k ö rb e n  m e g v i ta s s á k  az  e lő a d á s o k a t ,  a m e 
ly e k  tü k r ö z n i  fo g já k  az  ö n tő s z e t te r ü le té n ,  a  k o m p le x  
g é p e s í té s  és  a u to m a tiz á lá s ,  az  ö n tö d é k  r e k o n s tr u k c ió ja  
te r é n  e lé r t  e r e d m é n y e k e t,  a  ro b o to k  és m a n ip u lá to r o k  
a lk a lm a z á s i  le h e tő sé g e it, az  a u to m a t iz á l t  i r á n y í t á s i  
m ó d s z e re k e t ,  az  ö n t ö t t  ö tv ö z e te k  tu la jd o n s á g a i t ,  az  
ö n tv é n y e k  m in ő s é g ja v ítá s a , a  m u n k a e rő -  é s  a n y a g 
m e g ta k a r í tá s  és a  k ö rn y e z e tv é d e le m  te r é n  e lé r t  e r e d 
m é n y e k e t .  A z „ A u to m a t iz á l t  ru g a lm a s  g y á r tó r e n d 
s z e re k  a z  ö n té s z e tb e n ”  té m a k ö rb e n  a  te r v e k  s z e r in t  
k ü lö n  v i t á t  t a r t a n a k .

A  k é rd é s e k n e k  a z  a  k ö re , a m e ly b e n  a  ta p a s z ta la t -  
c se re  a  k o n g re ssz u s  ré s z tv e v ő i  s z á m á ra  é rd e k e s  le h e t , 
v é g te le n ü l  széles, e z é r t  a  s z e rv e z ő b iz o tts á g  e lő n y b e n  
fo g ja  ré s z e s íte n i a z o k a t  a z  e lő a d á s o k a t,  a m e ly e k  leg 
in k á b b  m e g fe le ln e k  a  k o n g re s sz u s  je lm o n d a tá n a k .

A S z o v je tu n ió b a n  az  ö n té s z e t  a  tu d o m á n y , a  te c h n ik a  
és  a  te r m e lé s  le g d in a m ik u s a b b a n  fe jlő d ő  te r ü le te i  közé  
ta r to z ik .  A z a la p tu d o m á n y o k , e lső so rb a n  a  k é m ia  és az  
e le k t r o n ik a  e re d m é n y e i e lő se g ítik  az  ö n té s z e t  te c h n i 
k á já n a k  és  m ó d s z e re in e k  in te n z ív  á ta la k u lá s á t .

A s z o v je t  ö n tv é n y g y á r tá s  v o lu m e n e  a  v i lá g te r m e 
lé s n e k  k ö rü lb e lü l a z  e g y h a r m a d á t  te s z i k i . A  S z o v je t 
u n ió b a n  25 m illió  t o n n a  ö n tv é n y  k észü l, e n n e k  7 0 % -u  
v a s ö n tv é n y ,  2 3 % -a  a c é lö n tv é n y . Az ö sszes ö n tv é n y e k 
n e k  k b .  a  8 0 % - á t  h o m o k f o rm á b a  ö n tik , e n n e k  n e g y e d e  
ö n s z i lá rd u ló  k e v e ré k e k b ő l k észü l. S p e c iá lis  ö n té s z e ti

e ljá rá s o k k a l,  a m e ly e k  n a g y  p o n to s sá g ú  ö n tv é n y e k  e lő 
á l l í t á s á t  te sz ik  le h e tő v é ,  az  összes ö n tv é n y e k n e k  m i n t 
e g y  2 0 % -a k észü l, e z e n  b e lü l k o k il lá b a n  11% , p ö rg e tő  
ö n té s s e l  6— 7 % . A  s z ín e s fé m  ö n tv é n y e k  3 5 % -a  n y o 
m á s o s  ö n tésse l, a z  a c é lö n tv é n y e k  3 % -a  k io lv ad ó  m in tá s  
p re c íz ió s  ö n té sse l k é sz ü l.

A z eg y  d o lg o z ó ra  ju t ó  te r m e lé s t  te k in tv e  a  S z o v je t 
u n ió  ö n tő ip a ra  a z  e lső  h e ly e t  fo g la lja  el E u r ó p á b a n .  
E z  a z  é r té k  év i 55 t  a  v a s ö n tv ó n y e k , 30 t  az  a c é lö n t-  
v ó n y e k  ese téb en .

D in a m ik u sa n  fe j lő d ik  a  n a g y  te l je s ítm é n y ű , a u t o 
m a t iz á l t  ö n tö d é k  h á ló z a ta ,  ezek  a r r a  h iv a to t t a k ,  h o g y  
e llá s sá k  ö n tv é n y e k k e l  a  g é p ip a r  k ü lö n b ö ző  á g a z a ta i t .  
E n n e k  e re d m é n y e k é p p e n  az  ö n tő ip a rb a n  m a g a s  fo k ú  
k o n c e n trá c ió  a la k u l t  k i :  a  20 e z e r to n n á n á l n a g y o b b  
k a p a c i tá s ú  ö n tö d é k  8 % - a  a d ja  a  te lje s  v a s ö n tv ó n y te r -  
m e lé s  7 0 % -á t, és  a z  é v i  20 e z e r  to n n á n á l  n a g y o b b  k a 
p a c i tá s ú ,  a c é lö n tö d é k  m in te g y  6 % -a  a d ja  az  a c é lö n t-  
v é n y te rm e lé s  tö b b  m in t  6 5 % -á t .

M o szk v a  az  o ro sz  ö n tő ip a r  ősi k ö z p o n tja . M o s z k v á 
b a n  egész so r ö n tö d e ,  k u ta tó in té z e t  és o k ta tá s i  in té z 
m é n y  ta lá lh a tó .

A  k o n g resszu s  r é s z tv e v ő in e k  m ó d ja  lesz m e g is m e r 
k e d n i az ö n té s z e ti  te c h n o ló g iá k k a l  k ö z v e tle n ü l a  t e r 
m e lő ü z e m e k b e n , a  k u ta tó in té z e te k b e n  és l a b o r a tó r iu 
m o k b a n . M e g ism e rk e d h e tn e k  e z e n k ív ü l a  m o s z k v a i, 
le n in g rá d i , k ije v i é s  a  S z o v je tu n ió  m ás v á ro s a ib a n  m ű 
k ö d ő  k u ta tá s i  in té z m é n y e k  m u n k á já v a l.

A  k o n g resszu s  u t á n  le h e tő sé g  lesz sz a k m a i k ö r u t a 
z á s o k r a  n é h á n y  ú tv o n a lo n :  M o sz k v a — K ije v — O d e ssz a  
— T ira s z p o l— M o sz k v a  (8 n a p ); M o sz k v a — U lja n o v s z k —  
T o g l ia t t i— M o szk v a  (6 n a p ); M o szk v a— L e n in g ra d —  
N o v g o ro d — P s z k o v — L e n in g r á d — M oszkva (7 n a p ) ;  
M o sz k v a  — T a s k e n t— S z a m a rk a n d  — B u lia ra — S z á m á r-  
k a n d — M oszkva (7 n a p ); M o sz k v a — N o v o sz ib irs z k —  
I r k u t s z k — M o szk v a  (8 n a p ) .

A z 55. n e m z e tk ö z i ö n tő k o n g re s sz u s  id e jé n , s z e p 
te m b e r  9— 19. k ö z ö t t  a  K r a s z n a ja  P re s z n y a  k iá l l í tá s  
te r ü le té n  m e g re n d e z ik  az  I n te r l i tm a s  ’8 8 -a t, az  ö n té 
s z e t i  b e ren d ezések  és  a n y a g o k  n em ze tk ö z i k iá l l í tá s á t .  
A  k iá l l í tá s t  a  S z o v je tu n ió  I p a r i  és K e re sk e d e lm i K a 
m a r á ja ,  v a la m in t  a  S z e rsz á m g é p - és S z e rs z á m ip a ri 
M in isz té riu m  sz e rv e z i a  v e z e tő  g é p ip a r i m in is z té r iu 
m o k  és k ü lfö ld i cé g e k  b e v o n á s á v a l .  A k iá llí tá s  az  o r 
s z á g o k  k o rsze rű  ö n té s z e t i  e re d m é n y e it  fog ja  b e m u ta tn i .

V . Á
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Különböző minőségű gömbgrafitos öntöttvasak előállítása 
azonos minőségű folyékony öntöttvasból ötvözéssel

és hőkezeléssel*
G Y Ö K Ö K  G Y Ö K G  Y—S Ó H A J B A  J Ö Z S E  F —T А К  Á C S  N Á N D O R  oki. kohóm érnökök

Csepel M űvek Vas- és A célöntődé
D K  669 .131 .7

A  réz hatása az öntöttvas yra fitosodására, elitek - 
toidos á ta lakulására és m echanika i tu la jdonságaira . 
A  gra fit a la k jának  és az a lapszövetnek a vá ltozása a 
réztarta lom  függvényében. A  hőkezelés hatása a 
fe r r it  m ennyiségére és a  m echanika i tu la jdonsá 
gokra.

Bevezetés

Hazánkban az elmúlt időszakban tovább nőtt 
az öntvényternielésen belül a gömbgrafitos vas- 
öntvények aránya. A korábban tőkés importból 
beszerzett gömbgrafitos vasöntvények, illetve a 
hazai gyártású acólöntvények egy részét felvál
tották a növelt szilárdságú, a felhasználói igé
nyeket maradéktalanul kielégítő, hazai előállí
tású gömbgrafitos öntvények. A mind szélesebb 
körű felhasználói igény az öntödéket olyan gyár
tási rendszer és technológia kialakítására késztette, 
amellyel lehetősége nyílik a különböző követel
mények párhuzamos, rugalmas kielégítésére.

A fenti célt szolgálja az olyan olvasztási, üst
metallurgiai és hőkezelési technológia alkalma
zása, amellyel azonos összetételű betétből olvasz
tott alapvasból kiindulva biztonságosan előállít
ható a Göv 400— 700 tartományban bármilyen 
minőségű gömbgrafitos vasöntvény. Az alábbiak
ban a Csepel Művek Vas- és Acélöntődében végzett 
kísérleteinket és a gyakorlati tapasztalatokat is 
mertetjük, amelyekkel biztosítottuk a fenti cél 
elérését.

Elméleti megfontolások

A kétalkotós vas-réz ö tvözet á llap o táb rá ja  
alap ján  a réz a  folyékony vasban korlá tlanu l old 
ható. 850 °C-on a а -vasban mindössze 1,4%  réz 
oldódik, míg szobahőm érsékleten a  réz csaknem  
oldhatatlan  a vasban. Reális körülm ények közö tt 
szinte mindig túltelített szilárd oldat képződik. 
A у-vasban a  réz jól oldódik, m ennyiségének nö 
velésekor а  у-vas területe  bővül. A három alko- 
tós vas-karbon-réz ötvözetben a  réz a  y'-vas te 
rü le tét bővítő  elemek csoportjába ta rtozik , első 
sorban az a- és а  у-oldatban koncentrálódik.

A réz nem karbidosító elem, de csökkenti a 
karbon oldhatóságát. A kristályosodás hőmér
sékletét alig befolyásolja, az eutektoidos átala
kulásét azonban csökkenti. A réz kedvezően be
folyásolja a kristályosodáskor az öntöttvas gra- 
fitosodását, azonban mint az eutektoidos átala
kulás hőmérsékletét csökkentő elem, az átala
kuláskor nem a grafit és ferrit képződésének ked
vez, hanem a karbidos átalakulásnak, azaz per- 
litesítő elem. A réz perlitesítő hatása intenzív. 
Ezt a feliéredési hajlam növekedésével fejti ki.

* 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

A réz a keménységet nem növeli nagymértékben, 
ezt a hatását azonban a szakítószilárdság egy 
idejű növelésével fejti ki. A réz hatására ezen
kívül javul az öntöttvas folyékonysága és korró
zióállósága.

A rezet ezen tulajdonságai teszik alkalmassá 
arra, hogy egyazon kiinduló összetételű öntött
vasból, a perlit mennyiségének változtatásával 
különböző minőségű gömbgrafitos öntöttvasakat 
lehessen előállítani.

A kísérleti körülmények 
ismertetése

K ísérleteinket a  CSMVA 2. vasöntödéjében 
végeztük. I t t  az olvasztás három  N FTG e 8000 
típusú  hálózati frekvenciás tégelykemencében tö r 
ténik. A kem ence ad a ta i:
Befogadóképesség: 8000kg.
Névleges teljesítm ény : 1850 kW .
Maximális teljesítmény : 2200 kW.
H álózati feszültség és frekvencia: 10 kV, 50 Hz. 
Kem encefeszültség és -frekvencia: 1000 V, 50 Hz 

A három  kem ence együttes teljesítm énye 8 
t /h  folyékony ön tö ttvas .

Az olvasztómű — jellegéből következően — 
nagy szabadságot biztosított a különféle metallur
giai manipulációk (kémiai összetétel, csapolási 
hőmérséklet, csíraállapot beállítása stb.) végre
hajtására.

K iinduló m inőségként Göv 500-as alapvasat 
választo ttunk .

Az adagösszeállítás a következő volt :
Soréi nyersvas 250 kg 
Saját hulladék 300 kg 
Acélhulladék 300 kg 
Hematitnyersvas 150 kg.

Az adalékok a következők voltak :

Kemencébe :

G rafitdara  15 kg /t
FeSi 45 16 kg/t.

Üstbe :

Procaloy 20 kg /t
Escaloy 3 kg/t.

A kívánt kémiai összetétel ( %) :
Maximum M inim um

c 4,0 3,8
bialap 1,7 1,5
bivégső 2,7 2,5
M n 0,4 —
s 0,02 —
p 0,08 —
Mgmaradó 0,05 0,03
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G ra fitg ö m b ö s itő  ö tvö ző k én t Procaloy 16-ot hasz
náltunk, amelynek magnéziumtartalma 5—7%. 
A m o d if ik á ló sze r  Escaloy ötvözet volt. A folyékony 
fém túlhevítési hőmérséklete 1505 °C volt. A göm- 
bösítést 1,5 tonnás kezelőüstben végeztük üst- 
fedeles eljárással.

Az indukciós kemencében megolvasztott fo 
lyékony fémet —  a kémiai összetétel és a hőmér
séklet beállítása után —  közvetlenül, kéntelenítés 
nélkül csapoljuk a kezelés céljára kialakított üstbe. 
Az üst megtelési ideje megegyezik a magnézium 
hatására lejátszódó reakció idejével. Ezt követi a 
salakolás, próbavétel és öntés. A kémiai össze
tétel ellenőrzése termoelektromos gyorselemzővel 
és spektrométerrel történik.

A réz mennyiségét a kívánt mechanikai tulaj 
donságok függvényében 0— 0,5%  között változ 
tattuk. Az alapvasból öntött próbatesteket három
féle h őkezelésn ek  vetettük  alá, úgymint lágyítás, 
normalizálás és edzés.

A vizsgálati eredmények
Amint láttuk, a réz erősen perlitstabilizáló 

elem. A grafitkristályok körül a rézben dús zóna 
gátolja a karbonnak a grafitszemcsékbe való diffú 
zióját, és akadályozza a ferritképződést.

Az 1—2 . á b rá n  a réztartalomnak a mechanikai 
tulajdonságokra gyakorolt hatását szemléltettük.

о C-3fiO°/,Si=3,(n

'~~500 525 550 _ 575, _ 600 625 650
Szakítószilárdság, N/mm1

1. ábra . A  réztarta lom  hatása a szak ítószilárdságra

Jól látható, hogy a réztartalom növekedésével a 
s za k ító s z ilá rd sá g  nő. A 3,60%  karbon- és 3,0%  
szilíciumtartalmú öntöttvas szakítószilárdsága 0% 
réztartalomnál 500 N/m m 2, 0,5% réztartalonmál 
650 N/mm2. Ennek megfelelően növekszik ter
mészetesen a k em én ység  is. A n y ú lá s  változása 
ellenkező tendenciát mutat : csökkenése már 0,1%  
réztartalomnál megkezdődik.

3. ábra. A  gra fit és az a lapszövet a laku lása  a réztartalom  
függvényében

a — 0,0« % Cu, b — 0,15 % Cu, c — 0,29 % Cu, d  — 0,30 % Cu, e — 
0,42 % Cu, /  — 0,47 % Cu
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1. táblázat

A ré z la r ta lo m  h a tá s a  a g ra f it a la k já ra  
és az  a la p s z ö v e tre

C u , %  G ra f i t  a la k ja
F e r r i t  m e n n y i 

sége,
0//0

0 ,00 40%  G a  9 
60%  G a  10

80

0 ,15 20%  G a  8 
20%  G a  9 
60%  G a  10

70

0 ,29 30%  G a  9 
70%  G a  10

60

0 ,3 6 30%  G a  9 
70%  G a  10

55

0 ,4 2 20%  G a  6 
40%  G a  9 
40%  G a  10

45

0 ,47 10%  G a  6 
30%  G a  9 
60%  G a 10

30

A grafit és az alapszövet alakulását a réztar
talom függvényében az 1. táblázat és a 3. ábra 
szemlélteti. Látható, hogy 0,06% réztartalom
nál az alapszövet ferrittartalma 80%, míg 0,47% 
réztartalomnál mindössze 30 %. Ebből következik a 
mechanikai tulajdonságok előzőekben ismertetett 
alakulása is.

Szakitójzilárdjág, N/mmz
Hókezetetlen 600 500 600 100

2 4 6 в 10 12 16 16 IB 20 
NyúlóJ, %

ШЗИ7УЯ

5. ábra. A  hőkezelés hatása a m echanikai tu la jdonságok 
ra

2. táblázat

A  h ő k eze lés h a tá s a  az a la p s z ö v e tre

F e r r i t  m e n n y  i-
H ő k e z e lé s  sége, M eg jeg y zés

H ő k e z e le t le n 80 l ’f 0 ,3 /1 ,0
E d z é s 0 M a r te n z i t ,

b é n i t
N o rm a liz á lá s 30 _
L á g y ítá s 80 —

Idő, h Ш!7-\

4. ábra. A  hőkezelések d iagram jai 
1 — edzés, 2 —  n o rm a liz á lá s , 3 —  lág y ítá s

A hőkezelés módját a 4. ábra, eredményét a 2. 
táblázat és 3. ábra mutatja. Mint látható, a Göv 
500 minőségű alapvasból megfelelő hőkezeléssel 
Göv 400 és Göv 700 minőségű vasöntvények állít
hatók elő.

Összefoglalás

A rézzel való ötvözés elősegíti a perlites alap
szövet kialakulását, növeli a szakítószilárdságot, 
és csökkenti a nyúlást. A karbontartalom csök
kenése ezt kisebb mértékben követi. A szilícium- 
tartalom változásának hatása — főleg a nyúlás 
alakulására — a vizsgált határok között nem volt 
értékelhető. A hőkezelési kísérletek eredményeiből 
levonható következtetések egyértelműek. Jövő
beni feladatunk az eredmények gyakorlati alkal
mazása.

Lapunk példányonként is megvásárolható: 
V., Váci utca 10. és 
V., Bajcsy-Zsilinszky út 76. sz. alatti 
hírlapboltban
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Gömbgrafitos vasöntvények beömlő- és tápfejrendszerének
összehasonlító elemzése 

és a CSMVA-ban alkalmazott módszerek*
D R . S Z A B Ó  Z S O L T  oki. kohóm érnök, a műsz. tu d . kand idfttusa 

R Á C Z  J  Ő Z S K F — M K G Y К I J  Ó Z S К F oki. gépészm érnökök, V t  G H L Á S Z L Ó  oki. kohóm érnök
Csepel M üvek Vas- és Acélöntöde 

L E N G Y E L  K Á R O L Y  oki. kohóm érnök 
G épipari Technológiai In téze t

D K  6 6 9 .1 31 .7 :621 .746 .4  +  621 .746 .4

A  göm bgra fitos öntöttvas dermedésének sza ka 
s za i. T á p lá lá s  irányíto tt dermedéssel, n yom ássza 
bályozó táp fe jrendszerre l. G öm bgrafitos vasöntvé 
n yek  öntése tá p fe j né lkü l. G yakorla ti példák.

Bevezetés

A nemzetközi és a hazai öntvénytermelést meg
vizsgálva, az utóbbi évek gazdasági stagnálása 
ellenére évről-évre nő a nagy szilárdságú, ezen 
belül a gömbgrafitos öntöttvasak előállítása. 
Mind több felhasználó alkalmazza a gömbgrafitos 
vasöntvényeket, felismerve azok jobb felhaszná
lási tulajdonságait.

A gömbgrafitos vasöntvények előállításának 
egyik legfontosabb feltétele a megfelelő beömlő- 
és tápfejrendszer. A megvágás és táplálás techni
kájával számos irodalom foglalkozik, ezek figye
lembevételével alakítottuk ki a Csepel Művek 
Vas- és Acélöntődében a gömbgrafitos vasönt
vények gyártástechnológiáját.

A tápfejrendszer meghatározásához helyes be 
ö m lő ren d sze r t kell választani. A kettő együtt ered
ményezi a tömör, salaktól, zárványoktól mentes 
öntvényt.

Ahhoz, hogy a salakfogó betöltse szerepét, a 
szennyező anyagok felússzanak, le kell lassítani 
az olvadék áramlási sebességét. A tapasztalat azt 
m utatja, hogy ez a feltétel akkor teljesül, ha az 
elosztócsatornában az áramlási sebesség nem ha 
ladja meg a 30 cm /s értéket.

Az öntési idő meghatározásakor törekednünk 
kell a gyors öntésre [1]. Ajánlott kis öntvényekhez 
a 7— 10 kg/s, nagyobb öntvényekhez az 6 kg/s 
öntési sebesség.

Az öntési idő alapján meghatározott rávágás- 
keresztmetszetből, az irodalomban [2] ajánlott 
beömlő:salakfogó:rávágás =  1:2:0,75 k eresz tm e tsze t 
a r á n y o k n a k  megfelelően meghatározhatók a be 
ömlőrendszer méretei. Amennyiben az így szá 
m ított salakfogó-keresztmetszet kisebb a max. 
30 cm /s áramlási sebességnek megfelelőnél, akkor a 
méreteken változtatni kell. Némely szerző [3] 
dugós vagy szifonos üstből történő öntés esetén  
elegendőnek tartja a 4:5:3 arányt.

A salakfogó magassága lehetőleg a szélesség 
kétszerese legyen, a rávágás szélessége pedig a 
magasság négyszerese.

A beömlőrendszerbe gyakran építenek be salak - 
pörgetőket, szűrőmagokat vagy ezek kombiná
cióját. Szűrőmagok használatakor figyelembe kell

venni, hogy a fellépő súrlódási veszteségek miatt 
azonos keresztmetszetnél az öntési teljesítmény 
mintegy 30%-kal csökken.

A gömbgrafitos öntöttvas d erm ed ése  három 
térfogatváltozási szakaszra bontható. Az öntés 
befejeződése utáni hőmérséklet-csökkenést tér
fogatcsökkenés követi. Ez a p r im e r  zsu g o ro d á s  
2% térfogatcsökkenést jelent. Ennek nagyságát a 
táplálás szempontjából pontosan meg kell hatá 
rozni. A csíraképződés és grafitnövekedés követ
keztében térfogat-növekedés, ún. d u z z a d á s  kö 
vetkezik.

A legnagyobb problémát a harmadik szakasz, a 
m á so d la g o s  z su g o ro d á s  okozza. Ekkor fejeződik be a 
folyékony-szilárd fázisátalakulás.

Ha nincs táplálás, akkor az öntvényben anyag
hiány, fogyási üreg, szívódás, pórus képződik, 
ennek mértékét az oldott gázok még tovább nö
velik. A fogyási hibákra ható további tényezők  
az öntőforma anyaga, a magok mennyisége és 
anyaga, az olvadék metallurgiai tulajdonságai és 
kémiai összetétele.

A tápfejrendszer alkalmazásában többféle mód
szer ismeretes.

irányított dermedés

A legelterjedtebb az irányított dermedés mód
szere. Ezt legszemléletesebben Y-próbán lehet be
mutatni. A jó, tömör rész a próba alsó 1/3-ában 
helyezkedik el, míg a fölső 2/3 rész a tápláló, 
amelynek belsejében láthatók a fogyási üregek.

Mindamellett, hogy az irányított dermedés 
módszere rendkívül gazdaságtalan, sok öntödében 
alkalmazzák. Előnyei, hogy nincs szükség nagy 
szilárdságú formára, és a táplálás nem függ az 
öntési hőmérséklettől.

A nyomásszabályozó tápfejrendszer 
és méretezése

A nyomásszabályozó tápfej felhasználja a der
medés közben fellépő duzzadást. Egyik alapfel
tétel, hogy karbidképződés nélkül kristályosod 
jon az öntöttvas. A folyékony vas minőségét úgy 
tanácsos beállítani, hogy a duzzadás-zsugorodás 
görbe lapos legyen [4].

A módszer a m o d u lu s  — azaz a redukált fal- 
vastagság — számítására épül. A modulus az önt
vény V térfogatának az A  felületéhez való viszo
nya:

* 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
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A nyomásszabályozó tápfej m ű ködésén ek  f e l 
té te le i [5]:
— a tápfej modulusa az öntvény modulusának 

1,25-szerese legyen,
— a tápfejnek annyi fémet kell tárolnia, amely 

megfelel az öntvény térfogatcsökkenésének és a 
tápfej saját zsugorodásának,

— a tápfej szívódási üregének elég távol kell lenni 
a táplálandó résztől.

A szívódási üreg V sz térfogata a következő 
képpen határozható meg [5] :

ahol
V  az öntvény térfogata,
a az öntvény anyagának zsugorodási együtthatója, 
w  a szívódási üreg relatív mélysége.

Hasáb és lap alakú öntvényekhez a modulus
módszer nem biztosít mindig megfelelő tápfej - 
méretet. Ezért ilyen esetekben a tápfejet a szí 
vódási üreg geometriájából kiindulva kell m eg
határozni.

A méretezés legfontosabb része a tá p fe jn y a k  
méretének meghatározása. A tápfejnyak az önt
vény és a tápfej között a nyomáskiegyenlítő. 
Olyan keresztmetszetűnek kell lennie, hogy lehe 
tővé tegye korlátozott mennyiségű olvadék visz- 
szaengedését a tápfejbe, és ezt követően dermed
jen meg. Ezáltal a formaüregben a duzzadó o l 
vadék által szabályozott nyomás uralkodik, amely 
kiegyenlíti a másodlagos zsugorodást.

A számítások megkönnyítése céljából célszerű 
minden öntödének a saját formázási és metallur
giai viszonyaira meghatároznia a publikált tapasz 
talatok [4, 6] alapján a tápfejnyak és az öntvény  
modulusának összefüggését. A kapott diagram 
alapján a modulusmódszer gyorsan alkalmazható.

A napjainkban használt vegyi kötésű forma - 
keverékek lehetővé teszik, hogy a boltozatos, ún. 
W il l ia m s -tápfejek helyett felül lapos, horonnyal 
ellátottakat alkalmazzanak.

A tápfej működésének feltétele, hogy az öntés 
hőmérséklete 1370— 1400 °C legyen.

A gyakorlat bizonyította, hogy hatásos táp 
lálást csak zárt tápfejekkel biztosíthatunk. A táp 
lálási hossz növelése céljából elterjedten használ
ják az exotermikus anyaggal kevert, alul kera
mikus törőmaggal ellátott, előre gyártott tápfej- 
magokat. A kihozatal növekedése 10—40%. E x o 
te r m ik u s  tá p fe jek  használatakor a fejlődő gázokat 
el kell vezetni. A keramikus mag ne tartalmazzon 
exotermikus keveréket, mert akkor durva grafit 
eloszlást kapunk.

Á lta lá n o s  sza b á lyo k  a nyomásszabályozó táp- 
fejrendszer méretezésekor :
1. Az öntvény, a tápfejnyak és a tápfej modulusá

nak aránya legyen M s \M ny:M t — 1:1,1:1,2.
2. A modulust ne az egész öntvényre számoljuk, 

hanem azt egyszerű geometriai alakokra bont 
suk.

3. A tápfejnyak csatlakozási felülete lehetőleg 
négyzet keresztmetszetű legyen, amelynek o l 
dala a  =  4 M ny, a tápfej átmérője pedig I )  =  
5 M i  legyen.

4. A tápfej hasznos magassága a táplálandó önt
vényszelvény fölött Я  =1 ,5  D  legyen. A tápfej 
térfogata az öntvény térfogatának, a tápfej 
tömege az öntvény tömegének 5% -a legyen. 
A tápfej átmérője legalább 5 cm legyen, mivel a 
kisebb tápfej nem működik.

Tápfej nélküli módszer

A gömbgrafitos öntöttvas végső térfogata lé 
nyegében 1330 °C-on kialakul. Ebből következik, 
hogy lehetőség van tápfej nélkül gömbgrafitos 
vasöntvényt előállítani. Ennek fe lté te le i:
— az öntési hőmérséklet legfeljebb 1350 °C legyen,
—  térfogatváltozásra kevésbé hajlamos olvadék,
— merev öntőforma,
— lehetőleg egyenletes falvastagság,
— vastag falú öntvényeknél a legvastagabb szel

vény a forma alsó részében legyen,
— az öntvény felületének 3/4-ét magok határol

ják,
— gyors öntés.

Beömlőrendszer alkalmazása 
tápfejrendszerként

A beömlőrendszer táplálórendszerként való al
kalmazásakor a beömlőcsésze, álló, elosztócsa
torna biztosítja az elsődleges zsugorodás kiegyen
lítéséhez szükséges fémmennyiséget [6].

Tapasztalati összefüggéseken 
alapuló módszer

A gyakorlatban sok öntödében honos az egy-egy 
szakember tapasztalatán alapuló módszer. Ál
talában az acélöntvények tápfejeinek mérete
zésekor nyert ismereteket próbálják átültetni a 
gömbgrafitos vasöntvények tápfejének mére
tezésére.

Üzemi tapasztalatok

Vállalatunknál többféle anyagminőség járatos: 
Göv 400, Göv 500, Göv 600, nikkellel és molib- 
dénnel ötvözött Göv 600, SPF 600, Göv 700.

A gömbgrafitos vasöntvények beömlő- és táp- 
lálórendszerónek kialakításakor figyelembe vettük  
a szakirodalom ajánlásait, és azokat alkalmaztuk 
saját körülményeinkhez. Az alábbiakban ismer
tetünk néhány jó és kevésbé sikeres példát.

A győri MEZŐGÉP k u k o rica cső -tö rő jén ek  meg
hajtásháza volt az első kisméretű, szériában gyár
tott gömbgrafitos vasöntvény vállalatunknál (  1. 
á b ra ) . Kitáplálása sok problémát jelentett. Lát
ható, hogy azonos tápfejjel az egyik esetben a szí 
vódási üreg az öntvényben található (1. a  ábra). 
Ennek magyarázata, hogy az öntési hőmérséklet 
és az olvadék metallurgiai minősége rosszul volt 
beállítva.

Az em lített öntvény táplálása az irányított der
medés módszerével készült. Költségességét to 
vább fokozza a nagy tisztítási igény. Gazdaságo
sabb az előre gyártott, törőmaggal ellátott exo 
termikus tápfejek alkalmazása.

A tápfejrendszerek közül, ahol lehetséges, nyo
másszabályozó tápfejeket alkalmaztunk. Erre pél-

158 « - Г ; .Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 37. évfolyam, 1986, 7—8. szám



2. ábra . A  Lada vezérm űtengelye és m etszete a jó l m űködű  
tápfejjel

da a Lada vezérműtengelyének furángyanta-kö- 
tésű emeletes magformában gyártott öntvénye 
(2. ábra).

Apró öntvényeink egy részét cold-box-magfor- 
mában gyártjuk. Több helyen alakos, közös táp- 
fejet alkalmazunk.

Az olyan öntvényszelvények táplálásakor, ame
lyeknek modulusára vonatkoztatott tápfejátmérő 
kisebb, mint 5 cm, figyelembe vettük a szakiro
dalomban ajánlottakat. Ezért a legkisebb táp 
fejátmérő 5 cm.

Az irodalmi ajánlásokkal ellentétben, a víz 
üveges magformában előállított munkahenger-

3. ábra. Munkahengeröntvények boltozatos tápfejekkel

4. ábra. H ű tővassa l öntött kazána jtóöntvény

öntvényekhez sikeresen alkalmazzuk a boltozatos 
tápfejeket (3. ábra).

Vállalatunknál tápfej nélküli módszerrel is 
gyártunk öntvényeket. Ezt például a Csepel Autó
gyár kormányházöntvónyei lehetővé teszik, mivel 
falvastagságuk egyenletesen 13—15 mm. Az ön
tési sebesség a maximális. A forma anyaga furán- 
gyanta-kötésű regenerált homokkeverék, a ma
gok szintén furángyanta-kötésűek.

A kazánajtóöntvényt (4. ábra) szintén tápfej 
nélkül állítjuk elő furángyanta-kötésű formában. 
Az öntvény krétával vonalkázott részén a fal- 
vastagság jelentősen nagyobb, mint más helyeken. 
Ezért a dermedés irányítása céljából a vastag 
szelvényekhez hűtővasat alkalmaztunk. A rá- 
vágás két helyen, az öntvény átellenes végénél 
található.

összefoglalás

Az ismertetett irodalom és a vállalati példák 
azt bizonyítják, hogy csak akkor eredményes a 
gömbgrafitos vasöntvények előállítása, ha szigo
rúan betartjuk a beömlő- és táplálástechnika 
szabályait.

A gömbgrafitos öntöttvas dermedés közbeni 
térfogatváltozásait hasznunkra kell fordítani úgy, 
hogy a duzzadási szakaszt a szekunder zsugorodás 
kiegyenlítésére kell használni. Ezért a tápfej- 
rendszer meghatározásához számítások elvégzése 
szükséges.

y - ; -  _j £ ;  . L ff iS L í

1. ábra . K ukoricacső-törő m egha jtásháza rossz ( a )  és jó  
táp lá lással (b )
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Szakosztályi hírek
Vezetőségi ülés

A z Ö n tésze ti S z a k o s z tá ly  1986. év i első v e z e tő s é g i 
ü lé sé re  fe b ru á r  12-én, a  k e c s k e m é ti  h e ly i sz e rv e z e t m e g 
h ív á s á ra  K e c sk e m é te n , a  T e c h n ik a  H á z á b a n  k e r ü l t  s o r .  
A z e lnök ség b en  dr. H orvá th  Lajos  s z a k o s z tá ly e ln ö k , 
Sándor József s z a k o s z tá ly  t i t k á r ,  Záray Géza és P o lg á r  
Lász ló  a  k ecsk em é ti h e ly i  s z e rv e z e t elnöke és t i t k á r a  
fo g la lt  h e ly e t.

D r. Horváth L ajos  m e g n y i tó ja  u tá n  Z áray G éza  a  
m e g y e i és városi M T E S Z , v a la m in t  a  hely i sz e rv e z e t v e 
z e tő sé g e  n evében  k ö s z ö n tö t te  a  m eg je le n te k e t, és m e g 
h ív t a  ő k e t a  K e c sk e m é ti Z o m á n c - és K á d g y é r  m e g lá 
to g a tá s á r a .

A z első  n a p ire n d i p o n t  a  S z a k o sz tá ly  1986. é v i m u n 
katervének  m e g v ita tá s a  v o l t ,  a m e ly e t az ü g y v e z e tő só g  
írá so s  fo rm áb an  t e r j e s z t e t t  e lő . A t i tk á r  szóbeli k ie g é 
sz íté se  u tá n ,  dr. P il is s y  L a jo s , Vajda P ál, dr. V örösné  
dr. Faragó E lza  és dr. S z á la i  G yula  é sz rev é te le iv e l m ó 
d o s í tv a ,  a  v ezető ség  a  m u n k a te r v e t  e lfo g ad ta , h a n g 
sú ly o z v a , hogy a z t  a  h e ly i sze rv e z e te k , a  s z a k c s o p o r 
to k  és  m u n k a b iz o tts á g o k  ir á n y e lv k é n t  v e g y ék  f i g y e 
le m b e  m u n k a te rv e ik  ö s s z e á llí tá s a k o r . A S z a k o s z tá ly  
te l je s  m u n k a te rv e  a  h e ly i  sz e rv e z e te k , s z a k c s o p o r to k  
és  m u n k a b iz o ttsá g o k  in u n k a te r v e i t  is ta r ta lm a z z a .

A m áso d ik  n a p ire n d i p o n t  szak lapunk  k ia d a tá s i  k ö l t 
s é g e in e k  b iz to s ítá sa  v o l t .  K ovács László, az  Ö n tö d e  
sz e rk e sz tő je  b e je le n te t te ,  h o g y  rö v id d e l a  v e z e tő s é g i 
ü lés  e lő t t  ism ét b iz o n y ta la n  l e t t  a n n a k  az ö ssz e g n e k  a  
n a g y sá g a , am ely  a  la p  k ia d á s á h o z  szükséges, e z é r t  
é rd e m i v itá ra  m o s t n e m  k e r ü lh e t  sor. E n n e k  e lle n é re  e 
k é rd é sh e z  szám o sán  —  k ö z tü k  tö b b e n  sz e n v e d é ly e s  
h a n g o n  —  sz ó lta k  h o z z á . A  v i t á t  az  e lnök  a z z a l z á r t a  
le , h o g y  az ü g y v e z e tő sé g  a  k ö v e tk e z ő  vezetőség i ü lé s ig  
az  e ln ö k ség  ille tékes t a g ja iv a l  igyekszik  t i s z tá z n i  e  
k é rd é s t, és ez t k ö v e tő e n  a z t  ism é t n a p ire n d re  tű z i .

A  h a rm a d ik  n a p ir e n d i p o n t  a n y a g á t ,  a szakcsoportok  
m űködési szabályzatát, a z  ü g y v e z e tő sé g  sz in tén  í r á s b a n  
te r je s z te t te  a  v eze tő ség  e lé . Sán d o r József t i tk á r  s z ó b e li 
k ieg ész íté séb en  e lm o n d ta ,  h o g y  e z t az a n y a g o t n e m  
e lő szö r tá rg y a lja  a  v e z e tő sé g . A z edd ig  b e é rk e z e t t  é s z 
r e v é te le k e t az ü g y v e z e tő sé g  a z  előző an y a g  m ó d o s í tá s a 
k o r  fig y e lem b e  v e tte . T ö b b  ta g tá r s u n k tó l  é rk e z e t t  a z o n 
b a n  o ly a n  ész revé te l, h o g y  a  m ű k ö d é s i s z a b á ly z a t n e m  
te r je d  k i kellően  m in d e n re , tö b b e k  k ö z ö tt n e m  r e n d e l 
k e z ik  a  szak c so p o rto k , h e ly i  sz e rv eze tek  és m u n k a b i 
z o tts á g o k  k ö zö tti k a p c s o la t ta r tá s r ó l ,  azok  a lá - , fö lé - é s  
m e llé ren d e ltség i v is z o n y a iró l .  K é r te  a  t i tk á r  a  v e z e tő 
ség  ta g ja i t ,  m in d e n e k e lő t t  a  szak cso p o rto k  és h e ly i  
s z e rv e z e te k  v ez e tő it, h o g y  a z  e lő te r je sz te t t v i t a a n y a g  
k ieg ész ítésé re  v a g y  m ó d o s ítá s á ra  a  köv e tk ező  v e z e tő 
ség i ü lés ig  te g y e n e k  k o n k r é t  ja v a s la to t .  F e lh ív ta  a  f i 
g y e lm e t a r ra , h o g y  a m íg  a z  O M B K E  elnöksége  n e m  
k é sz íti  e l a  s z a k c s o p o rto k  m ű k ö d é sé re  v o n a tk o z ó  s z a 
b á ly z a to t ,  a d d ig  s z a k o s z tá ly u n k  csak  „ h á z i s z a b á ly 
z a to t ”  k ész íth e t. Az a b b a n  fo g la lta k  a z o n b an  n e m  le 

h e tn e k  e lle n té te se k  az  E g y e s ü le t  a la p s z a b á ly á n a k  a  
s z a k c so p o rto k ra  v o n a tk o z ó  m e g á lla p ítá s a iv a l.

U to lsó  n a p ir e n d i  p o n tk é n t  Po lgár László  s z á m o lt  be  a  
kecsk em éti h e ly i s z e rv e z e t é le té rő l és m u n k á já ró l .  
A b esz á m o ló t a  v e z e tő sé g  jó v á h a g y ta .

Az e g y e b e k b e n  e ls ő k é n t  Lengyel K á ro ly  t i t k á r h e 
ly e tte s , a  s z e r v e z ő b iz o t ts á g  v e z e tő je  a d o t t  t á j é k o z ta 
t á s t  a  S o p ro n b a n  s z e p te m b e r  25— 27-én  m e g ta r ta n d ó  
X I .  v a sö n té sz e ti és  m in ta k é s z íté s i  s z e m in á r iu m  sz e r 
vezésének  á llá sá ró l.

Sasgáti Já n o s  ja v a s o l t a ,  h o g y  s z a k o s z tá ly u n k  is v é 
lem ényezze  a z t  a  v i lá g b a n k i  h ite lh e z  k a p c so ló d ó  és 
rö v id esen  m in is z te r i é r te k e z le t  elé k e rü lő  ta n u lm á n y t ,  
am ely  a  G e o rg -F isc h e r  cég  k ö z re m ű k ö d é sé v e l k é sz ü lt. 
Szende György v á la s z á b a n  e lm o n d ta , h o g y  e n n e k  n em  
lá t ja  a k a d á ly á t ,  m iv e l az  a n y a g  a  G T I-b e n  v a n ,  d e  az  
a  S zak o sz tá ly  t a g ja ib ó l  á lló  ad hoc b iz o t ts á g  m u n k á já r a  
épü l, így  az  ta g s á g u n k  e g y  ré szén ek  v é le m é n y é t is t a r 
ta lm a z z a . A  ta n u lm á n y  te r je d e lm e s , e z é r t  a  r e n d e l 
kezésre  á lló  r ö v id  id ő  a l a t t  n e m  k é p z e lh e tő  e l, h o g y  t a g 
s á g u n k  szé le seb b  k ö rb e n  is m eg ism erh esse .

Lantos Is tv á n  is m é te l te n  ja v a s o lta ,  h o g y  a  v e z e tő sé g  
egy-egy t a g j á t  b íz z a  m e g  az  ü g y v eze tő só g  a z  e g y e s  h e ly i 
sze rv eze tek  m u n k á já n a k  fig y e lem m el k ís é ré sé v e l, s e 
g ítésével. V é le m é n y e  s z e r in t  a  fé m ö n tő  s z a k c s o p o r t  
k iv é te lév e l a  s z a k c s o p o r to k  n e m  lá tn a k  el ily e n  s z e re p e t.

Tóth A n d rá s  j a v a s o l t a ,  h o g y  s z a k o s z tá ly u n k  k e z 
d em ényezze  az  e lh a s z n á lt  v e g y i k ö té sű  h o m o k o k  egy  
m e g h a tá ro z o tt  h e ly e n  tö r té n ő  ö ssz e g y ű jté sé t, h o g y  h a  
re g en e rá lá su k  m e g o ld ó d ik , e  h o m o k v a g y o n  a  k é ső b b i 
é v ek b en  is m é t f e lh a s z n á lh a tó  legyen . K é r te ,  h o g y  az  
Ö n tö d e  sz e rk e sz tő sé g e  t a r t s a  b e  a z t  a  s z a b á ly t ,  m i 
s z e r in t a  s z a k c ik k e k b e n  tö r té n ő  le k to r i m ó d o s ítá s t  a  
szerzővel jó v á  k e ll h a g y a tn i .

Ládái B a lá zs  a  S z a k o s z tá ly  1986. év i u ta z t a tá s i  t e r v é t  
is m e rte tte .

Dr. S zá la i G yula  ja v a s o l ta ,  h o g y  a la k í ts u n k  e le k tro 
n ik a i b iz o tts á g o t,  a m e ly b e n  m in d en  h e ly i sz e rv e z e t, 
v á lla la t eg y -eg y  fő v e l k é p v is e lte tn é  m a g á t. M in d e n  eg y e 
sü le ti re n d e z v é n y e n  le g y e n  e le k tro n ik a i szek c ió .

Dr. Vörösné dr. F aragó  E lza  b e je le n te t te , h o g y  eg y e 
sü le tü n k  m e g h ív á s á ra  a  C IA T F  7.1 és 7.4 m u n k a b iz o t t 
ság a  1986 m á ju s á b a n  B u d a p e s te n  t a r t j a  ü lé s é t.

Sándor Jó zse f  a z  e g y e sü le ti ta g n y i lv á n ta r t á s  t e r 
v e z e t t gép i a d a tf e ld o lg o z á s á ró l a d o t t  t á j é k o z ta t á s t .  
E n n e k  cé lja , h o g y  ta g s á g u n k ró l  m in d e n re  k ite r je d ő , 
n a p ra  kész in fo rm á c ió v a l re n d e lk e z z ü n k . M in d e n  ta g 
tá rsu n k h o z  e l j u t t a tu n k  e g y  fo r m a n y o m ta tv á n y t ,  a m e 
ly e t k itö ltv e  k é rü n k  v is sz a k ü ld e n i.

Z á rsz a v á b a n  dr. H orváth  Lajos  s z a k o s z tá ly e ln ö k  m e g 
k öszön te  a  k e c s k e m é ti  h e ly i sze rv e z e t m e g h ív á s á t  és 
seg ítség é t a  v e z e tő sé g i ü lé s  le b o n y o lítá sá b a n .

Az ü lé s t k ö v e tő e n  a  v e z e tő sé g  ta g ja i  a  K e c sk e m é ti  
Z om ánc- és K á d g y á r b a n  közös eb éd en  v e t t e k  ré sz t, 
m ajd  m e g te k in te t té k  a z  ü z e m e t.

S . J .
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A hazai öntészeti homokok technológiai sajátosságai*
T O K Á R  I S T V Á N  ok i. k o h ó m é rn ö k  —  L A T H W E S E N N É  I) R.  S Z Á N T  Ó K A T A L I N  oki. vegyész  —

D R .  B O K O R  F E R E N C  ok i. k o h ó m é rn ö k  —  V R A B É L Y  E R V I  N — R  É K A S I  K Á L M Á N  oki. v eg y észm érn ö k ö k
C ép ip ari T ec h n o ló g ia i In té z e t

D K  621.742 .42

K ü lönböző  eredetű homokokból készített, azonos 
összetételű, m ű g ya n tá s  és vízüveges form ázókeve 
rékek. nyom ószilárdsága a  kötésidő, illetve a  kezelési 
idő függvényében . A  hom okok fe lü le tén ek  kü lö n 
böző v izsg á la ti módszerrel meghatározott je llem zői. 
A  hom okok m inőségének egyérte lm ű jellem zésére  
fe lté tlen ü l ism ern i kell a  szem csefelület állapotát, 
korrodáltságának mértékét.

Bevezetés

Az egyes öntödék tapasztalatai régóta azt mu
tatják, hogy a legelterjedtebben használatos К  
jelű (kisörsi) mosott, osztályozott homokokból 
azonos kötőanyag-felhasználással gyengébb keve
rékek állíthatók elő, mint más eredetű hazai vagy 
egyes import homokokból. A jelenség okainak fel
tárására összehasonlító vizsgálatokat végeztünk, 
amelyek eredményeit röviden az alábbiakban fog
laljuk össze.

Vizsgálati eredmények

A különböző eredetű homokokból azonos össze
tételű, műgyantás és vízüveges keverékeket ké
szítettünk, és mértük azok nyomószilárdságát-, a 
műgyantás keverékekét a kötésidő, a vízüveges 
keverékekét pedig a kezelési idő függvényében.

1. táblázat

Az összehasonlító  v izsgálatokhoz haszná lt 
hon iokok  jellem zői a K tíSZ 36.5023— 71 

szerin t

Q u a rz -
w erk e
T e s t-
s a n d

К  3 S a jd i 
k o v a i

F eh ér-
v á r-
csu r-
gó i

Iz z í tá s i  v e sz te sé g , 
0//0 0,0525 0,41 0 ,24 0,25

I s z a p ta r t a lo m ,
0/ 0 ,05 0 ,40 0 ,35 0 ,45

S z e m c s e ö s sz e té 
te l ,  %

1,00 m m  f e l e t t 0 ,90 0 ,15 0 ,25
1 ,00— 0 ,6 3  m m — 6 ,30 3 ,40 2,60
0 ,6 3 — 0 ,3 2  m m 7,75 28,05 55,45 11,25
0 ,3 2 — 0 ,2 0  m m 74,25 37,60 36,45 27,95
0 ,2 0 — 0 ,1 0  m m 17,80 25,10 4 ,15 51,60
0 ,1 0 — 0 ,0 6  m m 0,10 1,40 0 ,05 5,70
0 ,06  m m  a l a t t 0 ,05 0 ,25 — 0 ,20
K ö z e p e s  s z e m 

c s e n a g y s á g , 
m m 0,24 0 ,26 0 ,35 0 ,18

E g y e n le te s só g i 
fo k , % 80 ,00 46,81 55,72 49,45

S a rk o s sá g i
té n y e z ő 1,30 1,50 1,24 1.40

T ó rfo g a tsű rű s é g ,
g /c m 3 1,63 1,54 1,77 1,66

S a v fo g y a s z tá s , 
c m 3/(1 0 0  g) 8,24 9 ,34 13,48 11,22

p H 6,37 6,33 6,47 6,25

* 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

1; ábra. A  kü lönböző m inőségű homokokból készü lt m ű- 
gyantás form ázókeverékek nyom ószilárdsága  

100 tö m eg rész  ( tr .)  h o m o k , 1,2 t r .  F ü r ié n  H — 3, 0 ,6  t r .  F T — 00 k a ta 
l iz á to r .  H ő m érsék le t 22  °C , levegő  re la tív  n e d v e s s é g ta r ta lm a  20—  

27%

2. ábra. A z 5%  v ízüveget tarta lmazó, kü lönböző m inőségű  
homokokból készü lt form ázókeverékek nyom ószilárdsága a 
СО.уos kezelés idejétől fü g g ő en  (а  C O yáram lás sebessége 

4 l/m in )

A vizsgálati eredményeket az 7. és 2. ábra fog
lalja össze. Az 1. táblázatban az öntészeti homokok 
szabványos vizsgálati eredményei láthatók.

Az 1. ábra szerint a végszilárdságként elfoga
dott 24 órás szilárdság tekintetében az alkalma
zott homokok sorrendje (zárójelben a szilárdság 
a Quarzwerke Testsand szilárdságának %-ában 
kifejezve) : Quarz werke Testsand ( 100 %), Sajdikova 
(83,3%), Fehérvárcsurgó (64,3%), К 3 (68,6%). 
A végszilárdságon kívül jelentős eltérés tapasz
talható a különböző homokokból készült mű
gyantás keverékek szilárdulási folyamatában is. 
A nagy végszilárdság ellenére a sajdikovai ho
mokkal készült furángyantás homokkeverék szi-
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lárdsága a kötési folyamat kezdetén jelentősen 
elmarad az egyéb homokokkal elérhető szilárd
ságoktól.

Az 1. táblázat adatainak elemzése azt mutatja, 
hogy a furángyantás keverék szilárdulásának 
sebessége (a szilárdságnövekedés sebessége) annál 
kisebb, minél nagyobb az adott homok savfo
gyasztása, ami azonban nem befolyásolja az el
érhető vógszilárdság értékét. A homok fokozott 
savfogyasztásának hatása a szilárdulási folya
matra a katalizátor mennyiségének növelésével 
ugyan ellensúlyozható, de számolni kell a keverék 
ridegségének fokozódásával. A végszilárdság és az
1. táblázat adatai között érdemi összefüggés nem 
mutatható ki. Nem mutatható ki korreláció a 
KGSZ 36. 5023—71 szerint meghatározott (GF- 
módszer szerinti, illetve a szemcseösszetétel és 
sarkossági tényező alapján meghatározott ún. 
elméleti) fajlagos felület (2. táblázat) és a szilárd
sági tulajdonságok között sem. Feltételeztük, 
hogy az említett szabványos módszerek nem eléggé 
érzékenyek, és nem képesek feltárni valamely 
homokszemcse tényleges állapotát, ezért igénybe 
vettünk egyéb, nem szabványos fizikai-kémiai 
módszereket is a homokok felületi állapotának 
jellemzésére. Minthogy az alkalmazott vizsgálati 
módszerek nem szabványosak, lényegüket az aláb
biakban ismertetjük.

2. táblázat

Az összehasonlító v izsgála tokhoz haszná lt 
honiokok felületének kü lönböző  vizsgálati 

módszerekkel m e g h a tá ro z o tt jellem zői

H o m o k

G F -
felü-
le t,

m Vg

E lm é 
le ti
f a j 

lagos
fe lü 

le t
m '/g

B .E .T .-
fe lü le t ,

m 2/g

M eti- 
lén- 
kék- 
- a d 

s z o rp 
c ióból 

sz á m o lt 
fe lü le t, 

m V g

N e d 
v e se 

d ési h ő
J / g

Q u arz-
w e rk e
T e s t-
s a n d 0,0125 0,0096 0 ,0 6 0 0 0,390 0,250

К  3 0,0138 0,0092 0 ,3 8 2 0,925 0,465
S a jd i-

k o v a i 0,0082 0,0066 0 ,291 0,945 0,600
F e h é r 

v á r 
c su rg ó i 0,0176 0,0126 0 ,3 1 5 0,915 0,293

A homokfelület metilénkék-adszorpciója

A meghatározás elve a következő. Desztillált 
vízzel ismert koncentrációjú metilénkékoldatot 
készítünk, és Zeiss-gyártmányú VSU—26 spektro
fotométerrel megmérjük az extinkcióját, majd 
különböző hígítású oldatokkal felvesszük az ex- 
tinkció-koncentráció görbét. A homokot felüle
tének tisztára mosása után az alap-metilénkék- 
oldattal kezeljük, majd a kezelés után ismét meg
mérjük az oldat extinkcióját. Az extinkció-kon- 
centráció görbe alapján igen pontosan meg lehet 
állapítani, hogy a kezelés alatt a homok egy gramm
ja hány mg metilénkéket adszorbeált. Gyakorlati

tapasztalatok alapján 1 mg metilénkék telített 
monomolekuláris adszorpciós rétege 1 m2 felü
letnek felel meg.

A savfogyasztás meghatározása

A meghatározáshoz 50,0 g száraz homokot 
150—250 cm3-es főzőpohárba mérünk, hozzáadunk 
50 cm3 desztillált vizet és 50,0 cm3 ismert fak- 
torú, 0,1 mol/l koncentrációjú HCl-oldatot. Az 
elegyet 5 percen keresztül kevergetjük, majd le
szűrjük, a szűrőn maradt homokot kevés desz
tillált vízzel átmossuk. A szűrlethez 3—4 csepp 
metilnarancs indikátort adunk, és ismert fak- 
torú, 0,1 mol/l koncentrációjú NaOH-oldattal 
megtitráljuk (legalább 0,1 cm3 pontossággal). 
A homok savfogyasztása a következő képlet se
gítségével számítható 100 g homokra vonatkoz
tatva :

2 ( 50 / н С | — F NaOH fК а о н ) .
ahol
/ н о  a HCl-oldat faktora,
V NaOH a titráláskor fogyott NaOH-oldat, cm3, 

/NaOH a NaOH-oldat faktora.

A nedvesedési hő meghatározása

Az egykomponensű folyadékok adszorpcióját 
lioszorpciónak nevezik, a keletkezett adszorp
ciós réteg a lioszféra (víz esetén hidroszféra). A lio- 
szorpció következtében felszabaduló hő az ún. 
nedvesedési hő. Az egységnyi tömegű szilárd 
testre vonatkoztatott nedvesedési hő értékét meg
szabja a szilárd test és a folyadék minősége, a 
szilárd anyag fajlagos felülete és felületének mor
fológiája (pl. érdessége), a nedvesedési hő függet
len azonban a folyadék viszonylagos mennyiségé
től .

A szilárd test egységnyi tömegére vonatkoz
tatott nedvesedési hő a fajlagos nedvesedési hő, 
amelyet a Vasipari Kutató és Fejlesztő Vállalat 
által készített mérőkészüléken határoztuk meg.

A vizsgálat előtt a homokot 110 °C-on tömeg
állandóságig szárítjuk, majd négy tizedes pontos
sággal üvegedénybe mérjük. Az üvegedényeket 
vákuumozórendszerhez csatlakoztatjuk, és vá
kuumozás után leforrasztjuk. A leforrasztott 
üvegedényeket a nedvesedési hő meghatározá
sára alkalmas műszerbe (mikrokaloriméterbe) he
lyezzük, ahol a homokot 200 ml vízzel elegyítjük, 
és mérjük a képződő hő mennyiségét.

A vizsgálati eredmények értékelése

A vizsgálati eredmények értékelésének meg
könnyítésére a 2. táblázat néhány adatát a 3. 
ábrán grafikusan szemléltetjük.

Mindenekelőtt szembetűnő, hogy а B.E.T.- 
módszerrel és metilénkék-adszorpcióval megha
tározott fajlagos felületek egy, illetve két nagy
ságrenddel nagyobbak a KGSZ 36. 5023—71 sze
rint meghatározott értékeknél. Figyelemre méltó 
továbbá, hogy adott homok esetén a fajlagos fe
lület mennyire függ a vizsgádat módszerétől. A 
KGSZ 36.5023—71 szerinti módszer a vizsgált
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Elméleti
BEJ

^Metilénkék-
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4

Testsand csurgói

Е2ЙЕЗ1
3. ábra. A  hom okok fe lü le tének  különböző vizsgá lati m ód 

szerrel m eghatározott je llem ző i

homokok fajlagos felülete között számottevő, a 
szilárdsági tulajdonságok eltéréseivel arányban 
álló különbségeket nem mutat ki. Ezzel szemben 
a legjobb szilárdsági tulajdonságokat nyújtó 
Testsand és az egyéb homokminőségek B.E.T.- 
módszerrel és metilénkék-adszorpcióval megha
tározott fajlagos felülete között jelentős különb
ség áll fenn. Valamivel kisebb, de azért szembe
ötlő különbségeket mutatott a különböző ho
mokok nedvesedési hőjének vizsgálata is.

A párhuzamosan végzett raszter-elektronmik
roszkópos vizsgálatok ugyancsak jelentős eltéré
seket mutattak ki a különböző eredetű homokok 
felületének jellege között. A Testsand szemcséi
nek felülete üvegszerűen csillog, repedésektől, 
korróziótól mentes. А К 3-as homok szemcséi 
nagyobb hányadának felülete szivacsszerűen po
rózus. A sajdikovai homok szemcséi ugyancsak 
repedezettek, erősen korrodált felületűéit. A fe 
hérvárcsurgói homok szemcséinek felülete sima, 
tömör, repedésektől, illetve a korróziós nyomok
tól mentes.

Véleményünk szerint tehát a különböző ere
detű homokok között a legnagyobb eltérés a 
szemcsefelület jellegében található. A felület repe- 
dezettsége, korrodáltsága következtében rend
kívüli mértékben megnő az egyes homokok faj

lagos felülete, ami — ha az egyéb feltételek azo
nosak — a szilárdsági tulajdonságok csökkenését 
okozhatja. Ennek tudható be a sajdikovai és К 
3-as homokból készült műgyantás keverék kisebb 
szilárdsága a Testsanddal készült keverék szi
lárdságához képest.

Nyilvánvaló, hogy a homok fajlagos felületét 
jelentősen befolyásolja a szemcseösszetétel is: a 
finom frakciók arányának növekedése a fajlagos 
felület növekedésével jár. Ez az oka a fehérvár
csurgói homokból készült műgyantás homokok 
viszonylag kis szilárdságának, annak ellenére, 
hogy a szemcsék felülete kifogástalan állapotú. 
De a szemcseösszetételre vezethetők vissza a sajdi
kovai és а К 3-as homokból készült keverékek 
szilárdsági tulajdonságainak — a szemcsefelület 
lényegében azonos jellege ellenére — tapasztal
ható eltérései is; a sajdikovai homoknál a szemcse
felület korrodáltságát némileg ellensúlyozza a 
finom frakciók hiánya, és а К 3-asénál jóval na
gyobb közepes szemcseátmérő.

А К 3-as és a fehérvárcsurgói homok, illetve a 
belőlük előállított műgyantás keverékek vizsgálati 
eredményei azt mutatják, hogy a fajlagos felület 
növekedése a szemcsefelület korróziója révén 
hátrányosabb lehet a szilárdsági tulajdonságokra 
nézve, mint a szemcseösszetétel finomodása (a 
közepes szemcseátmérő csökkenése) tömör szem
csefelület esetén. Csakhogy, amíg a szemcseössze
tétel finomodása a KGSZ 30. 6023—71 szabvány
ban előírt vizsgálati módszerekkel jól nyomon 
követhető, és mindenki számára világosak a fi
nomszemcsés homok alkalmazásának várható kö
vetkezményei (pl. a szilárdság és a gázáteresztő 
képesség csökkenése), addig a szemcsefelület álla
pota, korrodáltságának mértéke a szabványos 
vizsgálati módszerekkel nem mutatható ki, és 
nem lehet az ilyen homokok alkalmazását kísérő 
anomáliák okait feltárni.

Az 1. és 2. ábra azt mutatja, hogy a szemcse- 
felület korróziójára a különböző kötőanyagok 
eltérően reagálnak. Nyilvánvaló, hogy az adott 
viszkozitású és nedvesítőképességű kötőanyag a 
bizonyos méretnél kisebb repedéseket a szemcse
felületen átfedi, és a kötőanyag hatását nem be
folyásolja, jóllehet а B.E.T.- vagy a metilénkék 
adszorpciós módszer elég érzékeny, hogy a faj
lagos felület meghatározásakor azok felülotnövelő 
hatását is számba vegye. Ezért a vizsgált homokok 
fajlagos felületének B.E.T.- és metilénkék ad
szorpciós módszerrel meghatározott értékei ön
magukban nem szolgálhatnak rangsorolásra a 
felhasználhatóság tekintetébeti. Ilyen feladat vég
rehajtására feltehetően olyan vizsgálati módszer 
jöhet számításba, amely nem a tényleges faj
lagos felületet, hanem a kötés kialakításában részt 
vevő „hatékony fajlagos felületet” mutatja ki.

A 2. táblázatból az is kitűnik, hogy a nedvesedési 
hő mérése is számottevő különbséget mutat ki a 
Testsand és a többi homokminőség között. A szám
szerű értékek azonban itt sem mutatnak korre
lációt a szilárdsági tulajdonságokkal, csupán azt 
jelzik, hogy energetikailag mennyire eltérő ho
mokokkal van dolgunk.
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Következtetések

Vizsgálataink eddig eredményei alapján az 
alábbi gyakorlati következtetések vonhatók le.
1. A KGSZ 36. 6023—71 által előírt vizsgálati 

módszerek nem elégségesek a korszerű formázó 
és magkészítő eljárásokhoz alkalmas homokok 
minőségének egyértelmű jellemzésére. Fel
tétlenül szükség van olyan vizsgálati módszer 
előírására, amely lehetővé teszi a szemcse- 
felület állapotának, korrodáltsága mértékének 
jellemzését. Első megközelítésben a feladat 
ellátására alkalmasnak látszik a fajlagos fe
lület meghatározása B.E.T- vagy metilénkék- 
adszorpciós módszerrel, illetve a nedvesedési 
hőmérése.

2. A hazai К jelű (kisörsi) homokok felhasználása 
során tapasztalt anomáliák döntően a szemcse
felület intenzív korrodáltságára vezethetők visz-

sza, ennek negatív hatását fokozza a finom 
frakciók viszonylag nagy aránya, illetve a vi
szonylag kicsi közepes szemcseátmérő.

3. Az öntészeti homok szemcseösszetétele önma
gában nem, csak a szemcsefelület minőségének 
számbavételével együtt értékelhető. A szemcse
felület korróziója formázástechnológiai szem
pontból a közepes szemcseátmérő növelésével 
bizonyos határok között ellensúlyozható.

4. ,.Öntödei elvárásokat kielégítő homokok” (Ön
tészeti Zsebkönyv, 1983) általában — a for
mázás és magkészítés technológiájának, va
lamint az alkalmazandó kötőanyagrendszer je
lölése nélkül — nincsenek. Az öntészeti ho
mokokkal szemben támasztott követelmények 
csak bizonyos technológiai feltételek és kötő
anyagrendszer esetén fogalmazhatók meg is
mert eredetű (adott felületi tulajdonságú) ho
mokra.

V V

100 éve született Frantisek Písek

D r. m ont., dr. ih. c. F r a n t i s e k  P íse k  p ro fesszo r sz á z  
é v v e l ezelőtt, 1886. á p r i l i s  2 4 -én  szü le te tt, é s  1970. 
m á r c iu s  10-én h u n y t el. A z ö n té s z a t é s  a fém ta n  t e r ü 
le té n  a  v ilágon  k ie m e lk e d ő  tu d ó s a k  közé  ta r to z o tt. 
T ev é k e n y sé g é n e k  fő  h e ly e  a  b m ó i  M űszak i F ő isk o la  
v o lt ,  a h o l egy ideig  a  g é p g y á r tá s i  k a r  dék án i, m a jd  a  
fő i& kbla  rek to ri t i s z ts é g é t  t ö l t ö t t e  ibe.

P ís e k  p ro fesszor a  C s e h s z lo v á k  T udom ányos A k a 
d é m ia  a la p ító  ta g ja  és e ln ö k s é g é n e k  ta g ja  vo lt. É r d e 
m e i t  a z  A kadém ia  a ra n y é r e m m e l ,  a  b rn ó i és a  k a s s a i

fő isk o la , v a la m in t  a  f r e ib e rg i B á n y á sz a ti A k a d é m ia  a 
t is z te le tb e li  d o k to r  c ím  o d a íté lé s é v e l i s m e r te  el. A 
m a g a s  k i tü n te té s e k h e z  s o ro lh a tó  a  M a g y a r  N é p k ö z tá r 
s a ság  Z á sz ló re n d je  és a  F ra n c ia  K ö z tá rs a s á g  B ecsü 
le t r e n d jé n e k  lo v a g k e re sz tje .

P ís e k  p ro fe s sz o r  tu d o m á n y o s  és p e d a g ó g ia i  m u n k á s 
s á g a  a  k ü lfö ld i in té z e te k n é l és e g y e te m e k n é l is  e lis 
m e ré s re  ta l á l t :  a  p á r iz s i 'A sso c ia tio n  T e c h n iq u e  d e  
F o n d e r ie  a ra n y é re m m e l, a  l i l le - i  e g y e te m  L a v o is ie r  - 
é re m m e l, a  S z o v je tu n ió  T u d o m á n y o s  A k a d é m iá ja  
E u le r - é re m m e l tü n te t te  k i.

K i k e l l  e m e ln i m ű s z a k i- tu d o m á n y o s  tá r s a d a lm i  te 
v é k e n y sé g é t is. A C se h sz lo v á k  M ű sz a k i-T u d o m á n y o s  
E g y e sü le t a la p í tó ja  és e lső  v e z e tő je , a  C se h sz lo v ák  
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A  b rn ó i M ű szak i F ő isk o la  —  a  C se h sz lo v á k  T u d o 
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Tárcsás keverőgépen készített bentonitos nyersformázó 
keverékek tulajdonságainak vizsgálata

M I H A I L  ,T. J  E  R  S О V, a  m ű sz . tu d .  k a n d id á tu s a  
M oszkvai A u to m e c h a n ik a i In té z e t  

D R .  T Ó T H  L E V E N T E  ok i. k o h ó m érn ö k  
N e h éz ip a ri M űszaki E g y e te m , Ö n té sz e ti  T anszék

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

K ü lö n fé le  ben ton itfa jtókka l tárcsás és görgős 
keverőgépen készített fo rm ázóhom okok tu la jdonsá 
g a in a k  összehasonlítása. A  kétfé le keverőgéppel 
kész ített form ázóhom okok m inősége között n incs  
lényeges különbség, a  tá rcsás keverővei viszont 
kb. 3 0 %  energiát lehet m eg ta ka ríta n i.

Bevezetés

A bentonitos nyersformázó keverékek keverési 
folyamata az összetevők homogén eloszlatását és a 
képlékennyé vált bentonitnak, valamint az egyéb 
adalékoknak a homokszemcsék felületére tör
ténő felvitelét foglalja magában. Az alkotók ho- 
mogenizálását elsősorban a terelőekék végzik.

Az elméletek szerint a kötőanyagok a homok- 
szemcse felületére két alapvető folyamat ered
ményeképpen kerülnek fel [1]:
— a keverőgép periodikusan tömöríti-szétszakítja

a kialakuló kötéshidakat,
— a homokrétegek eltérő elmozdulási sebessége

következtében létrejön egy örvénylési-keve-
redési folyamat.

A kísérleti adatok szerint a periodikus tömörítés 
hatást gyakorol a formázókeverék szilárdságára és 
gázáteresztő képességére [2].

Amennyiben a görgők helyett tárcsákat alkal
mazunk, a keverési folyamat fent említett két 
alapvető mechanizmusa közül a második kerül 
előtérbe.

Jelen dolgozatunknak az a célja, hogy az eltérő 
keverési mechanizmussal dolgozó görgős és tár
csás keverőgépen készített bentonitos nyersfor- 
mázó keverékek alapvető tulajdonságait össze
hasonlítsa.

A kísérleti teltételek

A formázókeverékeket 10 kg befogadóképessé
gű laboratóriumi Simpson-keverőben készítettük, 
amelyben az egyik méréssorozathoz az eredeti 
keverőgörgőket, a másikhoz keverőtárcsákat al
kalmaztunk.

Alaphomokként К 4-es homokból leválasztott 
0,2—0,3 mm-es frakciót használtunk. A bentonit 
mennyisége minden esetben 8% volt, a víztar
talmat 2-től 5%-ig változtattuk 0,5%-os lép
csőkben.

A homokot és a bentonitot először száraz álla
potban kevertük 5 percig, ezután adagoltuk 
(keverés közben) a vizet, és folytattuk a keverést 
még 10 percen át.

Négy különböző bentonitot használtunk: 1. 
magyar, 2. GEKO, 3. szovjet, 4. bolgár bento
nitot. A bentonitok néhány tulajdonságát az 1. 
táblázatban tüntettük fel.

A keverékekből szabványosan, három döngölő
ütéssel próbatesteket készítettünk, és meghatá-

1. táblázat

A fclhasználl bentoiiilok ős a tárcsás 
keverővei készített formázóliomokok 

tulajdonságai

Ü le- Me-

S o r 
s z á m

B e n to 
n it

p ed e-
si

m a 
g a s 
s á g ,

%

t i 
le n-
kék-

fo-
g y á s ,

ClllVg

o 'n y m ax *
k P a

T m a x *
k P a

<7.Ninax
k P a

i . M a g y a r 7,5 15,5 109 36 3,0

2,5 3 ,0

2. G E K O 57,1 22,25 116 43 3,8
2,0 2,5

3. S z o v je t 15,5 18,75 116 44 3,0
2,0 2 ,0

4. B o lg á r 14,5 23,25 136 46 4,1
3,0 3 ,0 — 4,5

* V o n a l a l a t t  a  %-os v íz ta r ta lo m  v an  f e l tü n te tv e

roztuk a Gk gázáteresztő képességet, a b térfogat- 
sűrűséget, a anu nyomószilárdságot, а т nyíró 
szilárdságot, a cry nedves-szakítószilárdságot és 
út  nyomófeszültséget [3]. Ezek az értékek meg
felelően jellemzik a forma várható tulajdonsá
gait mind hideg, mind meleg állapotban.

A kísérletek eredményei

A nyomó- és nyírószilárdság vizsgálata

 ̂A nyomó- és nyírószilárdság változását a víz
tartalom függvényében az 1. és 2. bentonit hasz
nálatakor az 1. és 2. ábrán mutatjuk be. (A szá
mozás minden ábrán az 1. táblázatéval azonos. 
A vesszővel jelölt számok a görgős keverőben, a 
vessző nélküli számok a tárcsás keverőben ké
szült keverékeket jelzik.) A víztartalom függvé
nyében onu és X maximumos görbe szerint válto
zik.

A tárcsás keverőben készített formázóhomok 
nyomószilárdsága az 1., 2. és 3. bentonit haszná
latakor 2—2,5% víztartalom között, a 4. ben
tonit használatakor kb. 3% víztartalomnál mu
tat maximumot. A nyírószilárdság a 2. és 3. ben
tonit használatakor 2—2,6% víztartalom kö
zött, az 1. bentonit használatakor 3—3,5% víz
tartalomnál a legnagyobb. A 4. bentonit ismét 
eltér a többitől, mert nyírószilárdsága 3—4,5% 
víztartalom között közel azonos ( 1. táblázat).

A kétféle keverőgéppel készített formázóho
mok nyírószilárdsága alig különbözik, kivéve az 
igen kis víztartalmú próbatesteket, amelyek nyí- 
rószilái'dsága a görgős keverőgép használatakor
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1. ábra. A  nyom ószilárdság és a  víztarta lom  összefüggése

2. ábra. A  nyirószilárdság és a  víztarta lom  összef üggése

5—10%-kal nagyobb. Hasonlóan változik a két
féle keverővei készített homok nyomószilárdsága 
is. A víztartalom növekedésével a különbség csök
ken, majd gyakorlatilag megszűnik.

Ennek a jelenségnek — véleményünk szerint — 
az egyik oka az, hogy mivel a görgős keverőgép 
erősebben tömöríti a formázóhomokot, az ebből 
a keverékből készült próbatestek tömörsége is 
nagyobb (vö. az 5. ábrával). A másik ok, hogy a 
görgős keverő erősebb tömörítése miatt szűkebb 
kapillárisok alakulnak ki, és ezekben a víz gyor
sabban szívódik szét, homogénebb vízeloszlás 
alakul ki a homokszemesét bevonó bentonitré- 
tegben kis víztartalom esetén is. Nagyobb ned

vességtartalmaknál a víz a tágabb kapillárisok
ban is elegendő sebességgel halad (nedvesítés, 
felületi feszültség!), megfelelően eloszlik, így a 
keverékek közötti különbség fokozatosan meg
szűnik.

Reális körülmények között a forma ritkán 
kap egyirányú terhelést, ezért a nyomó- és nyíró
szilárdság külön-külön csak korlátozott infor
mációt nyújt a forma tulajdonságairól. Ezért 
megpróbálkoztunk azzal, hogy a formázókeve
rékek tulajdonságait a r/ani, arány alapján is ér
tékeljük. Ennek az aránynak a víztartalomtól 
való függését mutatjuk be a 3. ábrán. A t / a ny  

arány az 1. bentonit használatakor 3,5% víz
tartalomnál, a 2. bentonit használatakor 3% 
víztartalom környezetében maximális.

3. ábra. A  ny írószilárdság  es a nyom ószilárdság  hányadosa  
a víztarta lom  függvényében

Azt tapasztaltuk, hogy minél nagyobb а т/ап:/ 
értéke, annál jobbak a keverék felhasználási tu
lajdonságai. A víztartalom 2%-tól 5%-ig történő 
változtatásakor а т/а„„ viszonyszám 10—15%-ot 
változott mind a négy bentonitnál. A maximális 
értékek a tapasztalat szerinti optimális víztar
talom környezetében vannak.

A kétféle keverővei készített formázóhomok 
nyomó- és nyírószilárdsága csak csekély különb
séget mutat. Ez alapján tehát megállapítható, 
hogy a kétféle keverőgép azonos minőségű for
mázóhomokot készít. Az igen kis víztartalomnál 
mért különbségnek nincs gyakorlati jelentősége. 
A rldny viszonyszám — bár pontosabb kimun
kálásához több mérés szükséges — értékelhető 
információt nyújtott a kötési hidak szilárdságá
ról hideg állapotban. Előnye, hogy alkalmazása 
egyszerű, mert a legtöbb üzemi laboratórium 
mérni tudja a nyíró- és nyomószilárdságot, így 
aránya is könnyen képezhető.

166 Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 37. évfolyam, 1986. 7—8. szám



A gázáteresztés és a térfogatsűrűség vizsgálata

A gázáteresztő képesség összefüggése a víztar
talommal (4. ábra) megfelel a szakirodalmi is 
mereteknek. A 2. és 3. bentonittal készült keve
rékek gázáteresztő képessége 2,6% víztartalom
nál maximális. Az 1. bentonittal tárcsás keverő
ben készített formázóhomok gázáteresztő képes
sége kb. 3,6% víztartalomnál a legnagyobb. 
Az 1. bentonittal görgős keverőben készített for
mázóhomok 2—3% víztartalom közötti interval-

bra . A  gázáteresztő képesség és a  víztarta lom  össze 
függése

lumban mutatta a legnagyobb gázáteresztést. 
A legnagyobb gázáteresztő képessége a 3., a leg
kisebb a 2. bentonittal készült keveréknek volt.

A gázáteresztő képesség változása összefügg a 
térfogatsűrűség változásával (5. ábra). A térfogat- 
sű;rűség növekedésével a gázáteresztő képesség 
csökken, azonban a különféle bentonitoknál el
térő módon. Pl. az 1 keveréknek a legkisebb a 
térfogatsűrűségi minimuma, ugyanakkor gázát- 
eresztóse a többihez képest közepes. A 2’ keverék 
térfogatsűrűsége a legnagyobb, gázáteresztése vi
szont a legkisebb.

Érdekes eredményt kapunk, ha összevetjük az 
1 és Г, valamint a 2 és 2’ keverékek térfogat
sűrűségét a maximális gázáteresztéssel. A várt
hoz képest fordított az eredmény: a görgős ke
verőgép mindkét bentonittal nagyobb térfogat 
sűrűségek mellett ad nagyobb maximális gázát
eresztő képességet. Ez azt jelenti — amint az már 
régebbi vizsgálatainkból [4] kiderült —, hogy a 
görgős keverő lényegesen több rögöt készít, mint a 
tárcsás, és ezeknek a térfogatsűrűsége nagyobb, 
mint a diszperz keveréké. Mivel ezek a rögök

,í. ábra. A  térjbgatsürűség és a  v íztarta lom  összefüggése 
( három ütéssel tömörített próbatesteken m érve)

már bizonyos mértékig tömörítettek, a próbates
tek készítésekor — ha kicsi a víztartalom — nem 
törnek szét teljesen. A rögök között csatornák 
alakulnak ki, amelyekben lazább keverék van, 
ezért nagyobb gázáteresztő képességet mérhe
tünk. A víztartalom növelésekor a nyomószilárd
ság csökken, a rögök könnyebben deformálódnak, 
a csatornák fokozatosan eltűnnek. így a görgős 
keverőben készült keverékek gázáteresztése a víz
tartalom növelésével intenzívebben csökken, mint 
a tárcsás keverőben készülteké.

A nedves-szakítószilárdság és a nyomófeszültség 
vizsgálata

A keverőgép típusának hatását a formá,zó- 
keverékek nagyobb hőmérsékleten várható tu
lajdonságaira a nedves-szakítószilárdság és a 
nyomófeszültség mérésével állapítottuk meg. Az 
eredményeket D. Boenisch módszerével értékel
tük, amely az egyik fontos tulajdonságról, a hő
mérséklet hatására történő formafal-felrepedéssel 
szembeni ellenálló képességről ad felvilágosítást. 
A nedves-szakítószilárdság függését a víztarta
lomtól, a bentonit minőségétől és a keverés mód
jától a 6. ábra mutatja.

A 3 kivételével valamennyi keverék nedves
szakítószilárdsága nő a víztartalom 2—5% kö
zötti növekedésével. A 3 keverék nedves-szakító
szilárdságának változása a legkisebb (kb. 20%), 
a 4 keveréké a legnagyobb (kb. 90%). A 4 kivé
telével valamennyi keverék nedves-szakítószilárd
sága 4,5% víztartalom fölött már kezd stabili
zálódni. Látható, hogy a 2 és 2’ keverékek között
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. ábra . A  nedves-szak ítószilárdság és a víztarta lom  
összefüggése

igen kicsi a különbség, ellenben az V keverék 
nedves-szakítószilárdsága minden víztartalom
nál nagyobb, mint az 1 keveréké.

A nedves-szakítószilárdság, a nyomófeszültség 
és a pecsenyésedést okozó hősugárzás ideje közti 
összefüggés ismert diagramjába berajzoltuk mé
rési eredményeinket (7. ábra). A nyilak a növek
vő víztartalom irányába mutatnak.

Látható, hogy az azonos bentonittal készült 
keverékek görbéi a keverőgéptől függetlenül azonos 
zónában találhatók: az 7 és Г  a 20—25 s-os, a 
2 és 2’ a 25—30 s-os zónában. A keverékpárok 
görbéi közel helyezkednek el egymáshoz. Az 
összes keverékre érvényes az a tendencia, hogy 
növekvő víztartalommal — a vizsgált tartomány
ban — nő a nyomófeszültség.

Az eredményekből megállapítható, hogy a két
féle keverési mechanizmus azonos hatást gya
korol a pecsenyésedési hajlamra. Az 1. és a 3. 
bentonit azonos eredményt adott, a legjobb ér
téket a 4. bentonittal értük el.

Peaenyèsedèjt okozó hősugárzás ideje, s

7. ábra. A  mérések eredm ényei a B oenisch-diagram ban  
ábrázolva

Összefoglalás

A kísérletek megmutatták, hogy a tárcsás ke
verőben a vizsgált bentonit fajtákkal megfelelő 
minőségű keverék állítható elő, ezért ipari mére
tekben is alkalmazható. A tárcsás keverő előnye, 
hogy vele anyagot és jelentős energiát (kb. 30%) 
lehet megtakarítani, és a formázókeverék rögös- 
sége nagymértékben csökkenthető.
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Műszaki és gazdasági hírek
A GISAG öntödei berendezései a lipcsei tavaszi 

vásáron

A  V E B  K om b ina t G iessereian lagenbau und  G usser 
zeugnisse  (G IS A G ) az  ide i lip c se i ta v a s z i  v á sá ro n  r e p 
r e z e n ta t ív  k é p e t  n y ú j to t t  g y á r tm á n y a i r ó l .  B e m u ta t t á k  
— e ls ő so rb a n  m od ellek k e l —- az  e g y sz e rű  és az a u to m a 
t i z á l t  fo rm á z ó g ó p e k e t, az  e rő se n  g é p e s í te t t  és a u to 
m a t iz á l t  fo rm á z ó so ro k a t, a  h o m o k e lő k é sz ítő  g é p e k e t 
és  b e re n d e z é s e k e t, a  fo rm a- és  m a g k é sz ító sh e z  a lk a l 
m a z o t t  ip a r i  ro b o to k a t,  és a  m ik ro e le k tro n ik a i v ezérlő - 
re n d s z e re k e t .  E re d e tib e n  v o lt  l á t h a tó  a  n e m  f ű tö t t ,  
G TSA C A ST  n e v ű  ö n tő b e re n d e z é s , a m e ly  a  fo ly to n o s

v a g y  sz a k a sz o s  m ű k ö d é s ű  a u to m a tik u s  fo rm á z ó so ro k n á l 
a  v a sö tv ö z e te k  ö n té s é h e z  h a sz n á lh a tó . B e m u t a t t á k  a  
C A D /C A M  a lk a lm a z á s á t  az  ö n tö d e i f o ly a m a to k  a u to 
m a t ik u s  e llen ő rzésé re . A  G IS A G  v e z e tő  s z e r e p e t  tö l t  
be  a  K G S T -o rsz á g o k o n  b e lü l a  p ro g ra m o z h a tó  vezérlő - 
re n d s z e re k  ö n tö d e i a lk a lm a z á s a  te ré n . A  V E B  N u m e 
r ik  „ K a r l  M a rx ”  P S  2000  t íp u s ú  v e z é r lő re n d d sz e ré v e l 
l á t tá k  el a  M U L T 1 M A T IC  és G 1SA B L O C  35 a u to m a t i 
k u s  fo rm á z ó so ro k a t, a  G ISA C O M A T 1C  m a g k é s z ítő  
g é p e k e t, a  K M A Y G  80 h é jfo rm á z ó  g é p e t é s  a  g y a n ta 
b e v o n a tú  h o m o k o t k é s z í tő  A H A  3,2 b e re n d e z é s t.

L eipz iger Меяяе P re s s e - In fo rm a tio n
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A magnéziumnak mint szennyező elemnek eltávolítása 
az öntészeti alumíniumötvözetek olvadékából*

V I T Á N  Y E P Á 1  oki. k o lió m é ru ö k  ■ 
A L U T K ilV — F K I

■ F O G A E A g l  B É L A  oki. kohóm érnek  
Q u a lita l K ö n n y ű fé m ö n tö d e

D K  669.714

A z  a lu m ín iu m o lva d ék  m agnézium tarta lm ának  
csökkentése klórral és klórvegy Öletekkel. Ü zem i 
kísérletek perklúr-etán-por nitrogénnel való befií- 
vasával. A z  a lu m ín iu m o lva d ék  ötvöző- és szen n ye 
ző e lem einek, gázosságának és sa lakosságának v á l 
tozása a kezelés hatására.

Az alumínium és ötvözetei hulladékának vissza
nyerése a termékgyártás gazdaságossága érde
kében rendszeres törekvése volt a szakemberek
nek. Az 1973-tól bekövetkezett olajárrobbanás 
következtében ezt a törekvést az energiamegta
karítás szükségessége a gazdaság egyik kiemelt 
feladatává tette.

Az alumíniumhulladék feldolgozása az iparilag 
fejlett tőkés országokban egyre nagyobb méreteket 
öltött, amit az 1. táblázat és az 1. ábra is jól szem

1. táblázat
A z  aluiiiíniuniterinelés ős az alniiifniuinliulladék 

feldolgozása

F  e ld o lg o z o tt a lu m í-  
n iu m h u lla d é k

É v
A lu m ín iu m - 

te rm e ló s , 
103 t 103 t

az  a lu -  
m ín i-  

u n ite r -  
m e lé s  

% - á b a n

1970 8 0 5 9 ,6 2129,6 26 ,4
1975 9 904 ,9 2541,7 25,6
1980 12 767 ,4 3487,6 27 ,4
1983 12 0 4 6 ,2 3970,2 32 ,5

léltet. Az 1. táblázat adatai azt mutatják, hogy 
világviszonylatban — a szocialista országok nél
kül — a primer alumíniumtermeléshez viszonyít
va a hulladékfeldolgozás aránya az 1976. évi 
25,6%-ról 1983-ra 32,5%-ra növekedett. Az 1. 
ábra görbéi még szemléletesebben mutatják, hogy 
amíg az alumíniumtermelés 1970-hez képest 1983- 
ban 149%-ot ért el, addig a feldolgozott hulladék 
mennyisége ugyanezen időszak alatt közel meg
kétszereződött [1, 2].

Az öntödék szempontjából az alumíniumhulla
dék minél jobb hasznosításának komoly akadá
lyát képezte, hogy a hulladék beolvasztása után 
többek között a magnézium egyes ötvözetek 
gyártásakor szennyezőnek számít. Ha a magnézium 
az előírt értéknél nagyobb mennyiségben van 
jelen, a termék előállítása költségesebb, illetve 
az selejtté válhat.

Az alumíniumolvadékban levő magnézium kí
vánt értékre való lecsökkentésére külföldön kü
lönböző eljárásokat dolgoztak ki. Az eljárások 
legtöbbjének jellemzője, hogy a fémolvadékból a

* 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

l .  ábra. A z a lum ín ium term elés (  1) és a hulladékfeldolgo: 
zás ( 2 )  változása 1970 és 1983 között (1 9 7 0 : 10 0 % )

magnézium eltávolítását klór (gáz vagy vegyü- 
lete) segítségével valósítják meg. A klór a mag
néziummal magnézium-klorid vegyületet képez, 
ez a kezelési hőmérsékleten folyékony halmaz- 
állapotú, és mivel sűrűsége (2,32 g/cm3) kisebb a 
fémolvadék sűrűségénél (2,40 g/cm3), az olvadék 
felszínére úszik. A vegyi reakció két szakaszban 
az alábbiak szerint megy végbe:

5 Cl2+ 2 A1+ 2 Mg — 2 A1C13 + 2 MgCl2 
2 A1C13 + 3 Mg = 3 MgCl2+ 2 Al.

Az I. szakaszban a reakció lefolyása alatt zömé
ben AICI3 képződik, amely 178 °C hőmérsékleten 
szublimál. Az alumínium-klorid-molekulák apró 
buborékok alakjában az olvadék felszíne felé 
emelkedve, reakcióba lépnek a magnéziummal, 
és — megfelelő fürdőmélység esetén — mire a fel
színre jutnának, már teljes mennyiségben fém- 
alumíniummá redukálódnak [3].

A klórnak nagyobb sebességgel és mennyiség
ben történő bejutása a fémfürdőbe azt okozhatja, 
hogy a képződő A1C13 teljes mennyiségben nem 
redukálódik, ezért szabad alumínium-klorid jut 
ki a légtérbe. Az A1C13 a légtérben a nedvességgel 
vegyi reakcióba lép az alábbi egyenlet szerint:

2 AlCl3+ 3  H20  = Al,03+6 HC1,

vagyis sósav képződik. Környezetvédelmi szem
pontból ez káros. Ezen jelenség megelőzése cél
jából a fémfürdő felületét fluor- és klórtartalmú
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fedősóval takarják be. Ilyen feltételek mellett a 
felszínre jutó A1C13 a fluortartalmú sókkal nem- 
illanó vegyületet képez, és a salakban vissza
marad [4].

A magnéziumnak a fémolvadékból való minél 
teljesebb eltávolítása céljából olyan műszaki 
megoldásokat dolgoztak ki, miszerint a fémolva
dékot zárt rendszerben, sűrített levegővel meg
hajtott szivattyú segítségével az aktív medencén 
keresztül mindaddig cirkuláltatják, amíg a mag
néziumtartalom a kívánt értékre nem csökken. 
Az amerikai Carborundum Company által ki
fejlesztett kisebbik típusú berendezés az alábbi 
teljesítményre képes: 45—990 kg folyékony fém 
percenkénti cirkuláltatása, 67,5 kg klór óránkénti 
befúvása révén az aktív kamrán egyszeri átfolyás 
alatt a magnéziumcsökkenés 0,05% [3]. Ennek 
egy módosított változata szerinti berendezéssel, 
az ún. Derham-eljárással a képződő MgCl2 sót is 
felfogják, és fémtisztításhoz újra felhasználják. 
Ezen az elven működő berendezés vázlatát a 2. 
ábra mutatja [5].

2. ábra . A  D erham -eljárás berendezésének vázlata

Szovjet kutatók a magnéziumnak ötvözött alu
míniumolvadékból való eltávolítása céljából több 
kísérletet végeztek. Az egyik kísérlet szerint por 
alakú AlClj-ot semleges gáz (N2, Ar) befúvása 
révén juttattak a fémolvadékba. A laboratóriumi 
kísérletek alatt azt tapasztalták, hogy 6 kg 
AlClg percenkénti befúvása 3% magnéziumtartal
mú olvadékba, a magnéziumtartalmat 2,5—1,4 %- 
kai csökkentette, ugyanakkor az olvadék gáz
tartalma 0,01 cm3/(100 g) értékre csökkent. A fém
fürdő mélysége 0,4—0,5 m volt. Nagyobb mennyi
ségű A1C13 adagolása esetén már szabad A1C13 
kiáramlása volt észlelhető. A további kísérletet 
ezért 5 tonnás csapolóüstben végezték, ahol az 
olvadék mélysége az 1 m-t meghaladta. Ennél a 
kísérletnél 1 t olvadékból percenként 10—20 kg 
magnéziumot tudtak eltávolítani a bevitt A1C13 
teljes hasznosítása mellett.

A másik eljárás szerint kloro-aluminát-sókeverélcet 
(NaAlCl4, KÁ1C14) használtak a magnéziumnak a 
kinyerésére. Közel hasonló eredményeket értek

el, mint az A1C13 befúvásával. Azonban a kloro- 
aluminát-sókeverék olvadáspontja kicsi, így a be- 
fúvócső torkolatát a sókeverék hamar elduga
szolja, ezért használata nem biztonságos.

Végeredményben a szovjet kutatók kísérleti 
eredményeiket a klórbefúvási eljárással összeha
sonlítva, a reagensek hatékonysági mutatójára 
az A1C13, kloro-aluminát, klór sorrend szerint a 
következőket állapították meg: 1, 0,3, 0,03 [6] 

A hazai alumíniumhulladék feldolgozásakor a 
magnéziumnak a fémolvadékból való eltávolí
tására esetenként voltak próbálkozások. Elsősor
ban dikén-dikloriddal (kén-klorűrrel) próbálkoz
tak, de mérgező tulajdonsága miatt üzemszerű 
alkalmazást nem nyert. A hetvenes években per- 
klór-etán-(hexaklór-etán-) tabletta alkalmazásával 
szintén kísérleteztünk, de a hatásfok igen kicsi 
volt, ezért rendszeres használatára nem került 
sor.

A bevezetőben ismertetett követelmények ismét 
előtérbe helyezték a magnézium nem kívánatos 
jelenlétének a kiküszöbölését. Ismeretes, hogy ön
tödéinkben a folyékony fém gáztalanítására a 
perklór-etán igen széles körben elterjedt. Egyik 
nagy öntödénk pedig ugyanebből a célból a per- 
klór-etán-por nitrogénnel való befúvását alkal
mazza. A vizsgált irodalmak nem adnak tájé
koztatást arról, hogy a perklór-etánnak milyen 
hatása van a magnéziumnak a fémolvadékból való 
kiűzésére. így merült fel az az igény, hogy meg
vizsgáljuk a perklór-etán-por nitrogén vivőgázzal 
való befúvását abból a célból, hogy milyen hatás
sal van a magnéziumtartalom alakulására.

A IX. magyar öntőnapokon dr. Szabó Lajos 
által tartott előadás révén ismertté vált, hogy 
perklór-etán-por nitrogénnel való befúvásával az 
alumíniumolvadék gáztalanításakor több mint 
50%-kal jobb hatásfokot lehet elérni, mint a 
perklór-etán-tablettás eljárással. A kísérleti és üze
mi tapasztalatok is alátámasztották, hogy 1 t 
folyékony fém gáztalanítására 1,5—2,5 kg per
klór-etán-por már megfelelő eredményt ad.

A kívánt értékű magnéziumkinyeréshez szük
séges perklór-etán-por mennyiségének kiszámí
tására kiindulási alapul az alábbi reakcióegyen
let szolgál [7]:

C2C1„ +  3 Mg = 3 MgCl2 + 2 C.

Az egyenletben szereplő elemek relatív atomtö
megének összeadása révén kapjuk, hogy 1 kg 
magnéziumnak magnézium-kloriddá való átala
kulásához elméletileg 3,525 kg perklór-etán szük
séges. Ezen adatokból már érzékelhetővé válik, 
hogy a magnéziumtartalom csökkentéséhez a gáz- 
talanításhoz használt mennyiséghez képest jóval 
több perklór-etán-por beadagolása szükséges.

Az alumíniumolvadék magnéziumtartalmának 
csökkentése érdekében négyféle minőségű ötvö
zettel végeztünk üzemi feltételek között kísér
letet. A magnézium eltávolításának és a fémol
vadék tisztítási hatásfokának megállapítása cél
jából a következő vizsgálatokat végeztük el:
1. Mértük a felhasználásra kerülő perklór-etán- 

por 1 t fémolvadékra jutó és 1 kg magnézium 
eltávolításához szükséges mennyiségét.
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A v iz sg á la ti e re d m é n y e k
2. táb lázat

A d a g  M in ta v é te l k g / t

C.,Cle-fel-
h a sz n á -

kg /(k g M g )

H a tá s f o k ,
0//0

Mg
%

G ázo sság *
S a la k o s 

ság

K e z e lt
fé m ,
k g

1. K e z e lé s  e lő t t 0 ,20 1200 2 7000
K e z e lé s  u tá n 1,4 0 0 0,20 0 0

2. K e z e lé s  e lő t t 0,60 5 0 0 X 1 ,5 4 2230
K e z e lé s  u tá n 7,6 5 ,863 60,1 0,47 0 1

3. K e z e lé s  e lő t t 0,37 6 0 0 X 2 5 650
K e z e lé s  u tá n 7,7 8,547 4 1 ,2 0,28 0 0

4. K e z e lé s  e lő t t 0,99 1 6 0 0 X 2 ,5 1 500
K e z e lé s  u tá n 20,0 7,407 47 ,6 0,72 0 0

* A p o g á c s a m in ta  1 o m 2-óre eső g á z p ó ru s o k  sz á m a  s z o ro z v a  a  p ó ru so k  n a g y s á g á t  je lz ő  s z á m m a l

A v eg y e lem zés e red m én y e i
3 . táb lázat

A d a g  M in ta v é te l* Si C u F e M g Z n M n N i

1. K e z e lé s  e lő t t 11,2 2,0 0 ,70 0 ,20 0 ,25 0,10 0 ,05
K e z e lé s  u tá n 11,3 2,0 0 ,73 0 ,20 0 ,24 0,10 0 ,05

2. K e z e lé s  e lő t t 5 ,0 4,8 0 ,75 0 ,60 0 ,6 0 0,32 0 ,06
K e z e lé s  u tá n 5 ,2 5,3 0 ,86 0,47 0 ,60 0,34 0 ,06

3. K e z e lé s  e lő t t 4 ,4 1,49 0 ,90 0 ,37 0 ,47 0,15 0 ,0 4
K e z e lé s  u tá n 4 ,4 1,49 0 ,05 0 ,28 0 ,46 0,15 0 ,04

4. K e z e lé s  e lő t t 2,1 0,07 1,3 0 ,99 0 ,36 0,17 0,01
K e z e lé s  u tá n 2,7 0,16 1,5 0,72 0 ,36 0,17 0,01

* M in ta v é te l  a  k eze lé s  u tá n  20 m in  m ú lv a

2. A nitrogén tömegáramát és nyomását úgy állí
tottuk be, hogy a perklór-etán-por akadályta
lanul bejutott a íémolvadékba, ennek minél 
csendesebb buzgása mellett. Az adagolórend
szerben 0,15—0,30 bar nyomás mutatkozott a 
legkedvezőbbnek, a perklór-etán-por adagolá
sának sebessége 1,5 kg/min volt.

3. A fémolvadék hőmérséklete a csapolási hőmér
séklet szerint 760—780 °C volt.

4. Műszeres vegyelemzéssel (ARL 33000) vizs
gáltuk a fémolvadék ötvöző- és szennyező ele
meinek alakulását.

6. Pogácsainintával vizsgáltuk a fémolvadék gá
zosságának és salakosságának alakulását, és 
fénymikroszkóp segítségével anyagszerkezeté
nek változását.

A kísérleti adagok minősége a következő volt:
1. adag ADC12 ötvözet, 2. adag AL15 CH ötvözet,
3. adag AlSiöCu ötvözet, 4. adag DA13.

A kísérletek adatait és a vizsgálatok eredményeit 
a 2. és 3. táblázat tartalmazza. Látható, hogy a 
perklór-etán hasznosulási foka az adott körül
mények között 41,2-től 60,1 %-ig változott, míg 
a magnézium csökkenése 20—30% között volt. 
Az olvadék gázosságának értékelésére a pogácsa
minta felületén található gázpórusokat 12-szeres 
nagyító segítségével megszámoltuk, és a pórusok 
nagyságát figyelembe véve, a gázosságot egy té 
nyezővel jeleztük. A salakosság értékelésére 0-tól 
5-ig jelzőszámokat állítottunk fel úgy, hogy a 
legsalakosabb felületű pogácsamintát 5-re érté
keltük, a legtisztábbat pedig 0-ra. A fényinikroszkó-

pos vizsgálat szerint a kezelés után az anyagszer
kezet tiszta és rendezett kristályfázisokat muta
tott.

A 3. táblázat adatai szerint egyes szennyező 
elemek mennyisége a porbefúvásos kezelés után 
növekedett, ami abból adódott, hogy a perklór- 
etán felbomlásakor felszabaduló klóratomok a 
kemence fenekén leülepedett Si-Fe-Cu-X alkotók
ból álló intermetallidokat fellazították és az olva
dékba juttatták. Ezt a jelenséget az is bizonyítja, 
hogy az újonnan falazott tégelyben végzett keze
léskor (3. adag) a szennyezők nem növekedtek.

A fémolvadék magnéziumtartalmának csökken
tésére alkalmas eljárások és saját üzemi kísérle
teink összevetése révén megállapíthatjuk, hogy a 
perklór-etán-por nitrogéngázzal való befúvása 
kellő hatékonysággal és az üzemi adottságoknak 
megfelelően rugalmasan alkalmazható. A kísér
letek során nem volt lehetőség az esetleges kör
nyezetszennyeződés vizsgálatára, ez egy későbbi 
kutatási tevékenységre vár.
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H angtan i a lap fogalm ak, a  jellem ző za jtípusok . 
A z  öntödei üzem ek za jforrása i, azok fő  je llem ző i 
és im m issziós za jértékei. N éh á n y  típusberendezés 
oktávsávos za jspektrum a .

Bevezetés

Az ipari üzemek zaja egyre nagyobb mértékben 
zavarja a környezetükben élő embereket. Bár 
más zaj, mint például a közelekedési zaj, lénye
gesen több embert érint, azonban a vizsgálatok 
tanúsága szerint a gyárak, műhelyek és a hozzá
juk kapcsolódó munkavégzések környezetbe ki
sugárzott zaja erősebb zavaró hatást fejt ki, mint 
az utcai közlekedésből származó instacionárius, 
emellett erősen sztochasztikus jellegű zaj.

A Kohó- és Gépipari Tervező Vállalat légtechni
kai osztályán tervezési feladataink során gyakorta 
találkozunk az öntödei üzemek jellemző zajforrá
saival és azok környezetszennyező hatásaival. 
Az öntödei zaj több komponensből tevődik össze. 
Jellemzőbbek ezek közül a formázógéi>ek, az ürítő
berendezések, a tisztítógépek és -szerszámok, az 
ívfényes kemencék, az indukciós kemencék mo
to rgenerátorai, a kompresszorok, fúvók, az él
sz ívóberendezések ventilátorai, a különféle eme- 
lőberendezések, az anyagmozgatást és szállítást 
végző járművek és targoncák által keltett külön
böző jellegű zajok.

Célunk — a teljesség igénye nélkül — a fel
sorolt berendezések közül megvizsgálni néhány
nak a zajviszonyait és ezek jellemző vonásait.

Elméleti kérdések

Hang alatt valamely közeg mechanikus rez
gését értjük. A hang akkor hallható, ha frekvenciá
ja 16—16 000 Hz tartományon belül van. A ter
jedési közegtől (gáz, folyadék vagy szilárd test) 
függően beszélünk lég-, folyadék- vagy testhang
ról. Ha a hangnak az ember számára zavaró ha
tása, illetve tartalma van, akkor ezt már zajnak 
nevezzük.

A gázokban és folyadékokban a részecskék me
chanikus rezgése időbeli nyomásingadozásokat 
hoz létre, melynek pillanatnyi értékét hasonlítva 
össze az emberi fül által még érzékelhető, ún. 
referencia-hangnyomással (p0 =  2 • 10-5 Pa), kap 
juk a műszaki akusztikában használatos decibel 
(dB) értéket:

V О с о

Mivel a p hangnyomás értéke pillanatról-pilla- 
natra változhat, így egy zaj jellemzésére a nem
zetközi és a hazai előírások is az Lvq egyenértékű 
hangnyomásszint meghatározását írják elő:

ahol t2 — íj az a teljes időtartam, amelyre az egyen
értékű szint vonatkozik.

Nemzetközi megái lapodás alapján az emberi 
fül hallásának frekvenciafüggőségét az ún. A 
súlyozógörbével képezik le. Az elektromosan ki
alakított A súlyozószűrővel mért, illetve az A 
súlyozógörbével számított hangnyomásszinteket 
A hangnyomásszinteknek nevezzük és dB(A)-val 
jelöljük. Itt szükséges megjegyezni, hogy a szab
ványosítási gyakorlatban meghatározott zajha
tárértékek mindig dB(A) szintben vannak rög
zítve.

A műszaki gyakorlatban négy jellemző zaj
típust különböztetünk meg:
1. Fluktuáló zaj. Ezt a zajt integráló zajszint

mérővel vagy doziméterrel lehet mérni a meg
felelő mérési idő megválasztásával.

2. Ciklikus zaj az olyan zaj, amely egymáshoz 
hasonló diszkrét periódusokból áll. Mérése az 
előzővel megegyezően történhet, vagy a mérést 
elég egy cikluson belül lefolytatni, és a rész
szintekből határozható meg a teljes működési 
időtartamra vonatkozó egyenértékű szint.

3. Az állandó zaj fellépési idő alatti ingadozása 
kisebb, mint 6 dB.

4. A lépésekben változó állandó zaj fordul elő több
nyire a gyakorlatban. Ez meghatározott ti 
idő alatt állandónak tekinthető, és a T fellé
pési idő több h részre bontható. Az egyenér
tékű szilit ez esetben:

i

ahol

T = %  h ,
i

Li a U idő alatt mérhető állandó zajszint.

Az öntödékben többnyire mind a négyféle zaj- 
típus megtalálható, de a lépésekben változó ál
landó zaj és az állandó zaj a legjellemzőbb.

Öntödei zajforrások

A közelmúltban zajméréseket végeztünk egy 
hazai öntödei vállalatnál, ennek során tapasz
taltuk az alábbiakat.

Formázógépek

Ezek igen nagy zajteljesítményű berendezések, 
amelyeknek környezetében a zajszint eléri a 95— 
110 dB(A) értéket is. A frekvenciaspektrumban 
sok a nagyfrekvenciás komponens. Mivel a munka
végzés során a rázási művelet indítása és tartama 
a dolgozó szubjektív döntésétől függ, ezért az 
expozíciós idő is gyakran nyújtott.
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Öntödei zajforrások vizsgálata
M A B O S Y  G É Z A  oki. gépészmérnök 

Kohó- és Gépipari Tervező Vállalat
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A formázógépek szokásos technológiai telepí
tését és az átlagos üzemépületet figyelembe véve, 
az energiaegyensúlyi felület sugara 1,6—1,8 m 
körül van. Tehát a dolgozó a munkavégzés során 
a gép közvetlen hangterében tartózkodik, így őt a 
teljes zajemisszió éri.

Egy 800 X 630 mm méretű formaszekrény tömö
rítésére alkalmas rázó-préselő formázógép oktáv- 
sávos frekvenciaspektruma az 1. ábrán látható.

Ürítőrácsok

A technológiából adódóan a sok „fém a fémen” 
ütközés erős vibrációs és zajszennyezést okoz. 
Egy 800x3800 mm rácsfelületű gép zajspektruma 
(2. ábra) széles sávú zajkisugárzásról árulkodik.
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2 . ábra. SO tíy.3800 m m  fe lü le tű  ürítórács za jsp ek tru 
m a

A zaj spektrális eloszlása a fehér zajhoz (minden 
frekvencián azonos szint) hasonlítható. Ezek
nek a berendezéseknek a kezelőszemélyzete a zaj- 
képződés helyétől már távolabb tartózkodik, így 
védelme jobban biztosítható.

Tisztítógépek és -szerszámok

A járatos öntvénytisztító gépek — a két vagy 
több szórókerekes szemcseszóró berendezések — a 
működési elvük miatt közel teljesen zártak, ennek 
következtében zajimmissziós hatásuk valamivel 
kisebb, 95—105 dB(A) körüli. Egy négy szóró
kerekes szemcseszóró berendezés kisugárzott ok- 
távsávos zajspektruma a 3. ábrán látható.

Az öntvény tisztító szerszámok (kézi köszörűk, 
lengőköszörűk, öntvényfaragó légkalapácsok stb.) 
az igen zajos kéziszerszámok közétartoznak. Nem 
ritka a 100—110 dB(A) zajszintet is elérő szer
szám. Ezeknek az eszközöknek a zajspektruma 
eltolódik a nagy frekvenciák felé (4. ábra). A lég

4. ábra. ön tvényfaragó légkalapács za jspektrum a

kalapácsoknál a legnagyobb mértékű zajt a szer
szám kipufogása, valamint a szerszámbetétből 
és az öntvényből eredő ütési zaj szolgáltatja.

ívfényes kemencék

Az egyre nagyobb teljesítményű ívfényes ke
mencék megjelenése magával vonta a zajtelje
sítmények növekedését is, ezáltal mint kellemet
len zajforrások tovább rontották az ipari csar
nokok amúgy sem kedvező akusztikai viszonyait. 
A tapasztalatok szerint egy 70 tonnás ívfényes 
kemence a beolvasztási szakaszban 100—115 
dB(A) zajterhelést immittál. A beolvasztás végén 
és a frissítési szakaszban ez a zajszint 15—20

5. ábra. 70 tonnás ív fényes kemence teljesítm ényének és a 
kibocsátott za jszin tnek a vá ltozása a beolvadási szakaszban

dB-lel csökken. A zaj erős irányítottságú, első
sorban a kemence nyílásaival szemben domináló.

Az ívfényes kemence zajimmissziója a pilla
natnyi teljesítményével arányosan változik, így a 
zaj zavaró hatása jelentős. Az 5. ábrán egy ív
fényes kemence beolvasztási szakasz alatti tel
jesítményének és a kibocsátott zajszint változása 
látható.
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Egy 0,43 m3/s beszívott légteljesítményű, 
bar végnyomású dugattyús gép hangnyomásszint
jét a 7. ábra, míg egy kompresszorgépházban öt 
különböző típusú gépegység üzeme mellett fel
lépő zajszintet a 8. ábra mutatja.

Az ilyen típusú kompresszorok zajcsökkentése
kor a legnagyobb problémát a szívási és a lefú- 
vatási zaj csökkentése jelenti. A kompresszorgép
házak többségében méretezett, a zaj ellen védett 
kezelőhelyiség vagy fülke található.

6. ábra . 950 kW -os, 1470 m in  1 fo rd u la tit motor generátor 
za jsp ek trum a

Indukciós kemencék motorgenerátorai

Az indukciós kemencék egy részének gerjesz
tőáramát motorgenerátorok állítják elő. Maguk
nak az indukciós kemencéknek az ipari csarnokok 
szokásos alapzaját meghaladó zajszintjük ugyan 
nincsen, azonban a motorgenerátorok igen széles 
sávú és a nagyobb frekvenciákon csúcsosodó 
zajspektruma a meghatározó. Egy 1000 kg-os 
indukciós kemence 960 kW-os motorgenerátorá
nak immissziós zajszintje a 6. ábrán látható.

Kompresszorok, kompresszortelepek

Az öntödék sűrített levegőjét egy- vagy két
fokozatú kompresszorok állítják elő. Magas zaj
szintjük — 90—110 dB(A) — miatt a kompresz- 
szorokat többnyire hangszigetelt központi állo
máson, telepen helyezzük el.

Az öntödék többségében jelenleg még dugaty- 
tyús kompresszorok üzemelnek. Ezek zajszintje a 
működési sajátosságukból (fordulatszám, hen
gerszám) eredően a kisebb frekvenciák tartomá
nyában éri el maximumát. Ez a kellemetlen, dü
börgésszerű zaj a dugattyús kompresszortelepek 
kísérőjelensége.

7. ábra . 0,45 m 3/s  beszívott lég teljesítm ényű , 7 bar vég 
n yo m á sú  dugattyús kom presszor za jspektrum a

8. ábra . ö t  különböző típusú  kom presszort magába fog la ló  
kompresszorház m ellett fe llép ő  za jszin t

Elszívóberendezések ventilátorai

Az öntödék elszívó- és porleválasztó rendszerei
nek legközismertebb zajforrásai a ventilátorok. 
A ventilátorok zajkeltési mechanizmusával na
gyon sok szakirodalom foglalkozik, ezért erre itt 
most nem térünk ki. Az bizonyos, hogy egy ven
tilátor hanteljesítményszintje (minimálzaja) az 
áramlástechnikai paramétereitől függ, a frek
venciaspektrum jellegét pedig a lapátozás kiala
kítása határozza meg.

— —

dB!A)

___ ___
i 1

/6 31,5 53 125 250 500 /ö3 2Ю3 4-W ÍW lt>10’ A
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ű 951-9.

9. ábra. 20 000 m 3/h  légteljesítm ényű elszívóventilátor 
za jspektrum a

Egy rosszul telepített, nagy teljesítményű ven
tilátor kellemetlen, zavaró zajforrás lehet. Példa
képpen nézzük meg egy 20 000 m3/h légteljesít
ményű, nedves üzemű elszívó-leválasztó rendszer 
ventilátorának környezetbe kisugárzott zaját ( 9. 
ábra).

Anyagmozgató berendezések

Az öntödék zajterhelésében szinte alapzajként 
jönnek számításba az emelőgépek és szállítóbe
rendezések által okozott zajok, amelyek pilla
natnyi értéke 70—85 dB(A) között is változhat. 
Ezek fluktuáló jellegű zajként adnak az öntödei 
termelési zajra szuperponálódó zajterhelést.

összefoglalás

Áttekintve az öntödék jellemző zajforrásai 
által okozott zajimmissziót, megállapítható, hogy 
azok jellege mind a négyféle zajtípust felöleli, 
nagysága pedig jelentősen meghaladja az ipari 
üzemek számára — a halláskárosodás megelőzése 
érdekében — a szabványokban, előírásokban rög
zített határértékeket. Á zaj csökkentése, a kí
vánt határértékek betartása komoly feladat elé 
állítja az ezen a területen dolgozó szakembereket.
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Öntödei porok összehasonlító vizsgálata
D i t .  N A G Y  T I B O I t  ok i. veg y észm érn ö k  
A n g y a lfö ld i A célö n tő  és  M in tak ész ítő  V á lla la t

A z  öntödei porok  eredete, szemcsem érete, f i z ik a i ,  
k ém ia i és bio lógiai hatása. A z  öntödei anyagok, 
szá lló - és szedim entporok vizsgá la ti eredm ényei. 
A  hegesztéskor keletkező fü s t  összetétele.

Bevezetés

Az öntödék egyik elsődleges munkahelyi és 
környezeti ártalma a porszennyezés: a szilárd 
fázisú anyagok egy bizonyos határértéket meg
haladó koncentrációban való jelenléte a levegő
ben. Ez a gyűjtő néven „szilárd F” megnevezésű 
immisszió és emisszió nagyon különböző eredetű, 
szemcseméretű és fizikai-kémiai tulajdonságú le
het.]

A porok eredetét tekintve beszélhetünk raktá
rakban, egyes üzemhelyiségekben, a gyár ud
varán ömlesztve, zsákokban vagy ládákban tá 
rolt, szilárd halmazállapotú anyagok származé
kairól, illetve technológiai eredetű, másodlagos 
porokról.

Szemcseméretükből adódóan alapvetően két
féle por van. A nagyobb szemcséjű vagy tömegű 
ülepedő por, az ún. szedimentum, és a főként 
kisebb (kolloid) méretű vagy tömegű, lebegő, 
szálló por. A dolgozó emberre gyakorolt egészség
károsító hatás szempontjából jóval veszélyeseb
bek a tüdőbe jutó, 6 pm alatti szemcseméretű 
szállóporok.

Fizikai, kémiai és biológiai hatásukat tekintve 
a porok ugyancsak sokfélék lehetnek. Ebből az 
aspektusból nézve elsősorban a következők tart
hatnak számot érdeklődésre :
1. a tervezett leválasztóberendezések szerkezeti

anyagának helyes megválasztása szempont
jából:
— vizes közegben milyen pH-viszonyok ala

kulnak ki?
— a különböző poroknak milyenek a nedvesí- 

tési tulajdonságai?
2. az egyes üzemhelyiségekben dolgozók egészség

védelme szempontjából :
— a szilikózis mellett milyen veszélyhatások 

vannak?
— mely poroknak van jól mérhető természetes 

aktivitása?
— mit kell tudni a bentonitokról és a hegesztési 

füstökről?
A fenti kérdések megválaszolása komoly fel

adatot jelentett, különösen azért, mert — az 
eredmények összehasonlíthatósága érdekében — a 
vizsgálati módszereket egységesíteni és leegyszerű
síteni kellett.

E rövid tanulmányunkban kutatásainknak csak 
néhány — a gyakorlat szempontjából lényeges — 
eredményéről számolunk be.

D K  621 .74 :628 .611

A vizsgálatok módszerei 
és eredményei

Az Angyalföldi Acélöntő és Mintakészítő Válla
lat raktáraiban, üzemhelyiségeiben és udvarán 
(1. ábra) összegyűjtött porminták összehasonlító 
vizsgálati módszerei a következők voltak.

Frange pán utca

\ö  m - f

1. ábra. A z  A n g ya lfö ld i Acélöntő és M in takész ítő  V á llalat 
kö zpon ti telephelyének helysz ín i vázlata  

1 —  I. acé lö n tö d e , 2 —  ív fén y es  k em en ce , 3 — I I .  fo rg ácso ló , 4 — 
k e ra m ik u s  és p rec íz ió s  ö n tv é n y e k  t is z t í tó ja ,  5 —  n e d v es  p o rle v á la sz tó , 
6 — sófü rdős t is z t í tó ,  7 —  I I .  a c é lö n tv é n y -tis z tító ,  8 —  I .  a cé lö n t v é n y 
t is z t í tó ,  9 —  h é jsü tő  m ű h e ly , 10 —  m in ta k é sz ítő  ü z em , 11 —  hom ok- 
m ű , 12 — I I .  a c é lö n tö d e , 13 —  k e ra m ik u s  fo rm áz á s  ü zem része , 14 — 
500 kg-os in d u k c ió s  k em en cék , 15 —  100 kg-os in d u k c ió s  kem en cék , 

16 —  I I I .  fo rgácso ló

Halmazsűrűség és nedvességtartalom

Üresen lemértünk (10~5 g pontossággal) tiszta, 
száraz, megszámozott, a 10 ml térfogatnál meg
jelölt kémcsöveket. Ezeket álló helyzetben a 10 
ml-es jelig megtöltöttük a vizsgált anyag porával, 
illetve szemcséivel, és a kémcsöveket néhányszor 
az asztalra ütögettük, hogy minél kevesebb legyen 
a hézagtérfogat. Ezután ismét lemértük a kém
csöveket. A két mérés eredményéből kiszámí
tottuk a légszáraz halmazsűrűséget.

Ezután a kémcsöveket 500-as főzőpoharakba 
állítva, déltől másnap reggelig szárítószekrény
ben 105 °C-on szárítottuk. A kémcsöveket a szá
rítószekrényből kivéve, jól záró dugókkal bedu
gaszoltuk, és a laboratórium atmoszférájában ki
hűlni hagytuk, majd ismét lemértük. Az eredeti 
beméréshez viszonyított tömegcsökkenés a ned
vességtartalom. Ennek figyelembevételével szá
moltuk ki a száraz halomsűrűséget.

Hamutartalom

A hamutartalom meghatározásához kb. 1 gramm
nyi száraz vizsgálati anyagot előre kiizzított és
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lemért porcelántégelyekbe mértünk be. Az izzítás 
kb. 900 °C-os kemencében 1 órán át, szabványos 
módon történt. A kihűlés után mért tömeg a ha
mu.

A 10%-os vizes szuszpenzió pH-ja

100-as főzőpoharakba 1,0 g légszáraz anyagot 
mértünk, és ráöntöttünk 9,0 ml desztillált vizet. 
Egy órai rázogatás, állás után a pH-t kétféle uni
verzális indikátorpapírral, párhuzamosan mértük.

Fajlagos aktivitás

A 10 ml-nyi, ismert tömegű anyag aktivitását 
kémcsövekben mértük. A mért percenkénti be
ütésszámból (cpm) kivontuk a háttér beütésszá-

1. táb lázat

{intődéi po ro k  v iz sg á la ti e red m én y e i

Lég-
szá- N od- 
ra z  ves- 
h a l- ség- 

M egnevezés m áz- ta r -  
sú - ta -  
rfí- lo m , 
ség , %  

g /c m 3

1 0 % -  

F a j-  o s
H a m u -  la- v ize s
ta r t a -  gos s z u s z 
lo m , a k ti -  p e n -

%  v itá s , z ió
c p m /g  p H -  

j a

Betétanyagok

V ö rösvasó re
(in d ia i) 1,88 0 ,67 95,04 10* 6,5
7 6 % -os ferro- 
m a n g á n 4,27 0 ,04 100 0 6,5
F e r ro m a n g á n
a ff in é 4,26 0 ,00 100 2 7,0
N ik k e l 4,62 0 ,00 100 2 6,5
7 6 % -os ferro - 
sz ilíc iu m 1,99 0 ,0 0 99,99 8* 6,5

Ö ntödei homokok, form ázóanyagok

K e v e ré k h o m o k  a 
tá r o ló b ó l 1,65 0 ,04 99,70 2 6,5
K isö rs i К З -as 
s z á ra z  h o m o k 1,60 0 ,03 99,60 0 6,5
S z á ra z  h o m o k 1,60 0 ,03 99,70 0 6,5
V ízü v eg es
h o m o k 0,91 0 ,05 16,21 0 6,5
G y a n tá s  h o m o k  
(K ési tá l) 1,48 0 ,2 0  > 100 5 6,5
K ro m ith o m o k 2,73 0 ,00 99,21 0 6,0
M o lo c h ite  30— 80 1,14 0,01 99,34 17* 6,5
M o lo ch ite  200 1,04 0 ,0 2  > 100 26* 6,5
P a la ó r le m é n v ,
0 2 — 1 0,90 0 ,00 99,57 1 6,5
P a la ő r le m é n y , 
M  200 1,16 0 ,03 99,50 7 6,5
K o ru n d sz e m e se , 
K A — 32 1,73 0 ,00 99,84 9* 7,0
K o ru n d sz e m e se , 
K A — 63 1,61 0 ,00 99,82 0 6 ,0
K o ru n d sz e m e se ,
63 1,86 0 ,00 99,96 2 7,0
E le k tro k o ru n d , 
E K R  0 —0 ,1 6 1,85 0 ,00 99,89 1 7,0
G ra f i tp o r 0,68 0,11 10,62 6 6,5
P e h e ly g ra f i t 0,44 0 ,13 16,27 9* 7,5

Kem encebélés-anya gok 

L ü n e fre , 0 ,5 %  В  1,67 0 ,14 99,47 4 7,0
M ir-A  90 В
d ö n g ö lő m a ssz a 2,34 0,07 99,88 2 9 ,0
A n k e r in d u x  R B  
62 2,31 0 ,03 99,88 5 9,5
L ü c o rm a — 10 2,28 0 ,00 99,86 9* 7,5

M egnevezés

L ég - 
s z á 
r é  z 

h a l-  
m a z - 
sű ró -  

s ég  
g /c m 3

N ed-
ves-
ség-
ta r -
ta -
lo in
о//0

H a m u -
t a r t a 

lo m
0/
/0

10 % -
F a j-  os 
la- v izes 
gos] szu sz - 

a k t i -  p e n - 
v itá s ,  zió 

c p m /g  p H - 
j a

Kötő- és segédanyagok

B e n to n i t  70 
F  e r r u x — 40

0 ,65 4,28 94,45 10* 9,0

(F oseeo) 1,46 0,13 78,98 7* 4,5
L ik o p ó d iu m

Egyéb anyagok

1,32 0,02 59,58 3 5,5

M ag n é z iu m -o x id 0,61 1,21 77,60 11* 10,0
T itá n -d io x id 0,61 0,07 99,87 8* 6,0
T im fö ld , L — 1539 
S a in o t th a b a re s ,

0 ,97 0,18 99 ,80 4 8,5

0 — 1 T h h 1,27 1,78 86,50 15* 5,5
V a sp o r 3 ,16

Szá lló- és szedim entporok  
U d v a r i  p o r  az  A

0,12 > 1 0 0 2 6,0

p o n tb a n  
U d v a r i  p o r  az  F

1,38 0 ,42 96,88 0 7,0

p o n tb a n  
U d v a r i  p o r  a  G

1,45 0,15 94 ,04 6 6,5

p o n tb a n  
I .  a c é lö n tő d é

1,39 0 ,44 93,13 0 7,5

p o ra
I .  a c é lö n tö d e  p o ra

1,29 0 ,76 95,99 2 8,5

az  ív k e m e n c é n é l 
11. a c é lö n tő d é  po-

1,38 0,77 91,75 2 7,0

r a
I I .  a c é lö n tő d é  p o 
r a  az  in d . k e in en -

1,43 0,96 94,13 7* 8,5

cénél
I I .  a c é lö n tö d e  p o 
r a  a  h o m o k k e v e -

1,60 0,31 99,56 3 10,0

rő n é l
I I .  fo rg ácso ló

1,27 1,32 87,19 5 9,0

p o ra
K e ra m ., p re c . 
ö n tv . t i s z t í tó já -

0 ,97 0,57 97,26 0 6,5

n a k  le v á la s z tó ja  
S ó fü rd ő s  tisz -

1,55 0 ,19 >  100 6 7,0

tí tó m ű h e ly  p o ra  
K e ra m ., p re c . 
ö n tv .  t i s z t í tó ja  a

1,30 0 ,40 95,68 1 7,0

L in d e -v á g ó n á l 2 ,44 0 ,24 19,27 0 6,0
F a m in ta -m e ó  p o ra  
I .  a c é lö n tv é n y -  
t i s z t í tó ,  e le k tro -

0 ,90 1,82 83,57 3 6,5

p o ra
I .  a c é lö n tv é n y -

0 ,90 0 ,72 94,63 13* 7,0

t i s z t í tó  p o ra  a  le- 
fú v ó b e re n d e z é sn é l 
A 7. n e d v e s  le-

1,43 0 ,06 -4 100 0 7,0

v á la s z tó n á l 
I I .  a c é lö n tv é n y -

1,46 0 ,05 О о 0 7,0

t i s z t í tó  p o ra  
I I .  a c é lö n tv é n y -

2,87 0 ,08 > 1 0 0 0 5,5

ti s z t í tó  p o ra  a  h ő 
kezelő  k e m e n c é n é l 
A  8. n e d v e s  le-

1,36 0 ,63 > 1 0 0 6 6,5

v á la s z tó n á l 
I I I .  fo rg ácso ló

1,49 0 ,37 > 1 0 0 0 7 ,0

p o ra
H é js ü tő  m ű h e ly

1,35 0 ,50 98,36 5 7,0

p o ra
M in ta k é sz ítő  
p o ra  a  fö ld-

1,49 0,41 > 1 0 0 5 7,5

sz in te n
F  a m in ta k é s z ítő  
p o ra  az  I .  em e-

0 ,49 2,54 59,29 11* 8,0

lé té n  0 ,28  

* J e le n tő s  fa jlag o s  a k t iv i tá s

4 ,76 26,92 0 7,0
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mát. A vizsgálatokat NK—350 automatikus spekt- /  
rométerrel, 0110 NT)—302/4 szcintillációs mérő
fejjel végeztük. A sugárforrás 137Cs-izotóp volt.

A méréseket általában — a szubjektív hibákat 
elkerülendő — egy és ugyanazon személy végezte.
A vizsgálati eredményeket az 1. táblázat tartal
mazza.

Bentonitok összehasonlító 
vizsgálata

A vizsgálatokat az Általános Géptervező Iro
da kémiai laboratóriuma végezte a földpátok vizs
gálatára vonatkozó MSZ 12736—78 alapján. A 
Si02, A120 3, Fe20 3 ős CaO meghatározása komp- 
lexometriásan, a Na20  és K20  meghatározása 
atomabszorpciós spektrometriával történt.

A vizsgálatok eredményei a 2. táblázatban 
találhatók.

A b en to n ito k  összeté te le, %

2. táblázat

M e g n ev ezés O A I • 1 1 D O A I 12 G B e n to n i t
70

SiO„ 67 ,90 57 ,90 68,30
A U ) 3 10,40 10,40 11,10
F e 20 3 3 ,30 3 ,3 0 3,50
C aO 5,60 5 ,10 1,20
N a.,О 6,00 3 ,00 1,50
K..Ô 6 ,70 8,40 10,50
N e d v e ssé g 9 ,70 9 ,92 3,80

A hegesztési íiist vizsgálata

Másik kiemelt anyagként az ún. hegesztési 
füstöt vettük vizsgálat alá.

Ivgyalulással és ívfaragással a salakzárványok
tól tisztítják meg az öntvényt. Az öntvény és a 
szénelektród között ívfényt húznak, és a kelet
kező ömledéket sűrített levegővel lefúvatják.

J/3- vagy T-FeOOH 1-2°/.

I FejÔ  (magnet/t) 90-95 % 
\ot-FeOOH (goethit) ~5%

2. ábra. A z  I .  acélöntvény-tisztltó m ű h e ly  elszívókürtó- 
jóból szárm azó hegesztési fü s íJM össbauer-spektrogra in ja

A villamos ívhegesztést az öntvények javítására 
használják. Az ötvözetlen acólöntvények anyag
folytonossági hiányait C02-védőgázban, bevonat 
nélküli, kis karbontartalmú acélhuzal-elektród
dal javítják. Idegen anyag itt nincs jelen, a lég
térben az öntvény és az elektród anyagával lehet 
számolni.

A bevonatos, ötvözetlen és ötvözött elektróddal 
végzett javító hegesztéskor a bevonat anyagából 
sokféle fem-oxid keletkezhet. Az ötvözött önt
vényeket OK jelű pálcával hegesztik. Például az 
OK—6181 jelű hegesztőpálca összetétele: 0,06% 
C, 0,8% Si, 1,6% Mn, 20,0% Cr, 10,0% Ni, 0,7% 
Mo, a bevonat rutiltartalmú.

A hegesztéskor keletkező füst vizsgálati ered
ményei a 3. táblázatban és a 2. ábrán láthatók. 
Az I. acélöntvény-tisztító műhely elszívókürtő
jéből származó hegesztési füst sűrűsége 0,936 
g/cm3, fajlagos aktivitása 0 cpm/g, 10%-os vizes 
szuszpenziójának pH-ja 7 volt.

3. tábláza
Л hegesztéskor keletkező  fü st m ért a lko tó i, n ig /n i3

M eg n ev ezés C u Mn F e O a N O * СО

I . a c é lö n tv ó n y - 0 ,0 3 5 , 0 ,050 0 ,1 1 , 0,13 1,8, 1,5 0 ,0 5 , 0 ,07 0,39 , 0 ,37 13 ,8 , 14,4
- t is z t í tó  el- 0 ,0 2 4 , 0 ,057 0 ,12 , 0,08 1,6, 1,0 0 .1 2 , 0 ,08 0,71, 0 ,35 16,1 , 16,6
s z ív ó k ü r tő je 0 ,0 3 6 , 0 ,039 0 ,1 2 , 0,14 2 ,3 , 2,5 0 ,13 , 0 ,10 0,89 , 0 ,35 15,2 , 15,5

0 ,0 2 6 , 0 ,075 0 ,1 9 , 0,12 3 ,3 , 3,9 0 ,1 2 , 0 ,12 0,60, 0 ,30 14,8, 15,0
0 ,0 5 4 , 0 ,045 0 ,14 , 0,21 2 ,8 , 5 ,9 0 ,1 0 , 0 ,1 0 0 ,49, 0 ,45 15,0 15,4
0 ,0 7 4 , 0 ,039 0 ,18 , 0,12 3 ,3 , 5,6

X  ± s 0 ,0 4 6 ± 0 ,0 2 0 ,14 ± 0 ,0 4 3 ,0 ± 1 ,6 0 ,10 ± 0 ,0 3 0,49 ± 0 ,1 9 15,2 ± 0 ,8 0

V édőgázas 0 ,0 1 7 , 0 ,0 2 0 0 ,0 9 , 0,34 1,4, 3,1 0 ,0 8 , 0 ,23 0.19, 0 ,13 8 ,3 , 10,0
h e g e sz té s 0 ,0 1 4 , 0 ,033 0 ,11 , 0,24 1,5, 1,5 0 ,1 0 , 0 ,20 0 ,16, 0 ,14 9 ,2 , 9,6

0 ,0 1 2 , 0,031 0 ,2 0 , 0,11 2 ,3 , 1.4 0 ,2 7 , 0 ,20 0 ,21, 0 ,13 11,0 , 8,8

X  ± . 9 0,021 ± 0 ,0 0 9 0 ,17 ± 0 ,1 2 1,9 ± 0 ,7 0 ,1 8 ± 0 ,0 7 0,16 ± 0 ,0 3 9 ,5 ±  0,95

J a v í t ó  h e g e sz té s 0 0 ,06 , 0 ,03 0 ,8 4 , 0 ,92 0 ,2 4 , 0 ,10 0,18, 0 ,20 2 ,2 . 2,8

X 0 0 ,05 0 ,8 8 0 ,17 0,19 2 ,5

J a v í tó  h eg e sz té s 0 0 0 ,8 , 0 ,8 0 ,4 3 , 0 ,37 0,13, 0 ,2 0 2 ,2 , 3,3

X 0 0 0 ,8 0 ,40 0,17 2 ,8

b án y ásza ti és K ohászati L a p o k — ÖNTÖDE 37. év fo lyam , 198G. 7—8. szám 177



À kutatási eredmények 
értékelése

A porok hamutartalmában mutatkozó bizony
talanság okai a 900 °C-on végbemenő termikus 
átalakulásokban keresendők. Az 1. táblázatban a 
100% fölötti hamutartalmak abból adódtak, hogy 
az izzításkor az anyag tömege oxidáció miatt meg
nőtt.

A 10%-os vizes szuszpenziók pH-értékei többek 
között a nedves porleválasztók szerkezeti anya
gainak helyes megválasztásához adnak fontos 
információt. Az eredmények megerősítették, hogy 
a nedves porleválasztókat korrózióálló szerkezeti 
anyagból kell kivitelezni. A nedvesítési tényezők 
tájékoztatnak a különböző porok nedves leválasz
tásának várható hatásfokáról.

Kifejezetten bázikus kémhatású porok talál
hatók a II. acélöntöde indukciós kemencéinél és a 
magnézium-oxid-por által terhelt környezetben.

Egyértelműen savas porok : Ferrux—40, sa-

motthabarcs, a II. acélöntvény-tisztító pofa, 
likopódium, Resital-gyantás homok, titán-di- 
oxid, a keramikus és precíziós öntvények tisztí
tójának és a Linde-vágó pora és még további 18 
különféle por.

Fény derült 15-féle por jelentős fajlagos aktivi
tására (ezeket az 1. táblázatban csillaggal jelöl
tük meg): Molochite 30—80 és 200, samottha- 
barcs, az I. acélöntvény-tisztító pora az elektro
hidraulikus tisztító közvetlen környezetében, mag- 
nézium-oxid, a mintakészítő műhely földszintjén 
összegyűjtött por, bentonit 70 és indiai vörös
vasérc.

A hegesztési füstemisszió változó összetételének 
tanulmányozása külön figyelmet érdemel, mivel 
szignifikáns összefüggésbe hozható az egyes he
gesztési technológiákkal. Az I. acélöntvény-tisz
tító elszívókürtőjéből begyűjtött hegesztési füst 
összetételében külön érdekesség az 5% goethit, 
amire ezúttal a Mössbauer-spektroszkópia hívta 
fel a figyelmet.

Műszaki és gazdasági hírek
Speciális öntészeti n y e rsv a sa t gyártó rtj 

üzem N orvég iában

19Ä6 szep te m b e ré b e n  é v e n te  108 ezer to n n a  n y e r s 
v a s a t  és  200 ezer to n n a  t i t á n s a l a k o t  te rm elő  g y á r a t  
in d í t  a  К / S  Ilm enitsm elterw erket (K S I). A fe s tó k ip a r  
s z á m á r a  g y á r to t t ,  75%  T i 0 2- t a r t a lm ú  sa lak o n  k ív ü l  
m e llé k te rm é k k é n t a  g ö m b g r a f i to s  v a sö n tv é n y e k  g y á r 
t á s á r a  a lk a lm a s  k iv á ló  n y e r s v a s  is  ke le tkez ik , a m e ly 
b ő l a  n y u g a t-e u ró p a i m o to r g y á r a k  é v e n te  tö b b  m in t  
372  e z e r  to n n á t  ig én y e ln ek . A z  ú j  üzem hez k a p c so ló 
d ó a n  T y sse d a lb a n  v a s ö n tö d e  is é p ü l,  am ely  fo ly é k o n y  
á l l a p o tb a n  k a p ja  a  v a s a t  a  K S I - tő l .  Az ú j ü z e m h e z  
t á r s a k  az  E lk em , a m e ly  a  v a s  é s  a  t i tá n s a la k  é r té k e s í 
t é s é t  v ég z i, a  K ro n o s  T i ta n  é s  a  T i t a n ia  A /S. Az u tó b b i  
b á n y á s s z a  az  ilm e n ite t.

A  tec h n o ló g ia  fő b b  lé p é s e i:  a z  ilm e n it a p r í tá s a ,  
p e lle te z é s e  a  r e d u k á ló a n y a g g a l  e g y ü t t ,  e lő re d u k á lá s  
fo rg ó k em en céb en , o lv a s z tá s  é s  v ég leg es re d u k á lá s  í v 
k e m e n c é b e n , k é n te le n íté s  a z  A S E A  lándzsáé m ó d sz e 
ré v e l.

(1 9 7 6 — 80-ban  az  I n te r c o o p e r a t io n — C hem o k o m p lex  
-—A lu te r v -F K I  tá r s u lá s  S r í  L a n k á b a n  p ró b á lt e la d n i 
h a so n ló  te c h n o ló g iá t, k é n te le n í té s  n é lk ü l. S zerk .)

M eta l B u lle tin , 1980. fe b ru á r 21.

A lioinokform ák iu eg te lésén ek  mérése 
öntés közben

A  p á r iz s i  Centre Technique des In d u s tr ie s  de la Fonderie  
és  a  Société Vecsys e g y ü ttm ű k ö d é s é v e l  k ife jle sz te t t  
C ro n o fo n d  m é rő b e ren d ezésse l a  h o m o k fo rm á k  m eg - 
te lé s e  n y o m o n  k ö v e th e tő  a z  ö n té s  közben . A fo r m a 
ü r e g  fo n to sa b b  h e ly e ire  h u z a lo k a t  h e ly ez n ek  el (m a x i 
m u m  2 4 -e t). Az ö n té s k o r  a  fo ly é k o n y  fém  a  h u z a lo k k a l 
é r in tk e z v e  az  egyes á r a m k ö r ö k e t  z á r ja , a  z á rá s  id ő 
p o n t j á t  a  berendezés 1 m s  p o n to s s á g g a l m óri és t á 
r o l ja .  A  h u z a lo k a t n e m  k e ll a  b e h e ly e z é s  e lő tt m e g sz á 
m o z n i. A z a d a to k  le h ív á sá h o z  n é g y  b il le n ty ű t kell h a s z 
n á ln i .  A m érő b eren d ezésse l a  fo r m a  m eg telése  m e g f i 

g y e lh e tő  és e lem ezh e tő . A  m érés i a d a to k b ó l  k is z á m ít 
h a tó k  az  á ra m lá s i se b e ssé g e k , és m e g h a tá ro z h a tó  a  
fo ly é k o n y  fém  e lo sz lása . A  m ű sz e r a  b e ö m lő re n d sz e r 
m é re te z é sé h e z  n a g y  s e g í ts é g e t n y ú j t .  A  b e re n d e z é s t a  
S o c ié té  V ecsys g y á r t ja  (14  A v e n u e  d e  la  g a re ,  F — 91570 
B iè v re s ) .

G ie sse re i-P rax is , 198(i. 1— 2. sz.

A M eelianite á tv e tte  a C osw ortli-e ljárás 
licenc jogá t

A z a n g lia i C o sw o rth  R e s e a rc h  & D e v e lo p m e n t L t.  
(az  U . E . I .  c so p o rt ta g ja )  és a  T h e  I n t e r n a t io n a l  M eeha- 
n i t e  M e ta l C o m p an y  L td .  m e g e g y e z e tt a b b a n ,  h o g y  a 
M e e h a n ite  T á rsa sá g  lesz  v i lá g v is z o n y la tb a n  a  k iz á 
ró la g o s  lic e n c á ta d ó ja  a  C o sw o rth -e ljá rá sn a k , a m e ly e t a 
k iv á ló  m in ő ség ű  a lu m ín iu m ö n tv é n y e k  g y á r tá s á h o z  
f e j le s z te t te k  ki.

A  C o sw o rth -e ljá rá s t e re d e tile g  a z é r t  d o lg o z tá k  ki, 
m e r t  a  C osw orth  E n g in e e r in g  L td ,  az  is m e r t  v e rse n y 
m o to r ja ih o z  a  leg jo b b  m in ő sé g ű  a lu m ín iu m ö n tv é n y e k e t 
ig é n y e lte . A  C o sw o rth -e ljá rá ssa l k ik ü s z ö b ö lh e tő  az 
ö n té s k o r  a  tu rb u le n s  á ra m lá s ,  a m e ly  o x id h á r ty á t  és 
p o r o z i tá s t  okoz . A z u g y a n c s a k  az  U . E .  I .  c so p o rth o z  
t a r to z ó  w o rceste ri C o sw o rth  C a s tin g  L td .  a  m é re tá lla n -  
d ó  fo r m á t  egy  h ő n ta r tó  k e m e n c é re  h e ly e z te , é s  a  fo lyé 
k o n y  a lu m ín iu m o t e le k tro m á g n e se s  s z iv a t ty ú k k a l  j u t 
t a t t a  a  fo rm á b a . A fo rm a ü re g b ő l a  lev eg ő  tö k é le te se n  
e lv e z e th e tő , íg y  az  o x id k é p z ő d é s  a  m in im u m r a  sz o r ít 
h a tó  le . Az íg y  g y á r to t t  ö n tv é n y e k  n y o m á s á lló sá g a  és 
s z i lá rd s á g a  k itű n ő . A  tö m ö rs é g  n ö v e k e d é se  leh e tő v é  
te s z i  a  fa lv a s ta g sá g o k  c sö k k e n té sé t., A  k ih o z a ta l  m eg 
h a la d h a t ja  a  9 0 % -o t.

A  C o sw o rth  C a s tin g  L td .  je len leg  n e m c s a k  h e n g e r 
f e je k e t  g y á r t  a  n ag y  te l je s í tm é n y ű  m o to ro k h o z , h an em  
h é r ö n té s t  is végez p l. a  D a im le r— B en z  é s  a  F o rd  cég 
n e k . E z e n k ív ü l b iz to n sá g i a lk a tré s z e k e t is g y á r ta n a k  a 
lég i k ö z lek e d és  és az ű r r e p ü lé s  sz á m á ra .

M ee lia n ite  P resse m itte ilu n g
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Az öntészeti tűrésszabványok korszerűsítése
1987 . ja n u á r  1-én  lé p n e k  h a t á l y b a  az  ö n tv é n y e k  m ó- 

r e t tű r é s e in e k  és fo rg á c so lá s i rá h a g y á s a in a k  k o rs z e rű 
s í t e t t  s z a b v á n y a i :  a z  M SZ 1108— 86 V asfém  és n e m 
v a s fé m  ö n tv é n y e k  m é re tt f ir é s e i  és  az  M SZ 1109— 86 
V a sfé m  és n e m v a s fé m  ö n tv é n y e k  fo rg ácso lá s i r á h a 
g y á s a i .  E z  a  k é t s z a b v á n y  a  k ö v e tk e z ő  s z a b v á n y o k a t  
fo g ja  h a tá ly ta la n í t a n i :  M SZ 4 2 0 6 — 76 N e m v a sfó m  ö n t 
v é n y e k . M ére t- és  tö m e g tf iró s e k , fo rg ácso lás i r á h a 
g y á s o k ; M SZ 8271— 79 A e ó lö n tv é n y e k . M ére ttf iró sek  
és fo rg á c so lá s i rá h a g y á s o k ;  M SZ 8281— 79 V as- és 
te m p e rö n tv ó n v e k . M ó re ttf íré se k  és fo rg ácso lá s i r á h a 
g y á so k .

1. ábra. A  gépi homok-formázással gpártott vasöntvények mére/tűrése a 
jelenlegi és az ú j  szabványban

2. ábra. A  kézi homokformázássa l gyártott acélöntvények mérettürése a 
jelenlegi és az ú j  szabványban

И О

3. ábra. A  gépi homokformázássa l gyártott acélöntvények forgácsolási 
ráhagyása a jelenlegi éá az ú j szabványban

A z M SZ 1108— 86 az  IS O  8062— 1984, h a so n ló  t á r 
g y ú  n e m z e tk ö z i s z a b v á n y  sz ö v e g h ű  h o n o s í tá sa . A z 
M SZ  1109— 86 k id o lg o z á sá h o z  p e d ig  a  k é szü lő  n e m z e t 
k ö z i s z a b v á n y  j a v a s l a t á t  v e t tü k  a la p u l .  M ivel a  k o r 
s z e r ű s í t e t t  s z a b v á n y o k  lén y eg es v á l to z á s t  je le n te n e k  a  
m e g lé v ő  tűrésszabványokhoz k é p e s t ,  s z e re tn é n k  rö v id  
t á j é k o z ta t á s t  a d n i  a z  e lő z m é n y e k rő l, a  k id o lg o z á s  k ö 
rü lm é n y e irő l,  és n é h á n y  p é ld á n  b e m u ta tn i  a  je len leg i 
é s  a z  ú j s z a b v á n y o k b a n  e lő ír t tű ré s n a g y s á g o k  és  fo r 
g á c so lá s i rá h a g y á s o k  eg y m á sh o z  v a ló  v is z o n y á t ( 1 — 3. 
á b ra ) .

A lig h a  v a n  az  ö n té s z e t i  s z a b v á n y o s í tá s n a k  m ég  egy  
o ly a n  te rü le te , a h o l a  re n d e z ő  e lv e k  o rs z á g o n k é n t a n y -  
n y i r a  e lté rő e k  le n n é n e k , m in t  a  m é re ttű ró s e k  s z a b v á 
n y a ib a n .  A  so k fé le  m eg o ld á s  k ö z ö t t  a  k é t  v é g le te t  a  
j a p á n  és  a  n y u g a tn é m e t  s z a b v á n y o k  k é p v ise lik . A  j a 
p á n  s z a b v á n y o k ra  a  r e n d k ív ü l rö v id , á t t e k in th e tő  
m e g o ld á s  a  jellem ző* a  n y u g a tn é m e t s z a b v á n y o k ra  a  
n a g y  te r je d e le m  é s  a  rész le te sség . M íg  a  ja p á n  s z a b 
v á n y o k b a n  az  a c ó lö n tv é n y e k re  33, a  v a s ö n tv é n y e k re  38 
tú r ó s a d a t  v a n  ö sszesen  e lő írv a , a d d ig  a  12 D IN -sz a b -  
v á n y b a n  tö b b  m in t  40  o ld a l te r je d e le m b e n  s z a b á ly o z 
z á k  a  v asfém  és a  n e m v a s fé m  ö n tv é n y e k  m é r e t tű ré s e i t  
é s  fo rg ácso lá s i r á h a g y á s a i t .

E  v á lto z a to s  n e m z e tk ö z i m e z ő n y b e n  a  je le n le g  é r 
v é n y e s  m a g y a r  tű r é s -  és rá h a g y á s s z a b v á n y o k  t e r j e 
d e lm ü k e t  és b o n y o lu l ts á g u k a t  t e k in tv e  v a la h o l a  kö- 
z é p tá jo n  h e ly e z k e d n e k  el. A  tű r é s é r té k e k e t  a  g é p ip a r i 
tű r é s e k h e z  ig a z o d v a , m in te g y  száz  m é ré s i a d a to t  és a  
k ü lfö ld i s z a b v á n y o k  e lő írá sa it f ig y e le m b e  v é v e , h a t á 
r o z tu k  m eg . T e rm é sz e te s e n  az  l e t t  v o ln a  az  id eá lis , 
h o g y h a  m á r  e z e k n e k  a  s z a b v á n y o k n a k  a  k id o lg o z á sá t 
is szé le s  k ö rű , s ta t i s z t ik a i la g  k ié r té k e lh e tő  a d a tg y ű j té s  
e lő z i m eg . E g y  ily e n  n a g y sz a b á s ú  a d a tg y ű j té s  m e g sz e r 
v e z é sé re , ö ssze fo g á sá ra , a  m é r té k a d ó  ü z e m e k  k iv á la sz 
t á s á r a ,  to v á b b á  az  a d a to k  é r té k e lé s é re  és a  fe lm erü lő  
k ö lts é g e k  v ise lésé re  n e m  v o lt  h a z a i v á lla lk o z ó .

A  n e m z e ti s z a b v á n y o k  e lté rő  e lő írá sa in a k  eg y sé g e 
s í té s é re  a  60-as é v e k b e n  a  K G S T -b e n  v o lta k  k ís é r le te k . 
A  v a s -  és a e ó lö n tv é n y e k  tű ré se ire  k id o lg o z o tt  k é t  K G S T - 
s z a b v á n y a já n lá s  m é g  m a  is é rv é n y b e n  v a n , K G S T - 
s z a b v á n n y á  v a ló  á td o lg o z á su k  a z o n b a n  1968 ó ta  n e m  
m e r ü l t  fel.
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É p p e n  e z é r t  v a n  n a g y  je le n tő s é g e  a n n a k , h o g y  ай 
IS O /X ü  3 m ű sz a k i b iz o tts á g  n a p ir e n d re  tű z t e  e z t  a  
k é rd é s t, é s  k id o lg o z ta  az  IS O  8062— 1984 „ Ö n tv é n y e k . 
M é re ttű ré s re n d s z e r” c ím ű  n e m z e tk ö z i s z a b v á n y t .  É z  a  
n e m z e tk ö z i s z a b v á n y  sz e llem esen , re n d k ív ü l e g y sz e rű e n  
és á t te k in th e tő e n  o ld ja  m e g  a z  ö n tv é n y e k  tü ré se z é sé t. 
A n e m z e tk ö z i s z a b v á n y b a n  13 pontossági fo ko za t (CT) 
v a n , és e z e k  b á rm ily e n  a n y a g m in ő sé g ű  ö n tv é n y r e  é r 
v é n y e se k . A z ö n tv é n y e k  tá j é k o z ta tó  je lleg g e l v a n n a k  
b e so ro lv a  ez e k b e  a  p o n to s sá g i fo k o z a to k b a  az  a n y a g -  
m in ő sé g tő l, a  g y á r tá s i  e l já r á s tó l  és  a  so ro z a tn a g y s á g 
tó l  fü g g ő en . E z e n  b e lü l is h á r o m  fo k o z a t k ö z ü l le h e t 
v á la s z ta n i .  K ü lö n  tá b lá z a t  a d  le h e tő sé g e t az  ö n tv é n y e k  
e lto ló d á s á n a k  sz ig o rú b b  b e h a tá ro lá s á ra .  R e n d e lk e z ik  a  
n e m z e tk ö z i s z a b v á n y  a z o k ró l a  tű ré s e k rő l is, a m e ly e k  
az á l ta lá n o s  p o n to ssá g i fo k o z a to k  é r té k e in é l s z ig o rú b 
b a k  v a g y  la z á b b a k  is le h e tn e k  (a  ra jz o n  m e g a d o t t  t ű 
ré sek ), d e  a m e ly e k e t ez e s e tb e n  is a  tá b lá z a tb ó l  k e ll 
v á la s z ta n i .

A z IS O -sz a b v á n y  S v é d o rs z á g b a n  v é g z e t t  m é ré s i 
e re d m é n y e k re  a la p u l. A  m é ré s i e re d m é n y e k  m eg e g y e z 
n e k  a  N a g y -B r i ta n n iá b a n  é s  az  N S Z K -b a n  v é g z e tt  
m érési e re d m é n y e k k e l. A  m é ré s i a d a to k b ó l o ly a n  g ö rb e 
s o r o z a to k a t  s z e rk e sz te t te k , a m e ly e k n e k  f -  a  h á n y a 
d o su k  а  C T 3 . . .C T 13 p o n to s s á g i fo k o z a to k  szo m széd o s

fo k o z a ta i k ö z ö tt ,  és )'2 a  h á n y a d o s u k  а  C T 1 3 . . .C T 1 6  
p o n to s sá g i fo k o z a to k  szo m sz é d o s  fo k o z a ta i k ö z ö tt .

A n e m z e tk ö z i s z a b v á n y  k id o lg o z á sá n a k  to v á b b i  
sz e m p o n tja iró l  G. H enzo ldnak  a  D IN -M itte i lu n g e n  
1985. 6. sz á m á b a n  m e g je le n t c ik k e  tá jé k o z ta t .  E b b ő l  
tu d ju k  m e g  a z t  is, h o g y  a  m érés i a d a to k  e g y b e h a n g 
zóan  a z t  m u ta t t á k ,  h o g y  a z  ö n tv é n y tű ré s e k  a  n év leg es 
m é re t fü g g v é n y é b e n , n e m  a z  I T  a la p tű ré s e k h e z  h a 
so n ló an  n ö v ek sz e n e k , h a n e m  —  fő leg  a  n a g y o b b  n é v 
leges m é re te k  e se té h e n  —  e n n é l k ise b b  m é r té k b e n .

Az IS O -sz a b v á n y  k id o lg o z á sa k o r  a z t  is m e g v i ta t tá k ,  
h o g y  az  ö n tv é n y e k  m é r e t tű ré s e i t  —  a  n év leg e s  m é re 
te k e n  k ív ü l —  m ég  m ely  té n y e z ő k  h a tá s á tó l  k e ll fü g g ő v é  
te n n i. F ig y e le m b e  kell-e  v e n n i  p é ld á u l az  ö n tv é n y  leg 
n a g y o b b  k ü lső  m é re té t ,  a  t é r á t l ó t ,  a  tö m e g e t,  a  b u r 
k o ló te s t té r f o g a tá t  és a  b o n y o lu l ts á g o t.  A  m éré s i e re d 
m én y ek  é r té k e lé se  a z t  m u t a t t a ,  h o g y  e g y ik  té n y e z ő 
n ek  s in c s  lén y eg e s  h a tá s a  az  ö n tv é n y e k  p o n to s s á g á ra , 
e z é r t e z e k e t fig y e lm en  k ív ü l  h a g y tá k .

K ü lö n  fo g la lk o z ta k  az  a la k h o z  k ö tö t t  és a  n e m  a la k h o z  
k ö tö t t  m é re te k  h a tá s á v a l.  A  n e m  a la k h o z  k ö tö t t  ( te h á t  
fo rm a o sz tá so n  v a g y  m a g o n  s tb .  á tm e n ő ) m é re te k  á l 
t a lá b a n  k e v é sb é  p o n to s a k . A z  IS O -sz a b v á n y  a z o n b a n  
n e m  te s z  k ü lö n b sé g e t e k é tfé le  m é re t tű ré s e i k ö z ö tt , 
m ivel a  sz e rk e sz tő  n e m  sz ü k sé g sz e rű e n  is m e r te t i  az  
a lk a lm a z a n d ó  fo rm á z á s  és  m a g b e ra k á s  te c h n o ló g iá já t .  
A m é r e t tű ré s  e b b ő l e red ő  n ö v e lé s é t a  p o n to s sá g i fo k o 
z a to k  s z á m é rté k e ib e  b e é p í te t té k .  H a  k ü lö n leg es  e se 
te k b e n  az  a la k h o z  k ö tö t t  m é r e t  sz ig o rú b b  tű ré s é re  len n e  
szü k ség , e z t  a  ra jz o n , a  m é r e t  m e lle t t  k e ll m e g a d n i.

Az IS O -sz a b v á n y  h iá n y o s sá g a , hogy  a  je len leg i fo r 
m á já b a n  n e m  ta r ta lm a z  fo rg á c so lá s i r á h a g y á s o k a t .  
A rá h a g y á s o k ra  m o s t d o lg o z z á k  k i a  n e m z e tk ö z i e lő 
í r á so k a t,  a m e ly e k e t v a g y  b e é p íte n e k  az  IS O -tű ré ssz a b - 
v á n y b a , v a g y  p ed ig  a n n a k  m e l lé k le te k é n t a d já k  k i.

Az 1SÜ 8062— 1984-hez 23 o rsz á g  k ö zü l 18 c s a t la 
k o z o tt. E lső n e k  a  B r it is h  S ta n d a r d  v e z e t te  b e  m in d e n  
v á l to z ta tá s  n é lk ü l n e m z e ti s z a b v á n y á b a  (B S 6511:1985). 
A n e m z e tk ö z i s z a b v á n y o s ítá s  e lő n y e in e k  h a s z n o s ítá s a  
é rd e k é b e n , to v á b b á  a  rö v id e b b , á t t e k in th e tő b b  m e g 
o ld á s t v á la s z tv a , a  D IN - s z a b v á n y o k a t  is  az  IS O -sz a b 
v á n y  a la p já n  k ész ü ln e k  á td o lg o z n i.

Mi is ú g y  í té l tü k  m eg, a k k o r  j á r u n k  el h e ly esen , h o g y 
h a  a  n e m z e tk ö z i s z a b v á n y t  h o n o s í t ju k . íg y  j ö t t  lé t re  az 
MSZ 1108— 86, az  ö n tv é n y e k  k o rs z e rű s í te t t  m é re ttf i-  
ré s sz a b v á n y a , az  IS O  8062— 1984 sz ö v e g h ű  á tv é te le 
k é n t. A  k é t  s z a b v á n y  k ö z ö t t  je le n té k te le n  a  m ű sz a k i 
e lté ré s , a m it  a  h a z a i a lk a lm a z á s ra  u ta ló  k ieg ész ítésse l 
h id a l tu k  á t .  E  k ieg ész ítés  u t á n  a d u n k  t á j é k o z ta t á s t  
a rró l is, h o g y  az  MSZ 1 108 t á r g y a  s z e r in ti ö n tv é n y e k  
forgácsolási ráhagyásait a z  M SZ 1109 ta r ta lm a z z a .

A z M SZ 1109— 86 „ V asfém  és n e m v a s fé m  ö n tv é n y e k  
fo rg á c so lá s i r á h a g y á s a i”  c ím ű  s z a b v á n y  k id o lg o z á sá h o z  
a  k é sz ü lő  n e m z e tk ö z i s z a b v á n y  m e g lé v ő  d o k u m e n tu m á t  
v e t t ü k  a la p u l, a m e ly tő l  a z o n b a n  tö b b  t e k in te tb e n  e l 
t é r tü n k .  A z IS O -d o k u m e n tu m b a n  lé v ő  h é t  ráhagyás 
fokoza to t (R F ) e g y  to v á b b i ,  n a g y o b b  fo k o z a t ta l  e g é 
s z í te t tü k  k i. N e m  t a r t o t t u k  m ű s z a k ila g  m e g a la p o z o tt-  
n a k  az  IS O -a n y a g n u k  a z t  a  tá j é k o z ta tó  tá b lá z a tá t ,  
a m e ly  az  a n y a g m in ő sé g h e z  és a z  ö n té s i  e ljá rá sh o z  
h o z z á re n d e li a  n o rm á lis  és a  s z ig o r í to t t  r á h a g y á s fo k o 
z a to k a t .  E b b e n  a  tá b lá z a tb a n  a  le m e z g ra f ito s  és  a  
g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s h o z  kü lön  rá h a g y á s fo k o z a t  sz e 
re p e l az  a lsó , o ld a lsó  és  k ü lö n  a  fö lső  ö n tv é n y fe lü le te k re . 
N in c s  v is z o n t h a so n ló  e lő írá s  sem  a z  a c é l- , som  a  n e h é z 
fém  ö n tv é n y e k  e se té b e n , p e d ig  u g y a n ú g y  in d o k o lt  
le n n e . A z is k ifo g á so lh a tó  v o lt, h o g y  a  d o k u m e n tu m  
az  a n y a g m in ő sé g e k  k ö z ö t t  n em  t e t t  k ü lö n b s é g e t az  
e g y e s  g y á r tá s i  e ljá rá s o k h o z  ta r to z ó  r á h a g y á s o k a t  ille 
tő e n .

M in d ezek  á th id a lá s á r a  az  e m l í t e t t  t á b l á z a to t  az  M SZ 
1109-ben  ú g y  é p í t e t t ü k  föl, h o g y  a z  a j á n l o t t  r á h a g y á s 
fo k o z a to k a t  m in d e n  a n y a g fa j ta  e s e té b e n  fü g g ő v é  t e t t ü k  
a  k ü lö n b ö z ő  ö n té s i  e ljá rá s o k tó l is, a z  ö n tv é n y  fö lső  fe 
lü le té re  szü k ség  e s e té n  e lő írh a tó  n a g y o b b  r á h a g y á s t  
p e d ig  k ü lö n  m e g á lla p o d á sh o z  k ö tö t tü k .  A  rá h a g y á s o k  
a z  IS O -d o k u m e n tu m b a n  és a  m a g y a r  s z a b v á n y b a n  is az 
ö n tv é n y  le g n a g y o b b  m é re té tő l fü g g e n e k , és  á l ta lá b a n  
a z  egész n y e rs ö n tv é n y re  érvényesek-, v a g y is  egy  é r té k  
v o n a tk o z ik  az  összes fo rg á c so la n d ó  f e lü le tre .

A r ra  m ég  fe l k e ll h ív n i a  s z a b v á n y  h a sz n á ló in a k  a  
f ig y e lm é t, h o g y  m íg  a  je len leg  é rv é n y e s  m a g y a r  s z a b 
v á n y o k  tá b lá z a ta ib a n  a  név leges fo rg á c so lá s i r á h a g y á s  
v a n  m e g a d v a , a z a z  a  legk isebb  fo rg á c so lá s i r á h a g y á s +  
az  a lsó  h a tá re l té ré s , a d d ig  az  M SZ 1109— 86 tá b lá z a 
t á b a n  az  előző é r te le m b e n  v e t t  le g k is e b b  fo rg ácso lás i 
r á h a g y á s  é r té k e i t  a d tu k  m eg. A n y e r s ö n tv é n y  n év leg es 
m é r e té t  t e h á t  ú g y  k a p ju k  m eg, h a  e h h e z  h o z z á a d ju k  az 
a lsó  h a tá r e l té r é s t  (a  tű ré s n a g y s á g  fe lé t) .

Ö sszefo g la lv a , a  k o rs z e rű s í te t t  s z a b v á n y o k  a  je le n 
leg  é rv é n y e s  s z a b v á n y o k h o z  k é p e s t so k  lén y eg e s  v á l 
t o z á s t  je le n te n e k . A v á lla la to k n a k  e z e k re  a  v á lto z á s o k 
r a  fe l ke ll k é sz ü ln iü k . A  sz a b v á n y o k  1987. ja n u á r  1-ére 
k i t ű z ö t t  h a tá ly b a lé p é s i ide jéve l e z t  a  fe lk észü lé s i id ő t 
s z e re tn é n k  m e g h o ssz a b b íta n i.

A k o rsz e rű s íté s  fo ly a m á n  a  te r v e z e te k e t  tö b b  m in t 50 
v á l la la tn a k  e lk ü ld tü k  írá sb e li v é le m é n y e z é s re . A  t e r 
v e z e te k  fo g a d ta tá s a  k e d v ező  v o lt .  A  v á l la la to k  d ö n tő  
tö b b s é g e  ö rö m m e l fo g a d ta  a  k o r á b b ia k n á l  e g y sz e rű b b , 
á t t e k in th e tő b b ,  k ö n n y e b b e n  k e z e lh e tő  s z a b v á n y o k a t .

A  k o rsz e rű s íté s se l tö b b  cé lt k ív á n tu n k  e lé rn i. H iv a t 
k o z n u n k  kell m in d e n e k e lő t t  a  G a z d a s á g i B iz o tts á g n a k  
az  1986. év i g a z d a sá g o s  a n y a g fe lh a s z n á lá s ra  i r á n y u ló  
a k c ió p ro g ra m já ra , a m e ly n e k  e g y ik , m á r  k o rá b b a n  is 
is m e r t  fe la d a ta  az , h o g y  m eg  k e ll v iz s g á ln i a  h a z a i v as- 
k o h á s z a t i  s z a b v á n y o k b a n  e lő ír t tű r é s e k e t ,  és ö ssze kell 
h a s o n l í ta n i  a  v e z e tő  ip a r i  o rszág o k  e lő írá s a iv a l.  A  v iz s 
g á la t  a la p já n  ja v a s la to t  kell k é sz íte n i a  s z a b v á n y o k  m ó 
d o s í tá s á ra . E  f e la d a tn a k  az  ö n té s z e t  te r ü le té n  az  is 
m e r te t e t t  s z a b v á n y o k  k id o lg o z á sá v a l e le g e t te t tü n k .

A m á s ik  cél az  O rszág o s  A nyag - é s  Á rh iv a ta ln a k  az  a  
tö re k v é se , h o g y  e g y es  k o h á sz a ti t e r m é k e k e t  —  k ö z tü k  
az  a c é lö n tv é n y e k e t is —  b eso ro lja  a z  ú n . fő p ia c i á rb a . 
E n n e k  az  a  fe l té te le , h o g y  a  te r m é k e k  m e g h a tá ro z o t t  
n e m z e tk ö z i s z ín v o n a ln a k  m eg fe le lje n e k . E  fe lté te ln e k  
az  ö n tv é n y e k  te rm é sz e te se n  c sak  a k k o r  tu d n a k  m e g 
fe le ln i, h o g y h a  n e m c s a k  az  a n y a g m in ő s é g ü k , h a n e m  a  
tö m e g ü k , fe lü le tü k  é s  a  m é re tp o n to s s á g u k  is k ie lé g íti a  
n e m z e tk ö z i k ö v e te lm é n y e k e t .  A k o r s z e r ű s í te t t  s z a b 
v á n y o k k a l  ez u tó b b i  je lle m z ő k h ö z  s z á n d é k o z tu n k  
m é rc é t a d n i.

A M a g y a r  S z a b v á n y ü g y i H iv a ta l  s z e r e tn é  a z o n b a n  fi 
g y e le m m e l k ís é rn i e sz a b v á n y o k  g y a k o r la t i  é rv é n y e s ü 
lé s é t. E z é r t  a z z a l a  fe lh ív á ssa l fo r d u l  a z  ö n tv é n y g y á r 
tó k h o z  és -fe lh a sz n á ló k h o z , h o g y  a  s z a b v á n y o k  a lk a l 
m a z á s a k o r  s z e r z e t t  t a p a s z ta la ta ik r ó l  tá jé k o z ta s s á k .

K ra l lc r  Lász lónk
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A löbaui öntöttvas kilátótorony
H a  B a u tz e n  v á r o s á t  (NDK) e lh a g y v a  Z it ta u  fe lé  

h a la d u n k , u tu n k  ro m a n tik u s , sz é p  v id é k e n  veze t. E zen  
a  tá jo n  h á b o rú s k o d o tt  M átyás  k i r á ly  fe k e te  se re g e , 
és  i t t  v ív ta  N a p ó leo n  e g y ik  le g v é re s e b b  c s a tá já t .  A z 
ú tje lz ő  tá b lá k  rö v id e s e n  L ö b au  v á ro s á n a k  k ö z e le d té t 
je lz ik . A  v á ro s tó l k e le t re , a  447 m é te re s  L ö b a u i-h e -  
g y e n  á lló  ö n tö t tv a s  k ilá tó to ro n y  E u ró p á b a n  e g y e d ü l 
á l ló  a lk o tá s  (1. ábra). A  28 m  m a g a s  to ro n y  te te jé r ő l  
n e m c s a k  a  v á ro s , h a n e m  m in te g y  80 k m -e s  k ö rz e tb e n  
a  h e g y v id é k  is e lé n k  tá r u l .

1 á b r a  A  l ö b a u i  ö n t ö t t v a s  k i l á t ó t o r o n y  l á t k é p e  n y u g a t r ó l

A  to ro n y  é p íté s é n e k  g o n d o la ta  1851-ben. a  v á ro s  
v e z e tő sé g é n e k  e g y ik  ü lé sé n  m e r ü lt  fe l. N yom ós é r v  
v o lt  a  k is v á ro s  id e g e n fo rg a lm á n a k  fe jle sz té se . 1849-ben  
m e g n y í l t  a  D re z d a — G ö rlitz  v a s ú tv o n a l,  és k i lá tá s b a n  
v o lt  a  B e r lin n e l v a ló  v a s ú ti  ö s s z e k ö tte té s  m e g te 
r e m té s e  is. A  to r o n y  é p íté sé n e k  a n y a g i fe d e z e te  a z o n 
b a n  n e m  v o lt b iz to s ítv a .

1853-ban  F ried rich  A u g u st B re tsch n e id er  h e ly b e li 
p é k m e s te r  fe la já n lo t ta ,  hogy  a  to ro n y é p íté s  k ö lts é g e i t  
f in a n s z íro z z a . A s z á m ítá s o k  s z e r in t  az  ép íté s  5500 
ta l lé r b a  k e rü l t  v o ln a . A  v á ro s i ta n á c s  hosszas m e g 
f o n to lá s o k  u tá n  e lf o g a d ta  az a já n la to t .  II. F rigyes  
Á g o s to n  sz á sz  k i r á ly  p ed ig  k e g y e se n  h o z z á já ru l t  a h 
hoz , h o g y  a  to r n y o t  ró la  n e v e z z é k  el. H ogy  f o g a l 
m u n k  le g y e n  a r r ó l ,  m e k k o ra  ö ssz e g e t a já n lo t t  fe l 
B re ts c h n e id e r , tu d n u n k  k e ll, h o g y  az  350 eze r k e n y é r  
á r á n a k  fe le l t  m eg. E n n y i k e n y é r  v o lt  L ö b au  egy  év i 
s z ü k s é g le té n e k  fe d e z é s é re  elég. A  v á ro s  h a tá r o z a ta  
é r te lm é b e n  B re ts c h n e id e r  a  to r n y o t  és a  v e n d é g lő t 15 3. ábra. A  to ro n y  be lső  tere a csigalépcsővel
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év ig  s a já t  c é l já ra  g y ü m ö lc sö z te th e ti, d e  a  15 é v  l e j á r 
iá v a l  2000 ta l lé r t  k e ll  a  v á ro s  p é n z tá rá b a  b e f iz e tn ie .

A  b e rn s d o rf i  k o h ó  tu la jd o n o s a , K litzin g  v á l l a l t a  a z  
ö n tv é n y e k  g y á r tá s á t  ö n k ö lts é g i á ro n . E b b e n  az  id ő 
b en  a  szo b rá sz o k  és m o d e llő rö k  M arquart ü z e m v e z e 
tő  a lá  ta r to z ta k , a k i m in d e n  b izo n n y a l e g y ü t tm ű k ö 
d ö tt G riesham m erre l, a  h e sse n i b á n y a -  és k o h ó m ű v e k  
késő b b i ig a z g a tó já v a l. G r ie s h a m m e r  ré s z t v e t t  1851- 
b en  L o n d o n b a n  a  h ír e s  K r is tá ly p a lo ta  sz e re lé sé n , v a 
ló sz ín ű leg  ez in s p ir á l ta  a  lö b a u i k ilá tó to ro n y  m e g o l 
d á sá t.

A  to rn y o t k ív ü lrő l n y o lc  oszlop  ta r t ja ,  e z e k  —  az  
e m e le te k n e k  m e g fe le lő e n  — h á ro m m é te re s  d a r a b o k 
ból á lln a k . A z o sz lo p o k  h o ss z a n ti h o rn y a ib a  c s ú s z ta t 
tá k  b e  az  á t tö r t  k ü lső  fe d ő le m e z e k e t (2. ábra). A  k ü l 
ső o sz lo p o k h o z  rö g z í te t té k  a  be lső k e t, a m e ly e k  a z  
ö n tö t tv a s  c s ig a lé p c ső t t a r t j á k  (3. ábra). A k i l á tó e r 
k é ly e k  12, 18 és 24 m  m a g a s a n  v a n n a k .

A to ro n y b a  176 f ő a lk a tr é s z t  é p íte tte k  be, a  k is e b b  
d a ra b o k  sz á m a  tö b b  száz  v o lt. Az ö n tö t tv a s  e le m e k  
összes tö m eg e  m in te g y  70 t. A z ö n tő k  p o n to s  m u n k á 
já t  az  is b iz o n y íto tta , h o g y  a m ik o r  egy h ó n a p  m ú lv a  
az e g y ik  s é r ü l t  d a ra b o t  ú j r a  k e lle tt  ö n te n i, ez  o ly a n  
jó l s ik e rü lt ,  hogy  b e il le s z té se  tö k é le te s  vo lt. A  to r n y o t  
m ég  a  g y á r tá s  h e ly é n  p ró b a k é n t  ö sszesze re lték , m a jd  
sz é tb o n to ttá k , és íg y  s z á l l í to t tá k  L öbauba.

A  to ro n y  é p íté se  1854 ja n u á r já b a n  k e z d ő d ö tt m e g . 
L eg e lő n y ö se b b  h e ly é t a  h e g y e n  egy sz á lfá v a l k í s é r 
le te z té k  k i. K ö rü lb e lü l ö t  h ó n a p  m ú lv a  rö g z í te t té k  az

első ta r tó h o rg o n y t . A z a lap o z ásh o z  sz ü k sé g e s  a n y a g o 
k a t szánon  h ú z tá k  fe l  a  m ere d e k  le jtő n . A z  á l lv á n y 
za thoz 80 m 3 f á t  h a s z n á l ta k  fel. E z t és a z  ö n tö t tv a s 
e lem eke t ö k r ö k k e l  s z á l l í to t tá k  fe l a  h e g y re . A  to ro n y  
szerelése  k é t  é s  f é l  h ó n a p ig  ta r to tt.A z  ö n tö t tv a s -e le m e k  
közti h é zag o t ó lo m m a l ö n tö t té k  ki.

1854 s z e p te m b e r é b e n  a d tá k  á t  a  k i lá tó to r n y o t  h á 
rom napos ü n n e p s é g  k e re té b e n . II . F r ig y e s  Á g o sto n  
ezen m á r  n e m  v e h e te t t  ré sz t, m e r t ez é v  a u g u s z tu s  9- 
én  m eg h a lt. S z e p te m b e r  11-én m in d e n  v a g y o n ta la n  
löbaui in g y e n  f e lm e h e te t t  a  to ro n y b a . A z  é v  vég é ig  
a  k ilá tó n a k  4650 lá to g a tó ja  vo lt.

B re ts c h n e id e r  p é k m e s te r  á td o z a tv á lla lá s á é r it  egy 
ezü stse rleg e t k a p o t t .  1863. jú liu s  2 -án  b e k ö v e tk e z e tt  
h a lá lá ig  m ég  s o k  g o n d ja  v o lt a  k i lá tó to ro n n y a l .  A 
torony az  ú té p í té s s e l  és a  v en d ég lő  lé te s í té s é v e l e g y ü tt  
összesen 25 e z e r  ta l l é r j á b a  k e rü lt.

1964-ben a  m o s to h a  id ő já rá s , a  n a g y  s z é l m e g ro n 
g á lta  a to rn y o t.  A z  á l la m  1965-ben r e s ta u r á l t a  a  m ű 
vészi és ip a r tö r t é n e t i  szem p o n tb ó l igen  je le n tő s  k i lá 
tó t. Több m in t  300 ö n tv é n y t  ú j r a  k e lle tt  ö n te n i .

L ö b au b an  a  m a i  n a p ig  é l egy m onda . M in d e n  100. 
évben, J á n o s - n a p k o r ,  é j f é l t á j t  a to ro n y  k ö z e lé b e n  egy 
gyönyörű v i r á g  n y i t j a  s z irm a it. H a e g y  jó a k a r a tú  
em ber k ö ze lít, a k k o r  p o m p á s a n  d íszeleg , h a  p e d ig  egy 
gonosz, a k k o r  ez  n e m  é li m eg  a  reggelt.

R e id n e r  László  
Ö n tö d e i M úzeum

Műszaki és gazdasági hírek
СЛ8ТЕХРО ’87

Az A m erican  F o u n d r v m e n ’s S ocie ty  (A m e rik a i Ö n tő  
S z a k e m b e re k  E g y e sü le te )  k ö v e tk e z ő  ö n té s z e ti s z a k k i-  
á l l í tá s á t ,  a  C A S T E X P O  ’8 7 -e t 1987. á p rilis  6. é s  10. 
k ö z ö tt  r e n d e z i m eg  a  91 . a m e r ik a i ö n tő k o n g re s sz u s sa l 
e g y id e jű le g  Saint, L o u is -b e n , a  C e rv a n te s  C o n v e n tio n  
( ’e n te rb e n . 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  k e ll fo rd u ln i: A F S  C A S T E X P O , D w y e r E x h ib i 
t io n s  L td . ,  400 N o r th  M ich ig an  A ve., S u ite  196, C h ic a g o , 
I L  60611, U SA .

OIFA 89 az 56. nemzetközi 
öntökongresszussa l egyidejűleg

A k ö v e tk e z ő  G I F A - t  1989. m á ju s  20. és 26. k ö z ö t t  
fo g já k  t a r t a n i  a  d ü ss e ld o rf i v á s á rv á ro s b a n , íg y  d ö n t ö t t  
a  G IF A  e ln ö k ség e  le g u tó b b i ü lésén  az  ú j e ln ö k n e k , dr. 
Gerhard E nqelsnck  v e z e té sé v e l. M in t le g u tó b b  1 9 5 6 -b a n , 
a  k ö v e tk e z ő  G IF A - t  is a  n e m z e tk ö z i ö n tő k o n g re s sz u s -  
sa l e g y ü t t ,  D ü sse ld o rfb a n  fo g já k  m eg re n d e z n i. A  h e 
te d ik  a lk a lo m m a l s o r ra  k e rü lő  (nem zetközi ö n té s z e t i  
k iá l l í tá s  es a  n e m z e tk ö z i ö n tő k o n g re ssz u s  az  ö n tő  
sz a k e m b e re k , az  ö n tö d e i b e re n d e z é se k e t és  a n y a g o k a t  
sz á llí tó k  és fe lh a sz n á ló k  n a g y  esem énye  lesz . M in t  
a h o g y a n  1984-ben  is jó l b e v á lt ,  a  G T F A -t a  M E T E C  
k o h á sz a t i  és a  T H E R M P R O C E S S  h ő te c h n ik a i k iá l l í 
tá s s a l  e g y ü t t  fo g já k  t a r t a n i .  A „ v á s á r t r o jk á r a ”  tö b b  
m in t  eze r k iá l l í tó t  é s  tö b b  m in t  h e tv e n e z e r  l á t o g a tó t  
v á rn a k . A G IF A  89 m o t tó ja :  „A z ö n té s z e t jö v ő je ” . 

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

Ellenőrző rendszer  nyomásos öntőgépekhez

A T . G. B randen  C orporation  (L ak e  O sw ego, O re g o n , 
U SA ) 5481— 2 t íp u s je lű  S H O T O S C O P E  b e re n d e z é s e  a  
n y o m á so s  ö n tő g é p e k  e llen ő rzésé re , az  ö n té s i p a r a m é 
te r e k  fe ld o lg o z á sá ra  a lk a lm a s  (1 . ábra). A  s z á m í tó 

géppel t á m o g a to t t  r e n d s z e r  a lk a lm as az  ö n té s i  a d a to k  
(ú t, sebesség , n y o m á s ,  h ő m érsék le t) r e g is z t r á lá s á r a ,  
p lo tte ren  v a g y  k in y o m ta tó n  v a ló  g ra f ik u s  m e g je le 
n ítésére , a  b e ö m lő c s a to rn a  m ére tén ek  m e g h a tá r o z á 
sá ra , az ö n té s i p a r a m é te r e k  ellenőrzésére  és  ö s s z e h a so n 
lí tá sá ra . F ő b b  je l le m z ő i a  k ö v e tk ez ő k
—  16 b ite s  m ik ro s z á m ító g é p  64 K -os tá r o ló v a l ,
—  a d a trö g z íté s  16 /is  a l a t t ,
—  az ö n té s i a d a to k  e lem zése ,
—  az ö n té s i a d a to k  tá r o lá s a  és le h ív á sa ,
—  a la p d ia g ra m o k ,
—  kü lön leges p ro g r a m n y e lv  n em  szü k ség es.

1. ábra. SH O T O S C O P E  berendezés a nyomásos öntőgépek ellenőrzé 
sére

A S H O T O S C O P E  b e re n d e z é s t E u ró p á b a n  a z  E le c to -  
nies G m b H  (P f . 3 1 4 8 , 7024 F ild e rs ta d t  3 , N S Z K ) fo r 
ga lm azza.

Giesserei, 1986. 4. sz.

182 Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 37. évfolyam, 1986. 7—8. szám



Hazai hírek
Aluniiiiiiiniüiitcsíí harangok  k iá ll í tása  

Sopronban

A S o p ro n i T a v a s z i N a p o k  k e re té b e n  n y i t o t t a  m eg 
1980. m á r c iu s  12-ón 16 ó ra k o r  a  K ö z p o n t i  B á n y á s z a t i  
M ú zeu m  u d v a r á n  M o ln á r  László  m ú z e u m  ig a z g a tó  a  
H a ra n g v a r iá c ió k  c ím ű  k iá l l í tá s t  (1 . ábra ). A  m ú z e u m 
r a  a n n y ib a n  ta r to z n a k  a  h a ra n g o k , m o n d o t ta ,  h o g y  a  
b á n y á s z a t  te r m e l i  k i  a z t  a  b a u x i to t ,  a m e ly b ő l  a  k o h á 
szo k  e lő á l l í t j á k  az  i t t  k iá l l í to t t  h a ra n g o k  a n y a g á t ,  az 
a lu m ín iu m o t .

1. ábra. A  k iá llítá s  m egnyílása. Halról: M olnár László , Obor.il E d it, 
Jcncy  Tibor i s  M arkó Jó zse f. Sopron Városi Tanács V . /1. elnöke. A hát 

térben a fcsztivá lharang

2. á b r a  A  H a tr d n -k c r tb e n  k iá l l í to t t  h a r a n g o k ,  e lő t tü k  J c n e y  T ib o r

A m e g n y i tó n  je le n  v o lt  a  Jen ey  T ib o r— Oborzil E d it  
m ű v ész  h á z a s p á r  is . J e n e y  T ib o r  ö r ö m é t  fe je z te  k i, 
h o g y  S o p ro n b a n , m ég h o z z á  ily en  s z é p  k ö rn y e z e tb e n  
á l l í t h a t j a  k i h a r a n g ja i t .  H a n g s ú ly o z ta , h o g y  n em  a  
fém  ö s s z e té te le , h a n e m  a  h a ra n g o k  h a s í té k a i ,  á t tö ré se i 
h a tá r o z z á k  m eg  a  h a n g ju k a t .  B iz ta tó k  m á r  a  k ís é r 
le te k  a  h a tá r o z o t t  h a n g ú  h a ra n g o k  ö n té s é re . E lism e 
ré sü l a  k iá l l í tá s  m e g re n d e z é sé é r t a  K ö z p o n t i  B á n y á 
s z a t i  M ú z e u m n a k  és S o p ro n  v á ro s á n a k  eg y -eg y  h a 
r a n g o t  a já n d é k o z o t t .

E z u tá n  a  m ú z e u m  H a y d n -k e r t jé b e n  K osa  Gábor 
z e n e sz e rz ő  im p ro v iz á l t  az  o t t  f e l á l l í to t t  h a ra n g o k k a l

(2 . ábra). A S o p ro n i T a v a sz i N a p o k  id e je  a l a t t  m in 
d e n n a p  déli 12 ó r a k o r  Ú j Balázs  és N o v á k  A n ta l ,  a  
so p ro n i S zécheny i I s t v á n  G im n áz iu m  ta n u ló i ,  K ó sa  
G á b o r  d a r a b já t  a d t á k  e lő , ille tv e  im p ro v iz á l ta k .

A  k iá llítá s  m e g te k in té s é t  sz ak m ai i s m e r e te k e t  és 
s z a k v é le m é n y e k e t is  ta r ta lm a z ó  ízléses k ia d v á n y  seg í 
t e t t e .  E b b ő l m e g tu d h a tó ,  h o g y  a  m ű v é sz  h á z a s p á r  
ta lá lm á n y á v a l  „ a  f e lh a s z n á l t  a n y ag  m e n n y isé g e  és á ra ,  
v a la m in t  a  h a ra n g  e lk é sz íté sé h e z  szü k ség es m u n k a id ő  —  
a  m in tá z á s tó l a  h a r a n g o z á s ig  —  je le n tő s e n  (196  n a p 
r ó l  GO n a p ra ) c s ö k k e n ” . A  k iá llítá so n  b e m u t a t t á k  első 
d u p la  fa lú  h a r a n g j u k a t  is.

D r. P atay P á l  m u z e o ló g u s  sz e r in t „ a  h a r a n g o k n a k ,  
a m ió ta  —  v a g y  1600  é v e  —  csak  lé te z n e k , k la s sz ik u s  
n y e rs a n y a g a  a  b ro n z .  M o s t J e n e y  T ib o r é s  O b o rz il  E d i t  
ú j  n y e rs a n y a g o t á l l í t o t t  a  h a ran g k ész ító s  s z o lg á la tá b a ,  
a z  a lu m ín iu m o t, m é g p e d ig  o ly an  m ó d o n , h o g y  a  h a ra n g  
k ö p e n y é n e k  á t tö r é s é v e l ,  fe lh a s ítá sá v a l e z t  a z  e g y é b 
k én t, to m p a  h a n g ú  f é m e t  is csengőén  s z ó l a l t a t t á k  m e g ” .

Á llja n a k  i t t  a  k iv i te le z ő k  is : Szabó I s tv á n , V end li 
P éter  és Ilátfiori G yörgy  (K é p z ő m ű v é sz e ti K iv ite le z ő  
V á lla la t) ,  Tóth J á n o s  é s  P a p p  N agy M ik ló s  (F é m ö n tő  és 
-m e g m u n k á ló  K is s z ö v e tk e z e t) ,  ö n tő m e s te re k :  Vadon  
Im r e  és P ál Já n o s , c iz e llő rö k : Légvári L ., R o zg o n y i J .  
é s  V idéki A.

'Ü 96J- j ;

3. ábra . A fcsztiválharang

A  k iá l l í to t t  le g n a g y o b b  h a ra n g o t az  1985. é v i B u d a 
p e s t i  T av asz i F e s z t iv á l  em lőkére ö n tö t t é k  (á tm é rő je  
750 m m , a  h a ra n g  m a g a s s á g a  600 m m , a  h a r a n g  m a g a s 
s á g a  b efo g ó k k a l 8 6 0  m m ). A h a ra n g  p e r e m fe l ir a ta :  
A F E S Z T IV Á L  H A R A N G O T  AZ 5 É V E S  J U B I L E U M 
R A  K É S Z ÍT E T T E  É S  F E L A JÁ N L O T T A  O B O R Z IL  
E D I T — J E N E Y  T I B O R , A H A S ÍT O T T  A L U M Í 
N IU M -H A R A N G  F E L T A L Á L Ó I, B U D A P E S T  (3 . 
ábra) .

A  k iá llítá s  t a r t a m a  a l a t t  k i-k i s a já t  k e d v é re  m eg szó 
l a l t a t h a t t a  f a k a la p á c c s a l  az  összes k iá l l í to t t  h a ra n g o t .

D r. M a ch e r  F rigyes
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0. sz.

Powell, In d u k c ió s  té g e ly k e m e n c é k  bélelése  t ö b b 
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tá v la ta  a  já r m ű g y á r tá s b a n .  1985. 11— 12. sz .

M agyar T u dom ány
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Vaskövi Is tv á n :  O s z to t t  in te ll ig e n c iá jú  fo ly a m a t-  
ir á n y ító re n d s z e re k  á t te k in té s e .  1985. 6. sz.

Som ló Já n o s:  S z a b á ly o z á s i re n d s z e re k  sz á m ító g é p e s  
te rv ezése . H o l t a r t  m a  a  v ilág? 1985. 9. sz.

M inőség és M egbízhatóság

A ngya l Tiboi— R in g  János: S z e k v e n c iá lis  e ljá rá s  
a lk a lm a z á sa  m in ő s í té s e s  á tv é te li e lle n ő rz é s re . 1985. 
5 — 6. sz.

M ű sza k i és G azdasági Tájékoztató

N án dudvard iZ o ltán  : A h ag y o m á n y o s  é s  a  sz á m ító g é p e s  
sz o lg á lta tá so k  a  s z a k iro d a lm i in fo rm á c ió e llá tá s b a n . 
1985. 4. sz.

Dezső Z s ig m o n d n é : M űszak i e ló u d á s . 1985. 5. sz.

Tudom ányos és M ü s z a k i  Tá jékoztatás

K incses Is tvá n  : H a z a i  k ö rk é p  a  s z a b a d a lm i in fo rm á c ió  
p o ten c iá lis  és v a ló s á g o s  igényérő l. 1985. 4 . sz .

Az átmeneti g raf itos  öntöttvas s ta tikus és dinamikus 
sz ilárdsága

Az e lm ú lt é v e k b e n  e g y re  n ag y o b b  je le n tő s é g re  t e t t  
s z e r t  az á tm e n e ti  g r a f i to s  ö n tö t tv a s . F ő le g  b o n y o lu l t 
nehezen  tá p lá lh a tó ,  t o v á b b á  h ő m é rsé k le t- in g a d o z á sn a k  
és  k o p ásn ak  k i t e t t  a lk a tré s z e k h e z  h a s z n á l já k  ( já rm ű - 
és  tr a k to ra lk a tr é s z e k ,  a c é lm ű i k o k illák  s tb . ) .  A becslések  
sz e r in t  az á tm e n e ti  g r a f i to s  ö n tö t tv a s s a l e lő b b -u tó b b  a  
g ö m b g ra fito s  v a s ö n tv ó n y e k  5— 1 0 % -á t-  fo g já k  h e ly e t te 
s í te n i.

Az á tm e n e ti g r a f i to s  ö n tö t tv a s  s z i lá rd s á g i tu la jd o n s á 
g a in a k  v iz s g á la tá ra  k ís é r le ts o ro z a to t v é g e z te k . Az a la p 
v a s  ö ssze té te le  a  k ö v e tk e z ő  v o lt :  ( 7 = 3 ,8 0 — 4,10, S i =  
2 ,00— 2,30, M n = 0 ,2 5 — 0,45 , P s 0 , 1 0 ,  S =s0,035, Cr=s 
0 ,08 , T i< 0 ,5 % . A  k e z e lé s t  50 kg-os ü s tb e n  0 ,2 %  CeM M - 
lal végez ték , m a jd  0 ,5 %  F eS i 75-tel m ó d o s íto t tá k .  A z 
ö n tö t tv a s b ó l Y 2 - p r ó b á k a t  ö n tö t te k . A  33 a d a g  közepes 
v e g y i ö ssze té te le  a  k ö v e tk e z ő  v o lt :  C  =  3 ,5 , S i= 2 ,4 ,  
M n = 0 ,3 8 , P = 0 ,0 4 8 ,  S =  0,015, C e = 0 ,2 1 % „  a  te l íté s i 
sz á m  0,996. Az ö s s z e té te l  csak  k is  m é r té k b e n  sz ó rt.

Az á tm e n e ti g r a f i t  h á n y a d a  a s z ö v e tb e n  50 és 9 0 %  
k ö z ö tt  v á lto z o tt ,  a  f e r r i t ta r ta lo m  70— 7 5 % . v o lt . 6 0 %  
fe le t t i  á tm e n e ti  g r a f i t t a r t a lo m  e s e té n  a  g ö m b g a f it 
szab á ly o s , 30— 60 f i in  á tm é rő jű  v o lt, a  k is e b b  á tm e n e ti  
g ra f i t - ta r ta lm ú  a d a g o k b a n  a  g ö m b g ra f it  ré sz b e n  s z a 
k a d o z o tt  vo lt.

A  keménységet (160  + 1 0  H B ) az á tm e n e t i  g r a f i t  m e n y - 
ny iségével n e m  le h e t e t t  ö sszefüggésbe  h o z n i.
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1. ábra . A  szak ítószilárdság , a  fo lyásha lá r, a n yú lá s és a 
kontrakció  vá ltozása az á tm eneti g ra f it m enyniségének  

függvényében

A  szak ítószilárdság , az egyezm ényes fo lyásha tár, a  
n y ú lá s  és a  kon trakció  v á l to z á s á t  az  á tm e n e ti  g ra f i t -  
in e n n y isé g é n e k  fü g g v é n y é b e n  a z  1. ábra  m u ta t j a  (11 mw 
a  s z a k a d á s i k e re s z tm e ts z e t r e  v o n a tk o z t a to t t  s z a k í tó 
s z i lá rd s á g ) . A  s z a k í tó s z i lá rd s á g  é s  a  fo ly á s h a tá r  6 0 —  
7 0 %  á tm e n e t i  g r a f i tn á l  m a x im u m o t  m u ta t .  A  6 0 %  
á tm e n e t i  g r a f i to t  t a r ta lm a z ó  ö n tö t tv a s  sz ilá rd sá g i t u 
la jd o n s á g a i a  G ö v  4 0 0 -n a k  fe le ln e k  m eg . A s z a k í tó s z i 
lá r d s á g  é s  k e m é n y s é g  v is z o n y a  2 ,0  és  2,7 k ö z ö t t  v á l 
to z ik .

A  s z i lá rd s á g i tu la jd o n s á g o k  v á l to z á s a  a  h ő m é rs é k le t  
fü g g v é n y é b e n  a  2. ábrán  lá th a tó  (a  80— 86%  á tm e n e t i  
g r a f i to t  t a r ta lm a z ó  p r ó b á k a t  c s a k  400  °C-on v iz s g á l 
t á k ) .  A  s z a k í tó s z i lá r d s á g  és a  fo ly á s h a tá r  a  s z o b a h ő 
m é rs é k le te n  m é r th e z  k é p e s t 1 2 5 ° C -ig  m e re d e k e n  c s ö k 
k e n . A  n y ú lá s  é s  a  k o n tra k c ió  l2 6 ° C - ig  csak  k e v é ssé  
v á lto z ik , m a jd  e rő te lje s e b b e n  nő . -100 °C-on a  8 0 — 8 5 %  
á tm e n e t i  g r a f i to t  ta r ta lm a z ó  p r ó b á k  v a la m e n n y i s z i 
lá rd s á g i é r té k e  n a g y o b b , m in t  a  6 0 — 70%  á tm e n e t i

Vizsgálati hőmérséklet, °C
n . m - L

Л- m -3 ]

3. ábra. Л sta tikus és a d in a m iku s  ruga lm asság i modulus 
változása a v izsgá la ti hőmérséklet f  ü ggvényében

g r a f i to t  ta r ta lm a z ó k é . 0°G a l a t t  a  s z a k ító s z i lá rd s á g  
és a  fo ly á s h a tá r  nő , d e  — 30  és — 70 °C k ö z ö t t  az  é rté k e k  
m e g k ö z e lítik  a  s z o b a h ő m é rsé k le te n  m é r te k é t .  A  n y ú lá s  
é s  a  k o n tra k c ió  — 70 °C -ig  a lig  v á lto z ik , m a jd  csökken .

A  n y o m ó s  fo ly á s h a tá r  a  n a g y o b b  h ő m é rsé k le te k e n  
h a so n ló a n  v á lto z ik , m in t  a  h ú z ó  fo ly á s h a tá r .

A  s ta t ik u s  és  a  d in a m ik u s  ruga lm asság i modulus 
v á l to z á s á t  a  h ő m é rsé k le t fü g g v é n y é b e n  a  3. ábra  szem 
lé l te t i .  A 85 %  á tm e n e t i  g r a f i to t  ta r ta lm a z ó  ö n tö t tv a s  
s t a t ik u s  ru g a lm a ss á g i n io d u lu a s  h a s o n ló a n  v á lto z ik , 
m in t  a  s z a k ító sz ilá rd sá g . A  6 0 %  á tm e n e t i  g r a f i to t  t a r 
ta lm a z ó  ö n tö t tv a s  s t a t i k u s  ru g a lm a s s á g i m o d u lu sa  
100 °C -ig  c sa k  kev éssé  c sö k k e n , m a jd  200°C -ig  nő, 
a z tá n  fo ly a m a to sa n  c sö k k e n . A d in a m ik u s  m ó d szerre  
m e g h a tá ro z o t t  ru g a lm a s s á g i m o d u lu s  uz á tm e n e t i  g ra 
f i t  m e n n y isé g é tő l fü g g e tle n ü l a  h ő m é rs é k le t  n ö v ek ed é 
sév e l 600 °C -ig k ise b b  m é r té k b e n , közel l in e á r is a n , m a jd  
m e re d e k e b b e n  c sö k k e n . A  6 0 — 70%  á tm e n e t i  g ra f ito t  
ta r ta lm a z ó  ö n tö t tv a s  d in a m ik u s  ru g a lm a s s á g i m o d u lu 
s á n a k  g ö rb é i jó l e lk ü lö n ü ln e k  a  80— 8 5 %  á tm e n e ti  
g r a f i to t  ta r ta lm a z ó  ö n tö t tv a s  g ö rb é itő l.

36ű -ÓD -20 0 20 W  60
V izsg á la ti h ő m é r s é k l e t , °C

2. ábra. A  szak ítószilá rdság , a  fo lyá sh a tá r, a n yú lá s  és a  
kontrakció i'áltozása a v izsgá la ti hőmérséklet f  üggvényé 
ben. A  görbék a 60 — 70% , a po n to k  a 30— 35%  á tm eneti 

gra fitot tarta lm azó  öntöttvasra vonatkoznak

ЧГШБ- V\

4. ábra. A z  ü lőm unka változása a v izsgá la ti hőmérséklet 
függvényében
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lá r d s á g i  é r té k e  n ag y o b b , m i n t  a  6 0 — 70%  á tm e n e ti  
g r a f i t o t  ta r ta lm a z ó k é . 0 °C a l a t t  a  sz a k ító sz ilá rd sá g

A z utóm unkát D V M -p ró b a te s te k e n  v iz sg á ltá k . A z 
á tm e n e t i  g ra fito s  ö n tö t tv a s  ü tő m u n k á ja  lén y eg esen  
n a g y o b b , m in t a le m e z g ra f ito s é , d e  k iseb b , m in t  a  
g ö m b g r a f i to s  ö n tö ttv a sé . A z  ü tő m u n k a  k ö z é p é rté k e  
-j-60  é s  — 60 °C k ö z ö tt 3 ,8 — 6 ,9  J  v o lt .  (4 . ábra). A  
v iz s g á l t  p ró b á k  á tm e n e ti h ő m é r s é k le te  0 °C -nak  a d ó 
d o t t .

A  fo rg ó  h a jto g a tá s sa l v é g z e t t  fá ra sz tó v iz sg á la to t 
b e m e ts z é s  n é lkü li és b e m e s z te t t  p ró b a te s te k k e l v é g e z 
t é k .  A z  ig én y b ev é te l f r e k v e n c iá ja  83 H z  v o lt, az ig é n y 
b e v é te l i  sz á m  107 c ik lu s . A  le g n a g y o b b  kifá radási 
halára  a  70%  á tm e n e ti g r a f i to t  t a r ta lm a z ó  ö n tö t tv a s 
n a k  v o l t :  b em etsze tlen  p r ó b a t e s t e n  210 N /m m 2, le 
k e r e k í t e t t  bem etszésü  p r ó b a t e s te n  140— 160 N /m m 1, 
é le s  b e m e tsz é s ü  p ró b a te s te n  100  N /m m 2.

A  6 0 — 8 0 %  á tm e n e ti g r a f i t o t  ta r ta lm a z ó  ö n tö t tv a s  
k i f á r a d á s i  h a tá rá n a k  és s z a k í tó s z i lá rd s á g á n a k  v is z o n y a  
b e m e ts z e t le n  p ró b ák  e se té n  0 ,4 7  é s  0 ,5 4  k ö z ö tt , a  60—  
7 0 %  á tm e n e t i  g ra f ito t t a r t a lm a z ó ,  é lesen  b e m e ts z e t t  
p r ó b á k é  0 ,25  és 0,30 k ö z ö tt  v á l t o z o t t .

S te rn to p f,  J . :  Gics&crcitcchiiik, 31 (1 9 8 5 ) 9. sz. 278— 281. old., 10. sz. 
303— 307. o ld .

Indukciós kemencék könnyűfém ek olvasztásához

A  sz e rz ő  a z t a  h á ro m  k e m e n c e t íp u s t  h a s o n líto tta  össze , 
a m e ly e k e t  a  nagyobb  k a p a c i tá s ú  k ö n n y ű fó m ü n tö d é k b e n  
e ls ő s o rb a n  h asz n á ln a k : a  h á ló z a t i  fre k v e n c iá s  té g e ly - 
k e m e n c é t ,  a  k ö zó p fre k v e n c iá s  té g e ly k e m e n c é t és  a  
h á ló z a t i  frek v en c iá s  c s a to rn á s  k e m e n c é t .

A d o t t  b e té ta n y a g  és k e m e n c e k o n s tru k c ió  e se tén  a  
tégelyes kemencében az  e le k t ro d in a m ik u s  erők  á l ta l  
lé t r e jö v ő  fü rdőm ozgás a  v i l la m o s  te lje s ítm é n n y e l v a g y  
a  f re k v e n c iá v a l b e fo ly á so lh a tó . A z o lv a sz tá s i te l je s í t 
m é n y  é s  a  tú lh e v íté s  se b e ssé g e  a  te lje s ítm ó n y k o n c e n t-  
rá c ió tó l  függ , am ely  —  a z o n o s  fü rd ő m o z g á s  e se tén  —  
a  f r e k v e n c ia  növelésével n ö v e lh e tő ,  il le tv e  azonos v i l la 
m o s  te l je s ítm é n y  m e lle tt, a  f r e k v e n c ia  növelésével a  
k is e b b  befogadóképességű  k e m e n c é b e n  a  b e o lv a d á s  
id e je  rö v id e b b , és a  tú lh e v í té s  seb esség e  n ag y o b b  / 5. 
ábra) .

A  g y a k o r la tb a n  egy  in d u k c ió s  k e m e n c e  v illam os t e l 
j e s í tm é n y é t  a  szükséges o lv a s z tá s i  te lje s ítm é n y  h a 
t á r o z z a  m eg . Az o p tim á lis  fü rd ő m o z g á s  fig y e lem b e 
v é te lé v e l m eg  kell v izsg á ln i, h o g y  m ű s z a k i és g azd a sá g i 
s z e m p o n tb ó l a  k isebb  b e fo g a d ó k é p e s sé g ű  és n a g y o b b  
f r e k v e n c iá jú ,  vagy  a  n a g y o b b  b efo g ad ó k ép esség ű  és 
k is e b b  frek v en c iá jú  k e m e n c e  te le p íté se  cé lszerű -e .

A  jó  v illam o s h a tá s fo k  f e l té te le ,  h o g y  a  fre k v e n c iá tó l 
fü g g ő e n  a  b e té t  m ére te  és  a  té g e ly  á tm é rő je  egy  m in i 
m á lis  é r t é k e t  elérjen . A  le g k is e b b  —  m é g  g azd a sá g o s  
in d u k c ió s  tógelykem ence b e fo g a d ó k é p e s sé g e  a lu m ín iu m  
o lv a s z tá s a k o r , h á ló za ti f r e k v e n c iá s  ü zem b e n  k e re k e n  
400  k g , 150 H z  fre k v e n c iá n á l 2 0 0  k g , 250 H z f re k v e n 
c iá n á l 100 kg. H ideg , h á ló z a t i  f r e k v e n c iá s  tég e ly k em en - 
c é b e n  az  a lu m ín iu m  m e g o lv a s z tá s á h o z  4 — 6 h szükséges.

F rekvencia ! Hz
4L m - j \

5. ábra. А  я alum inium  o lvasztásának és túlhevitésének 
te ljesítm énye tégelyes indukciós kem encében a frekvenciától 

függően ( tele kem ence)

A  260 H z-es k e m e n c é b e n  h id e g  in d u lá s k o r  a  b e o lv a d á s
id e je  2 ó rá r a  rö v id í th e tő ,  d e  a  fa la z a t  k ím é lé se  cé ljá b ó l 
a  la s sú b b  fe lfű tó s  k ív á n a to s , íg y  a  b e o lv a d á s  id e je  i t t  
is  m in te g y  3 ,6  ó r á n a k  ad ó d ik .

A  csatornás indukciós  k e m e n c e  h á t r á n y a ,  h o g y  sz e r 
k e z e te  b o n y o lu l ta b b , é s  a  k e m e n c é b e n  f é m n e k  kell 
v is s z a m a ra d n ia . E lő n y e  v is z o n t a  m in te g y  2 0 % -k a I  
jo b b  v illa m o s  h a tá s fo k .  A  lé g h ű té se s  in d u k to r  a  m ű s z a 
k ila g  és g a z d a s á g ila g  le g k e d v e z ő b b  m e g o ld á s t n y ú j t j a  
a  k ö n n y ű fé m e k  h ő n ta r tá s á h o z  é s  ö n té s é h e z . A  n agy  
te l je s í tm é n y ű  in d u k to ro k  b e v e z e té sé v e l m e g s z ű n t  a  
c s a to rn a  e ls a la k o so d á sá n a k  v eszé ly e , é s  a  k e m e n c é b e n  
é s  a  c s a to rn á b a n  lév ő  fé m  h ő m é rsé k le té n e k  k ü lö n b sé g e  
10— 15 К -re c s ö k k e n t .  A  n a g y  te l je s í tm é n y ű  in d u k to ro k  
k é tc s a to r n á s a k ,  v íz h ű té se se k , a lk a lm a z á s u k k a l  n a g y  
te l je s ítm é n y k o n c e n trá c ió  v a ló s íth a tó  m eg .

A  h á ló z a ti é s  a  k ö z é p fre k v e n c iá s  té g e ly e s , v a la m in t  
a  c s a to rn á s  in d u k c ió s  k em en c e  ö ssz e h a so n lító  a d a ta i  a 
2. táblázatban  ta lá lh a tó k .

A  2 t /h  te l je s í tm é n y ű  h á ló z a ti  és  k ö z ó p fre k v e n c iá s  
tó g e ly k e m e n c e  b e ru h á z á s i k ö ltség e  a  s e g é d b e re n d e z é 
se k k e l és a  szü k sé g e s  ta r ta lé k  a lk a tré s z e k k e l e g y ü t t  
közel e g y fo rm a , a  c s a to rn á s  k em en c éé  k e re k e n  1 0 % -k a l 
n a g y o b b .

A z energiaköltségeket ille tő en  le g fo n to sa b b  a  k e m e n c e  
h a tá s fo k a . A  te k e rc s , a  tr a n s z fo r m á to r  és  a  k o n d e n z á 
to r o k  h a tá s fo k a  a  h á ló z a ti  és a  k ö z é p fre k v e n c iá s  k e m e n 
cén é l a z o n o sn a k  v e h e tő , a  f r e k v e n c ia á ta la k í tó  és  a  
s z im m e tr iz á ló  b e re n d e z é s  e lm a ra d á s a  m ia t t  a  h á ló z a ti  
fre k v e n c iá s  k e m e n c e  v illa m o s  h a tá s f o k a  2 — 3 % -k a l 
n a g y o b b , m in t  a  k ö zó p fre k v e n c iá sé . A  te r m ik u s  h a t á s 
fo k  a  k em en c e  n a g y sá g á tó l fü g g . A n a g y  h á ló z a t i  f r e k 
v e n c iá s  k e m e n c é n e k  az  azo n o s  te l je s í tm é n y ű , k iseb b  
k ö z é p fre k v e n c iá s  k em e n c é h e z  k é p e s t  n a g y o b b  h ő k a p a 
c i t á s á t  a  jo b b  v il la m o s  h a tá s fo k  k ie g y e n lít i ,  a z a z  m in d 
k é t  k em en c e  fa j la g o s  e n e rg ia fe lh a sz n á lá sa  köze l a z o n o s 
n a k  te k in th e tő .  A  n a g y  te l je s ítm é n y ű  in d u k to r r a l  fe l 
s z e re lt  c s a to rn á s  in d u k c ió s  k e m e n c e  fa jla g o s  e n e rg ia 
f e lh a s z n á lá s á ra  —  jo b b  v il la m o s  h a tá s f o k a  ré v é n  —  
k b . 2 0 % -k a l k is e b b , v is z o n t n a g y o b b  a  tű z á l ló  b é lé sé 
n e k  k ö ltség e , é s  eh h ez  jö n  m ég  az  in d u k to r  é v e n k é n t  
k é ts z e r i  c se ré je . A  g a z d a sá g o ssá g  m e g íté lé sé h e z  te h á t  
g o n d o s  e le m z é s t ke ll v égezn i. A  k ö z ó p fre k v e n c iá s  t é 
g e ly e s  és a  c s a to rn á s  k e m e n c e  á tla g o s  z a je m is sz ió ju  
m in te g y  6 d n b  (A )-v a l n a g y o b b , m in t  a  v e le  azo n o s  
te l je s ítm é n y ű  h á ló z a ti  f re k v e n c iá s  in d u k c ió s  tég e ly - 
k em en c éé .

A  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 fő le g  a z o k 
b a n  az  ö n tö d é k b e n  a lk a lm a z z á k , ah o l e g y  v a g y  k é t 
m ű sz a k b a n  g y a k r a n  v á lto z ó  a n y a g m in ő s é g e k e t ö n te n e k ,

2. táblázat

A hálózati ón a középfrekvenciás tégelykemence és a 
csatornás kemence összehasonlító adatai

Je llem ző
H á ló z a ti  K ö z ó p fre k - 

fre k v e n c iá s  v e n c iá s  
(250 H z) 

tó g e ly k e m e n c e

CHiitormÍH
k e m e n c e

B e fo g ad ó k ép esség ,
k g 4500 2000 4500

H a sz n o s  b efo g ad ó - 
k épesség , k g 4500 2000 2500

V illam o s te l je s í t in .  
kW 1000 1000 850

C sa ti a k o zó te l j e- 
s í tm é n y , k V  • A 

O lv a sz tá s i te l je 
s í tm é n y  700 °C- 
ig, k g /h

1250 1250 1050

1900 1900 1900
F a jla g o s  e n e rg ia 

fe lh a sz n á lá s  
700 °C-ig, 
k W  • h / t 520 520 430

T ú lh e v íté s i s e b e s 
ség, К /m in  te le  
k e m en c éb en 10 22 10

1 /4 -ig tö l tö t t  
k em en c é b e n 20 80 17
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m íg  a  c s a to rn á s  k e m e n c é t e ls ő so rb a n  o t t ,  ah o l h á ro m
m ű s z a k b a n  azo n o s ö tv ö z e t te l  d o lg o z n a k . A jö v ő re  n ézv e  
ú j p e r s p e k t ív á t  n y i t  az  in d u k c ió s  v á k u u m -té g e ly -  
k e m e n c e , a m e ly e t n a g y  b e ru h á z á s i  és  ü z e m e lte té s i 
k ö lts é g e  m ia t t  e d d ig  c sa k  k ö n n y ű fé m e k  g á z ta la n í tá s á ra  
é s  k e z e lé sé re  h a s z n á lta k .

K nödler, Q .:  G iesserci, 73 (1980) 1. sz. 0— 12. o ld .

FémesíteU pellet felhasználása gömbgrafitos 
öntöttvas gyártásához

A f e r r i te s  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s s a l  sz e m b e n  tá m a s z 
t o t t  le g fő b b  k ö v e te lm é n y  a  jó  szívósság. E n n e k  t e l je 
s í té s é h e z  az  szü k ség es , h o g y  a  b e té ta n y a g o k  fo szfo r-, 
k ró m - é s  m a n g á n ta r t a lm a  k ic s i le g y e n .

M e g v iz sg á ltá k  a  f ó m e s íte t t  p c lle tn e k  a  g ö m b g ra f ito s  
ö n t ö t t v a s  g y á r tá s á h o z  v a ló  f e lh a s z n á lh a tó s á g á t .  A 
p e l le t  ö s s z e té te le  a  k ö v e tk e z ő  v o l t :  9 2 ,1 %  FeöSgz 
7 3 ,6 %  Fefém , 4 ,5 %  SiO.„ 0 ,3 5 %  C r20 :l, 0 ,1 %  M nO , 
1 ,5 %  C aO , 0 ,8 %  M gO , 0 ,3 %  A l,O a, 18 ,S %  E eO , 1 ,2%  
F e 20 3, 1 ,3 %  C, 0 ,0 0 5 %  S és 0 ,0 1 6 %  P .  M ive l az  ö n t ö t t 
v a s  s z i l íc iu m ta r ta lm a  je le n tő s  b e fo ly á s t  g y a k o ro l a  
s z ív ó s s á g ra , k ü lö n fé le  s z i l í c iu m ta r ta lm a k a t  á l l í to t ta k  
b e .

A z o lv a s z tá s t  m a g n e z itb é lé sű  té g e ly e s  in d u k c ió s  k e 
m e n c é b e n  v é g e z té k , a  k a rb o n iz á ló s ra  e le k tró d tö rm e -  
lé k e t  h a s z n á l ta k .  A z o lv a s z tá s k o r  le já ts z ó d ó  te r m o d i 
n a m ik a i  fo ly a m a to k  e lem zése  a la p já n  h a tá r o z tá k  m eg  a  
sz ü k s é g e s  m e ta llu rg ia i  fe l té te le k e t .  A h ő m é rsé k le t 
n ö v e lé s é v e l nő  a  v as- és  s z ilíc iu m -o x id  re d u k c ió ja .

A  f ó m e s íte t t  p e l le te t  a  fé m e s  b e té ta n y a g o k  b e o lv a 
d á s a  u t á n  0 ,5 — 1,0 k g -o s  a d a g o k b a n  a d tá k  bo az  1480—- 
1510 °C  h ő m é rsé k le tű  fü rd ő b e . E z u tá n  az  o lv a d é k o t 
1530— 1550 °C -ra  tú lh e v í t e t t é k .  A  fo ly é k o n y  ö n tö t t 
v a s a t  a z  ü s tb e n  N i-M g so g ó d ö tv ö z e tte l k e z e lté k , m a jd  
F e S i 7 5 -te l m ó d o s íto t tá k .  A z ö n tö t tv a s b ó l  ö n tö t t  Y- 
p r ó b á k a t  720— 740 °C -on  fe r r i te s í tő  iz z í tá s n a k  t e t t é k  
k i .  A  p ró b a d a r a b o k b ó l  a  s z a k ító -  és  ü tő v iz sg á la th o z  
p r ó b a te s te k e t  m u n k á l ta k  k i.

A  p e l le t  h á n y a d á n a k  n ö v e lé sé v e l a z  ö n tö t tv a s  m a n 
g á n - , k ró m -  és k é n ta r t a lm a  c s ö k k e n t ,  oxigéntarta lm a  
v is z o n t  n ő t t .  A z u tó b b i  m i a t t  az  5 0 %  p e lle te t  t a r t a l 
m a z ó  b e té tb ő l  o lv a s z to t t  ö n tö t tv a s  g r a f i t já n a k  a la k ja  
n é m ile g  ro m lo t t .

A  p e l l e t  h a tá s á r a  az  ö n tö t tv a s  sz a k ító sz i lá rd sá g a  c sö k 
k e n t :  a  k is  (1 ,6 — 1 ,8 % ) s z i l íc iu m ta r ta lm ú é  660 -ró l 
574  N /m m 2-re, a  n a g y  (2 ,0 — 2 ,6 % ) sz i l íc iu m ta r ta lm ú é  
5 0 3 -ró l 462  N /m m ’-re . A  7 4 %  p e lle t te l  o lv a s z to t t  ö n 
t ö t t v a s n a k  v o it a  le g n a g y o b b  n y ú lá s a , a m e ly  a  h ő k eze lés  
h a t á s á r a  n e m  v á lto z o tt .

A  7 5 % -n á l  tö b b  p e l le te t  t a r ta lm a z ó  b e té tb ő l  o lv a s z 
t o t t  ö n tö t tv a s  ü tő m u n k á ja  c s ö k k e n t ,  a m i a  g ra f it-  
a la k  ro m lá s á v a l m a g y a r á z h a tó .  A h ő k e z e lé s  u tá n  a z o n 
b a n  v is z o n y la g  jó  s z ív ó s sá g o t á l l a p í to t t a k  m e g : a f a j 
la g o s  ü tő m u n k a  —60 és -f-20 °C  k ö z ö t t  100— 130 J / c m 2 
v o lt .

A lekezandrov , N . N . és tá r s a i :  L i t .  P ro iz v .,  1985. 5. sz. 7— 9. old.

Az öntvények lehűlési idejének meghatározása 
—  adalék a gyártási folyamat optimálásához

A  g é p e s í te t t  fo rm á z ó so ro k  te l je s í tm é n y é n e k  n ö v e k e 
d é sé v e l e g y re  in k á b b  e lő té rb e  k e rü l az  ö n tv é n y e k  te c h 
n o ló g ia ila g  szü k ség es  le h ű lé s i  id e jé n e k  m e g h a tá ro z á s a . 
A  le h ű lé s  k ö rü lm é n y e i b e fo ly á s o ljá k  az  ö n tv é n y e k  
tu l a jd o n s á g a i t  (k e m é n y sé g , s z i lá rd s á g , be lső  fe s z ü lt 
s é g e k , v e te m e d é s  s tb .) .  A  fo rm a  h ő m é rsé k le t-e lo sz lá s á 
n a k  is m e re te  a  fo rm á z ó a n y a g  te r m ik u s  ig é n y b e v é te le  
s z e m p o n tjá b ó l  fo n to s  ( f r is s íté s  m é r té k e ,  re g e n e rá lá s ) .

A  s z á m ítá s te c h n ik a  fe jlő d é sé v e l m a  m á r  le h e tő ség  v a n  
a z  e g y sz e rű  ö n tv é n y e k  h ő m é rs é k le tm e z e jé n e k  m e g h a 
tá r o z á s á r a .  A  b o n y o lu l ta b b  ö n tv é n y e k  s z á m ítá sá h o z  
a z o n b a n  ig en  sok  e lem ű  m á t r ix o t  ke ll k e z e ln i, s az a n y a g  
te r m ik u s  tu la jd o n s á g a i  k ö z ü l tö b b n e k  sz á m sz e rű  é r té k e  
s e m  is m e re te s . N e h é z  az  ö n tv é n y e k  a la k já n a k  a  s z á m í 
tó g é p  n y e lv é re  v a ló  le fo rd í tá s a  is. E z é r t  a  k ö ze ljö v ő b en

m é g  m eg ő rz ik  s z e r e p ü k e t  az e m p ir ik u s  ú to n  m e g h a tá ro 
z o t t  ö sszefüggések .

M e g v iz sg á ltá k  e g y  ö n tö d é b e n  a  g y á r t o t t  ö n tv é n y e k  
le h ű lé s i id e jé n e k  é s  a  fő b b  b e fo ly áso ló  té n y e z ő k n e k  az 
ö ssze fü g g ésé t. A z ö v  200 m inőségű  ö n tö t tv a s b ó l  g y á r 
t o t t  ö n tv é n y e k  m e  tö m e g e  1 és  30 k g  k ö z ö t t ,  az  egv, sz e k 
r é n y b e n  g y á r t o t t  ö n tv é n y e k  m  e g y ü t te s  tö m e g e  20 és 
56 k g  k ö z ö tt  v á l to z o t t .  Az azo n o s m é r e tű  fo rm a sz e k 
r é n y e k b e n  b e n to n i tk ö tó s ű  fo rm á z ó k e v e ré k k e l fo rm á z 
t a k .

A  b e fo ly áso ló  té n y e z ő k  közü l f ig y e le m b e  v e t té k  az 
ö n tv é n y  M  m o d u lu s á t ,  T  te r je d e lm e ss é g é t é s  a  fém m el 
k ö r ü lv e t t  h o m o k tö m b  (m ag) V m té r f o g a t á t .  A z ö n tv é n y  
t h ő m é rsé k le tig  v a ló  leh ű lé sén ek  id e jé t  a  k ö v e tk e z ő  
l in e á r is  regressziós egyenlettel fe je z té k  k i :

r t= b ü-\-blM -\-b.lm f- b 3mii-\-bi T - \ -b bV m.

A reg ressz ió s e le m z é s t 300-tó l 900  °C -ig  te r je d ő  ö n t- 
v é n y h ő m ó rs é k le te k re  v é g e z té k  el.

M e g á l la p í to t tá k , h o g y  a  le h ű lé s  e lő r e h a la d á s á v a l  a  
m o d u lu s  h a tá s a  a  lo liű tó si id ő re  c sö k k e n , az  ö n tv é n y  
tö m e g é n e k  h a tá s a  v is z o n t nő. A zo n o s m o d u lu s  ese tén  
a z  ö n tv é n y  tö m e g é n e k  n ö v e k e d é sé v e l a  le h ű lé s i idő  nő . 
E z  a  h a tá s  az  ö n tv é n y  te r je d e lm e ssó g é n e k  n ö v ek ed é sé v e l 
c sö k k e n , és a  le h ű lé s  e lő re h a la d tá v a l n ő . A z azonos 
tö m e g ű  ö n tv é n y e k  le h ű lé s i id e je  a n n á l  n a g y o b b , m inél 
n a g y o b b  a  m o d u lu s u k . L én y eg es  h a t á s a  v a n  a  leh ű lési 
id ő re  a  fém  á l ta l  k ö rb e z á r t  h o m o k tö m b  té r fo g a tá n a k , 
a m e ly  az  ö n tv é n y  m o d u lu s á t n öveli.

A  reg ressz ió s e g y e n le te k  d e te rm in á e ió s  té n y e z ő je  
6 0 — 80 %  v o lt . M eg  kell a z o n b a n  je g y e z n i,  h o g y  az  így 
k is z á m í to t t  ö ssz e fü g g ések  c sak  az  a d o t t  ö n tv é n y k a te 
g ó r iá k ra  je lle m z ő k . A z e g y e n le te k  é rv é n y e s sé g é n e k  
k ite r je sz té s é v e l a  m a ra d é k  szó rás n ő n e , a m i a  k é p le te k  
m e g b íz h a tó s á g á t n e m  k ív á n t  m é r té k b e n  c sö k k e n te n é .

I t  übler, J .  : (ïiCB sereitccbnik, 32 (1980) 1. sz. 2 0 — 29. o ld .

Az öntvénykonstrukció vizsgálata minta 
segítségével

A z a lk a tré s z e k  tö m e g é n e k  c s ö k k e n té s e  m a  á lta lá n o s  
te n d e n c ia , d e  k ü lö n ö s e n  a  já r m ű ip a r b a n  é rv é n y e s : am i 
k ö n n y e b b , az  jo b b . A z ö n té sse l v a ló  a la k a d á s  n a g y  le 
h e tő s é g e t n y ú j t  a  sz ü k sé g te le n  a n y a g fö lö s le g  k ik ü sz ö 
b ö lé sé re , k e d v e z ő b b  a la k ú  a lk a tré s z  k o n s t r u á lá s á r a .  H a  
a z o n b a n  egy  a lk a tr é s z n e k  m eg a k a r ju k  ta l á ln i  az  ideális 
a lakjá t, n e m c s a k  a  fu n k c io n á lis  k ö v e te lm é n y e k e t  ke ll 
is m e rn ü n k , h a n e m  az  a n y a g  je l le m z ő it ,  az  ö n té s , h ő 
k eze lés , fe lü le tk e z e lé s  és  szerelés m ó d já t  is.

A z ö n tv é n y e k  a la k ja  g y a k ra n  a n n y ir a  b o n y o lu lt, 
h o g y  a z t  neh éz  ra jz o n  rö g z íten i, i l le tv e  a  r a jz  a la p já n  
fe lfo g n i, e b b ő l so k  fé lre é rté s  s z á rm a z ik , a m i n e h e z íti a  
te r m é k  lé tre h o z á s á b a n  é rd e k e lt s z a k e m b e re k  k o o p e rá 
c ió já t .  M ásfelő l e g y  a lk a tré s z  k o n s t r u k c ió já t  a  leh e tő  
le g g y o rsa b b a n  és  a  leg k iseb b  k ö ltsé g g e l k e ll k ia la k íta n i.  
U g y a n a k k o r  a  já rm ű a lk a tré s z e k  n a g y  ré sz e  b iz to n sá g i 
a lk a tré s z , a m e ly e k n e k  fe lté tle n ü l m e g b íz h a tó k n a k  k ell 
le n n iü k .

A  szerzők  á l t a l  k id o lg o z o tt M A C D A  m ó d sze rre l 
(M odel-A ided  C a s tin g  D esign  A n a ly s is  —  m in tá v a l  se- 
s í t e t t  ö n tv é n y k o n s tru k c ió -v iz s g á la t)  az  ö n tv é n y  v é g 
leges a la k ja  k ö n n y e n  és o lcsón  k ia la k í th a tó ,  a z t  a  s z a k 
e m b e re k  sz e m m e l és k ézzel é rz é k e lh e tik , s h a  szükséges, 
a  m in tá n  az  ig ó n y b e v é te ln e k ’m egfe le lő  feszü ltségállapot 
m o d e llezh e tő .

A  m in tá t  sp e c iá lis , k em én y , h a b o s í to t t  u re tá n b ó l 
k é sz ítik , a m e ly  k ü lö n b ö z ik  a  h a n g -  és  h ő sz ig e te lé s re  
h a s z n á l t  a n y a g tó l .  S ű rű ség e  v is z o n y la g  eg y e n le te s  
0 ,0 6 + 0 ,0 0 6  g /c m 3. N y o m ó sz ilá rd sá g a  m in te g y  40 
N /c m 2, s z a k ító sz i lá rd sá g a  60 N /c m 2, h a jl í tó s z i lá rd s á g a  
65 N /e in 2, m é re tá l la n d ó s á g a  ± 1 ,0 % ,  h ő v e z e tő  k é p e s 
ség e  0,020 W /( m - K ) .

A  h a b o s í to t t  u r e tá n  m e c h a n ik a i tu la jd o n s á g a i  h a 
so n ló a k  a  fé m e k é h e z . P é ld a k é p p e n  a  h ú z ó f  eszü l tseg- 
n y ú lá s  g ö rb é t a  6. ábra  m u ta t ja .  A fe s z ü lts é g  és a  n y ú lá s  
összefüggése  eg v  h a tá r ig  lineáris . A z a rá n y o s s á g i h a tá r  
h ú z á sk o r  23, n y o m á s k o r  20 N /c m 2. A  ru g a lm a ss á g i 
m o d u lu s  10,1 N /m in 2, a  P o ís so n -sz á m  0 ,29 . A h a b o s í 
t o t t  u re tá n  k ö n n y e n  m e g m u n k á lh a tó .
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6. ábra. A  habosított urctán feszü ltség-nyúlás görbéje

A h a b o s í to t t  u re tá n b ó l k é s z í t e t t  m in tá n  n y ú lá s m é rő  
b é ly eg o k  seg ítségéve l k ü lö n fé le  feszü ltségvizsgá latokat 
le h e t v ég ezn i. E z  a la p já n  a  k o n s t ru k c ió t  m ó d o s íta n i 
le h e t, s  a z  ú j m in tá v a l m eg  le h e t  is m é te ln i a  m é ré se k e t. 
A jó v á h a g y o t t  m in tá v a l p ró b a ö n tv é n y  k é sz íth e tő , s 
ezen  e llen ő rizh e tő k  a  m in tá v a l  k a p o t t  e re d m é n y e k . 
A te rv e z é s  és az e llen ő rzés a  g y á r tá s  m eg k ez d ésé ig  
m in te g y  6 0 — 90 n a p o t vesz  ig é n y b e .

A z u rc tá n h a b  m in ta  a lk a lm a z á s á r a  je llem ző  p é ld a  
eg y  teherauló-hálsóhíd  k o n s t r u k c ió já n a k  m ó d o s ítá sa . 
A h á ts ó  h id a t  rég eb b en  13 d a r a b b ó l  hegesz tésse l k é 
s z í te t té k .  A hegesz tés h o ssz a  tö b b  m in t  10 m  v o lt, m e g 
b íz h a tó  e lvégzése g o n d o t o k o z o t t .  A  h á ts ó  h íd  13 részé- 
hő i t í z e t  m o s t egy  d a ra b b a n , ö n té s s e l  k ész íten ek . A h íd  
tö m e g e  142 kg-ró l 118 k g -ra  c s ö k k e n t ,  a  k ö ltség  2 0 % - 
k a l.

------Minta, ION ------- Öntvény, F=3ÖOkN
Ш Ш Ш

7. ábra. A mintán és az öntvényen mért feszültségek

A k o n s tru k c ió  m ó d o s ítá sá h o z  a  h a b o s í to t t  u r e t á n 
bó l m in tá t  k é sz íte tte k , a r r a  n y ú lá s m ó rő  b é ly eg e k e t r a 
g a s z to t t a k ,  s a  7. ábrán  l á t h a tó  m ó d o n  20 N  e rő v e l 
te r h e l té k .  Ö ssz e h a so n lítá sk é n t a z  ö n tv é n y e n  is e lv é 
g e z té k  a  v iz s g á la to t h a so n ló  m ó d o n , d e  380 k N  te r h e 
léssel. A  k é tfé le k é p p e n  m é r t  fe s z ü lts é g e k  jó l m e g e g y e z 
te k . E z e n k ív ü l  m ég f á r a s z tó v iz s g á la to k a t  is v é g e z te k .

A h a b o s í to t t  u re tá n b ó l k é s z ü l t  m in tá k a t  n em csak  az  
ö n tv é n y e k , h a n e m  k o v á c so lt é s  n iá s  te rm é k e k  te r v e 
zéséhez  is e lő n y ö sen  le h e t a lk a lm a z n i .

Yano, M .— Goka, M .— Ohtsuka, K .:  T r a n s .  J a p a n  F o u n d ry n i. Soc., 
4 (1985) 17— 21. old.

Л nyersform a utfiu tö inörö ilésc mini a 
m ére tellérések  ok a

A fo rm a ü re g  m é re tén ek  m e g v á l to z á s a  a  fém ek  ö n té se  
és m e g sz ilá rd u lá sa  k ö zb en  n a g y r é s z t  a  k v a rc  h ő tá g u lá s á 
b ó l e re d ő  n y o m ó fe sz ü ltsé g e k re  v e z e th e tő  v issza . A  g r a 

f i t  é s  a  g ázok  k iv á lá s a  é s  a  m e ta l lo s z ta t ik u s  n y o m á s  is 
b e fo ly á so lja  a  fo rm a fa l mozgását. A  tá g u lá s i  e rő k  o ly an  
n a g y o k , hogy  a  fo rm á z ó g ó p  á l ta l  t ö m ö r í t e t t  n yers- 
f o r m á t  u tá n tö m ö r í t ik .  A  fo rm a fa l m o z g á s a  á lta lá b a n  
c s a k  a  fo rm a  u tá n tö m ö rö d é s é v e l jö h e t  lé t r e .  A z ö n t 
v é n y e k  m é r e te l té ré s é t a  fo rm á b a n  k e le tk e z ő  n y o m ó 
fe s z ü lts é g e k  n a g y s á g a  és a  fo rm a tö rn b  u tá n tö m ö r í t -  
h e tő s é g e  e g y ü tte se n  h a tá r o z z a  m eg .

A  c irk o n h o in o k b ó l k é s z ü l t  fo rm a  f a lá n a k  m o zg ása  a  
c irk o n  k is  h ő tá g u lá s a  m ia t t  cseké ly , a n n a k  ellenére , 
h o g y  a  n ed v es  fo rm á z ó a n y a g  u tá n tö m ö r í th e tő s é g e  
s z á m o tte v ő . C sekély  a  fa lm o z g á sa  a  s z á r í t o t t  fo rm á 
n a k  és a  m ű g y a n tá v a l  k ö tö t t  fo rm á n a k , m iv e l ezek b en  
m e r e v  k ö tő a n y a g h id a k  a la k u ln a k  k i.

A z  u tá n tö m ö r í th e tő s é g  m érésé re  a  8. ábrán  lá th a tó  
m é rő b e re n d e z é s t fe j le s z te t té k  k i. A z a  m é rő fe je t  a  b 
h a j t ó r ú d  k ö ti össze a  c h a j tá s s a l ,  e b b e n  e g y  to rz ió s  ru g ó  
f e j t i  k i  az  e rő t, a m e ly n e k  n a g y sá g a  v o n s z o l t  m u ta tó  
se g ítsé g é v e l o lv a s h a tó  le . A  m érő fe j lé n y e g e  a z  e x c e n tr i 
k u s á n  c s a p á g y a z o tt  h e n g e r  (9 . ábra). E z  a  k ifo rd u lá s 
k o r  0 ,65  c m 3 h o m o k o t s z o r ít  ki, s az  e h h e z  szükséges 
e r ő t  m é r ik , a m e ly  tu la jd o n k é p p e n  az  utántömörítéssel 
szem beni ellenállás m é r té k e .

A  m érésh ez  a  f o r m á b a n  a c é lru d a k k a l ly u k a k a t  k é 
p e z n e k  k i. E z e k b e  d u g já k  b e  a  k ív á n t  m é ly sé g ig  a  m é rő 
f e je t .  E z u tá n  a  k ó z ik a r  seg ítség év e l a  to rz ió s  ru g ó t 
m e g fe sz ítik , m ire  a  m é rő fe j e x c e n te re  b e h a to l  a  fo r 
m á b a .  A z e rő t d im e n z ió  n é lk ü li, 0 - tó l  150-ig  te r je d ő  
e g y sé g b e n  m érik .

R é sz le te se n  m e g v iz sg á ltá k  az im pulzusm ódszerre l 
tö m ö r í t e t t  fo rm á k  u tá n tö m ö r í th e tő s é g é t .  M in d en ek 
e lő t t  m e g á lla p í to t tá k , h o g y  a  fo rm a  fe lü le té h e z  közeli 
r é te g e k  u tá n tö m ö r íth e tő s é g e  n ag y , h a  a  fe lü le t  n in cs 
m e g tá m a s z tv a , m e r t  a k k o r  az  k ih a j lik . E z  az  ö n tv é n y  
d u z z u d á s á t  o k o zza , k ü lö n ö se n  az  o sz tó s ík  k ö rn y é k é n . 
A  to v á b b i  v iz s g á la to k a t m e g tá m a s z to t t  fo rm a fe lü lo t te l 
v é g e z té k .

A  lé g ü s t n y o m á s á n a k  növe lésév e l a z  im p u lz u sn a k )  - 
sz e rro l tö m ö r í te t t  fo rm a  u tá n tö m ö r í th e tő s é g e  c sö k k en , 
d e  a  n y o m á s t m in te g y  6 b a r  fölé n ö v e lv e  m á r  n in cs  
v á lto z á s , m e r t a  v is sz a ru g ó z á s  m ia t t  a  tö m ö rs é g  to v á b b  
n e m  n ö v e lh e tő .

A z im pu lzusos tö m ö r í té s k o r  a  le g fo n to s a b b  té n y e z ő  a  
fo rm a  m ag asság a . H a  tú l  m ag as  a  h o m o k o sz lo p , a k k o r  a 
tö m ö rí tő n y o m á s  a z  a lsó  részek en  g y e n g ü l. E z e n  csak  
n a g y o b b  ü s tn y o m á ss a l v a g y  a  fo rm á z ó h o m o k  e n g e d é 
k e n y sé g é n e k  n ö v e lé sév e l le h e t ja v í ta n i .

A  fo rm ázó h o m o k  engedékenysége a z t  je le n t i ,  hogy  a 
fo rm a  h á to ld a lá ra  h a tó  n y o m á s t a  f o r m a tö m b  to v á b b  
v e z e t i ,  s az  u m in ta la p  fe lő li o ld a lo n  is h a tn i  tu d .  A ke-

9. ábra. A mérőfej kiindu ló - (a ) ée mérőhelyzetben (b) 
1 —  v e ze tő g ö rg ö , 2 —  in é rő e x c e n te r
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S. ábra. A z utiínlihnörUhclöség mérésére szo lgáló berendezés 
a —  m érőfe j, b —  h a j tó r ú d ,  c — to rz ió s  ru g ó s  h a j tá s



lfí. ábra. Összefügg** я г  o ldalirányú  
n yo m á s , az utántömiirítéssel szembeni 
ellenállás és a formázóhomok engedé
kenysége között. A k tív  bentonit-tartalom  
kb. 1 0 %, tömörithetőséq 40  % , égési gáz 

za l m űködő im pulzusos formázógép 
1 —  k ev éssé  en g ed ék en y  ü zem i fo rm á 
z ó h o m o k , 2 —  en g ed ék en y  ú j  fo rm á- 
z ó h o m o k . A z á ró je lb e  t e t t  szám o k  a 
m in ta la p  fö lö tti  m a g a sság o t je le n tik  

m m -ben

CX 500
.0 a >

-8  m -

e 8

£  m V  V
CJ g \  t r

- g ’E 200 -  \  \ \ b e n t o m t

1  P ' ч
100 - }  I  )

1 1______
'0 50 iOO 150 0 50 100 150

U tá n tö m a r ité js e l  jzem b em  ellenállás
ífr. n s l - l l l

11. ábra. A  m ontm orillonittartalom  hatása az utántömörítéssel szem beni 
ellenállásra

a —  (»0 % m o n tm o r il lo n it ta r ta lm ú  b e n to n it ,  b —  80%  m o n tm o r illo n it-  
t a r ta lm ű  b e n to n it

и а

12 ábra. Összefüggés az o ldalirányú n yo m á s . a Sormázóhomok nedves 
ségtartalma és az utántöm öritisse l szembeni e llenállás közhit. A  zárójelbe 

Irt szám ok a m in ta lap  fölötti magasságot jelentik mm-ben

v ésb é  e n g e d é k e n y  fo rm á z ó h o m o k b a n  a  fo rm a  h á to ld a 
lá tó l a  m in ta la p  fe lé  h a la d v a  je le n tő s  n y o m á s v e s z te 
ségek  v a n n a i; ,  s e lő fo rd u lh a t, h o g y  a  m in ta la p  köze 
léb en  az  o ld a l ir á n y ú  n y o m á s  a lig  k ü lö n b ö z ik  a  fo rm a  
h á to ld a lá ra  h a tó  n y o m á s tó l .  A  10. ábra  jó l  sz e m lé lte ti, 
hogy  m ily e n  ö ssze fü g g és  v a n  a  fo rm á z ó h o m o k  en g ed é 
k enysége , az  o ld a l ir á n y ú  n y o m á s  és az  u tá n tö m ö r í th e -  
tő ség  k ö z ö tt .

Az u tá n tö m ö r í th e tő s ó g  a  b e n to n i t t a r t a lo n n n a l  is 
összefügg. A  bentoniltartalom  n ö v e lé sév e l é s  a  bentonit 
■minőségének ja v í tá s á v a l  nő  a  fo rm a  s z ilá rd s á g a , s 
íg y  csö k k en  az  u tá n tö m ö r íth e tő s é g e . H a  a z o n b a n  a  
n a g y  k ö tő k é p e s sé g ű  (n a g y  m o n tm o r i l lo n it ta r ta lm ú )  
b e n to n itb ó l t ú l  s o k a t  ta r ta lm a z  a  fo rm á z ó k e v e ré k , a k k o r 
tö m ö rí th e tő sé g e  ro m lik , és  e z á lta l u tá n tö m ö r íth e tő s é g e  
nő . A 11. ábrán  lá th a tó ,  h o g y  a  8 0 %  m o n m o rillo n it-  
ta r ta lm ú  b e n to n i tb ó l  12 tö m e g ré sz t ta r ta lm a z ó  fo r 
m á z ó a n y a g  u tá n tö m ö r í th e tő s é g e  n a g y o b b , m in t az 
u g y a n e b b ő l a  b e n to n i tb ó l  8 tö m e g ré s z t ta r ta lm a z ó  
fo rm ázó h o m o k é . A z im p u lz u so s  tö m ö r í té s h e z  h a sz n á lt 
fo rm á z ó h o m o k h o z  e z é r t  cé lszerű  k ise b b  k ö tő k ép esség fi 
b e n to n i to t  h a s z n á ln i,  m e r t  az  ily en  k e v e ré k  jo b b a n  
tö m ö rí th e tő .

A  n y e rs fo rm a  u tá n tö m ö r í th e tő s é g ó t  a  tö m ö r í tő 
n y o m ás és a  b e n to n i t  k ö tő k ép esség e  e g y ü tte s e n  b e 
fo ly áso lja . A z u tá n tö m ö r í th e tő s é g  a  m á r  e lé r t  tö m ö r 
ség tő l és a t t ó l  a z  e lle n á llá s tó l függ , a m e ly e t  a  b e n to n it-  
k ö té s  a  to v á b b i  tö m ö rí té s s e l  sz e m b e n  k if e j t .  E z t  az 
ö sszefü g g ést a  fo rm á z ó a n y a g  nedvességtartalm a  v ilá 
g í t ja  m eg  (  12. ábra ). A  tö m ö rí tő n y o m á s  n ö v e k e d é sé v e l 
a  fo rm a  m e re v sé g e  nő . A  k ü lö n b ö ző  n e d v e s s é g ta r ta lm ú  
fo rm á z ó a n y a g o k  a z o n b a n  e lté rő  k ö tő k ó p e s sé g ü k  m ia t t  
n ag y  k ü lö n b s é g e t m u ta tn a k .  P é ld á u l 60 N /c m ! o ld a l 
ir á n y ú  n y o m á s  e se té n  a  száraz, h o m o k  (T  tö m ö rí th e tő -  
sége 3 0% ) n a g y  e lle n á llá s t t a n ú s í t  az  u tá n tö m ö r ító s n e k , 
a  közepes v íz ta r t a lm ú  h o m o k  (7’ =  4 0 % ) m á r  k ise b b e t, 
és a  n ed v es  h o m o k  ( T  — 5 0 % ) igen k ic s it . A z e lté rések  
tö b b  száz  s z á z a lé k ra  rú g n a k .

Az im p u lz u so s  tö m ö r í té s k o r  a  n a g y  tö m ö rí th e tő sé g -  
nek , a m e ly  n a g y  n e d v e s s é g ta r ta lo m m a l é rh e tő  el, 
k iseb b  a  je le n tő sé g e , m in t  e d d ig  v é lté k . A n e d v e s , lágy  
k ö té s h id a k  k is  sz i lá rd s á g a  m ia t t  m eg n ő  az  u tá n tö m ö 
ríth e tő só g , és  az  ö n tv é n y  n em  lesz m é re tp o n to s . A n a 
g y o b b  n e d v e s s é g ta r ta lo m  m eg n ö v e li a  k o n d en zác ió s  
z ó n á t, s ez is  n ö v e li az  u tá n tö m ö r í th e tő s é g e t .  A n e d 
v e s s é g ta r ta lm a t  t e h á t  ú g y  k e ll b e á ll í ta n i,  h o g y  a  tö - 
m ö r íth e tő sé g  m in te g y  3 5 — 4 0 %  leg y en . M iv e l az  üzem i 
fo rm á z ó h o m o k o k n a k  a  ta p a s z ta la to k  s z e r in t  n ag y o b b  
az  en g ed é k e n y sé g e , a  n e d v e s s é g ta r ta lo m  n a g y o b b  in 
g ad o z á sa  se m  o k o z  p ro b lé m á t.

Bosnisch, D .— D aum  K .:  G iesserei, 73 (1980) 4. az. 8 3 — 89. old.

K . L.
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Műszaki és gazdasági hírek
Forgódugattyú vákiiumszivattyús háza Meehanite- 

öntöttvasból

A  fo rg ó d u g a tty ú s  s z iv a t ty ú k  e lő n y e , h o g y  a  p is k ó ta  
a la k ú  la p á to k  sz a b a d o n  fo ro g n a k  a  h á z b a n , k en és  n e m  
sz ü k sé g e s , íg y  a  s z á l l í to t t  a n y a g o t  sem  k e n ő a n y a g , 
sem  le k o p o t t  a n y a g  n e m  s z e n n y e z i . E z é r t  a  fo rgó- 
d u g a t ty ú s  s z iv a t ty ú k a t  sz ív e se n  a lk a lm a z z á k  a  v íz e lő 
k é sz ítő  b e re n d e z é se k b e n , az  é le lm isz e r-  é s  v e g y ip a rb a n . 
A  s z iv a t ty ú  ré sz e it a z o n b a n  ig e n  p o n to s a n  kell m e g 
m u n k á ln i ,  h o g y  a  d u g a t ty ú k  é s  a  h á z  k ö z ö tt  c sa k  k is  
h é z a g  le g y e n , és  a  h á z n a k  a  h a s z n á l a t  k ö zb en  n e m  s z a 
b a d  v e te m e d n ie . A z N S Z K -b e li A e rz e n e r  M a sc h in e n 
f a b r ik  G m b H  á lta l  g y á r to t t  f o r g ó d u g a tty ú s  s z iv a t ty ú k  
h á z á t  a  O ust. P leissner v a s ö n tö d e  k é s z í t i  G D 260 m in ő 
ségű  M e e h a n ite -ö n tö ttv a sb ó l .  A z 1. ábrán  lá th a tó ,  558 k g

1. ábra. F orgódugattyús vá ku u m sz iva ttyú  háza OD250  
m inőségű M eehanite-öntöttvasbó l

tö m e g ű  h á z  egy  o ly a n  v á k u u m s z iv a t ty ú é ,  am e lly e l 
0 ,2  b a r  n y o m á s  á ll í th a tó  e lő , és  a m e ly e t  a  v e g y ip a rb a n  
h a s z n á ln a k . A  M e e h a n ite -ö n tv é n y  sz ö v e te  igen  e g y e n 
le te s , v e te m e d é s re  n e m  h a jla m o s ,  n y o m á sá lló  és  jó l 
m e g m u n k á lh a tó .

Meehanlte Pressemitteilung

Kis öntökemence kis folyókonyvas-igónyhez

M in te g y  15 éve  h a sz n á ljá k  a  tö b b é -k e v é sb é  a u to m a t i 
z á l t  ö n tő k e m e n c é k e t lem ez- és  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s ,  
v a la m in t  te m p e rv a s  ö n té sé h e z . E z e k n e k  a  k e m e n c é k 
n e k  a  b e fo g ad ó k ép esség e  2 — 20 t .  A z u tó b b i  id ő b e n  
ig én y  je le n tk e z e t t  az e g y sz e rű  é s  k is  ö n tő k e m e n c é k  
i r á n t ,  a m e ly e k n e k  k iseb b  a  te l je s í tm é n y e . A z A S E A  
cég  ú j ö n tő k e m e n c é jé n e k  b e fo g a d ó k é p e ssé g e  1200 k g , 
a  te k n ő  tö m e g e  226 kg, n év leg e s  v il la m o s  te l je s ítm é n y e  
60 k W , a  h ő n ta r tá s  te l je s í tm é n y e  35 k W . 2— 30 k g  
fo ly é k o n y v a s - ig é n y ű j fo rm á k  ö n té s e k o r  az  ö n té s i t e l je 
s í tm é n y  4 — 6 t /h .  K ise b b  s o r o z a t  e se té n  a  fo rm aszek - 
r é n y e n k é n t i  v as ig én y  n a g y o b b  is le h e t .  A  fo ly é k o n y  
v a s  s z in t j é t  az  ö n tő c ső rb e n  az  a u to m a t ik a  á lla n d ó  
m a g a s s á g b a n  ta r t j a ,  az  ö n té s t  d u g ó v a l v ezérlik  (2 . ábra) . 
A  k e m e n c e te s t  n égy  k e ré k e n  n y u g s z ik  az  a lv á z o n , és  
eg y  m o to r ra l  az  ö n té s i h e ly re  m e rő le g e se n  300 m m -n y i t  
e lm o z d íth a tó . Az a lv á z n a k  is n é g y  k e re k e  v a n , íg y  a z  
egész k e m e n c e  sínen  m o z g a th a tó  az  ö n tő sz a k a ssz a l 
p á rh u z a m o s a n . Az e lő b b i m o z g á s  a u to m a tik u s ,  az  u tó b 
b i k é z i v e z é rlé sű . A  d u g ó rú d  id ő  v a g y  p ro g ra m  s z e r in t ,  
v a g y  a  fo rm a  m egtelóse a la p já n  v e z é re lh e tő . H a  m á s  
a n y a g m in ő sé g re  té rn e k  á t ,  a  k e m e n c é t  h á tra b ille n té s se l 
le h e t k iü r í te n i .

A z in d u k to r  és  a  k e m e n c e te s t  egy  e g y sé g e t a lk o t ,  a  
k e m e n c e  in k á b b  e g y  n a g y  in d u k to rn a k  te k in th e tő ,  
te á s k a n n a - re n d s z e rű  c s a to rn á k k a l  és fe d ő v e l. E n n e k  
k ö v e tk e z té b e n  a  h ő á ta d á s  h a tá s fo k a  igen jó , a  v e sz te 
ség ek  k ics ik . S z ü rk e v a s  ö n té s e k o r  a  k e m e n c e b é lé s  
ta r tó s s á g a  m in te g y  h a t  h ó n a p . A  tű z á lló  b é lé s  m e g ú jí 
tá s a k o r  az  egész k e m e n c e te s te t  k i le h e t c se ré ln i a  t a r 
ta lé k k a l,  d e  a  f a la z á s t  c se re  n é lk ü l a  h é t  v é g é n  is el leh e t 
v é g e z n i. M ivel a  te l je s ítm é n y té n y e z ő  n a g y  (еов<р < 0 ,9 ) , 
n in c s  k o n d e z á to r te le p . A  k e m e n c e  k ö z v e tle n ü l c s a t la 
k o z ta th a tó  a  380  V -os h á ló z a tr a .  A  k e m e n c e  k o m p a k t 
k iv i te lű , m a g á b a n  fo g la lja  a  v illa m o s  é s  n y o m á s v e z é r 
lé s t  , a  h ű tő v íz  e lle n ő rz ő  b e re n d e z é sé t. A  k e m e n c e  k ü 
lö n ö se b b  a la p o z á s t n e m  ig é n y e l.

Giesserei, 198Ö. 1. sz.

L U  Z £ J

2. ábra. A z  1200 kg  befogadóképességű öntőkemence 
metszete

Új lioinokli(ll<f rendszer

A h o m o k h ű té s  le g fő b b  p ro b lé m á ja  a  to r ló re n d s z e r
k ia la k ítá s a , a m e ly n e k  a  k ö v e tk e z ő  fe l té te le k e t  ke ll k i 
e lég íten ie  :
—  eg y e n le te s  h o m o k á r a m lá s  a  h ű tő  te l je s  k e re s z tm e t 

s z e té b e n ,
—  jó  s z a b á ly o z lia tó sá g , m iv e l a  fo rm á z ó h o m o k o k  fo ly é 

k o n y sá g a  e lté rő  le h e t ,
—  az  id ő n k é n t m e g je le n ő  d u r v á b b  részek  n e  z a v a r já k  a  

to r ló re n d s z e r t ,
—  a  to r ló to la t ty ú  g y o r s a n  n y ith a tó - z á r h a tó  legyen .

3. ábra. A torlasztás szabályozásának vázlata  
1 —  b o rd á s  h ű tő k íg y ó j  2 —  fe lső  la p  k is  ly u k a k k a l, 3 —  a lsó  lap  nagy 
ly u k a k k a l, 4 —  lyu g g a to M  k ö zfa l, 5 —  k a m ra , 6 —  t o la t ty ú ,  7 —  á llí 

tó b e re n d e zé s
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È z e k e t  a  fö la d a to k a t, a z  ú j  h o m o k h ű tő n  a  k ö v e t 
k e z ő k é p p e n  o ld o t tá k  m e g  (3 . áb ra ) . A z  1 b o rd á s  h ű tő -  
k íg y ó  a  h o m o k b a  v a n  b e á g y a z v a . A  h o m o k o sz lo p  á l t a l  
l é t e s í t e t t  je le n tő s  te rh e lé s  fe lv é te lé re  eg y  m é h se jt-  
r e n d s z e r  szo lgá l, a m e ly  a  k is  á tm é r ő jű  ly u k a k k a l  e l l á to t t  
2 fe lső , a  n a g y  á tm é r ő jű  ly u k a k k a l  e l l á to t t  3 a lsó  le 
m e z b ő l és  a  4 k ö z fa la k b ó l á ll . A  k ö z fa la k  is ly u g g a tv a  
v a n n a k ,  h o g y  az  5 k a m r á b a n  h o m o k tö lc s é re k  n e  a la 
k u lh a s s a n a k  ki. A h o m o k  a  fe lső  lem ez  k is  ly u k a in  á t  
fo ly ik  a  k a m r á k b a ,  s in n e n  az  a lsó  lem ez  n a g y o b b  ly u 
k a in  á t  a  6 to l a t t y ú r a .  A t o l a t t y ú k a t  a  7 á llító b e re n - 
d e z é s  v ezé rli, il le tv e  sz a b á ly o z z a .

A  to r ló to la t ty ú  a  ,, lm  m o k k á n  ira i é g z é s”  e lvén  m ű 
k ö d ik .  A  n a g y  ly u k a k  fo j tá s a k o r  —  m á r  a  leg k iseb b  
h o m o k á ra m lá s k o r  is  —  az  a lsó  le m e z e n  to r la s z tá s  k ö 

v e tk e z ik  b e , m ik ö z b e n  a  k is ly u k a k o n  fe lü lrő l a  hom ok  
to v á b b r a  is  e g y e n le te se n  á ra m lik  a  k a m r á b a .  H a  igen 
k ic s i a  k a m r á b ó l  a  k iá ra m lá s , a k k o r  a  h o m o k  sz in tje  a  
s e j tb e n  e m e lk e d ik , s rö v id esen  e lz á r ja  a  fe lső  ly u k a k a t. 
M inél k is e b b  a  h ű tő n  á tá ra m ló  h o m o k  m en n y iség e , 
a n n á l  g y a k o r ib b  a  „ légzés” , és f o r d í tv a .

A  k a m r á k  ly u k a in a k  sz á m á t, m é r e té t  é s  e lh e ly ezésé t 
so k  k ís é r le t te l ,  e m p ir ik u s  ú to n  h a t á r o z t á k  m eg . E gy  
N S Z K -b e li n a g y  m o to rg y á r  ré s z é re  k é s z í t e t t  h o m o k 
h ű tő  te l je s í tm é n y e  7000 k g /h , a  b e lé p ő  h o m o k  h ő m ér 
s é k le te  900  °C , a  k ilépő  h o m o k é  30 °C , a  sz ü k ség es  h ő 
e lv o n á s  6 ,4  G J /h .  A h o m o k h ű tő  r e n d s z e r t  sz a b a d a l 
m a z ta t tá k .
U iesserei, 1989. 4. az.

K . L .

Statisztika
A Csepel Művek F ém m ű  

a lum ín ium ön tödé jének  ön tvény-  és 
löm hterinelése 1985-ben

A C sepe l M ű v e k  F é m m ű  a lu m ín iu m ö n tö d é jé n e k  
k é sz á ru te rm e lé s e  1986-ben  3470,3  t  v o lt ,  218 763 E  F t  
é r t é k b e n .  A te rm é k e k  e g y ü tte s  tö m e g e  6 ,9 9 % -k a l, a

1. táblázat

A CSM F é m m ű  a lum ín ium öntödé jének  
ön tvény- és töm bterm elése

T e rm é k
1984

t  E  F t

1985

t  E  F t

A lu m ín iu m ö n t
v é n y 256 ,5 31 775 254,4 27 887

V a s a ló p á rn a  
Ö tv ö z ö t t  a lu m í-

56 ,8 325 97,5 1 624

n iu m c s a p á g y  
Ö tv ö z ö t t  a lu m í-

1,6 491 — —

n iu m tö m b 2535 ,4 152 336 2922 ,2 178 434
D A 13 tö m b  
C sa p á g y  fém -

82,4 3 280 188,7 7 173

k iö n té s 8,8 5 351 3,1 1 768
B ro n z c s a p á g y 2,1 761 4,1 1 749
B r o n z tö m b — — 0,3 118
C in k tö m b 15,0 1 031 —

Ö sszesen 2973,5 195 614 3470 ,3 218 753

te rm e lé s i  é r té k  p e d ig  8 ,4 5 % -k a l n a g y o b b  v o lt ,  m in t  a  
m eg e lő ző  é v b e n . A z ö n tv é n y -  és tö m b te r m e lé s  a d a ta i t  
r é s z le te se n  az  1. táb lázat t a r ta lm a z z a .

K réta i Jó zse f

A világ ön tvényte rm elése  1984-ben

H a r m in c k é t  o rsz á g  1984. é v i ö n tv é n y  te rm e lé sé t t a r 
ta lm a z z a  a  2. táblázat. T ö b b  o rsz á g  —  a m e ly e k  ö n tv é n y -  
te rm e lé s é rő l c sa k  1982 e lő t t i  a d a to k  á l ln a k  re n d e lk e 
z é s re  —  n e m  ta l á lh a tó  m e g  a  t á b l á z a tb a n .  A  S z o v je t 
u n ió  ö sszes ö n tv é n y  te rm e lé s e  1977 é s  1980 k ö z ö tt  íg y  
a la k u l t :  24 ,8 , 25 ,2 , 25 ,2  é s  25,1 m illió  to n n a .  I n d ia  
ö n tv é n y te rm e lé s e  a  F o u n d r y  T r a d e  J o u r n a l  1984. 
jú n iu s i  s z á m a  a la p já n  1 9 8 0 -b an  a  k ö v e tk e z ő  v o l t :  
s z ü r k e v a s  ö n tv é n y  2 360  000  t ,  g ö m b g ra f ito s  v a s ö n t 
v é n y  6900 t ,  te m p e r ö n tv é n y  21 300  t ,  a c ó lö n tv é n y  
75 0 0 0  t ,  fé m ö n tv é n y  60 000  t .  M ex ik ó  1 9 8 0 -b an  737 896 
t  s z ü rk e v a s  ö n tv é n y t ,  43 105 t  g ö m b g ra f ito s  v a sö n t-  
v ó n y t ,  11 000  t  te m p e r ö n tv é n y t ,  77 2 3 0  t  a c ó lö n tv é n y t,  
23 469  t  r é z ö n tv é n y t ,  33 791 t  a lu m ín iu m ö n tv é n y t ,

4000 t  m a g n ó z iu m ö n tv é n y t és  9 0 0 0  t  c in k ö n tv ó n y t 
g y á r to t t .  F e l te h e tő e n  a  K ín a i N é p k ö z tá r s a s á g  ö n tv én y - 
te rm e lé se  m a  so k k a l n a g y o b b , m in t  a  tá b lá z a tb a n  
k ö z ö lt , a z o n b a n  az  u tó b b i id ő b e n  a  g a z d a s á g b a n  be 
k ö v e tk e z e t t  r a d ik á l is  v á lto z á so k  m i a t t  n e h é z  a  te r 
m e lé s t m e g á lla p í ta n i .

Az eg y es o rsz á g o k  ö n tv é n y te rm e lé s é b e n  az  előző 
év ih ez  k é p e s t c sa k  k is v á lto z á s  á l l a p í t h a tó  m eg. K ét 
o rsz á g  te rm e lé s e  n ő t t  c sak  s z á m o tte v ő e n . ' A  K oreai

И .  95b - / 1
1. ribra. A vas a lapú  tlntvinyek gyártásának változása az U tiA-ban az 

utóbbi tíz  évben

K ö z tá rs a s á g  v a s  a la p ú  ö n tv é n y e k b ő l  1 9 8 2 -b en  639 
1 9 83 -ban  662 , 1984-ben  805E  to n n á t  g y á r t o t t .  J e le n 
tő s e n  n ő t t  T a jv a n b a n  is a  v a s  a la p ú  ö n tv é n y e k  te r 
m e lé se : 1 9 8 2 -b en  402, 1983-ban  493 , 1 9 8 4 -b e n  599E  t  
v o lt .  Az U S A  ö n tv é n y te rm e lé se  az  e lm ú l t  é v e k b e n  h a 
t á r o z o t t a n  n ö v e k v ő  te n d e n c iá t  m u t a t o t t .  A z e lm ú lt 
t íz  é v b e n  g y á r t o t t  v a s  a la p ú  ö n tv é n y e k  m e n n y isé g é t az 
1. ábra m u t a t j a .

M od. C ast. 1985 . 12. ez. K . L .
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A  v ilág  ö n tv é n y te rm e lé se  1 9 8 4 -b en
2. táb lázat

O rszág S z ü rk e v a s
ö n tv é n y

G ö m b g ra f ito s
v a s ö n tv é n y

T e m p e r ö n t 
v é n y

A c é lö n t 
v é n y R é z ö n tv é n y A lu m ín iu m 

ö n tv é n y

M a g n é 
z iu m -

ö n tv é n y

C in k 
ö n tv é n y

E g y é b
ö n tv é n y

A u s z tr á l ia  (1983) 320 000 68 000 5 000 75 000 5 000 40  000
A u s z tr ia 95 909 44 928 12 807 21 872 6 871 18 832 _
B e lg iu m 131 460 9 051 120 74 863 964 12 077 _ 1 258 150
B ra z íl ia  (1983) 676 486 185 600 23 111 102 945 17 850 55 897 7 420 16 228
C se h sz lo v á k ia  (1983) 1 044  274 27 706 32 056 342 600 12 748 57 145 345 4 897
D á n ia  (1983) 61 595 10 290 — _ _
D é l-a f r ik a i K ö z tá r s a s á g 175 300 26 900 24 300 111 300 23 0 0 0 2 9 6 0 0 3 _ 2 3 0 0 3 2 3 0 3
F in n o rs z á g 56 600 14 000 2 000 10 600 1 011 2 363 . 730 8
F ra n c ia o rs z á g 1 014  345 669 943 35 499 135 847 22  136 172 223 39 744 3 281
F ü lö p -s z ig e te k 1 080  355 — — 435 498 186 651 2 118 416
H o lla n d ia  (1983) 156 4o5 26 318 7 309 3 526 4 400 10 500 _ 338 112
Iz r a e l 17 200 1 280 2 750 6 450 3 800 2 700 760 160
J a p á n  (1983) 3 034  320 1 681 7424 280 122 518 815 88 883 659 192 119 50 909 7 259
K a n a d a 594 9546 258 3746 11 6 9 3 5 116 7096 10 660 652
K ín a i  N é p k ö z tá rs a s á g  (1982) 4 328 000 274  000 271 000 717 000 _ 225 000*
K o re a i K ö z tá r s a s á g 510 000 160 000 32 000 103 000 13 500 15 000 2 000
L e n g y e lo rsz á g  (1982) 1 477  000 266 000 — _ ___
M a g y a ro rsz á g 209 637 3 668 6 165 46 657 8 046 13 850 _ 2 931 47
N a g y - B r i ta n n ia 1 009  100 304 500 62 600 114 300 44  500 77 458 - , 34 943
N D K  (1983) 1 080  500 — 41 100 237 400 _ _
N o rv é g ia 43 322 17 494 10 438 3 150 1 988 2 062 _ 1 706
N S Z K 2 268 200 769 000 132 400 217 700 74 43 87 338 8557 13 6857 40  6027 8 777*
O laszo rszág 1 019  9 0 0 3 161 5 0 0 3 29  2 0 0 3 84 5 0 0 3 81 600 283 000 53 700 3 100
P o r tu g á l i a 6 30 000 7 500 15 500 8 000 1 000 2 600 _ 2 300
R o m á n ia 6 1 130 270 31 370 19 830 372 880 27 100 27 250
S p a n y o lo rsz á g  (1983) 466 000 115 700 24 500 99 500 15 100 48 600 _ 17 200
S v á jc 115 278 69 318 75 5 185 3 450 12 843 1 200 1 820
S v é d o rs z á g  (1983) 202 000 41 500 5 600 13 500 11 300 24 500 2 700
T a jv a n 503 372 31 230 36 510 28 010 9 560 26 290
T ö rö k o rsz á g 260 000 18 500 9 200 60 000 12 000 8 500 _ 4 800
USA 7 293 3769 2 367 8 6 710 326 619u 868 33812 283 652 830 30113 256 357 1 987
Z a m b ia 14 1 047 26 87116 — — —

Ö sszesen 30 406 255 7 397 249 1 459 504 5 228 016 971 211 2 754 408 279 126 282 269 250 124

1 összes nehézfém öntvény 
* 1982. évi adat
3 1983. évi adat
4 Ebből 897 071 t  cső és -idom
5 Becsült adatok
6 összes fémöntvény
7 Az összes é mönt vényből 66 832 t  homok-, 153 597 t  kokilla-, 

227 515 t  nyomásos, 11 642 t  centrifngálöntésű, 13 672 t  folyamatos 
öntésű, 2213 t  kompozit-, 747 t  művészeti öntvény, 139 t  harang

8 8129 t  ólom-, 556 t ón-, 92 t  nikkelöntvény

9 Ebből 1 443 794 t acélműi kokilla, 120 750 t  nyomócső és -idom, 
349 877 t  csatornaöntvény 

1° Ebből 1 271 662 t nyomócső és -idom
11 Ebből 102 356 t perlites tem peröntvény
12 Ebből 305 446 t ötvözött, 255 882 t  vasúti öntvény
13 Ebből 118 191 t homok-, 149 444 t  kokilla-, 529 808 t  nyomásos 

öntvény
14 Csak a Scaw, Ltd. termelése 
l^Ebből 22 533 t őrlőgolyó
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Ara: 98,—Ft

1986. évi nívódíj pályázati felhívás
A z O M B K E  v a s k o h á s z a ti  s z a k o sz tá ly á n a k  v e z e tő 

sége  úgy  h a tá ro z o tt , h o g y  a  m ú lt  é v e k h ez  h a s o n ló a n  
1986-ban  is  ju ta lm a z z a  a  f ia ta l ,  de  m á r  g y a k o r la t i  
ta p a s z ta la t ta l  b író  ta g tá r s a k  önálló , s z a k m á b a  v á g ó  
é r te k e z é se k b e n  k if e j te t t ,  a z  á tla g o sn á l lé n y e g e se n  
tö b b e t n y ú jtó  m u n k á s s á g á t  p á ly a d í ja k  o d a íté lé s é v e l.

P á ly á z n i le h e t b á rm ily e n  1985-ben v a g y  1986-ban  
m e g je le n t v a g y  k é z ir a tb a n  ö ssz e á llí to tt v a s k o h á s z a t i  
tá rg y ú , sz a k m á b a  v á g ó  é rte k e z é sse l, h a  a z  le g a lá b b  
ré sz b e n  ö n á lló  k u ta tá s , e le m z é s , v iz sg á ló d á s  e re d m é 
nye.

A  p á ly á z a t té m á ja  le h e tő le g  :
1. a  k é sz te rm é k e k  m in ő sé g é n e k  ja v í tá s á v a l ,  v a g y
2. az  a n y a g -  és e n e rg ia ta k a ré k o s k o d á s s a l ,  v a g y
3. a  k ö rn y e z e tv é d e le m m e l 

leg y en  k ap cso la to s .
A  te r je d e le m  a  sz o k á so s  20—25 g é p e lt k é z ir a to ld a l  

te r je d e lm e t leh e tő leg  n e  l é p je  tú l .
N ív ó d íjb a n  c sa k  a z o k n a k  az  1986. é v  v é g é ig  le g 

a lá b b  k é té v e s  e g y esü le ti ta g s á g g a l re n d e lk e z ő  s z a k 
o sz tá ly i ta g tá r s a k n a k  m u n k á i  ré sz e s íth e tő k , a k ik  1986. 
é v b e n  45. é le té v ü k e t m é g  n e m  tö ltö tté k  be .

A  p á ly a d í ja k  le g k ise b b  ö sszege  5000 f o r in t ,  l e g n a 
gyobb  ö sszege 20 000 F t.

A  p á ly a d í ja k  o d a íté lé s é re  a  sz ak o sz tá ly  b iz o t ts á g o t 
a la k í t ,  a m e ly  az a lá b b i  fő  s z e m p o n to k  s z e r in t  é r té k e l :
— az  é r te k e z é s  lé n y e g e se n  tö b b e t  n y ú jt - e  a z  á tla g o s

ta n u lm á n y n á l ,
— a z  é rte k e z é s  m e n n y ib e n  ö n á lló  k u ta tá s , e le m z é s .

v iz sg á ló d á s  e red m én y e .
— az  é r te k e z é s  s t í lu s á b a n  m e g ü ti-e  a  la p u n k b a n  p u b 

l i k á l t  é rte k e z é se k  á tla g sz ín v o n a lá t .

P á ly á z n i ú g y  le h e t ,  hogy a  p á ly á z ó  v a g y  a  c so p o r 
to san  p á ly á z ó k  a  fe lté te le k  is m e re té b e n  és a z o k a t b e 
ta r tv a  1987. f e b r u á r  28-ig
— é r te k e z é s ü k e t  k é t  (2) p é ld á n y b a n  b e k ü ld ik  az 

e g y e sü le th e z , „V ask o h ásza ti p á ly á z a t” m e g je lö lé s 
sel,

— a m e n n y ib e n  m á r  v a la m e ly ik  b e l -  v a g y  k ü lfö ld i 
sz a k la p b a n  é r te k e z é sü k  m e g je le n t ,  k ö z ü k  a n n a k
szám át,

— c sa to ljá k  n y ila tk o z a tu k a t ,  h o g y  a  p á ly a d íj  o d a íté 
lé sé n e k  f e l t é t e l e i t  b e ta r to ttá k .

P á ly a d í jb a n  n e m  ré szes íh e tő k  a z o k  a  ta n u lm á n y o k , 
am e ly ek
—  ú jí tá s o k a t,  ta lá lm á n y o k a t  t a r ta lm a z n a k  és  m á r  

be v a n n a k  je le n tv e ,
— m ás, h a tá r o z o t t  célból k é sz ü lte k , p l. d ip lo m a te r -  

vék , d o k to r i  é r te k e z é se k  stb .,
— v a la m e ly  s z e r v  (vá lla la t, in té z e t  s tb .)  m e g b íz á sá 

bó l k ö z v e tle n  m u n k a k ö r i f e l a d a tk é n t  k é sz ü lte k .

C IK K JU T A L O M

A  p á ly á z a ttó l  fü g g e tle n ü l la p u n k  1986. év i é v fo 
ly am á b a n  m e g je le n ő , e lső so rb an  a  f ia ta la b b  ta g t á r 
s ak  á lta l  í r t  c ik k e k  közül a  le g id ő s z e rű b b  té m á k a t  
k iem e lk e d ő e n  jó l  fe ldo lgozó  c ik k e k  v a g y  tu d o m á n y o s  
d iák k ö ri m u n k a  sze rz ő it, v a la m in t  a  h e ly i c so p o rto k , 
szacso p o rto k  le g k ie m e lk e d ő b b  h í r tu d ó s í tó i t  is  1000— 
1000 F t-o s  ju t a lo m b a n  részesíti a z  é v  v é g é n  a  s z a k 
osz tá ly  v e z e tő sé g e .

A va sk o h á sza ti szakosz tá ly  
vezetősége
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Az öntöttvas csillapítóképessége*
K O V Á C S  L Á S Z L Ó  o ld . k o h ó m é rn ö k  

V asipari K u ta tó  és  F e jle s z tő  V á lla la t

E T O : 069 .131  :G2— 752

A  csillapító  képesség fo g a lm a  és mérésének m ód 
szerei. A  csillapítóképesség fü g g ése  a feszü ltség- 
am plitúdótól és a  frekvenciá tó l. K apcsolat az öntött 
vas csillapítóképessége, veg y i összetétele, szövete és 
szilárdsági tu la jdonsága i között. A  lem ezgra fitos 
öntöttvas csillapítóképességét alapvetően a. g ra fit 
m ennyisége, a  grafitlem ezek mérete és a kötött 
karbontarta lom  határozza m eg.

A csillapító képesség fogalma és mérése

Ha egy alkatrész váltakozó vagy ütésszerű 
terhelés hatására rezgésbe jön, .anyaga képes a 
rezgésenergiának egy részét elnyelni, s ennek 
következtében a rezgés csillapodik. A fémeknek 
ezt a tulajdonságát csillapítóképességnek nevezzük.

A csillapítóképesség ismerete a váltakozó igény
bevételnek kitett alkatrész anyagának megválasz
tásakor két okból is döntő lehet :
1. A rezgésből származó igénybevétel a statikus 

igénybevételhez hozzáadódik, így ténylegesen 
nagyobb feszültség ébred az anyagban, amit a 
méretezéskor figyelembe kell venni. A lengő 
alkatrész maximális igénybevétele a statikus 
feszültségből és az alkatrész sajátfrekvenciájától 
és csillapítóképességétől függő dinamikus ténye
zőből adódik. A rezonanciafrekvencia közelében 
a munkadarab terhelhetősége az ún. rezonancia
lengőszilárdságból számítható ki [1 ] :

K r l  =
Ó n tó l  

2 л  ’
( 1 )

ahol
a  d i  a lengőszilárdság, 
ôI a határcsillapítás.
Az (1) képlet nemcsak a kifáradás határán, ha
nem általában érvényes.

2. A jó csillapítóképességű anyagból készült alkat
rész, ha rezgésbe jön is, gyorsabban megnyugszik, 
a rezgés frekvenciája iránt kevésbé érzékeny, a 
különböző frekvenciájú rezgések amplitúdója

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

közel azonos lesz, így a gép nyugodtabban jár, 
a mozgó és álló alkatrészek nem ütköznek 
egymáshoz. Ennek nagy jelentősége van például 
a szerszámgépek megmunkálási pontosságában. 
A csillapítóképesség révén az alkatrészben kel

tett lengés csillapodó rezgéssé válik (1. ábra). 
A csillapodás az egymást követő rezgések A 
amplitúdójának különbségével jellemezhető. Mivel 
a csillapodás nem lineáris, a logaritmikus dekre- 
mentumot használják a csillapítóképesség jellem
zésére [2] :

<5 =
d A d In A

—In A 0—In A j. ( 2)A d n d n
Ha a rezgés csillapodását az A 0 és A n= A Je 

amplitúdó között mérjük, akkor a (2) egyenlet így 
írható:

lnA 0 —ln ~ A

8 = -------------------- —
n

In e
n n ( 3 )

vagyis a csillapítóképesség egyenlő a rezgésszám 
reciprokával.

Bányászati és Kohászati Lapok — fiNTÖDF. 37. évfolyam, 1930. 9. szám 19:



f r e k v e n c i a
Л. 972 - 2

2. ábra. Gerjesztett rezgés rezonanciagörbéje

A logaritmikus dekrementum kiszámítható a 
gerjesztett rezgés rezonanciagörbéjének szélessé
géből is (2. ábra). Feltéve, hogy a csillapodás az 
alakváltozással arányos, a következő összefüggés 
érvényes :

= í i  fi
A 2

m ax
A 2 ’

(4)

ahol
/, és / 2 a rezonanciafrakvencia két oldalán azonos 

A x amplitúdóhoz tartozó frekvencia, 
f r a rezonanciafrekvencia.
Н а А х = 0 ,5 А тлх, a (4) egyenlet leegyszerűsödik: 

Л’ =  71 / z ~ / i

' Vt  * '
A vizsgálatok eredményei szerint az öntöttvasak  

rezgéscsillapító képessége nem arányos az alak- 
változással, így ó’ nem egyenlő <5-val. Mindamellett 
ô és ö ’ azonos módon változik , ezért mindkét érték  
alkalmas a csillapítóképesség jellemzésére [3].

Minden egyes rezgés alkalmával az anyagban 
a feszültség egy alsó és felső határ között változik,

miközben a feszültség-megnyúlás görbe egy terüle
te t zár be ( 3 .  á b r a ) .  A h isz te réz is te rü le t arányos az 
egy ciklus alatt az egységnyi térfogatú anyagban 
elnyelt A W  energiával, amelyet gyakran belső 
súrlódásnak is neveznek. Ez a c s illa p ító k é p e s sé g  
a b szo lú t értéke. Számos anyag abszolút csillapító 
képessége a aa feszültségamplitúdóval nő [4]:

W  =  J&",a1

ahol J  a terhelés módjától függő anyagállandó. 
Az öntöttvasra nézve n  értéke a következő [5]: 

ha aa< 30 N /m m 2, akkor n  =  2,8, 
ha 30 <  Ua< 7 0  N/m m 2, akkor n  =  2,4.

Az abszolút csillapítóképességet elosztva az 
egységnyi térfogatú anyagban a legnagyobb ter
heléskor felhalmozott W  potenciális energiával 
(a 3. ábrán a vonalkázott terület), kapjuk a relatív 
c s illa p ító k ép e sség e t :

A W

amelynek mértékegysége 1, de százzal megszorozva 
%-os alakban is használják.

A relatív csillapítóképesség úgy is definiálható 
mint a rezgés energiájának egy ciklus közbeni 
változása :

V -
d W 

W d n

d in  W

d n

Mivel a rezgés energiája megközelítőleg arányos a 
.amplitúdó négyzetével, írható :

de A 2
=  2-

dln A
- =  2<5,

c A 2d n  “ d n  

vagyis a relatív csillapítóképesség megközelí
tőleg kétszer akkora, mint a logaritmikus dekre
mentum.

A  c s illa p o d á s  ok a  többféle lehet [4]. Megkülön
böztetnek viszkózus, rugalmas és képlékeny alak- 
változással összefüggő, valamint szilárd (súrlódás) 
jellegű csillapodást. Az öntöttvas csillapítóképes
ségét P lé n a rd , E . [6] szerint főleg a mátrix és a 
grafitzárványok súrlódása okozza. Mások szerint 
a lemezes grafitzárványok a mátrixban bemetsző 
hatást fejtenek ki, és a terheléskor itt  ébredő helyi

4. ábra. A  csillapítóképesség, a feszü llséga,m plilúdó és a 
terhelésismétlódések szám a közti összefüggés típusa i
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feszültségcsúcsok a terhelés váltakozásakor kép
lékenyen leépülnek. Más szóval a lemezgrafitos 
öntöttvas „dinamikusan szívós anyag”, ezért nagy 
a csillapítóképessóge, és kicsi a horonyérzékenysége
[1 .7 ].

A csillapítóképesség a feszültség amplitúdójának 
növelésével nő. A csillapítóképesség, a feszültség- 
amplitúdó és a terhelésismétlődések száma közti 
összefüggés jellege alapján a fémes anyagok több 
csoportba oszthatók (4. ábra) [1]. Az A típusú 
anyagok csillapítóképessége a feszültségamplitudó 
növekedésével csak kissé nő, a terhelésismétlődések 
számának növekedésével pedig csökken. Ez jellem
ző a heterogén szerkezetű ötvözetekre, mint pl. az 
öntöttvasra. A terhelésismétlődések növekedésével 
a helyi feszültségcsúcsok leépülnek, ezeken a 
helyeken a csillapítás csökken, és ezáltal az öntött
vas csillapítóképessóge is csökken. А В típusú 
anyagok csillapítóképessége a feszültségamplitúdó 
és a terhelésismétlődések számának növekedésével 
nő. Ilyen anyag az ötvözetlen acél. A harmadik — 
az ábrán nem szereplő — típust képviseli a vörös
ötvözet, amelynek csillapítóképessége a terhelés- 
ismétlődések számának növekedésével kezdetben 
nő, majd csökken. Kisebb feszültségamplitúdók 
esetén a csillapítóképesség a terhelésismétlődések 
számától függetlennek tekinthető.

A csillapítóképesség mérésére több módszert 
használnak. A rezgéskeltést (terhelésismétlést), 
valamint az amplitúdó, illetve a hiszterézisgörbe 
pontjainak mérését különféleképpen oldották meg. 
Mivel a csillapítóképessóg elsősorban a feszültség
amplitúdó nagyságától függ, egyszerűen össze
hasonlítható anyagjellemző csak úgy nyerhető, 
ha a feszültségek igen kicsik, illetve az eredményt 
nulla feszültségre extrapoláljuk.

A Förster-féle Elastomat (5. ábra)  mechaniku
san vagy mágnesesen gerjeszti a próbatestet, a rez
gések amplitúdója csak viszonylag szűk határok 
között változtatható, így a feszültségamplitúdó 
kisebb, mint 1 mN/mml Ilyen feszültségeknél a 
feszültség-csillapodóképesség görbének vízszintes 
szakasza van, ami a nulla feszültségre való extra
polálást megkönnyíti. Háromféle gerjesztést szok
tak alkalmazni: longitudinális (húzó-nyomó), 
transzverzális (nyíró) és torziós (csavaró) lengése
ket. A rezgés típusa lehet szabad és kényszerített.

ЕШ Ш 0  Щ в

5 2 / 3

МИН г^г:
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lû 972-5\

5. ábra . A  Förster-fé le E lastom at e lv i vázlata  
1 —  p ró b a te s t, 2 — gerjesztő , 3 — vevő, 4 — erősítő , 5 — frek 

v enciagene ráto r, 6 —  oszcilloszkóp, 7 —  am plitúdóm érő ,
8 — rezgésszámláló

A longitudinális rezgésekkel mért csillapítóképes- 
ség kevésbé érzékeny a feszültségamplitúdóra, 
mint a transzverzális rezgésekkel mért, mivel az 
ébredő feszültségek kisebbek [8].

Irodalmi áttekintés
Mivel a vizsgálati eredmények nagymértékben 

függenek a mérési módszertől és a kísérleti körül
ményektől, az irodalomban található adatok össze
vetése sokszor nehézségekbe ütközik. A főbb ten
denciákat illetően azonban a publikációk meg
állapításai egybehangzóak.

Egyértelmű, hogy az öntöttvasak csillapító- 
képességét döntően a grafit alakja határozza meg. 
Az egyes’öntöttvasak nulla'feszültségre extrapolált 
logaritmikus dekrementuma a következő tarto
mányokban változik [3] :

fehér ön tö ttv a s (2—  4 ) -lO-4
tem pervas (8—  1 5 ) -10-4
göm bgrafitos ön töttvas (5—  20) -10“4 
lem ezgrafitos öntöttvas (10— 600) -10~4.

A grafit gömbössége és a csillapítóképesség 
közti összefüggést a 6. ábra szemlélteti [9].

A lemezgrafit méretének növekedésével (durvu- 
lásával) a csillapítóképesség nő [10, 11]. A lehűlési 
sebesség csökkenésével — ez a grafitot durvábbá 
teszi — a lemezgrafitos öntöttvas csillapítóképessé
ge nő, a gömbgrafitosé viszont alig változik [12]. 
A lemezgrafitos öntöttvas csillapítóképessége a 
grafit mennyiségétől is függ [11].

A fémes alapszövetet illetően az irodalomban el
lentmondó vélemények olvashatók. Plénard, E. 
[81 szerint[a ferritesre hőkezelt öntöttvas csillapító
képessége nagyobb, mint a perlitesé, különösen 
akkor, ha a grafit lemezes. Fox, M.A.O. és Adams, 
II. D. [10] vizsgálati eredményei viszont a perlites 
és ferrites öntöttvasak csillapítóképessége között

A g ra fit  gömbössége ! °Jo

.a. 972-6.
6. ábra. Összefüggés a g ra fit gömbössége és a  transzverzá lis  
rezgés rezonancia frekvenciájábó l meghatározott csillapító- 

képesség között (ferrites öntöttvasak )
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n e m  m u t a t t a k  k ü lö n b s é g e t .  E d z é s k o r  a z  ö n t ö t t 
v a s  c s i l la p ít ó k é p e s s é g e  j e le n t ő s e n  n ö v e k e d ik ,  a m i  

a  m a r t e n z i t  m e g j e le n é s é n e k  t u la j d o n ít h a t ó  [1 2 ] .
A feszültségcsökkentő izzítás Plénard, E. [8] 

szerin t a csillapítóképességet csökkenti, m ert a 
diszlokációk átrendeződnek. Morooka, T. és Sityi- 
yama, Y. [13] viszont úgy ta lá lta , hogy sem az 
öntési, sem a  m egm unkálási feszültségek nem  
befolyásolják szignifikánsan a  lemezgrafitos ö n tö tt 
vas csillapítóképességét.

A ferritesre hőkezelt lemezgrafitos ö n tö ttv as  
csillapítóképessége a v izsgálati hőmérséklet növeke 
désével jelentősen csökken, agöm b- és átm eneti gra- 
fitos öntö ttvas csillapítókópessége viszont 400 ° C- 
ig alig változik [9].

A lemezgrafitos ö n tö ttv asak  csillapítóképessége 
a  karhonegyenérték növekedésével ha tá ro zo ttan  
nő. Az azonos karbonegyenértékű ö n tö ttvasak  
csillapítóképessége a karbon tarta lom  növekedésé 
vel ugyancsak nő, de kevésbé határozottan  [12]. 
A foszfortartalom  növekedésével az ö n tö ttv as  
csillapítóképessége csökken [14].

A csillapítóképesség és az öntö ttvas egyéb 
mechanikai tulajdonságai közö tt is á llap íto ttak  
meg összefüggéseket. Minél nagyobb az ö n tö ttv as  
szakítószilárdsága, annál kisebb a csillapítóképes- 
sóge. A kisebb szakítószilárdságú, lem ezgrafitos 
ön tö ttvasak  csillapítóképessége szélesebb h a tá ro k  
közö tt ingadozik, m int a  nagy  szilárdságú, göm b 
grafitos öntöttvasaké [8, 15]. A szakítószilárdság, 
a  hajlítószilárdság és a  bem etszett p róbatesten  
m ért ütőm unka, valam in t a  csillapítóképesség 
közö tt logaritmikus rendszerben lineáris a  kapcso 
la t  [11].

A rugalmassági m odulus és a  csillapítóképesség 
k ö zö tt annál szorosabb az összefüggés, m inél 
kisebb a csillapítóképesség. A lemezgrafitos ö n tö tt 
vasak sokkal nagyobb választéko t kínálnak, vagyis 
az azonos szakítószilárdságú és rugalmassági mo- 
dulusú öntö ttvasak  igen e lté rő  csillapítóképességű- 
ek lehetnek [10,12,16]. A különböző alakú g ra fito t 
tartalm azó  ön tö ttvasaknak  a szakítószilárdság 
tizedrészével való terhelésekor m ért csillap ító 
képessége és a rugalm assági modulus közti össze 
függés (7. ábra) az t m u ta tja , hogy egy a d o tt

7. ábra. Ö sszefüggés a  szak ítószilárdság tizedrészének  
megfelelő húzó-nyom ó feszü ltséggel terhelt próba csillapító- 

képessége és ruga lm asság i m odu lus között

rugalmassági m odulusnál a  perlites ön tö ttvas 
csillapítóképessége nagyobb, m in t a  ferritesé, 
mivel a  perlites alapszövetben du rvábbnak  kell 
lennie a g rafitnak , m in t az ugyanolyan rugalm assá 
gi modulusú ferrites öntöttvasban, a  g ra f it mére 
tének növekedésével pedig a csillapítóképesség nő.

A nagyobb feszültségam plitúdókkal m ért csilla
pítóképességből következtetn i lehet az ön tö ttvas 
kifáradási határára [5]. A kifáradási h a tá r  még 
pontosabban becsülhető, ha a csillapítóképesség 
m ellett a rugalm assági modulust és a  keménységet 
is figyelembe vesszük [17].

Margerie, J.-C. és társai [18] vizsgálataihoz 
kapcsolódva Plénard, E. [8] m egállap íto tta , hogy 
a  lemezgrafitos ön tö ttvas  hősokkállósága annál 
nagyobb, minél nagyobb a csillapítóképessége. 
Ez nem meglepő, m ert a csillapítóképesség és a 
rugalmassági m odulus fo rd íto ttan  arányos egy 
mással, s a hősokkállóság annál nagyobb, minél 
kisebb a rugalm assági modulus.

Saját kísérletek

A csillapítóképesség és az az t befolyásoló té 
nyezők, valam in t az egyéb szilárdsági tulajdonsá-

/ .  táblázat
Л változók terjedelme, középértéke, szórása és a esillapítóképesség logaritm usával képezett korrelációs tényezője

M egnevezés, je l M é r té k
eg y sé g M in im u m M a x im u m K ö zép -

é r té k S z ó rá s K o rre lá c ió s
té n y e z ő t

T e lí té s i  szám , S e 0//о 0,81 1,09 0,935 0 ,0579 0 ,7526 12,47
K a rb o n - ta r ta lo m C 0//0 2,85 3,71 3,327 0 ,1792 0,5133 6,52
S z ilíc iu m -ta r ta lo m , S i 0/ 1,07 3,71 1,938 0 ,4777 0 ,4328 5,24
F o s z fo r- ta r ta lo m , P % 0,070 0,776 0,211 0 ,1017 0 ,1400 1,54*
G r a f i t  m en n y iség e  
K ö t ö t t  k a rb o n -

Sur % 2,02 3,26 2,630 0 ,2742 0 ,8320 16,36

ta r ta lo m ,
G ra fitle m e z e k

Gk 0//0 0 ,13 1,15 0 ,696 0 ,1882 - 0 ,7 0 0 3 10,70

m é re te , 
A -g ra f it

От /£111 05 300 128,1 47 ,22 -0 ,6 3 5 9 * * 8,99**

m e n n y iség e , Ста
0//0 0 100 51,72 39 ,76 0 ,5733 7,63

S z a k ító sz ilá rd sá g , Um N /m m 1 129 369 244,0 51 ,19 - 0 ,8 7 3 0 19,53
R ú g . m o d u lu s , E  « k N /m m 1! 87,7 147,1 122,7 13,06 - 0 ,9 3 7 5 29,39
L o g . d e k re m e n tu m , <5 IO “ 3 2,07 150 19,58 25 ,82 — —

* N e m  sz ig n ifik án s
** A  v á lto z ó  lo g a r itm u s á ra  v o n a tk o z ik
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gok közötti kapcsolatot 121 csapolásból származó 
lemezgrafitos öntöttvas próbadarabon vizsgáltuk. 
A 30 mm átmérőjű próbadarabokból munkáltuk 
ki a vizsgálatokhoz szükséges próbatesteket.

A csillapítókópességct Förster-gyártmányú Elas- 
tomattal határoztuk meg, 010x150  mm-es pró
batesteken, szobahőmérsékleten, longitudinális rez
gésekkel. A logaritmikus dekrementumot a (3) 
képlet alapján számítottuk ki, s három mérés 
középértékét tekintettük mérvadónak.

A rugalmassági modulust ugyanezzel a beren
dezéssel mértük. A rezonanciafrekvenciák közül 
a longitudinális alapharmonikust határoztuk meg. 
Az Ji0 számításához szükséges sűrűséget térfogat- 
és tömegméréssel állapítottuk meg.

A szakítószilárdságot 20 mm átmérőjű, szab
ványos próbatesteken mértük. A metallográfiái 
vizsgálatokat etalonsorozattal való összehasonlítás
sal végeztük : a szakító próbatestből levágott 
csiszolaton a szövetet három helyen minősítettük, 
s az eredmények középértékét vettük. Az öntött
vas összetételét és a grafit mennyiségét a döntő
elemzések módszereivel határoztuk meg. A telítési 
számot az öt fő kísérőelemből számítottuk ki.

A kapott eredményeket számítógéppel értékel
tük. A korrelációs számítást az eredeti és a logarit
mikusán transzformált változókkal végeztük, és a 
szignifikánsan szorosabb összefüggést adó korre
lációt használtuk. Megállapítottuk, hogy a vizsgált 
tényezők a logaritmikus dekrementum logaritmu
sává1 vannak szorosabb kapcsolatban, ezért a 
továbbiakban ezzel a transzformált változóval 
számoltunk. Az is kiderült, hogy a grafitlemezek 
méretének logaritmusa jobb korrelációt ad a csilla
pítóképességgel. Az így transzformált változó 
arányos a magyar szabványban is használt fokoza
tok jelével.

A változók terjedelmét, középértékét, szórását, 
a logaritmikus dekrementum logaritmusával való 
korrelációs tényezőjét és az utóbbi szignifikanciá- 
ját meghatározó t paraméter értékét az 1. táblázat 
tartalmazza. Megállapítható, hogy a foszfortarta
lom kivételével valamennyi változónak a csillapító
képességgel alkotott egyszerű korrelációs tényezője 
99,9%-os valószínűséggel szignifikáns, a foszfor- 
tartalommal való korrelációt viszont még 95%-os 
szinten sem lehet elfogadni. Az egyszerű korrelációk 
szignifikanciájától függetlenül valamennyi válto
zót bevontuk a többszörös korrelációs elemzésbe.

f

A vegyi összetétel hutása

A vegyi összetétel hatását a telítési számmal, 
a karbon-, szilícium- és foszfortartalommal vettük 
figyelembe. A többváltozós korrelációszámítás azt 
az eredményt adta, hogy a telítési szám mellett 
az elemtartalmak hatása nem szignifikáns. Ez azt 
jelenti, hogy a telítési szám a fő alkotók együttes 
hatását megfelelően reprezentálja, bár korrelációja 
a csillapítóképességgel nem túl szoros (a korrelá
ciós tényező: r =  0,7526). A regressziós egyenlet:

lg ő = 5,240£ g— 3,822 +  0,2665,

vagyis a telítési szám növekedésével a csillapító
képesség nő (8. ábra).

SC' У" Ш71-ВI

S. ábra. Ö sszefüggés a lem ezgra fitos öntöttvas csillapító t 
képessége és a  telítési szám a között

A grafit és az alapszövet hatása

A következő elemzésbe a telítési számot, a 
grafit mennyiségét, a grafitlemezek méretét, az 
egyenletes eloszlású (A típusú) grafit hányadát 
és az alapszövet minőségével arányos kötött 
karbontartalmat vontuk be. A többszörös korre
lációs elemzés azt adta, hogy csak a grafit mennyi
sége, a grafitlemezek mérete és a kötött karbon
tartalom hatása szignifikáns (2. táblázat). A telí
tési szám azért esett ki, mert szoros kapcsolatban 
van a grafit megjelenési formájával (például a 
grafit mennyiségével a korrelációs tényezője 
0,8334). A dermedés morfológiájával összefüggő 
grafiteloszlás szerepe a csillapítóképességben nem 
volt kimutatható. Az alapszövetet jellemző kötött 
karbontartalom hatása csak 95%-os valószínű
séggel szignifikáns. A szignifikáns változókkal 
számított regressziós egyenlet a következő :

lg á = 0,8575CV—0,3153(7* + 0,7115 lg Gm-  
-2 ,445 + 0,2036.

A többszörös korrelációs tényező: 0,8667. A par
ciális determinációs tényezőkből megállapítható, 
hogy a csillapítóképességet közel 50%-ban a grafit 
mennyisége, 16%-ban a grafitlemezek hossza, 
10%-ban pedig a kötött karbontartalom határozza 
meg.

2. táblázat

A grafit mennyiségének, a grafitleinezek m ére tének  és a 
kö tö tt  k a rb u n ta r ta lo in n ak  együttes Itatása a csillapító-

képességre

V álto zó t

P a rc iá lis  о •, , . , . ,  ö z ig m lik a n c u i 
d e te rm in á c ió s  Я  , ,, ,, , « v a ló sz ín ű sé g é , 

te n y e z o , 0/ ö 
0/ /0 /0

Gur 7,83 48,5 > 9 9 ,9
От 4,66 16,3 >•99 ,9
c k 2,10 10,3 > 9 6
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'J. ábra. Összefüggés a lem ezgra fitos öntöttvas csillapító- 
képessége, a gra fit m ennyisége és a  grafitlem ezek  

mérete között

JO. ábra. Ö sszef üggés a lem ezgra f itos öntöttvas csillapító- 
képessége és a  grafitlem ezek mérete között

A csillapítóképességnek a két legfontosabb 
változóval, a grafit mennyiségével és méretével 
való összefüggése a 9. ábrán látható. A csillapító
képesség a grafit mennyiségének és a grafitlemezek 
méretének növekedésével nő. Az utóbbi változót 
figyelmen kívül hagyva, a regressziós egyenlet: 

lg ő =  1,223Cíf — 2,141 ±  0,2245, 
a korrelációs tényező 0,8320.

A csillapítóképesség és a grafitlemezek mérete 
közti kapcsolat kevésbé szoros (10. ábra). A reg
ressziós egyenlet a következő :

lg 0 = 1,769 lg Gm- 2 ,614 + 0,3125, 
a korrelációs tényező —0,6359.

A kötött karbontartalom (azaz a perlit hánya
dának) növekedésével a csillapítóképesség csökken 
(11. ábra). A regressziós egyenlet:

lg ő = - 1,499(7*+ 2,119 ±0,2889, 
a korrelációs tényező —0,7003.

Kapcsolat a szilárdsági tulajdonságokkal

A csillapítóképesség és a szakítószilárdság össze
függése meglehetősen szoros (r= —0,8730). A reg
ressziós egyenlet a következő :

lg 0=  - 0 , 006873Äm + 2,753±0,1974.
Az öntöttvas csillapítóképessége annál kisebb, 
minél nagyobb a szakítószilárdsága (12. ábra). 
Egy adott szakítószilárdságú öntöttvas csillapító-

11. ábra. Ö sszefüggés a  lem ezgra fitos öntöttvas csillapító- 
képessége és a  kötött karbontartalom között

12. ábra. ö ssze függés a lem ezgra fitos öntöttvas csillapító 
képessége és szak ítószilárdsága között
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13. ábra . ö ssze függés a lem ezgra fitos öntöttvas csillapító- 
képessége és rugalm assági m odulusa  között

képessége azonban — a metallurgiai tényezőktől 
függően •— bizonyos határok között változhat.

A csillapítóképesség a rugalmassági modulussal 
adja a legnagyobb korrelációs tényezőt (r =  
= —0,9375). Ez nem meglepő, ha meggondoljuk, 
hogy mindkét jellemző az öntöttvas akkomodációs 
képességével van kapcsolatban, s mindkettő mé
résének elve azonos, tehát a szisztematikus hiba 
is hasonló volt. A regressziós egyenlet (13. ábra) 

lg b=  -0,02893A’0 + 4,625 + 0,1408.
Nemcsak az utóbbi diagramokra, hanem az 

összes ábrázolt regressziós összefüggésre érvényes 
az a megállapítás, hogy a nagy csillapítóképességű 
próbák logaritmikus dekrementumának szórása 
nagyobb. Ehhez figyelembe kell venni, hogy a 
diagramokon a logaritmikus dekrementum loga
ritmikus léptékben van ábrázolva. A nagy csilla
pítóképességű öntöttvasak hipereutektikus össze- 
tételűek.

Összefoglalás

Az öntöttvas csillapítóképességét elsődlegesen 
a grafit alakja határozza meg. A gömb- és átmeneti 
grafitos öntöttvasak, valamint a tempervasak 
csillapítóképessége viszonylag kicsi, és szűk tar
tományban változik. A lemezgrafitos öntöttvas 
csillapítóképessége viszont több nagyságrendet 
fog át, ezért tűztük ki célul a befolyásoló tényezők 
behatóbb elemzését.

Az átfogó vizsgálatok eredményeinek számító- 
gépes értékeléséből megállapítottuk, hogy a lemez
grafitos öntöttvas csillapítóképességét alapvetően 
a grafit mennyisége, a grafitlemezek mérete és a 
kötött karbontartalom — azaz az alapszövet minő
sége — determinálja. A grafit mennyiségének 
hatása a legerősebb, az alapszöveté a legkisebb.

A csillapítóképesség szorosan összefügg a szakító
szilárdsággal, és főleg a rugalmassági modulussal.

A variációs terjedelem azonban arra utal, hogy a 
megkívánt szilárdsági tulajdonságok kielégítésén 
túlmenően, a grafit megjelenési formájának be
folyásolásával az öntöttvas csillapítóképességét 
bizonyos határok között változtatni lehet.

Az öntöttvasak csillapítóképességének ismerete 
nemcsak az alkatrészek anyagának helyes meg
választásához nyújt segítséget, hanem — mivel 
mérése roncsolásmentes vizsgálattal elvégezhető, 
s mert szoros kapcsolatban áll számos, az öntött
vas minőségét jellemző tényezővel — az öntvények 
minőség-ellenőrzéséhez is felhasználható.
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Ferrites, fekete temperöntvények energiatakarékos, kis 
hőmérsékletű temperálása*

E N У I  N fl I  K Á L M Á N  oki. kohóm érnök, —  S Z Í J  Z^O E T Á N  oki. kohóm érnök 
Közlekedési és T ávközlési Műszaki Főiskola Jedlik Ányos Ip ari Szakközépiskola

E T O : 6 6 9 .1 3 1 .8 4 :6 2 1 .7 8 5 .3 7 7

A z  ötvözőelemek hatása  a tem perá lásfo lyam atára . 
A  kém ia i összetétel m egvá lasztásának szem pontjai. 
A  k is  hőmérsékletű tem perá lá s feltételei és fo lyam ata . 
A  kísérleti eredmények ismertetése. A  tem perá lás 
energiaköltségének a la ku lá sa .

A temperálás klasszikus technológiája

A ferrites, fekete temperöntvény olyan vas- 
öntvény, amelynek kiinduló anyaga a metastabilis 
rendszer szerint karbidosan kristályosodott, hipo- 
eutektikus vasötvözet. A temperálás folyamán az 
eutektikus karbidot a szoliduszhoz közeli (950— 
980 °C) hőmérsékleten, viszonylag hosszú, 10—12 
órás hőntartással elbontják. így alakul ki az 
ausztenitből és temperszéncsomókból álló szövet. 
Ez a temperálás első szakasza.

Az eutektikus cementit elbontását követően az 
eutektoidos átalakulás hőmérséklet-tartományá
ban lassú, max. 5 К /h lehűlési sebességet kell 
biztosítani ahhoz, hogy az átalakulás a stabilis, 
vagyis a grafitos rendszer szerint menjen végbe, 
és perlit helyett grafitos eutektoid képződjék. 
Ily módon a lehűtés után a szövet ferritből és 
csomós temperszénből áll. Ez a temperálás máso
dik szakasza.

A teljes temperálási művelet klasszikus hő
mérséklet—idő diagramját az 1. ábra mutatja.

A hazai gyakorlat ezen temperálási folyamatot 
a 2. ábrán bemutatott módon valósítja meg. Esze
rint a művelet összes időszükséglete 46 h, amelyen 
belül az első szakasz meglehetősen hosszú (20 h). 
Ennek célja az, hogy a legkedvezőtlenebb össze
tételű adagok cementitbomlása is befejeződjék. 
Az eljárás a nagy hőmérséklet és a hosszú idő 
miatt igen energiaigényes.

Az ötvözftelemok hatása a temperálás 
folyamatára

A temperálási folyamat végrehajtásának metal
lurgiai feltételei vannak. Elsősorban arra kell 
ügyelni, hogy az öntést követően a dermedés 
karbidosan menjen végbe. Ehhez a telítési szám, 
a grafitosodási hajlam helyes megválasztása szük
séges, ami végső soron a vasolvadék ötvözői 
közül a karbon- és szilíciumtartalmat adja meg.

Ezen túl nagy figyelemmel kell lenni arra is, 
hogy a temperálás első szakaszának, azaz az eutek
tikus cementit bomlásának idejét a nyers temper
öntvény kémiai összetétele döntően befolyásolja.

Ha e két körülményt együttesen vizsgáljuk, 
az alábbiakból kell kiindulni.

Az irodalomból ismert, hogy a temperöntvény 
Se telítési száma és К  grafitosodási hajlama az 
alábbi értékhatárok között változik :

Se —
= _____________________ Ç % _________________________

4,26 -  0,3lSi% -  0,33P% -  0,4S% + 0,028Mn% 
— 0,55. . .0,65,

sc% +Si%  ) :
= 0 ,6 .  . .0 ,8 .

A fentiek mellett nagy figyelmet keli szentelni a 
vasolvadék mangán- és kéntartalmának összhang
jára, ugyanis a DMn =  M n% -1,72 S% mangán
felesleg a temperálás mindkét szakaszának idő- 
szükségletét jelentősen befolyásolja, amint azt 
a 3. ábra mutatja. Emiatt az olvadék elméletileg 
szükséges mangántartalmát a következő össze
függés alapján kell számolni :

MnE =  1,728%+ 0,2.

Az Мпя változását a kéntartalom függvényében 
a 4. ábra mutatja.

Hasonlóképpen lényeges az olvadékban levő 
mangán és kén aránya. Az optimális Mn/S viszony 
a következőképpen számítható :

1. ábra. A fe rrites, feke te  tem peröntvény hőkezelési 
d iagram ja

* E lh a n g z o t t  a  X . v o s ö n tó s z e t i  ős m in ta k é s z ité s i 
sz e m in á r iu m o n .

2. ábra. A  S o p ro n i Vasöntödében alkalm azott 
tem perá lás diagram ja
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.9. ábra. A  m angánfe lesleg  hatása a grafitosodás első ás 
m ásodik szakaszának időszükségletére

4. éibra. A z  elm életileg szükséges m angántarta lom  a kén  
tartalom  f  üggvényében

5. ábra. A z  o p tim á lis  M n /S  v iszony a kéntarta lom  
függvényében

Г Mn 4 1,728%+ 0,2
l S ) E 8%

Ennek változását a kéntartalom függvényében 
az 5. ábra mutatja.

A 4. és 5. ábrából azt a következtetést kell le
vonni, hogy mind a vasolvadék mangántartalmá

nak, mind a Mn/S viszonynak attól függően kell 
változtatnia, hogy mennyi az adott vasolvadék 
kéntartalma.

A temperálás első szakaszának lefolyását igen 
zavarja, szélső esetben meg is hiúsíthatja, ha 
Cr, Mo, Cu, V, W és N bizonyos mennyiségben 
jelen van. Ezen elemek mennyiségét az adagolt 
nyersvas és acélhulladék összetétele befolyásolja. 
Ezeknek az elemeknek a mennyiségét maximálják. 
Ennek betartásához a betétalkotók összetételének 
pontos ismerete és a betétszámításkor nagy körül
tekintés szükséges.

Vannak természetesen olyan ötvözőelemek is, 
amelyek mind a dermedésre, mind a temperálás 
folyamatára kedvező hatással vannak. A leg
fontosabbak az Al, B, Bi, Cu.

Alumínium

Erős dezoxidáló elem, a nitrogént stabilis 
nitrid formájában megköti. Emellett grafitképző 
hatása a szilíciuméhoz hasonló. Szokásos mennyi
sége 0,02—0,03%.

Bizmut

Adagolásának az a célja, hogy viszonylag nagy 
szilíciumtartalom esetén se képződjön a temper- 
öntvény dermedésekor eutektikus grafit, ugyanis 
a bizmut akadályozza a grafitcsírák képződését és 
növekedését. Különösen vastag falú, a formában 
lassan hűlő öntvényeknél van jelentősége. Szoká
sos mennyisége a d falvastagság függvényében 
az alábbiak szerint változik :

d<10 mm: 0,005%
d = 10—15 mm : 0,007 %
d = 15—30 mm: 0,010%
d=30—40 mm: 0,020%

Bőr

A grafitosodást jelentősen gyorsítja. Elsősorban 
a króm kedvezőtlen hatásának csökkentése céljából 
adagolják ferrobór alakjában. A szokásos, 0,08— 
0,10% krómtartalom esetén 0,001—0,005% bór 
ötvözése látszik hatásosnak. A temperálási idő 
így jelentősen csökkenthető. Adagolásakor nagyon 
kell arra ügyelni, hogy 0,008%-nál több bór olyan 
stablis karbidokat képez, amelyeket a szokásos 
temperálási technológiával elbontani nem lehet, és 
így a temperöntvény szívóssága jelentős mérték
ben romlik.

Ráz

A réz a grafitosodást gyorsítja. Ennek az alapja 
az, hogy a vasban korlátalnul oldódik, és nem 
képez karbidot. Hatása miatt a szilícium- és réz- 
tartalom között összhangnak kell lennie. A réz 
szokásos mennyisége 0,8—1,2%. Különösen elő
nyös a rézzel való ötvözés, ha a temperálás során 
előhőkezelést alkalmaznak a nitrogén tartalom csök
kentése céljából.

A kémiai összetétel megválasztásának 
szempontjai

A felsorolt körülmények miatt a vasolvadék 
kémiai összetételének megválasztása bonyolult
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és nagy körültekintést igénylő feladat. A megadott 
szempontok és egyszerűsítések mellett számításo
kat végeztünk, és ezek alapján a következőket 
állapítottuk meg.

A szokásos temperálási technológia esetén a 
kémiai összetétel a következőképpen határozható 
meg.
1. A karbon- és szilíciumtartalom — ha S =  0,1%, 

P = o,l % — a következő :

Simin = l,4%  Стах — 2,3%.

2. A mangántartalom, a Mn/S viszony a megadott 
összefüggések felhasználásával állítandó be a 
mindenkori kéntartalom alapján.

3. A krómtartalom maximum 0,1% lehet. Ezt 
gondos betét-összeállítással lehet biztosítani.

4. Az eutektikus cementit elbontása céljából 
0,004% borral és 0,025% alumíniummal való 
ötvözés kívánatos.

5. A nitrogén csökkentése végett célszerű elő- 
hőkezelést végezni.

A jelenleg alkalmazott temperálás 
energiaköltsége

A fentiekben leírt módon előállított nyers 
temperöntvény hőkezelésének energiaköltége tete
mes. A jelenlegi hazai gyakorlat szerinti hőkezelés 
energiaköltsége az 1983. évi adatok alapján 0,979 
Ft/kg volt. Az 1983-ban gyártott 5577 t /fekete 
temperöntvény hőkezelésének energiaköltsége 
5460 E Ft volt.

A kis hőmérsékletű temperálás teltételei 
és í'olyamata

Lehetőség van a gyártási költségek, mindenek
előtt az energiaköltség csökkentésére kis hőmér
sékletű teinperálással, amelynek idő-hőmérséklet 
diagramját a 6. ábra mutatja.

A folyamat 430 °C hőmérsékletű előhőkezeléssel 
kezdődik, 4 órás hőntartással. Célja a nyers tem
peröntvény nitrogéntartalmának csökkentése.

A temperálás első szakaszának hőmérséklete 
800 °C, időtartama 9 h. Ezzel csökken a felhevítés 
energia- és időigénye, valamint a második szakasz 
kezdeti hőmérsékletére történő lehűtés ideje.

A második szakasz (lehűtés az eutektoidos át
alakulás hőmérséklet-tartományában) megegyezik 
a korábban alkalmazott technológiával. A folya
mat teljes időigénye 32h.

A kis hőmérsékleten hőkezelt temperöntvény 
összetételére a kis karbon- és a viszonylag nagy 
szilíciumtartalom a jellemző. Alumíniumot, bort, 
bizmutot és rezet a grafitosodás meggyorsítása 
céljából szükséges adagolni.

A kis hőmérsékleten temperált és megfelelő 
vegyi összetételű ferrites, fekete temperöntvények- 
ben a temperszéncsomók alakja zárt, az alapszö
vetben perlit nem fordul elő. Az így gyártott 
ferrites, fekete temperöntvények olyan minőségű
ek, mint amilyent a hazai ipar ma produkál.

A kis hőmérsékletű temperálás kísérleteinek 
eredményei

Állításaink bizonyítására kísérleteket végez
tünk. Három adagot olvasztottunk a Soproni Vas
öntödében. Az adagok kémiai összetétele és a 
számított mutatók az 1. táblázatban találhatók. 
A krómtartalom nem haladta meg a 0,1%-ot. 
A nyers temperöntvény ben a nagy grafitosodási 
hajlani ellenére lemezes grafit nem volt.

A kis hőmérsékleten végzett temperálás után a 
szövet ferrites, a temperszéncsomók zártak voltak 
(7. ábra). A szilárdsági tulajdonságokat a 2. táblá
zat mutatja. A kísérleti adagok szilárdsági tulaj
donságaik alapján az MSZ 8182—81 szerint a 
Töfk 300—06 minőség követelményeit elégítik ki.

Amint az a kémiai összetételből számított ada
tokból látszik, a Mn/S viszonyt, a mangántartalmat 
nem sikerült megfelelően beállítani, ennek hatása 
az eredményekben látható. Fő célunk itt elsősor
ban annak bizonyítása volt, hogy kis hőmérsékle
ten lehetséges a temperálás, és a viszonylag nagy 
szilíciumtartalom ellenére a nyers öntvény nem 
grafitos. A kísérletek ezeket igazolták.

1. táblázat

A  k ísé rle ti a d a g o k  vegy i össze té te le  és s z á m íto t t  m u ta tó i

J e l C % S i% M n % s % í'% A l%

1 1,96 1,60 0 ,59 0 ,10 0 ,057 0,029
2 2,02 1,86 0,61 0,07 0 ,059 0,015
3 2,18 2,31 0,61 0,08 0,061 0,017

J e l SC К M n/S (M n/S)® M n # D M n

1 0,526 0 ,70 5,90 3,72 0 ,37 +  0 ,22
2 0,553 0,91 8,71 4,58 0 ,3 2 +  0,29
3 0,621 1,33 7,63 4,22 0 ,3 4 +  0,27

2. táblázat

A k ísé rle ti a d a g o k sz ilá rd s íígi tu la jd o n s á g a i a hőkezelés
u tá n

11ш, N /m m 2 A j,  %
J e l m ax . m in . á tla g m a x . m in . á tla g

1 369 321 344 9,8 6 ,8 8,7
2 341 305 319 8,4 6 ,0 7,2
3 325 309 318 9,6 6 ,0 7,7
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G. ábra. A  kis hőm érsék letű  temperálás 
d ia g ra m ja
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7. ábra. Kitt hőm érsékleten tem perált próba szövetképe. 
N ita l ,  200  X

A jelenlegi és a kis hőmérsékletű tempera lás 
energiaköltségének összehasonlítása

Szemléltetés céljából a 8. ábrán együttesen 
mutatjuk be a két temperálási eljárást, ezt az ábrát 
használtuk fel az energiaviszonyok összehasonlí
tásához.

A kis hőmérsékletű temperálás alkalmazásakor a 
következők miatt van megtakarítás:
1. Kisebb a kezelés hőmérséklete és ideje.
2. Kisebbek a temperálókemence felújítási költ

ségei a kisebb hőmérséklet miatt.
3. A hőkezeléshez szükséges kemencerácsok, kosa

rak fogyása, így költsége is csökken.
4. Nincs szükség az öntvények vetemedését ki

igazító egyengetésre.
Jelen esetben csupán az első tétel számítható, 

de ez is jelentős. A várható energiamegtakarítás 
számítása két hipotézis alapján lehetséges.

Qm=l,3(645- 8 +  965-12)К =  21 762A.

A kis hőmérsékletű hőkezelés hőszükséglete:

Qa = l ,3(475 -7 + 800 -9)K=13 68ЗА.
A két érték viszonya :

Qa 13 683 A 
Q,n ~  2 1 762A

0,6287.

A várható megtakarítás : 37,1 %.
2. hipotézis

2.1 A temperáláshoz szükséges hőmennyiség ará
nyos a felhevítés és hőntartás időtartamával 
és az első szakasz hőmérsékletével.

2.2 A hűtéskor a lassú hőmérséklet-csökkenés 
hőigénye a 2.1 pont alapján számított hő
mennyiség 30%-a.
A jelenleg alkalmazott hőkezelés hőigénye :

1. hipotézis

1.1 A szükséges hőmennyiség az egyes hőkezelési 
ciklusokban arányos a ciklusra jellemző köze
pes hőmérséklettel és a hőntartás időtarta
mával.

1.2 A lehűtéskor a lassú hőmérséklet-csökkenés 
hőszükséglete a megfelelő hőmérsékletre tör
ténő felhevítés és a hőntartás hőszükségleté
nek 30%-a.
A jelenleg alkalmazott hőkezelés hőszükség
lete:

S. i'ibra. A  jelenlegi, és a  k is  hőm érsékletű tem perálás  
d ia g ra m ja in a k  összehason lítása

Q’m=  1,3 • 965 • 20A = 25 090A.
A kis hőmérsékletű hőkezelés hőszükséglete:

Ö ;=l,3 -800-10K = 16 640A\ 
A két érték viszonya :

Qa 16 640A 
Q' ~  25 090A

c  m

0,663.

A várható megtakarítás: 33,6%.
Ha a kétféle hipotézissel számított megtakarítás 

közül a kedvezőtlenebbet vesszük várható érték
nek, akkor az 1983. évi adatok alapján 5460 E Ft 
33,6%-a, azaz 1835 E Ft az energiaköltség csök
kenéséből adódó megtakarítás. Ehhez hozzájön 
még az üzemeltetési költségek csökkenéséből 
származó megtakarítás, amelyet azonban csak 
utólagosan lehet értékelni.

Összefoglalás, javaslattétel

A ferrites, fekete temperöntvények jelenlegi 
gyártásakor a költségek jelentős hányada a tem
perálás energiaköltsége. A kémiai összetétel alkal
mas módosításával lehetséges a kis hőmérsékletű
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temperálás. Ezzel az energiaköltség több mint 
30%-kal csökkenthető. Az így kapott ferrites 
fekete temperöntvények kielégítik a jelenlegi 
hazai gyártmányokra előírt műszaki követelmé
nyeket. A szövetben nyers állapotban grafit nem 
volt, temperálás után pedig a szövet ferrites, a 
temperszéncsomók alakja zárt.

Az eljárás a Soproni Vasöntödében megvalósít
ható, és ebből az alábbi előnyök származnak:
1. A temperálás teljes időszükséglete 40 óráról 

32 órára csökken.
2. A kisebb hőmérséklet miatt az energiaköltség 

legalább 33,6%-kal csökken, ami közel 2 M Ft 
évi megtakarítást jelent a jelenlegi gyártási 
volumen mellett.

3. A kis temperálási hőmérséklet miatt csökkennek 
az üzemeltetési költségek.

4. A temperálás a jelenleg használt két HCTP 
190/130—750 típusú kemence helyett egy ke
mencében megoldható, így a jelenlegi kapacitás 
megkétszereződik.

5. A megfelelő vegyi összetétel mellett a gyártott 
öntvényekben a temperszéncsomók alakja zárt 
lesz, ezzel javítható az öntvények minősége.
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Folyóiratszemle
Az öntöttvas  módosítása exoterm  keverékekkel

A  jó  m in ő ség ű  le m e z g ra f ito s  v a s ö n tv ó n y e k  g y á r t á 
sáh o z  m ó d o s ító a n y a g o k a t k e ll  h a s z n á ln i.  A szerzők  
m e g v iz sg á ltá k  a  t i tá n - ,  v a s-  é s  k ró m -o x id o t ta r ta lm a z ó  
e x o te rm  k ev e rék ek  h a tá s á t  a z  ö n tö t tv a s  tu la jd o n s á 
g a ira . A z e lő b b i k é t o x id  a z  ilm enitkoncentrátum okban  
fo rd u l e lő . A z ox id o k  a lu m in o te rm ik u s  re d u k c ió ja k o r  
a to m o s  á l la p o tú  t i t á n ,  v a s  é s  k ró m  k e le tk e z ik , a m e 
lyek  a  v a so lv a d é k b a  k e rü ln e k .

A z e x o te rm  k ev e rék ek  o p t im á l is  ö ss z e té te lé t s t a 
t i s z t ik a i  k ísé rle ti te rv v e l h a tá r o z tá k  m eg . A  befo lyáso ló  
té n y e z ő  a  T i0 2-j-Fe30 4 és a  C r2ö 3 m e n n y isé g é n e k  a r á 
n y a , a  cé ltén y ező k  az ö n tö t tv a s  s z a k ító sz ilá rd sá g a  és 
k e m é n y sé g e , v a la m in t t i t á n - ,  k ró m - és a lu m ín iu m ta r 
ta lm a  v o lt .

A z e x o te r m  k ev e rék b ő l 1 0 %  v íz ü v e g g e l briketteket 
k é s z í te t te k ,  a m e ly e k e t m e g s z á r í to t ta k ,  és a  fe lh a sz n á 
lás e lő t t  350 °C -ra fe lm e le g íte tte k . A m ik o r  az  ü s t  ogy-

lm rm a d á ig  m e g te l t ,  a k k o r  a d a g o ltá k  b e  a  m ó d o s ító 
b r ik e t te t .  A z ö n tö t tv a s a t  sa v a s  b é lé sű , té g e ly e s  in 
d u k c ió s  k e m e n c é b e n  o lv a s z to t tá k . A  c s a p o lá s i  h ő m é r 
s é k le t  1380— 1400 °C  v o lt.

A  k ís é r le ti  e re d m é n y e k  é rté k e lé sé v e l m e g á l la p í to t tá k ,  
h o g y  az  e x o te r m  k e v e ré k  k é n te le n ít i  a  fo ly é k o n y  ö n 
t ö t tv a s a t ,  to v á b b á  csökken  a  g ra f i t  m e n n y isé g e , és a  
g r a f i ta k t iv á lá s  e g y e n le te se b b  lesz. A z o p t im á l is  t u l a j 
d o n s á g o k a t 0 ,3 %  t i tá n -  és 0 ,4 5 %  k r ó m ta r ta lo m m a l  
é r té k  el. E z  a la p j á n  m eg  le h e t h a tá r o z n i  a  re d u k c ió s  
fe lté te le k  f ig y e le m b e v é te lé v e l a  m ó d o s ító a n y a g  s z ü k 
séges m e n n y is é g é t .  240 N /m m 2-n á l n a g y o b b  s z a k í tó 
s z ilá rd sá g ú  és 240  H B -n á l k iseb b  k e m é n y s é g ű  ö n t ö t t 
v a s  e lő á llí tá s á h o z  a  m ó d o s ító a n y a g g a l 0 ,9 %  ilm e n i te t  
és  0 ,6 6 %  C r20 3-o t  k e ll b ev in n i. A m e c h a n ik a i  tu la jd o n 
sá g o k  ja v u lá s á n  tú lm e n ő e n  c sö k k en  a z  ö n tö t tv a s  k é r- 
gesedési h a j l a m a  is .

Borkovszkij, S z .— V ascsenko , К. I .— Csernega, D. F .:  L it. P ro iz v ., 
19Я5. 0. sz. — 4. o ld .
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A furángyanták szilárdulásakor keletkező formaldehid
vizsgálata*

D K .  B Ö K Ö K  F  Б  К  К N  C oki. k o h ó m ó rn ö k  —  К  К К  Л S I K Á L M Á N  o k i. veg y észm érn ö k
G ép ip ari T e c h n o ló g ia i In té z e t

A  fo rm a lde liid  keletkezésének m echanizm usa a 
fu rá n g ya n tá s  form ázókeverékek szilárdulásakor. A  
fo rm a ldeh id  fe lsza b a d u lá sá n a k  sebessége kü lö n 
fé le  gyantákból, kü lön fé le  katalizátorok hatására . 
A  szabad form aldeh idet nem  tartalm azó ú j  gyanták  
környezetvédelm i szem pontbó l is  előnyösek.

Bevezetés

Az ún. no-bake-formázástechnológiák kötő
anyagként folyékony öntödei gyantát és folyé
kony katalizátort alkalmaznak. A gyanták furfuril- 
-alkohol, fenol, karbamid, formaldehid bázisúnk, 
a katalizátor erős, szerves vagy szervetlen sav.

A formázókeverék szilárdulása a két kötőanyag
komponens adagolása után azonnal megindul, és a 
teljes megszilárdulásig tart. A gyanta és a katali
zátor típusa, mennyiségének egymáshoz viszonyí
to tt aránya meghatározza a kötés sebességét és 
jellegét. A formázókeverék kötése a magszekrény
ben vagy a mintalapon addig tart, amíg a szilárd
ság lehetővé nem teszi a minta kiemelését, ill. 
a magszekrény bontását. A furángyantás formázás 
legfontosabb előnye a formakészítés gépesíthető- 
sége, a jó minőségű öntvényfelület, a jó üríthetőség, 
a formázóanyag regenerálhatósága és a kötésidő 
széles határok közötti szabályozhatósága. Mindez 
olyan öntésteehnológiai lehetőségeket teremt meg, 
amelyeket a legtöbb felhasználó már nem nélkülöz
het, mivel az eljárás feloldja a szakképzetlen mun
kaerő és a minőségi formakészítés ellentmondását.

A műgyantás formakészítéssel kapcsolatban 
napjainkban egyre élesebben vetődnek fel kör
nyezetvédelmi és munkaegészségügyi kérdések. A mű
gyantás formázókeverékek szilárdulása során a 
gyantában lévő, valamint a kötéskor keletkező 
illékony komponensek egy része az öntöde lég
terébe kerülhet. A furángyanták esetében a leg
jellemzőbb és egyben legsúlyosabban egészségká
rosító anyag a formaldehid (CHaO). A formal
dehid a levegővel nagy felületen érintkező for
mázókeverékből sokkal könnyebben és nagyobb 
mennyiségben kerülhet az öntöde légterébe, mint 
a jóval nagyobb forráspontú furfuril-alkohol, 
fenol stb. A formaldehid megengedett koncentrá
ciója a munkahely légterében 1 mg/m3.

A gyantákból fejlődő gáztermékek mennyisége 
a gyanta kémiai jellemzőin túl a kötés jellemzőivel 
is összefüggésben van. Lassú kötéskor más a for
maldehid képződése, mint gyors kötéskor. Egy 
adott gyantatípus használatakor a kötési jellem
zőket számos tényező (a környezet hőmérséklete, 
páratartalma, a gyanta-katalizátor arány, a kata
lizátor típusa) befolyásolhatja. A felsorolt ténye-

* E lh a n g z o t t  a  X .  v a s ö n té s z e t i  é s  m in ta k é s z íté s i  
sz e m in á r iu m o n .
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zők természetesen hatással vannak a formák szilárd 
ságára is, amelyet a kötési jellemzőkön kívül a 
gyanta mennyisége és típusa is befolyásolhat.

Vizsgálatainkat különféle gyantákkal, változó 
formakészítési körülmények mellett végeztük. Mér
tük a formázókeverékekből felszabaduló formal
dehid mennyiségét és a felszabadulás sebességét. 
Megvizsgáltuk a különféle katalizátorok, a szoba- 
hőmérséklettől eltérő hőmérsékletek hatását a 
formaldehid mennyiségére és felszabadulásának 
sebességére. Az elvégzett vizsgálatok célja az volt, 
hogy a hazai öntödék a gyanta- és katalizátor- 
választék, valamint saját helyi körülmények is
meretében értékelni tudják a formakészítés egész
ség- és környezetkárosító hatását, és egyre inkább 
környezetkímélő furángyanták használatára töre
kedjenek.

A i'ormaldehid keletkezésének mechanizmusa

Az öntödei gyanták kondenzációs gyanták. 
A kondenzációt elemi szerkezeti láncszemekből, 
monomerekből indítják. Ilyen monomer a furfuril- 
alkohol, a fenol, a karbamid és a formaldehid, 
amelyek egyben az öntödei gyanták építőkövei.

A gyártáskor az elemi szerkezeti láncszemekből 
polimer láncok képződnek, miközben ennek meg
felelően növekszik a keletkezett termék átlagos 
molekulatömege. Amikor a gyártás során a kon
denzációs termék eléri a technikai feltételeknek 
megfelelő mutatókat, a kondenzációt mestersége
sen megszakítják.

Az a lehetőség, hogy a gyártáskor megszakított 
térhálósodást egy kiválasztott technológiai folya
mat, pl. a formakészítés területén ismét meg lehet 
indítani, az öntödei kondenzációs gyanták nagyon 
fontos tulajdonsága, egyben öntödei alkalmazásuk 
feltétele is.

A gyanták technikai térhálósítása erős savak 
hatására történik. Ekkor a polikondenzáció be
fejezéseként kialakul a molekuláris részek közötti 
keresztirányú kapcsolat, a háromdimenziós tér
háló. A gyanta a lényeget tekintve egyetlen óriás
molekulának tekinthető.

E folyamat közben formaldehid válik szabaddá. 
Ennek két oka van: a gyantában a gyártásakor 
fel nem használódott, ún. szabad formaldehid van 
jelen, ez a térhálósodáskor nem használódik fel, 
és szabaddá válik; a másik oka a térhálósodás 
következménye: a dimetil-éteres kapcsolatok me- 
tilénkötéssé alakulnak, s közben formaldehid 
válik ki.

A térhálósodáskor szabaddá váló formaldehid 
mennyisége tehát alapvetően a gyanta kiindulási 
összetételének a függvénye, de formaldehid olyan 
öntödei gyantából is keletkezhet, amelynek ki
induló alapanyagai között formaldehid nem is
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szerepel. Ilyen pl. az acélöntészeti Furfén OG 
gyanta (az Egyesült Vegyiművek terméke), amely 
formaldehidet nem tartalmaz.

Térhálósodáskor erős sav hatására a furfuril- 
alkohol-molekulák víz kilépése mellett metilén- 
(—CH2—) és dimetil-éter (—Ctí2—0 —CH2—) 
hidakkal kapcsolódhatnak egymáshoz. Metilén- 
hidas kapcsolat :

f" ~ jLсн2он+ f"~jLc>Y2 оГ -  4 Г Т т Д ~ Т ■- Hl°
0 ‘ 0 0 0

dimetil-éter-hidas kapcsolat :

П ~CH2OH+ Г \Щ 0 Н  ~  - О ~снг-0 - снг - О -  
О О О О

Energetikailag a metilénhidak stabilabbak, mint 
a dimetil-éter-hidak, ezért melegítéskor, vagy a 
térhálósodás folyamán bekövetkező felmelegedés 
hatására a diinetil-éter-kapcsolat metilénkapcso- 
lattá alakulhat át formaldehid kilépése mellett:

■^ \с н г-о-снг СНг°
'о о о 0

A két formaldehid-felszabadulási lehetőség közül 
mennyiségileg az első, tehát a szabad formaldehid 
felszabadulása a jelentősebb. Ilyen alapon kör
nyezetvédelmi és munkaegészségügyi szempontból 
a szabad formaldehid nélküli gyanták ideálisnak 
tekinthetők.

A vizsgálati módszer

A kötéskor felszabaduló formaldehid mennyisé
gének a mérését úgy oldottuk meg, hogy a labora
tóriumi S lapátos keverőben előállított formázó
keverékből 150 g-ot egy 50 mm átmérőjű csőbe 
mértünk be, és tömítettük. A csövön állandó sebes
séggel levegőt szívattunk át, majd a levegőből 
egy abszorberben kismostuk a formaldehidet, és 
az így kapott oldatban határoztuk meg a formal
dehid mennyiségét ( 1. ábra). Az elnyeletőoldatot 
megfelelő időközönként cseréltük, így a formal
dehid felszabadulásának időbeli eloszlására is 
kaptunk információt.

A formaldehid tökéletes elnyeletése érdekében 
az abszorbert úgy kellett összeállítani, hogy a

1. ábra. A  m eghatározáshoz haszná lt készü lék e lvi 
vá z la ta

1 — a  v iz sg á lt fo rm áz ó k e v e rék , 2 —  ab szo rb e r, 3 —  v á k u u m - 
s z iv a t ty ú ,  4 —  fo jtó sz e lep , 5 —  k a p illá r is -á ra m lá sm é rő

levegő finom üvegszűrőn át kerüljön az elnyelető- 
folyadék aljára, így apró buborékok képződjenek. 
A formaldehid tökéletes elnyeletését elősegíti, ha 
az abszorberedény megfelelően magas. A mérés 
időtartama alatt az átszívott levegő áramlási 
sebességét állandó értéken (200 cm3/min) tartot
tuk.

Az elnyeletőoldatban lévő formaldehidet foto- 
metriás elven alapuló módszerrel határoztuk meg, 
mivel a kis mennyiségek miatt más eljárás nem 
jöhetett számításba. A meghatározási módszer 
alapja a d-metil-2-bentiazolon-hidrazon-hidroklorid 
(MBTH) érzékeny színreakciója a formaldehiddel 
vas(III)-klorid jelenlétében. A formaldehid reagál 
az MBTH-val azin keletkezése közben. Az MBTH 
feleslegben van az oldatban, ezt a felesleget a 
később hozzáadott vas(III)-klorid reakcióképes 
hidrozóniumkationná oxidálja, amely a korábban 
keletkezett azinnel színes komplexé alakul. A szí
nes vegyidet koncentrációja, így az oldat fény- 
elnyelése is arányos az eredetileg jelen volt formal
dehid mennyiségével. A színes komplex abszorp
ciós maximuma 628 pm-nél van. A reakció igen 
érzékeny, és néhány pg-nyi formaldehid még 
kimutatható. A fotometrálás eredményeként ka
pott abszorpció alapján a kalibrációs görbéről az 
oldat formaldehidtartalma megállapítható. A ka
librációs görbét ismert formaldehid tar tál mú olat- 
sor vizsgálatával készítettük.

A formaldehid felszabadulásának vizsgálati ered
ményeiből kiszámítottuk az 1 kg formázókeverék- 
ből a légtérbe jutó formaldehid mennyisétjét a 
kötési idő függvényében mg/kg egységben. Ebből 
és a mintavétel időpontjából kiszámítható a form
aldehid felszabadulásának sebessége pg/(l<g -s) 
egységben, vagyis a formázókeverék 1 kg-jából 
az adott időpontban másodpercenként felszabaduló 
formaldehid mennyisége.

Az elvégzett vizsgálatoknál mindkét értéket 
kiszámítottuk. A formaldehid képződése közvet
lenül a gyanta és a katalizátor egymásra hatásakor 
indul meg a keverőben. A technológia szerint a 
formázókeverékben lévő gyantát és katalizátort 
1 percig keverjük együtt, és ezután további 1 perc 
szükséges a próbatest elkészítéséhez. A mérést 
tehát a kötés 2. percének végén indítjuk. A mellé
kelt diagramokon a vizsgálat elkezdésétől szá
mított idő a kötés 2. percének végétől értendő.

A különféle kötőanyagokból felszabaduló 
formaldehid vizsgálata

A vizsgálatokat először az Egyesült Vegyiművek 
három, legnagyobb mennyiségben gyártott öntödei 
furángyantájával végeztük el. E három gyanta kb. 
90%-ban részesedik az EVM termelésében :
— A Dorfix FŰK  kisebb igényű vasöntödéi célok

ra szolgáló furángyanta, nitrogéntartalma 8— 
10%, és viszonylag nagy mennyiségű vizet is 
tartalmaz.

— A furfén 113 3% nitrogéntartalmú furángyanta, 
közepes és nagyméretű vasöntvényekhez, vala
mint nitrogéndúsulásra fokozottan érzékeny 
vasöntvényekhez alkalmazható.
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2. ábra . A  fo rm a ld eh id  fe lszabadu lásának sebessége 
kü lön fé le  gyantákból, külön féle  katalizátorok hatására

— A Furfén H nitrogénmentes acélöntészeti furán- 
gyanta.

A vizsgálatokat a következő katalizátorokkal 
végeztük :
— PT—60 (para-toluol-szulfonsav 60%-os oldata), 
—- H001 (kénsav-karbamid katalizátor),
— SH 93 (benzolszulfonsav vizes oldata),
— H3P 0 4 (tömény foszforsav).

A 2. ábrán a három vizsgált gyantából a külön
féle katalizátorok hatására bekövetkező formal
dehid-felszabadulás sebességét ábrázoltuk a vizs
gálat kezdetétől eltelt idő függvényében. A 3. 
ábra a felsorolt kötőanyag-kompozíciókkal készült 
formázókeverék 1 kg-jából felszabaduló formal
dehid mennyiségét ábrázolja.

Megállapítható, hogy a formaldehid felszabadu
lásának sebessége és mennyisége a Furfén H3 
gyantából a legnagyobb. A nitrogénmentes Furfén 
H gyanta kivételével a tömény foszforsav katali
zátor hatása a legerősebb.

Megfigyelhető, hogy a HOOl katalizátor alkal
mazásával jelentéktelenre csökken a formaldehid 
felszabadulása. Ennek az oka a katalizátorban 
oldott karbamid. A karbamid a kötőanyag szilárd- 
dulása közben, hidegen is képes reagálni a formal
dehiddel, így az nem kerülhet az öntöde légterébe.

A kénsav-karbamid katalizátornak azonban szá
mos hátránya van, ami megakadályozza széles 
körű elterjedését. Az 50%-os kénsavoldat igen 
agresszív, kezelése, felhasználása nagy körülte
kintést igényel. Az oldott karbamid nitrogéntartal
ma (a karbamid tömegének 46%-a nitrogén) 
nagyméretű, nitrogénre érzékeny öntvények gyár
tását nem teszi lehetővé.

A formaldehid felszabadulásának csökkentésére 
a reális megoldás olyan környezetkímélő furán- 
gyanták kidolgozása, amelyek formaldehidfejlesz
tése a nitrogénmentes szulfonsav katalizátorok 
hatására sem lépi túl az elviselhetőség határát.

Az Egyesült Vegyiművek és a Gépipari Tech
nológiai Intézet 1985-ben olyan aktív vas- és acél- 
öntészeti furángyantákat dolgozott ki, amelyek 
szabad formaldehidet nem tartalmaznak. A környezet
kímélő furángyanták közül a Furfén OG acél- 
öntészeti célokat szolgál, a 2% nitrogéntartalmú 
Furfén HKN 3 igényes vasöntvények és kisebb 
acélöntvények gyártására alkalmazható. Mindkét 
gyanta 1986 óta állandó terméke az EVM-nek, 
a Furfén HKN 3 gyantát nyugati exportra és a 
SZIM Esztergomi Marógépgyárának öntödéje szá-

-  1 I I r I I
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A vizsgálat kezdetétől eltelt idő, min

\Ш 7А \

3. ábra. A z  1 kg  form ázóanyagbó l fe lszabadu ló  form aldehid  
m ennyisége
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4. ábra. A  form a ldehid  fe lszabadu lásának  sebessége 
kü lön fé le  gyantákból, változó m en n y iség ű  P T — 60 ka ta 

lizátor háláséira 22 °C-on

A vizsgálat kezdetétől eltelt idő, min

\п.Ш-Л

5. ábra. A z  1 kg  fo rm ázóanyagbó l változó m ennyiségű  
P T — 60 kata lizátor hatására fe lszabaduló  form aldehid  

m ennyisége 22 °G -on

mára gyártják, míg a Furfén OG gyantát az AKG 
Orosházi Acélöntödéje használja fel.

A 4. és 5. ábrán a Furfén H3, a Furfén HKN 3 
és a Furfén OG gyantákból különböző mennyisé
gű PT—60 katalizátor hatására bekövetkező for
maldehid-felszabadulás sebességét és az 1 kg for
mázóanyagból felszabaduló formaldehid mennyi
ségét ábrázoltuk.

3 367*
6. ábra. A  form a ldehid felszabaduláséinak sebessége 

30 °G-on

A 22 °C-on végzett mérések eredményeiből 
kiviláglik, hogy a Furfén HKN és a 3 Furfén OG 
szilárdulásakor jóval kisebb mennyiségű formal
dehid szabadul fel. A katalizátor mennyiségének 
növelése azonos hőmérsékleten a kötés gyorsítására 
alacsonyabb környezeti hőmérsékleten a technoló
giában előírt sebesség megtartására szolgál.

A környezeti hőmérséklet növelésekor a forina- 
dehid képződésének sebessége növekszik, a dolgo
zók környezeti ártalma ezzel arányosan súlyos
bodik. A 6. ábrán az előzőekben bemutatott kötő
anyagokból 40 °C hőmérsékleten bekövetkező form
aldehid-felszabadulás sebessége látható. A kez
deti időpontban a Furfén H3 gyantából a formal
dehid-felszabadulás sebessége majdnem három
szorosa a 22 °C-on mért értékeknek.

összefoglalás

A hidegen kötő, furános formázókeverékek 
gyors térhódításának az ideje a nyolcvanas évek 
elején befejeződött. Az öntödék a meglévő beren
dezéseik gazdaságos üzemeltetését és a környezet
védelmi előírások betartását tekintik fő feladatuk
nak. Ez a gyantagyártókkal szemben támasztott 
igények növekedését idézi elő. A vizsgálatokból 
kitűnik, hogy az EVM régi gyantatermékei környe
zetvédelmi szempontokból elavultak. Az új gyan
ták (Furfén OG és Furfén HKN 3) szilárdsági és 
környezetvédelmi szempontokból is azonos tulaj
donságunk a nyugati import-furángyantákkal.

Az elvégzett vizsgálatok célja az volt, hogy a 
hazai furángyanta-felhasználóknak képet adjunk 
a kötőanyagokból keletkező formaldehid mennyi
ségéről és a keletkezés sebességéről, hogy a közölt 
adatok birtokában lehetőségük nyíljon a technoló
giai változtatásokra. Az új környezetkímélő gyan
ták elterjedése elősegítheti a furángyantás for
mázás előnyeinek mind teljesebb kibontakoztatá
sát.
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A gömbgrafitos öntöttvas előállítása kedvezőtlen 
tulajdonságú betétanyagok felhasználásával*

8  О И  Л  J  U Л J  Ó Z 8 E V —  T A K Á C S  N к  N I) O 11 oki. k o h ó n ié rn ö k ö k  
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K ü lön fé le  hulladékokból közép frekvenciás tégely es 
kemencében olvasztott és inm o ld-eljárással kezelt 
öntöttvasak kristá lyosodásakor fe llép ő  tágulás és 
tág idási erő, va lam in t a  m echan ika i tulajdonságok  
és a  szövet v izsgá la ta . M egfelelő  kéntelenítéssel és 
kezeléssel az add ig  kedvezőtlennek tartott betétanya 
gokból is lehet göm bgraf itos öntöttvasat előállítani.

Bevezetés

A vasöntvény termelésen belül a gömbgrafitos 
öntvények részarányának növekedése még mindig 
nem a feldolgozóipari igényeknek megfelelő szín
vonalú. A számos probléma közül ezúttal a betét
anyagok, az olvasztás és a kristályosodás néhány 
kérdésével kívánunk foglalkozni az elvégzett 
kísérletek alapján.

Az utóbbi időkig két fontos tényező akadályozta 
a gömbgrafitos öntöttvas gyártásának széles
körű elterjedését: egyrészt egyre nagyobb gondot 
okozott a nagy tisztaságú öntészeti nyersvas be
szerzése, másrészt a kokszos olvasztás.

Az öntészeti nyersvas hiányának leküzdésére 
az alábbi lehetőségek kínálkoznak [1].
— az öntészeti nyersvas egy részének vagy teljes 

egészének kiváltása szabványos minőségű acél- 
nyersvassal,

— az acélhulladék arányának növelése a nyers- 
vashányad egyidejű csökkentésével,

— az öntészeti nyersvas helyettesítése egyéb 
vashordozókkal (pl. előredukált érc, vasszivacs),

— kohón kívül előállított szintetikus öntészeti 
nyersvas használata,

— vas- és acélhulladékból közvetlenül szintetikus 
öntöttvas előállítása.

A fenti lehetőségek kihasználása — azaz az 
eddigi terminológia szerint kedvezőtlen tulajdon
ságú betétanyagok alkalmazása — feltételezi a 
villamos olvasztást. A tisztán villamos, illetve a 
duplex olvasztás folyamán a kupolóban történő 
olvasztáshoz képest az elvégezhető metallurgiai 
manipulációk bővülnek, a karbontartalom növelé
se, a mangántartalom csökkentése, a kémiai össze
tétel pontos és reprodukálható beállítása, a sza
bályozható túlhevítés kedvező feltételeket teremt 
a gömbgrafitos öntvények előállításához. Azonban 
a villamos olvasztás kedvező feltételei között is 
csak a megfelelő olvasztásvezetés és adagkikészí
tés biztosítja azt, hogy a kedvezőtlen tulajdonságú 
betétanyagok felhasználását kísérő kristályosodási 
anomáliák (elfajzott eutektikum, sugaras, dend
rites ausztenit stb.) az öntvény felhasználhatósá
gát ne korlátozzák.

A következőkben olyan kísérleti olvasztásokról 
adunk tájékoztatást, amikor középfrekveneiás

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

tógelyes indukciós kemencében, kedvezőtlen tu
lajdonságúnak tartott betétanyagok segítségével 
megfelelő szövetszerkezetű és szilárdsági tulaj
donságú gömbgrafitos öntöttvasakat állítottunk 
elő.

A kristályosodási jellemzők egyidejű 
vizsgálata

A homokformában kristályosodó öntöttvasak 
öntészeti tulajdonságai a kémiai összetétel mellett 
a makrokristályosodási és morfológiai jelenségek 
ismeretében ítélhetők meg [2]. Az eddigiekben 
alkalmazott vizsgálati módszerek — a lehűlési 
görbe meghatározása, a CÉL mérése, kémiai elem
zés — kevesebb tájékoztatást adnak a kristályo
sodási tulajdonságokról, mint azoknak a fizikai 
tulajdonságoknak a mérése, amelyek a grafitoso- 
dási hajlamra, a grafitgömbösödés folyamatára és 
az eutektoidos átalakulás során kialakuló perl it 
és ferrit arányára engednek következtetni.

A vizsgálatokat az NME Öntészeti Tanszékén 
kifejlesztett és számos publikációban [3—5] ismer
tetett módszerrel végeztük, azzal a — szintén 
tanszéki fejlesztésű — kiegészítéssel, hogy a mérési 
eredmények elemzésének megkönnyítésére a villa
mos jeleket közvetlenül a mérőrendszerhez csatla-

1. táblázat
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1 50 __ 10 —  40 —  2 _
2 — — 20 —  —  80 2 —

3 — — 20 —  —  80 2 0,25
4 — — 100 —  —- 2 —

5 — — 100 —  —  2 0,15
6 — 20 10 30 —  40  2 —

7 — 20 10 30 —  40 2 0,20
8.1 — — 60 —  40 —  1,4 —

8.2 — — 60 —  40 —  2 —
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koztatott mikroszámítógépre vittük. A vizsgálat
hoz párhuzamosan két próbatestet öntöttünk. 
Az egyik szabadon tágult, a másikat olyan mérték
ben akadályozta egy induktív erőmérő cella, hogy a 
tágulásra jellemző elmozdulás helyett a tágulással 
arányos maximális erőhatás volt mérhető. E két 
tényező egyidejű mérése jellemző a lemez- és a 
gömbgrafitos kristályosodás folyamatára.

A kísérleteket a Nehézipari Műszaki Egyetem 
Üntészeti Tanszékének műhelycsarnokában végez
tük. Az olvasztás 50 kg befogadóképességű, közép- 
frekvenciás indukciós kemencében történt. Mértük 
a szabványos próbatest tágulását és tágulási erejét 
a hőhérséklet és az idő függvényében, elvégeztük 
a leöntött próbatestek kémiai elemzését, vizsgál
tuk a szövet alakulását, s mértük öntött állapot
ban a szakítószilárdságot és a keménységet.

Az egyes adagok betét-összeállítását az 1. 
táblázat tartalmazza. A beolvadt adagot 1500 °C-ra 
túlhevítettük. Arra törekedtünk, hogy az alapvas 
kémiai összetétele a következő határokon belül 
legyen: C = 3,3—3,5%, Si =1,7—2,0%, Mn = 0,2—- 
0,6%. A kémiai összetétel beállítására műszén- 
darát és 75%-os FeSi-ot használtunk.

A kezelést Procaloy 16 jelű gömbösítő segéd
ötvözettel végeztük, inmold-kamrában ( 1. ábra). 
Az inmold-kamra formáját hidegen kötő, furán- 
gyantás homokkeverékből készítettük.

A szilárdsági tulajdonságok vizsgálatához szab
ványos Y-próbatesteket öntöttünk. A tágulás és 
tágulási erő méréséhez 30 mm átmérőjű és 350 
mm hosszúságú rudakat öntöttünk héjformában.

A különböző öntöttvasak dermedését kísérő 
hosszváltozás jellemző az öntöttvas szövetére, össze
tételére, a belső üregek kialakulására, méretére. 
Az ausztenites átalakulás közben mérhető tágulás 
nagyságából következtetni lehet a megszilárdult 
öntvényben lévő ferrit-perlit arányra és a szilárd
sági értékek várható alakulására.

A kristályosodás során mért szabad elmozdulást 
egyidejűleg erőhatás kíséri. Az erő nagysága függ 
a forma merevségétől és kémiai összetételétől. 
Az eutektoidos hőmérsékleten mérhető erő nagy
ságából a szövetszerkezet alakulására lehet követ
keztetni.

A betét-összeállítás hatása a kristályosodás 
folyamataira

A kísérletek során először 50% Sorel-nyersvas- 
ból, 40% saját göv.-liulladékból és 10% acélhulla
dékból álló betétből kiindulva, az előzőekben ismer
tetett módszerrel felvettük a gömbgrafitos öntött
vasra jellemző tágulás-hőmérséklet, valamint tá
gulási erő-hőmérséklet görbét, amely a 2. ábrán 
látható. A két görbe maximumai egyebeesnek az 
eutektikus, ill. eutektoidos hőmérsékleten végbe
menő szövetszerkezeti változással.

A tágulási erő nagysága 390 N-nak adódott 
az eutektikus hőmérsékleten, és 910 N-nak az 
eutektoidos hőmérsékleten. Mindezekhez 1,87; ill. 
1,00 mm duzzadás tartozott.

A tágulás-hőmérséklet görbéből látható, hogy 
a kristályosodás elején minimális volt a hőmér
séklet-különbség a próbatest széle és közepe között.

2. ábra. A z  1. adag  tágu lása  és lágidási ereje a  hőmérséklet 
fü g gvényében  és az öntöttvas szövete

Ez az endogén kristályosodásra jellemző. Az 1 mm 
eutektoidos táguláshoz jelentős, 910 N tágulási 
erő tartozik, ami arra enged következtetni, hogy 
számottevő grafitkiválás történt, s ez a perlit 
részarányát csökkentette.

Az első kísérletsorozatban az acélnyersvas gömb
grafitos öntöttvas gyártásához való alkalmazható
ságát vizsgáltuk meg. 80% acélnyers vasból, 20% 
acélhulladékból álló betétből indultunk ki, a göm
bösítő kezelést 2% Procaloy-jal végeztük. A mért 
tágulást és tágulási erőt a hőmérséklet függvényé
ben a 3. ábra szemlélteti.

A tágulás-hőmérséklet görbe kezdeti, emelkedő 
szakaszából látható, hogy egy kisebb mérvű dend-
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1. ábra . A  2. adag tágulása és tágu lása i ereje a hőm érséklet 
függvényében  és az öntöttvas szövete

rites duzzadással kezdődött a próba kristályosodá
sa, majd ezt egy nagyobb eutektikus duzzadás 
követte. A tágulási erő főleg ezen az eutektikus 
duzzadási szakaszon jelentkezett. Az eutektoidos 
hőmérsékleten szokatlanul nagy tágulást és tágu
lási erőt mértünk. Ez a betétanyag szokásosnál 
nagyobb szón- és nyomelemtartalmával magya
rázható. Ez a mérés igazolta a kénnek és a nyom
elemeknek a porozitást növelő hatását.

Ezzel a be tét-összeáll! tással és ol vasztás-technoló - 
giával nem sikerült gömbgrafitos öntöttvasat elő
állítani.

A következő adag betét-összeállítása ugyanaz 
volt, de 0,25% CeMM-t vittünk be a folyékony 
fémbe kéntelenítés céljából, illetve a zavaró elemek 
hatásának kompenzálására. A mért tágulást és 
tágulási erőt a hőmérséklet függvényében a 4. 
ábra szemlélteti.

A tágulás-hőmérséklet görbe kezdeti szakaszából 
látszik, hogy a próba széle és közepe közötti hő
mérséklet-különbség kicsi, a kristályosodás egy- 
időben a próba egész keresztmetszetében meg
indult. A dendrites duzzadás mértéke kicsi, az 
eutektikus duzzadás részaránya és értéke nagy. 
A görbe alakjából következik, hogy az eutektikus 
hőmérsékleten nagy mennyiségű grafit vált ki. 
A tágulási erő is nagy. A gömbgrafitos kristályo
sodást a grafitkép is alátámasztja.

A 4. adag olvasztásakor 100%-ban kupolában 
olvasztott öntöttvas préselt forgácsát használtuk 
betétként. A mérési eredményeket az 5. ábrán 
rögzítettük. A kristályosodás elején jelentős hő
mérséklet-különbség lépett fel a próbatest széle és 
közepe között. Nagyobb mérvű exogén dendrites 
kristályosodással kezdődött a próba megszilár
dulása. A diagramból — majd a később ismerteten
dő szövetvizsgálatokból is — kitűnik, hogy ebből

4. ábra. A  3. adag tágu lása  és tágulási ereje a  hőmérséklet 
fü g g vén yéb en  és az öntöttvas szövete
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5. ábra. A  4. adag tágulása és tágu lá si ereje a hőmérséklet 
függvényében és az öntöttvas szövete

a betétanyagból ezzel a kezeléssel gömbgrafitos 
öntöttvas nem állítható elő. A gömbgrafit kialaku
lásának gátja a nagy kéntartalom volt.

Az 5. adag szintén 100% öntöttvasforgácsból 
készült, de 0,15% CeMM-lal a kemencében kén- 
telenitést végeztünk. A mérési eredményeket a 6. 
ábra mutatja. Az előző adag eredményeihez képest 
a szabad elmozdulás számottevően nagyobb, az 
eutektoidos hőmérsékleten is mérhető volt tágulás. 
Kicsi a dendrites duzzadás, a hossz változás döntő
en az eutektikus hőmérsékleten történt, ami az 
eutektikus grafit nagyrészt gömb alakban történő 
kristályosodására utal. Ez összhangban áll az 
irodalomban található bizonyítékokkal, hogy a 
gömbgrafit közvetlenül a folyékony olvadékból 
kristályosodik. Ezzel magyarázható, hogy a gömb
grafitos öntöttvasak eutektikus duzzadása lénye
gesen nagyobb, mint az ugyanolyan karbontartal
mú lemezgrafitos öntöttvasaké.

A kísérlet alapján megállapítható, hogy ilyen 
betétből CeMM-mal való kéntelenítéssel és Proca- 
loy-jal való kezeléssel gömbgrafitos öntöttvas elő
állítható. Üzemi körülmények között bármely más 
kéntelenítési eljárás is biztosítja a kis kéntartalmat.

A 6. és 7. adag olvasztásakor olyan betétet állí
tottunk össze, amely gazdaságos, és amely betét
alkotók a hazai öntödéknek rendelkezésére állnak. 
A korábbi adagokhoz képest mind az eutektikus, 
mind az eutektoidos átalakulásakor fellépő duzza
dás értéke kicsi volt, ugyanakkor a tágulási erő 
nagy, különösen az eutektoidos átalakuláskor 
jelentkező tágulási erő. Ez arra utal, hogy döntően 
ferrites szövet jött létre (7—8. ábra).

A 8. adag összeállításakor abból indultunk ki, 
hogy az elektromos olvasztás gyors terjedésével 
lehetőség van a szintetikus öntöttvas előállítására, 
megvan a hatékony karbonizálás lehetősége, 
ugyanakkor nagy tisztaságú folyékony fémet 
kapunk, amely lehetővé teszi a gömbgrafitos 
öntöttvas előállítását. Itt elsősorban azt vizsgál
tuk, milyen mértékben lehetséges a kezelőötvözet 
mennyiségét csökkenteni, s ez milyen hatást 
gyakorol a kristályosodás folyamatára ( 9—10. 
ábra).

6. ábra. A z  5. adag tá gu lá sa  és tágulási ereje a  hőm érséklet 
függvényében  és az öntöttvas szövete
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7. ábra. A  6. adag tágulása és tá g u lá si ereje a hőm érséklet 
f  üggvényében és az öntöttvas szövete

Az 1,4% és a 2% Procaloy-jal kezelt öntöttvas 
tágulás-hőmérséklet és tágulási erő-hőmérséklet 
görbéi hasonlóak, de a 2% Procaloy-jal kezelt 
öntöttvas tágulása jóval nagyobb, ugyanakkor 
kisebb a szakítószilárdság, és jelentősen nagyobb a 
nyúlás. Mind a két adagból öntött próbatest széle 
és közepe szinte egyidőben szilárdult meg, a duzza 
dás teljes egészében az eutektikus átalakulás 
következménye. Az ebből a betétből olvasztott 
vas gömbgrafitos öntöttvas előállítására alkalmas.

A mechanikai és szövetszerkezeti tulajdonságok 
értékelése

Az öntöttvas tulajdonságai függenek a szövet
szerkezet kialakulásától. Ezt a dermedési és át 
alakulási folyamatok határozzák meg, amelyekre 
viszont az anyag összetétele és a kristályosodási 
körülmények hatnak.

A mechanikai és szövetszerkezeti tulajdonságok 
vizsgálatához minden adagból Y-próbát öntöttünk, 
ezekből szabványos próbapálcákat munkáltattunk 
ki. Vizsgáltuk a szakítószilárdság, a keménység és a 
nyúlás alakulását, valamint a szövetet öntött álla
potban.

A szilárdsági és szövetszerkezeti tulajdonságok 
alakulását a 2. táblázat tartalmazza.

Mint látható, a 2. adag lemezgrafitos, többségé
ben ferrites alapszövetű volt. A grafitlemezek 
megvastagodtak, helyenként csomós alakban vál
tak ki, ennek köszönhető a 300 N/mm2 feletti 
szakítószilárdság.

A 3. adag a CeMM kéntelenítő, illetve a zavaró 
elemeket közömbösítő hatása révén nagy szakító
szilárdságú, kemény, túlnyomóan perlites, gömb
grafitos öntöttvas.

ft. ábra. A  7. adag tágulása  és tágulási ereje a  hőmérséklet 
f  üggvényében és az öntöttvas szövete

Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 37. évfolyam, 1986. 9. szám 213



lárdságú volt, míg a 2% Procaloy-jal kezelt 
80—94%-ban ferrites, valamivel kisebb szilárd
sági], de nagy (16%) nyúlásé volt.

IŒ Z-3H

9. ábra. A  8.1 adag tágulása ás tá g u lá s i ereje a hőmérséklet 
függvényében és az öntöttvas szövete

A 4. adagban a nagy kéntartalom következtében 
gömbgrafit nem képződött, lemezgrafitot, perlites 
szövetű, kemény öntöttvasat kaptunk.

A CeMM hatására az 5. adag gömbgrafitos volt, 
a grafitgömböket ferritudvar vette körül. Nagy 
szilárdságú, kemény öntöttvasat kaptunk, a grafit
gömbök száma kicsi, mérete viszonylag nagy.

A 6. adag 80%-ban ferritet tartalmaz, a grafit 
65%-ban átmeneti, 35%-ban gömb alakú. Ezt 
tükrözi a szakítószilárdság és a keménység is.

A 7. adag a CeMM-mal végzett kéntelenítés, 
majd a gömbösítő kezelés hatására teljesen ferrites, 
gömbgrafitos.

A 8.1 és 8.2 adagból gömbgrafitos öntöttvasat 
kaptunk. A kisebb mennyiségű (1,4%) Procaloy- 
jal kezelt öntöttvas perlit-ferrites, nagyobb szi

Ö ssze  fo g la lá s

Kísérleteink során megvizsgáltuk, hogy a külön
böző mértékben szennyezett betétanyagok (öntött
vasforgács, acélnyersvas, acélhulladék stb.), mi
lyen feltételek mellett alkalmasak gömbgrafitos 
öntöttvasak gyártására. Mértük az öntöttvasak

10. ábra. A  8.2 adag  tágulása és tágu lási ereje a 
hőmérséklet fü g g vén yéb en  és az öntöttvas szövete

214 Bányászati é s  Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 37. évfolyam, 1986. 9. szám



2. táb lázat

Az Y -próbák m echan ikai tu la jd o n ság a i és szövete

A d a g Rm TI В a 5
E e rr i t -

ta r ta lo m , CI r a f i ta la k
s z á m  IN /m m - /0 0//0

1 554 185 10,5 94 4 0 % G  8. 9,
60 % G a 10

2 312 188 1,2 70 70% G a 1,
30 % G a 6

3 732 267 5 ,6 15 6 % G a 8,
60 % G a9,
35 % G a 10

4 285 238 1,4 5 — 10 6 0 % G a 1,
4 0 % G a 4

5 637 282 4,2 20— 25 6 0 % G a 9,
4 0 % G a 10

6 490 180 7,2 80 6 5 % G a 6,
3 5 % G a 9

7 569 185 10,0 94 16% Ga 8,
4 0 % G a 9,
4 5 % G a 10

8.1 751 241 9,6 55 4 0 % G a 9,
6 0 % G a 10

8.2 616 189 16 80— 94 4 0 % G a 9,
6 0 % G a 10

tágulását és a tágulási erőt a hőmérséklet függ
vényében, valamint szilárdsági és szövetszerkezeti 
vizsgálatokat végeztünk.

A kísérletekből megállapítható, hogy megfelelő 
kéntelenítési és kezelési eljárással a vizsgált betét
anyagokból gömbgrafitos öntöttvas előállítható.

Bizonytalansági tényező az ilyen betétanyagok 
használatakor a szennyezőelem-tartalom. Ilyen 
elemek jelenlétében a tiszta betétanyagból készült 
gömbgrafitos öntöttvashoz képest megnő a duzza
dás, és a szakítószilárdság és a keménység nem 
minden esetben felel meg a szabvány előírásainak. 
Az öntött állapotban nagy nyúlású és ütőmunkájú 
gömbgrafitos öntöttvasakhoz ezek a betétanyagok 
nem használhatók.

Az imnold-eljárás alkalmazása kedvezően hatott 
a szilárdsági és szövetszerkezeti tulajdonságokra. 
Jobb a magnéziumkihozatal, nem áll fenn a lecsen
gés veszélye, finomabb a grafiteloszlás és a szövet. 
Más kezelési eljárással valamivel kedvezőtlenebb 
eredmények várhatók.

Végeredményben a vizsgált betét-összeállítások 
kal, megfelelő kéntelenítéssel és a zavaró elemek
nek ritkaföldfémekkel történő közömbösítésével a 
Göv. 500— 700 minőségek öntött állapotban előállít
hatok.
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Tudományos diákköri tevékenység az Öntészeti Tanszéken
Id ő rő l- id ő re  b e s z á m o lu n k  az  Ö n tö d e  h a s á b ja in  a z  

Ö n té s z e t i  T a n s z é k , ill. a  K o h ó m é rn ö k i  K a r  h íre i k ö z ö t t  
a z  ö n tő á g a z a to s  k o h ó m é rn ö k -h a l lg a tó k  tu d o m á n y o s  
d iá k k ö r i  te v é k e n y sé g é rő l , d e  az  o t t  fo ly ó  m u n k a  c é ljá ró l 
e z e k  a  rö v id  b e sz á m o ló k  ré s z le te s e n  n e m  sz ó ln a k .

A T D K -m o z g a lo m  19 6 2 -b en  m e g fo g a lm a z o tt  a la p v e tő  
célja  k is e b b  v á l to z ta tá s o k k a l ,  k o rs z e rű s í té se k k e l az  e l 
m ú l t  é v t iz e d e k b e n  is id ő tá l ló n a k  b iz o n y u lt. A  T D K - 
m o z g a lo m  és a  tu d o m á n y o s  d iá k k ö r b e n  v é g z e t t  m u n k a  
m a  is  sz e rv e s  ré s z e  a  fe lső fo k ú  o k ta tá s i  in té z m é n y e k  
o k ta tó -n e v e lő  m u n k á já n a k ,  a n n a k  e llen é re , h o g y  az  
o k ta tó k n a k  m u n k a k ö r i  k ö te le s s é g k é n t a  T D K -k o n z u -  
le n s i te v é k e n y s é g e t  c sa k  a  t a n á r i  é s  d o ce n s i k a te g ó r iá k 
b a n  í r já k  elő.

A  T D K -te v é k e n y s é g  e lső d leg es  fe lada ta , h o g y  s z e r v e 
z e t t  k e re te k  k ö z ö t t  b iz to s í ts a  a  k ö te le z ő  ta n a n y a g n á l  
tö b b r e  v á g y ó  h a l lg a tó i  é rd e k lő d é s  k ie lé g íté sé t és  a  
h a l lg a tó k n a k  a  n o rm á lis  k ö v e te lm é n y e k tő l  e lté rő  m e g 
m é r e t te té s é n e k  le h e tő sé g é t . A z e g y ü t t  d o lg o zás  s o rá n  
t u d j a  a  k o n z u le n s  a  h a llg a tó  s z a k m a i, e m b e r i fe j lő d é sé t 
re á l is a n  le m é rn i, é s  t u d  tu d a to s a b b  e m b e rfo m á ló  s z e re 
p e t  b e tö l te n i .  A  k ö z ö s  m u n k a  le h e tő s é g e t n y ú j t  a r r a -  
h o g y  a  k o n z u le n s  ig én y e ssé g re , lé n y e g k e re sé s re , fe le lő s , 
nég re  n e v e lje n , é s  r á i r á n y í t s a  a  h a l lg a tó k  f ig y e lm é t a r r a ,

h o g y  b á rm ily e n  p á ly á n  c sa k  e lm é ly e d v e , te l je s  o d a  
a d á ss a l é rd e m e s  d o lg o zn i a  s ik e r é rd e k é b e n .

A z 1 9 6 5 -b en  m e g a la k u lt Ö n té s z e t i  T a n s z é k  o k ta tó i 
k e z d e t tő l  fo g v a  a  tu d o m á n y o s  d iá k k ö r i  m u n k á t  az 
oktató-nevelő m u n k a  o ly a n  s a já to s , m e g b íz h a tó  fo rm á 
já n a k  te k in t ik ,  a m e ly  jó l sz o lg á lja  a z t  a  c é l t ,  h o g y  a  jó  
k ép esség ű , s z o rg a lm a s  és é rd e k lő d ő  h a l lg a tó k  az  á tlag o s 
k ép zési s z ín v o n a ln á l m a g a sa b b  e lm é le t i  é s  g y a k o r la ti 
k é p z é s t k a p ja n a k .

A tu d o m á n y o s  d iá k k ö r i m u n k a  s o r á n  a  tan sz é k i 
o k ta tó k  ig y e k e z n e k  a  h a llg a tó k n a k  o ly a n  in d í tá s t  adn i, 
h o g y  a  m é r n ö k i  p á ly a fu tá s u k  k e z d e té n  jo b b  szakm ai 
m e g a la p o z o tts á g g a l , a  s z a k iro d a lo m  sz é le se b b  k ö rű  
ism e re té n e k  b ir to k á b a n , kellő  ö n b iz a lo m m a l és  b á to rsá g 
g a l m e r je n e k  m u n k a h e ly e ik e n  ú j a t  a lk o tn i ,  ú j a t  m eg 
fo g a lm a z n i tu d ó  k u ta tó  és i r á n y ító  s z a k e m b e re k  lenni.

Á lta lá n o s  ta p a s z ta la t ,  h o g y  a z o k  a  h a l lg a tó k ,  ak ik  
e g y e te m i ta n u lm á n y a ik  so rá n  n e m  le lk e s e d n e k  a  p lu sz 
m u n k a  i r á n t ,  c s a k  k ö te le s s é g tu d a tb ó l m in d e n  tá r g y a t  
e g y fo rm a  sz o rg a lo m m a l e ls a já t í ta n a k ,  a z o k  is szo rg a l 
m as , az  a d o t t  ü z e m i te c h n o ló g iá k a t f o l y ta t n i ,  szükség 
e se té n  fe j le s z te n i  is tu d ó  ta g ja iv á  v á ln a k  m é rn ö k tá r 
s a d a lm u n k n a k . U g y a n a k k o r  az  e lm ú l t  é v e k  ta p a s z ta la 
t a i  és az  ü z e m i v issza je lzések  a z t  b iz o n y í t j á k ,  h o g y  azok
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a  h a llg a tó k , ak ik  é lte k  a  le h e tő sé g g e l, és ig é n y b e v é tté k  a  
ta n s z é k  o k ta tó i á l ta l  a  Т Ю К -m u n k á k  k e re téb en  b iz to 
s í t o t t  to v á b b i is m e re ta n y a g  m eg sze rzésén ek  le h e tő sé g é 
v e l, k ö n n y eb b en  tu d n a k  b e il le sz k e d n i a  m u n k a h e ly i 
k ö rn y e z e tb e  és a  sz a k m a i k ö z é le tb e  is. R ö v id e b b  id ő  
a l a t t  v á ln a k  a  közösség  a k t í v  ta g ja iv á .

A ta n sz é k  o k ta tó in a k  a la p e lv e  a z , hogy a d iá k  n e m 
c s a k  h a llg a tó ja  a  ta n s z é k n e k , h a n e m  m unkatársa  is . 
E z é r t  a  tan szék  o k ta tó i  a  m a g u k  á l t a l  m ű v e lt s z a k te r ü 
l e t e n  igyekeznek  m e ssz e m e n ő  se g ítsé g e t n y ú j ta n i  a  
tu d o m á n y o s  m u n k a  i r á n t  é rd e k lő d ő  h a llg a tó k n a k . 
T e rm é sz e te se n  a h a llg a tó k  é rd e k lő d é s i k ö rü k n ek  m e g 
fe le lő e n  m aguk  v á la s z ta n a k  t é m á t  és  ko n zu len s t, a k in e k  
i r á n y í tá s a ,  ú tm u ta tá s a  és  ö sz tö n z é se  m elle tt sz ív esen  
d o lg o z n a k . A tu d o m á n y o s  d iá k k ö r i  m u n k á t ren d sz e re se n  
k o n z u ltá ló  o k ta tó  a la p e lv e  az  k e ll  legyen , hogy  a  h a l l 
g a t ó t  nem  k ü ld en i ke ll t a n u ln i  és  d o lgozn i, h an em  h ív n i .

A T D K -b a n  dolgozó  h a l lg a tó k  a  konzu lens i r á n y í tá s a  
m e l le t t  m eg ta n u ljá k  a  s z a k iro d a lo m  h a sz n á la tá t , m i 
k ö z b e n  m eggyőződnek  az  e lm é le t i  a la p o s  és a  sz a k iro d a - 
lo m  n ap ra k é sz  ism e re té n e k  e le n g e d h e te tle n  szü k ség essé 
g é rő l. M eg tan u lják  a  m é ré se k  m eg sze rv ezésé t, és j á r t a s 
s á g o t  szereznek  a  k u ta tó m u n k á b a n ,  m e g p ró b á ljá k  
s a j á t  m u n k á ju k a t ö s s z e k ö tn i m á s o k  á lta l v ég ze tt m u n 
k á k k a l .  R á é b re d n e k  a r r a ,  h o g y  az  e m b e rn e k  s a já t  m u n 
k á j á t  is tu d n i kell m e n e d z se ln i. E z  m egfelelő b esz é lő 
k é szség , fellépés, k o m m u n ik á c ió s  és  pu b lik ác ió s k ép esség  
m eg szerzése  n é lkü l n a g y o n  n e h é z .

A  ta n sz é k i ta p a s z ta la to k  s z e r in t  az  a  h a llg a tó , a k i  
3 — 4 szem esz te ren  k e re s z tü l d o lg o z ik  egy té m á b a n  —- 
a m e ly  később  k a p cso ló d ik  a  diplomatervének  t é m á já 
h o z  is — , m indig  m a g a s a b b  s z in te n ,  n ag y o b b  a la p o s sá g 
g a l  tu d j a  d ip lo m a te rv é t e lk é s z íte n i,  m in t az a  h a llg a tó , 
a k i a  T D K -b a n  nem  te v é k e n y k e d ik .

A  ta n sz é k  o k ta tó i a  T D K - ta g o k  m u n k á já t  ig y ek ez n ek  
ú g y  szervezn i és i r á n y í t a n i ,  h o g y  az  egyes té m á k a t  a  
h a l lg a tó k  „ ö rö k ö ljé k ” e g y m á s tó l .  E z  a  m ódszer b iz to 
s í t j a  a z t ,  hogy  a  h a llg a tó k  fo ly a m a to s a n  tu d n a k  eg y -eg y  
té m á n  dolgozni. M ind ig  az  id ő s e b b , a  té m a  te r ü le té n  
já r t a s a b b  h a llg a tó  k ö te le ssé g e , h o g y  fia ta la b b  k o llé g á 
j á v a l  m eg ism ertesse  a  té m a  ir o d a lm á t ,  a  m érési m ó d 
s z e re k e t,  to v á b b á  m e g ta n í t s a  a  m ű sze rek  h a s z n á la tá t  
é s  a  m érés i e red m én y ek  f e ld o lg o z á s á t.  E zzel a  re n d sz e rre l 
é r jü k  el a z t, hogy  a  tu d o m á n y o s  d ik á k k ö rb e n  do lg o zó  
h a l lg a tó k  k ezdetben  b e d o lg o z n a k  id ő s e b b  k o llé g á ju k n a k , 
m a jd  később  —  b izo n y o s g y a k o r l a t  m egszerzése u tá n  —  
ő k  ir á n y í t já k  f ia ta la b b  k o llé g á ik  m u n k á já t .

1. ábra. A z öntészeti Tanszéken 1965 és 1965 kiizött készített T D K -  
dotgozatok szám a

A z Ö n tésze ti T a n sz é k im  a  tu d o m á n y o s  d iá k k ö r i 
té m á k  je le n tő s  része  s z o ro s a n  a tanszék ku ta tóm unká jához  
k a p c so ló d ik , a n n a k  sz e rv e s  ré s z é t k ép ez i. A  tu d o m á n y o s  
d iá k k ö r i  m u n k á k  m á s ik  ré sz e  a z o k n a k  a  v á l la la t i  p ro b 
lé m á k n a k  egy -egy  r é s z é t  ta r ta lm a z z a ,  a m e ly e k k e l 
k é ső b b  a  tá r s a d a lm i ö s z tö n d íja s  h a llg a tó  a  le e n d ő  m u n 
k a h e ly é n  is ta lá lk o z n i fog .

A z Ö n tésze ti T a n s z é k e n  1965— 1985 k ö z ö t t  127 
T D K -d o lg o z a t k é sz ü lt .  É v e n k é n t i  b o n tá s á t  az  1. 
ábrán  fo g la ltu k  össze. A  d o lg o z a to k  tém ák  s z e r in t i  m e g 
o sz lá sa  a  k ö v e tk ez ő  v o lt  :

—  68 d o lg o z a t az  ö tv ö z e t le n  és ö tv ö z ö t t  le m e z -, g ö m b 
ös á tm e n e ti  g ra f ito s  ö n tö t tv a s a k  e lő á l l í tá s á v a l,  a  
k r is tá ly o so d á s t k ísé rő  tá g u lá s i  e rő  és  m é r e tv á l to z á 
so k  v izsgá la táva l^  a  s z i lá rd s á g i és a  s z ö v e tsz e rk e z e t i 
tu la jd o n s á g o k  ö ssze fü g g ése iv e l,

—  42 d o lg o za t a  fo rm á z ó a n y a g o k  tu la jd o n s á g a in a k  
e lm é le ti és g y a k o r la ti  m in ő s íté sé v e l,

—  17 d o lg o z a t a  fé m ö n té s z e t  és  az  a c é lö n té s z e t eg y es 
id ő sz e rű  k érd ése iv e l fo g llk o z o tt .

A  d o lg o za to k  konzu ltációs tevékenységét a z  e lm ú lt  
é v e k b e n  négy  o k ta tó  é s  k é t  k u ta tó  l á t t a  e l dr. N ándori 
G yu la  té m a v e z e té se  m e l le t t  a  k ö v e tk e z ő  m eg o sz lás  
s z e r in t  :

—  51 d o lg o z a t k é sz íté sé t irá  n y i to t t a  dr. N á n d o r i G yula  
(42 e se tb e n  közösen  J ó n á s  P á lla l) ,

—  103 d o lg o z a t m u n k á já t  .Jónás P ál i r á n y í to t t a  (42 
e s e tb e n  közösen  d r .  N á n d o r i  G y u lá v a l,  9 e se tb e n  
D ú l J e n ő v e l, 2 e s e tb e n  d r .  T ó th  L e v e n té v e l ,  eg y -eg y  
e se tb e n  d r. T r a n ta  F e re n c c e l , U ra y  M á r to n n é v a l és 
R o ó sz  A n d rá sn é v a l) ,

—  14 d o lg o z a to t D úl J en ő  i r á n y í to t t  (9 e s e tb e n  közösen  
J ó n á s  P á lla l),

—  7 d o lg o z a t k é sz íté sé t i r á n y í to t t a  dr. T ó th  Levente 
(2 e se tb e n  J ó n á s  P á lla l  k ö zö sen ),

—  k é t- k é t  d o lg o z a to t dr. B a kó  K ároly , i l le tv e  Bollobás 
Jó zse f i r á n y íto tt .

E lism e rő e n  kell m e g e m lé k e z n i az  Ö n té sz e ti T a n sz é k  
te c h n ik a i  sz e m é ly ze tén ek  á ld o z a tk é sz , so k sz o r  a  m u n k a 
k ö r i  k ö te le sség ü k e t m e g h a la d ó  te v é k e n y sé g é rő l , m e r t  
m u n k á ju k  n é lk ü l a  d o lg o z a to k  je le n tő s  ré sz e  n e m  k é sz ü l 
h e t e t t  v o ln a  e l: Laczkó F erenc  m ű h e ly v e z e tő , N a g y  
I s tv á n , Sviclró Jó zse f né  te c h n ik u s o k , Laczkó Já nosné  
e lő a d ó  és Ocsenás G usztáváé  la b o rá n s  h o ssz ú  é v e k  ó ta  a 
k ís é r le te k  e lőkész ítése  te r é n  és a  d o lg o z a to k  d o k u m e n tá 
c ió s  m u n k á ih o z  n y ú j t o t t  s e g í ts é g ü k é r t  é rd e m e ln e k  
k ü lö n  k ö szö n e té t.

A z e g y e te m i e lb írá lá so k  a la p já n  a  d o lg o z a to k  k özü l 
54  I .  d í ja t ,  48 I I  d í ja t . ,  23 I I I .  d í j a t  n y e r t :  és  2 d o lg o z a t 
r é s z e s ü lt  d ic sé re tb en .

A z O rszágos T u d o m á n y o s  D iá k k ö r i K o n fe re n c iá k o n  
(k é té v e n k é n t  k e rü l m e g re n d e z é s re )  8 d o lg o z a t sze rző je  
n ív ó d í ja t ,  22 d o lg o za t s z e rz ő je  k ii lö n d íja t ,  i l le tv e  d ic sé re 
t e t  k a p o t t .

E g y e te m i sze rv ezésű , h a z a i  és k ü lfö ld i n e m z e tk ö z i 
d iá k k ö r i  k o n fe ren c ián  ( IS Z K ) 32 d o lg o z a t ta l  sz e re p e lto k  
ö n tő á g a z a to s  k o h ó m é rn ö k -h a llg a tó in k , és  16 e lő a d á ssa l 
é rd e m e lté k  k i a  n e m z e tk ö z i z sű r i e lism e ré sé t, a  n ív ó 
d í j a t .

A z Ö n té sz e ti S z a k o s z tá ly  197 1 -tő l b iz to s í t  a n y a g i és 
e rk ö lc s i  fe d e z e te t a r r a ,  h o g y  a  k ie m e lk e d ő  te v é k e n y s é g  
a la p j á n  az  ö n tő á g a z a to s  k o h ó m é rn ö k -h a l lg a tó k  a  b o lg á r , 
c se h s z lo v á k , len g y e l és  N D K -b e li  tá r s e g y e s ü le te k  á l ta l  
s z e r v e z e t t  ö n tő n a p o k  nem zetközi diákszekció jában  m u n 
k á ik  a la p já n  e lő a d á so k a t t a r t s a n a k .  í g y  m á r  f ia ta l  
k o r b a n  m e g ism e rk e d h e tn e k  a  h a z a i és  k ü lfö ld i ü z e m e k , 
v á l la la to k ,  k u ta tó in té z e te k  s z a k e m b e re iv e l. E z e k e n  
a  re n d e z v é n y e k e n  az  Ö n té s z e t i  S z a k o sz tá ly  fe lk é ré sé re  
a lk a lm a n k é n t  2— 3 e lő a d á s s a l s z e re p e lte k  h a llg a tó in k . 
A z e lm ú lt  év ek b en  ö ssz e se n  30 e lő a d á s t t a r t o t t a k  az 
ö n tő n a p o k  n em ze tk ö z i d iá k s z e k c ió já b a n  az  ö n tő á g a z a 
to s  k o h ó m é rn ö k -h a llg a tó in k . A z Ö n té s z e t i  S z a k o s z tá ly  
a z  é v z á ró  v ezető ség i ü lé s e n  re n d sz e re se n  n ív ó d íjja l 
ju t a lm a z z a  a  k ie m e lk e d ő  m u n k á t  v égző  d iá k k ö rö s  
h a l lg a tó k a t .

J ó n á s  P á l
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75 éves a vas- és acélöntvénygyártás Csepelen
S E B Ö K  M I H Á L Y  o k i. k o h ó m é rn ö k  

C sep e l M ű v e k  V as- és  A cé lö n tö d e

E TO  621.74(091) „451.75” CSM VA

A Csepel Művek Vas- és Acélöntöde közössége 
ebben az évben ünnepli a vas- és acélöntvénygyár 
tás m egkezdésének 75. évfordulóját. 1911-ben csa
polták az első vasat Csepelen egy 600 m m  átmérő
jű kupolókemencéből. Az első öntvények a társ
üzemek fejlesztéséhez szükséges épülettartó vas
oszlopok, csövek, szíjtárcsák, közlőműtartók, csap
ágyak, lendítőkerekek, acélműi kokillák és salak 
álak voltak.

Az első világháború elején felépült a srapnel- 
{olyókat gyártó öntöde, a mintakészítő műhely, 
em eletén a mintaraktárral. 1916—17-ben a na
gyobb öntvények gyártására elkészült az 1. sz. 
vasöntöde az em eletes darupályával.

A világháború végén a golyógyártás megszűnt,
elyette mezőgazdasági gépöntvények készültek : 

.kék, szecskavágók, vetőgépek, répavágóik, dará
lók, kukoricamorzsolók, és megkezdődött a fehér 
töretű temper öntvények gyártása is. Ez magával 
hozta a fém m intakészítő részleg létesítését is. 
1922-ben az acélöntődében, majd később a vasön 
tödében hengerműi hengerek is készültek.

A húszas évek közepén a tömegcikkek gyártá 
sa fejlődött az ehhez szükséges öntvényekkel 
együtt. Vasalók, tűzhelyek, kályhák, kazánok, ra
diátorok öntött alkatrészei készültek. Ekkor bő
vült az öntöde a mai 2. sz. vasöntödével. Megin
dult a fürdőkád és egyéb egészségügyi cikkek 
gyártása (falikút, mosogató, mosdó, lefolyócső  
stb.). Megkezdődött a továbbfejlesztett kazánok, 
radiátorok és kályhák gyártása. Ezek megmunká
lását és készre szerelését is az öntödében végez 
ték. Az 1928-ban beindult kerékpárgyártáshoz az 
öntöde készítette a meghajtócsapágy-, a kerék 
agy- és villafej öntvényeket tempervasból. A tem- 
peröntvények gyártása mezőgazdasági gépalkatré
szek (csuklók, csavarkulcsok, perselyek) és szár
nyasanyák, zablák, tűzhelykilincsek öntésével bő
vült.

Az acélöntődében 1926-tól vasúti öntvények 
gyártásával nőtt a termelés. 1928-ban a vasönt- 
vénygyártás elérte az évi 10 000 tonnát, az aoél- 
öntvény-term elés meghaladta a 2000 tonnát (1. 
ábra). Az 1929. évi túltermelési világgazdasági 
válság időszakában a termelés zuhanásszerűen 
visza esett.

A gazdasági válság idejét Weiss Manfréd a fej
lesztésre fordította, és új termékek gyártásával 
felkészült a konjunktúrára. 1930-tól megkezdődött 
a csőidomok gyártása tempervasból. Újra fellen
dült a kályha-, és megkezdődött a varrógép öntvé
nyek termelése. 1931-től — a Hadügyminisztéri
ummal megkötött megállapodás alapján — Weiss 
Manfréd katonai gépeket gyártott. Sorozatban ké
szültek repülőgépek, katonai vontatók, terepjá
rók és kerékpárok. Az ezekhez szükséges szer
számgépeket is a gyár készítette, a felsoroltakhoz 
szükséges öntvényeket pedig az öntöde.

1. ábra . A  vas- és acé lön tvénygyártá s  és a létszám  
a lakulása  a csepeli ön tö d éb en
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1937-ben kezdődött a 125 cm3-es bordás motor
kerékpár-hengerek, 1938-ban a katonai járművök 
motoröntvényeinek gyártása. Az öntöde összes 
term elése 1937-ben elérte a 10 000 tonnát.

A járműöntvények gyártása nehéz feladat elé 
állította az öntő szakem bereket. A nagy m ennyi
ségű kohászati öntvény (kokillák, salaktálak, hen
gerek), a mezőgazdasági gép-, a kályha- és egész
ségügyi öntvények m ellett megkezdődött a m o- 
torforgattyúház, a hengerfej, a kipufogócső és az 
ötvözött dugattyúgyűrűk gyártása. 1943—44-ben 
a termelés visszaesett, eleinte az anyagellátási 
gondok, később a háborús események miatt.

A felszabadulás után az öntvénygyártás a szov 
jet hadsereg rendelése alapján perselyek, dugaty- 
tyúgyűrűk öntésével kezdődött meg, majd kibő
vült ismét a kályha- és egészségügyi öntvények, 
később pedig a mezőgazdasági gépöntvények gyár
tásával. A termelés rohamosan nőtt. 1947-ben már 
8885 t vasöntvényt, 418 t temperöntvényt és 
2118 t acélöntvényt készítettek. Ezzel az öntöde 
elérte a háború előtti legmagasabb termelési szin 
tet.

1948-ban megkezdődött az 1. sz vasöntöde fej
lesztése. A közepes m éretű szerszámgépöntvények  
gyártására rázó-fordító formázógépeket telepítet
tek, és zárt ciklusú, görgősoros gyártórendszert 
alakítottak ki. 1950-ben indult meg a termelés. 
Közben jelentős profiltisztítást hajtottak végre: 
megszűnt a kályha- és  tűzhelyöntvények, majd 
pedig a fürdőkád és az egészségügyi öntvények 
gyártása. Űj profilként megkezdődött a Csepel 
Autógyár számára a m otoröntvények öntése és a 
szerszámgépöntvények előnagyolása. Ugyancsak 
ebben az időben láttak hozzá az acélöntődében a 
járműipari öntvények gyártásához mangánacél
ból.

Az 1950-es évek elején  megkezdődött a szoci
alista központi tervgazdálkodás feltételeinek a ki
alakítása. 1950-ben az öntöde önelszámoló gyár
egység, majd 1952. január 1-től tröszti keretek 
között működő önálló vállalat lett.

Az első ötéves terv időszakában a termelés ug
rásszerűen megnövekedett. 1953-ban a vasönt- 
vénygyártás elérte a 32 000 tonnát, az acélönt- 
vénygyártás pedig a 6000 tonnát. Az öntöde tör
ténetében ez a termelés vo lt a legnagyobb. Ekkor 
volt a létszám is a legnagyobb: 2550 fő.

Az 1950-es évek közepétől végrehajtott fejlesz
tések (pl. a konvejoros öntvénygyártás, maglö

vés bevezetése) á termelékenység növelését és a 
munkakörülmények javítását szolgálták (homok
fúvók helyett acélszemcsés tisztítás, porelszívók  
alkalmazása, az ebédlő és öltöző korszerűsítése).

Az 1960-as évek első felében jelentősen bővült 
a kis öntvények termelése (villamos motorházak, 
vasalók, főzőlapok stb.). Az évtized közepétől a 
minőségi öntvénygyártás fejlesztése került az elő 
térbe. Ebben az időszakban előbb a szerszám 
gépöntvények gyártását korszerűsítettük, majd 
bevezettük a Rába-MAN motorok forgattyúház- 
öntvényeinek gyártását. Időközben véglegesen  
megszüntettük a temperöntvények készítését, és 
központi tmk-üzemet létesítettünk az üzemcsar
nokban.

Az 1970-es évek végén megszüntettük a kis vas 
öntvények gazdaságtalan gyártását. A 80-as évek  
elején előbb bevezettük, majd kiterjesztettük a 
Meehanite-eljárást, az elektromos vasolvasztást és 
a műgyantakötésű formázó- és magkészítési eljá 
r ás okát.

A korszerű technológiai eljárások és a maga 
fokon gépesített gyártósorok előnyeit kihasznál 
va, termékösszetételünket a minőségi öntvénye, 
arányának növelésével módosítottuk. Növeltük  
forgattyúházak mennyiségét, és bevezettük : 
gömbgrafitos vasöntvények gyártását. 1985-ber 
megszüntettük a hagyományos acélöntvények ter
melését.

További célkitűzéseink között szerepel a minő
ség javítása, az export és a tőkés import kiváltá 
sának bővítése, a gazdálkodás tervszerűbbé tété 
le, a munkakörülmények és a környezetvédele 
javítása, anyag- és energiatakarékos intézkedések 
kel a jövedelmezőség fokozása. Ezeknek a cél1 ' 
tűzéseknek a megvalósítása érdekében szervező  
meg jubileumi rendezvényeinket, és gyűjtjük ös. 
sze a múlt tapasztalatait.

Közép- és hosszabb távú célkitűzéseink köz;'' 
szerepel a munkakörülmények további javít«, 
elsősorban az egészségtelen, poros, nehéz fizika 
munkát jelentő öntvénytisztítás és öntvényüríté 
területén ipari robotok és manipulátorok alka 
mazása. A számítástechnikai módszerek kiszéles 
tésével magasabb szintre em eljük a gyártás-e] 
készítést, az anyag- és energiagazdálkodást, a mun 
kaerő-kihasználást és -számbavételt. Tervezzük a 
olcsóbb betétanyagok (acélbála, forgács) haszná 
latához szükséges feltételek kialakítását, valamint 
az olvasztástechnológia továbbfejlesztését.

F I N O M S Z E R E L V E N Y G Y A R  E G E R

Típus V W O

f t v - *  ke,oldali т,,тШ“
ü r / КОЖА*1' КЬК

BUDAPESTI PNEUMATIKA IRODA4

1051 B u d a p e s t .  O k tó b e r  6 u 4 
T e le fo n  1 8 5 - 0 0 0  , Tele* 2 2 - 6 5 4 3
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Gömbgrafitos vasöntvények gyártása a CSMVA-ban
D B .  S Z A B Ó  Z S O L T  ok i. k o h óm érnök»  a  raűsz. tu d .  k a n d id á tu s a  
V Í G H  L Á S Z L Ó  —  G Y Ö B Ö K  G Y Ö B G Y  oki. k o h ó m é rn ö k ő k  

C sepel M űvek  Vas* és A célön töde

E T O  6 6 9 .1 3 1 .7  CSMVA

A  göm bgra fitos öntöttvas gyártásának fe ltételei. 
A z  o lvasztóm ű , az a lapanyagok , a gömbösitő el 
já r á s , a  fo rm á zás és m agkészités, a  beöm lő- és 
táp lá lástechn ika  szerepe. P é ldák a göm bgrafitos 
vasöntvények gyártására.

Bevezetés

A világon gyártott gömbgrafitos öntöttvas évi 
mennyisége közel 10 millió tonna. A gömbgra
fitos öntöttvas ismert előnyei következtében a 
termelés a mai napig emelkedő tendenciát mutat.

Magyarországon a gömbgrafitos öntöttvas üzem
szerű gyártása nagyobb mennyiségben csak je- 
'bntős késéssel, kb. 5 éve indult meg, és jelenleg 
uintegy évi 5 ezer tonnát tesz ki. A jármű-, a 
hezőgazdasági gépipar és a szerszámgépipar évi 

■génye azonban ennél nagyobb. A különbség ki
elégítése tőkés importból történik. Az ország je
lenlegi devizahelyzetében egyre sürgősebbé válik 
ezen import helyettesítése hazai öntvényekkel.

Jelen dolgozatunk célja, hogy bemutassuk a 
Csepel Művek Vas- és Acélöntődében az elmúlt 
öt év  folyamán a gömbgrafitos vasöntvények 
gyártásában elért eredményeket és a fejlődés 
tendenciáit [1, 2].

A  gömbgrafitos öntöttvas 
,л gyártásának feltételei

Bár a gömbgrafitos öntöttvas gyártása meg
felelő technikai adottságok mellett ma már ru
tinfeladatnak tekinthető, mégis számos probló-

yt vet fel abban az esetben, ha az öntvényekkel 
.zeniben szigorú minőségi követelményeket tá 

masztanak [3]. A minőségi gömbgrafitos öntött
vas gyártásakor az alábbi tényezőket kell fi 
gyelembe venni: olvasztómű, alapanyagok, göm- 
oösítő segédötvözet és modifikálóanyag, gömbö- 
■tő eljárás, formázás és magkészités, beömlő- és

táplálástechnika.
;

-Olvasztómű

Vállalatunknál a gömbgrafitos vasöntvények 
gyártásához az öntöttvasat két olvasztóműben 
olvasztják.

Az 1. sz. vasöntödében két 900 mm átmérőjű 
hidegszeles kupolókemence és két 9,6 t befogadó
képességű hálózati frekvenciás, csatornás induk
ciós kemence üzemel. Hátránya, hogy a kupoló- 
kemencéből csapolt folyékony vasat a csatornás 
indukciós kemencébe való csapolás előtt kén
teleníteni kell.
I A 2. és 3. sz. vasöntöde folyékony fémmel tör
ténő ellátása három NFTGe 800 típusú, hálózati 
frekvenciás tégelyes indukciós kemencéből tör
ténik. Ezen olvasztómű előnye, hogy elmarad 
az aránylag drága és munkaigényes kéntelenítés 
[3].

Alapanyagok

Az alapanyagok kiválasztásakor az a cél ve
zérelt bennünket, hogy a gömbgrafitos öntöttvas 
gyártásához szükséges minimális mangán-, kén-, 
foszfor- és nyomelemtartalom zömében hazai 
anyagokkal legyen biztosítható. A betétalkotók 
átlagos összetételét az 1. táblázat tartalmazza 
[4, 6]. A kívánt kémiai összetétel a 2. táblázatban 
található.

1. táblázat

A b eté ta lk o tó k  átlagos összetétele, %

C Si M n  S P

S o re l-n y e rsv a s 4,3 0,18 0 ,0 0 9  0 ,0 0 6  0,027
H e m a ti tn y e r s v a s 3,8 2,2 0 ,3 0 0  0 ,0 3 0  0,090
S a jó t  h u lla d é k 3,6 2,8 0 ,4 0 0  0 ,0 2 0  0,080
A cé lh u lla d é k 0,3 0,2  0 ,5 0 0  0 ,0 2 0  0,030

2. táblázat

Л g ö m b g ra fito s  v a sö n tv é n y e k  m e g k ív á n t ö ssze té te le , %

Á tlag M a x im u m  JJm i;

C, a la p 3,9 4,0  3,8
Si, a la p 1,6 1,7 1,5
Si, végső 2.6 2,7 2,5
M n — 0 ,4  —
S — 0 ,02  —
P — 0 ,08  —
M g, m a ra d ó 0,04 0 ,0 5  0,03

Gömbösitő segédötvözet és modifikálóanyag

A gömbösitő segédötvözet, a Procaloy össze
tétele a következő:

45 —50% Si,
4 —7% Mg,
0,3—0,8% Ce,
0 —3%Ca,
0,5—1,5% Al.

A modifikálóanyag, az Escaloy átlagos összeté
tele:

45 —50% Si,
3 —7%Ca,
0,5—1,5% Al,

30 —40% C.

Grafitgömbösítő eljárás

A gömbgrafitos öntöttvas üzemszerű gyártása 
vállalatunknál 1978-tól folyik. Kezdetben a du
plex olvasztóműben, saját tervezésű folyamatos 
kéntelenítőberendezóssel állítottuk elő az alap
vasat, és a szendvicseljárással gombosi tettünk.

A nagy gömbgrafitos vasöntvónyek gyártásá
hoz bevezettük a Trigger-eljárást (1. ábra,). A vil
lamos olvasztómű megvalósításával lehetővé vált
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2. ábra. A z  üstfedeles eljárás 
1 —  ü s t ,  2 —  fedél, 3 —  g ö m b ö s ítő ö tv ö z e t ,  4 —  F e S i 

75 a  sz ilíc iu m k o rre k c ió h o z

az üstfedeles eljárás bevezetése, amely nagy soro
zatok gyártására alkalmas (2. ábra).

Jelenleg éves szinten több mint 3 ezer tonna 
gömbgrafitos öntöttvasat gyártunk. A termelés 
felfutását a 3. ábra szemlélteti.

Formázás és magkészítés

A formázás két technológiára épül. Az első 
esetben a mintahomok vízüveges, a töltőhomok 
bentonitos homokkeverékből készül. A minta- 
homok szállítószalag segítségével kerül a mintára, 
tömörítése a töltőhomok röpítése útján történik. 
A kötés gyorsítására C02-dal való elárasztást al
kalmazunk.

A vízüveges homokkeverék összetétele a követ
kező :

87 sr KF—0,14 homok,
15 sr S—0,36 sajdikovai homok,
7,4 sr KS—2 vízüveg.

A bentonitos formázókeverék összetétele:
1 mérőedény visszatérő homok,

-6—8% ON bento nit,
5—6% víz.

A másik technológia furángyanta-kötésű, re
generált homokra épül. A homokkeverék tömö
rítése vibrációval történik. A teljes kötési idő 
18—20 min. A furángyanta-kötésű homokkeverék 
összetétele :

80 sr regenerált homok,
20 sr S—0,35 homok,
0,8—1,2% Furfón H3 gyanta, 
0,3—0,7% H—001 katalizátor 

(H2S 0 4).

Nagy öntvényekhez (500—12 000 kg) a gyanta 
mennyisége 2,1—2,3%, a katalizátoré 0,6—1,6%.

A nagy sorozatú, kis méretű öntvények mag
jait cold-box- és Croning-eljárással készítjük.
A maghomokkeverék összetétele a következő:

76 sr S—0,35 homok,
26 sr kisörsi homok,
1 8Г Iso-cure 615 gyanta,
1 sr Iso-cure 385 gyanta,
0,26 sr trietil-amin katalizátor.

3. ábra. A  gömbgrafitos va sön tvények  termelésének a la 
k u lá sa

A kis sorozatú és egyedi gyártású öntvényekhez 
az alábbi furángyantás homokkeveréket használ
juk:

100 sr 3—0,35 homok,
2,4—2,6 sr Dorfix FŰK gyanta, 
0,6—1,5 sr H—001 katalizátor.

A gömbgrafitos vasöntvónyek jelentős hánya
dát vízüveges magformában gyártjuk. Tömörítése 
kézi döngöléssel történik. A kötést C02-dal való 
elárasztással végezzük. A formázókeverék össze
tétele az alábbi:

100 sr kisörsi homok,
7 sr KM—1 vízüveg.

Az alkalmazott forma- és magkészítési eljá
rások inéretpontos öntvónygyártást biztosíta
nak, és kielégítik a gömbgrafitos vasöntvónyek 
legfontosabb formázási feltételét, a nagy szilárd
ságú formát.
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Beömlő- és táplálástechnika

A gömbgrafitos vasöntvónyek előállításának 
fontos feltétele a megfelelő beömlő- és tápfej - 
rendszer. Ezzel a kérdéssel számos irodalom fog
lalkozik, ezek figyelembevételével alakítottuk ki 
vállalatunknál a gömbgrafitos vasöntvények gyár
tástechnológiáját.

A tápfejrendszer meghatározásához mindenek
előtt helyes beömlőrendszer szükséges. Ahhoz, 
hogy a salakfogóban felússzanak a szennyező 
anyagok, a tapasztalatok alapján az olvadék áram
lási sebességét 30 cm/s alá kell csökkenteni. Az 
öntési sebességet az ajánlott [6] 7—10 kg/s érték 
alapján választjuk meg. Az öntési időnek meg
felelő rá vágás-keresztmetszetből az 1 : 2 : 0,75 
beömlő : salakfogó : rávágás keresztmetszet-ará
nyokat alkalmazzuk [7].

Néhány öntvény táplálására az irányított der
medés módszerét alkalmazzuk. Ezzel a módszerrel 
gyártjuk a győri Mezőgép kukorica-csőtörőinek 
meghajtóházát. Ennek költségét növeli a nagy 
tisztítási igény. Itt célszerű lenne előre gyártott 
törőmaggal ellátott exotermikus tápfejeket al
kalmazni. Ezen gyakorlat alapján gyártjuk a 
800—5000 kg-os acélműi kokillákat, továbbá a 
6000—13 000 kg tömegű kéreghengereket.

Ahol lehetséges, nyomásszabályzó tápfejrendszert 
alkalmazunk, azaz felhasználjuk a dermedés köz
ben fellépő duzzadást. Ennek feltétele, hogy kar- 
bidképződés nélkül kristályosodjon az öntöttvas. 
Ügyelni kell arra, hogy a duzzadás-zsugorodás 
görbe lapos legyen [8].

A számításokat a redukált falvastagság, illetve a 
modulus meghatározásával kezdjük. A további 
feltételek a következők [8, 9]:
— a tápfej modulusa az öntvény modulusának 

1,25-szöröse legyen,
— a tápfejnek annyi fémet kell tárolnia, amely 

megfelel az öntvény térfogatcsökkenésének és 
saját zsugorodásának,

— a tápfej szívódási üregének elég távol kell len
nie a táplálandó résztől,

— a tápfej működésének feltétele az 1370—1400 
°C-on történő öntés,

— zárt tápfej alkalmazása,
— az öntvény, a tápfejnyak és a tápfej modulu

sának aránya 1 : 1,1 : 1,2 legyen,
— a tápfejnyak csatlakozási felületét lehetőleg 

négyzet keresztmetszetűnek kell választani, 
amelynek oldala a tápfejnyak modulusának 
négyszerese,

— a tápfej térfogata 5 %-a legyen az öntvény 
térfogatának.

A 4. ábra bal oldalán látható, elmetszett szervo
kormányház felső része tápfej nélkül, míg a jobb 
oldali metszet a modulusmódszer alapján mére
tezett tápfejjel készült. Hasonló tápiálástechni- 
kát alkalmazunk az 5. ábrán látható hajtómű
házhoz.

Hasáb és lap alakú öntvényeknél a modulus
módszer nem biztosít mindig megfelelő táplálást, 
ezért ilyen esetekben a tápfejet a szívódási üreg 
geometriájából kiindulva határozzuk meg.

Több öntvényhez sikeresen alkalmazunk közös 
tápfejeket. Ilyen például a párban, vízüveges, 
emeletes magformában gyártott nyomásálló fedél 
/ 6. ábra).

Vállalatunknál lápfej nélküli módszerrel is gyár
tunk öntvényeket. Ebben az esetben nagyon 
fontos, hogy az öntőforma merev legyen (pl. 
gyantakotésű vagy betonforma), az öntvény

4. ábra. 8 M P a  nyom ást álló ház fe lső  öntvénye táp fej 
n élkü l ( baloldalt) és a  m odulusm ódszcrrel méretezett tá p 

fe j je l  készítve (jobbo ldalt)

5. ábra. H ajtóm űház öntvénye

m:sT£rji

6. ábra. M ag fo rm ában  gyártott nyom ásá lló  fedél
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7. ábra. Bendiberica szervokorm ányház alsó öntvénye

egyenletes falvastagságú legyen, amennyiben t a 
lálható  az öntvényben vas tag ab b  szelvény, az a 
form a alsó részébe kerü ljön , az öntvény felüle 
tének legalább 3/4 részét m agok határolják, to 
vábbá törekedni kell a lehető  legrövidebb öntési 
időre. A korm ány ház alsó ön tvényei esetében si 
kerrel alkalmazzuk ezt a  m egoldást (7. ábra).

Összefoglalás

Immáron nyolcadik éve folyik a Csepel Művek 
Vas- és Acélöntődében üzemszerűen a gömbgra
fitos vasöntvények gyártása. Ennek eredményes
ségét úgy tudtuk biztosítani, hogy szigorúan 
betartottuk az olvasztási, formázási, beömlő- és

táplálástechnikai szabályokat. E szabályok egy
sége alkotja vállalatunknál a minőségbiztosítási 
rendszert. Ez módot ad arra, hogy a termék mi
nőségéről már a gyártás közben információt kap
junk, biztosítva ezzel a végtermék jó minőségét.
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Szakosztályi hírek
S zem ély i szám ítógép  a lk a lm a z á s a  az  acé lö n tésze tb en

E g y e sü le tü n k  sz e rv ezéséb en  dr. K ari A b le id inger  
(Bécs) sz a k m a i b e m u ta tó k a t t a r t o t t  a szám ító g ép  
a c é lö n tö d e i a lk a lm a z á sá ró l.

A m á rc iu s  18-án az e g y e sü le t  k lu b h e ly isé g é b e n  t a r 
to t t  b e m u ta tó  az o x ig én b e fú vá so s  ívkem ence  szám í
tógépes adagvezetésérő l szó lt. A  H P  87 szem ély i sz á 
m ító g ép  seg ítségéve l i r á n y í th a tó  az  ö tv ö ze tlen  és ö t 
v ö z ö tt a c é lo k  o lv asz tása  az  a d a g b e m é ré s tő l a  c sap o 
lás ig . A sz o f tv e r  a lk a lm a s  a z  ö sszes fém es és n e m fé 
m es b e té ta lk o tó  m űszak i je l le m z ő in e k  és á rá n a k , to 
v á b b á  az  o lv asz tó  ö tv ö z e tre  v o n a tk o z ó  a d a to k  tá r o 
lá s á ra , k eze lésé re . Az o lv a s z tá s  fo ly a m a ta  a la t t  a  s z á 
m ító g ép  m in d e n  e lvégzendő  m ű v e le tr e  u ta s ítá s t  a d , 
közb en  b e k é ri a  k ém ia i v iz s g á la to k  és a  h ő m é rsé k le t 
m é ré s  a d a ta it .  A sz á m ító g é p e s  m ó d sze r b iz to s ítja , 
hogy  a  k ív á n t  a c é lt m e g fe le lő  m in ő ség b en , m in im á 
lis  kö ltség g e l lehessen  e lő á l l í ta n i .  A szám ító g ép h ez  
k a p c so lt p r in te re n  k in y o m ta th a tó  az adag  pon tos, 
m in d e n re  k ite r je d ő  o lv a s z tá s i jegyzőkönyve .

Á p rilis  2 -á n  ugyan csak  a z  e g y e sü le t k lu b h e ly is é 
g ében  k e rü l t  so r az  a c é lö n tv é n y e k  gyártástechnoló 
giai te rve zésé t seg ítő  s z á m ító g é p e s  p ro g ra m  b e m u ta 
tá s á ra . A p ro g ra m  négy fő  ré s z b ő l á ll :
—  m o d u lu s- és tö m eg szám ítá s ,
— a d e rm e d é s  m odellezése,
— tá p fe jsz á m ítá s ,
—  a  b e ö m lő re n d sz e r és a z  ö n té s  p a ra m é te re in e k  

m eg h a tá ro z á sa .

A  m o d u lu s  s z á m ítá s á n a k  lényege , h o g y  az  ö n tv é n y t 
m e g h a tá ro z o tt  g e o m e tr ia i  a la p e le m e k re  k e l l  b o n ta n i. 
A z ö n tv é n y ra jz ró l le o lv a sh a tó  m é re te k  é s  a  c sa tla 
k o z á s i fe lü le te k  a la p já n  a sz ám ító g ép  m e g h a tá ro z z a  
a z  ö n tv é n y  tö m eg é t, a  g e o m e tria i és a  te rm ik u s  m o 
d u lu s t .  A  m o d u lu s  s z á m ítá sa  a  b e ö m lő - és  tá p lá ló 
r e n d s z e r  m é re te z é sé h e z  n é lk ü lö z h e te tle n .

A  d e rm ed és  m o d e lle z é sé n e k  p r o g r a m já v a l  le h e tő 
ség  v a n  az o p tim á lis  ö n tv é n y a la k  m e g h a tá ro z á s á ra . 
M o d e lle z n i le h e t az  a la k ro n tá s , a  tá p f e je k  sz ám án ak , 
f a j tá j á n a k  és  a  h ő sz ig e te lő  b e té te k n e k  fig y e le m b e 
v é te lé v e l áz  ö n tv é n y  d e rm e d é sé t. A  sz á m ító g é p  m eg 
h a tá r o z z a  m in d e n  egyes v a r iá c ió ra  a  fo r m á b a  ö n te n 
d ő  fé m  m e n n y isé g é t és  a n y a g k ö ltsé g é t. A  szám ító 
g é p  á l ta l  s z o lg á lta to t t m in d e g y ik  m e g o ld á s  töm ör 
ö n tv é n y t  b iz to sít.

A  tá p fe js z á m ítá s  p ro g r a m ja  k is z á m í t ja  az  előző 
p ro g ra m o k k a l m e g h a tá ro z o t t  ö n tv é n y  k itá p lá lá sú h o z  
sz ü k sé g e s  tá p fe je k  m in d e n  lényeges a d a tá t .  A  b eöm 
lő re n d s z e r  és az  ö n té s  p ro g ra m já v a l m o d e lle z n i le 
h e t  — az ön tés i h ő m é rsé k le t, az a lk a lm a z o t t  ö n tő 
ü s t ,  a  kagy ló  és a b e ö m lő re n d sz e r  m é r e te i tő l  fü g 
g ő e n  — a fo rm a tö lté s  fo ly a m a tá t, le g fo n to sa b b  je l 
le m z ő it . A p ro g ra m  je lz i, h a  v a la m e ly ik  é r té k  nem  
m eg fe le lő .

A  p ro g ra m o k o t ta g tá r s a in k  á lta l h o z o tt  ö n tv é n y r a j 
z o k  a d a ta iv a l  f u t t a t t á k  le . A b e m u ta to t t  sz á m ító g é 
p e s  m ó d szerek  n a g y  é rd e k lő d é s t v á l to t ta k  k i.

Dr. S za la i G yula
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Öntöttvas forgattyúházak gyártása a CSMVA-ban
R A C Z  J Ó Z S E F  o k i .  g é p é s z m é r n ö k  —  T A K Á C S  N Á N D O R  o ld .  k o h ö m é m ö k  

C s e p e l  M ü v e k  V a s -  é s  A c é l ö n t ö d e

K ü lö n fé le  típ u sú  fo rg a tty ú h á za k  gyártása  ha 
za i fe lhaszná lá sra  és exp o rtra . A  zá rt c ik lu sú  
gyártó rendszer  és a gyá rtástechno lóg ia  je lle g 
zetességei. A  m in ő ség b iz to s ító  rendszer fe lé p í 
tése.

Előzmények

1 9 3 8 -b a n  k e z d té k  m e g  a z  e l s ő  m o to r b lo k k o k ,  h e n 

g e r f e j e k  é s  k ip u f o g ó c s ö v e k  g y á r t á s á t  a z  1. sz . v a s 
ö n tö d é b e n ,  k a t o n a i  j á r m ű v e k h e z .  A  f o r g a t t y ú h á 
z a k  s z á r í t o t t  f o r m á b a n ,  o la jo s  é s  m e la s z o s  m a g o k 
k a l  k é s z ü l te k .  E b b e n  a z  i d ő s z a k b a n  in d u l t  m e g  a 
b o r d á s  m o t o r k e r é k p á r - h e n g e r e k  ö n té s e  is.

E t tő l  a z  id ő p o n t tó l  a  j á r m ű i p a r i  ö n tv é n y e k  g y á r 
t á s a  v á l l a l a t u n k  e g y r e  n ö v e k v ő  p r o f i l j á v á  v á l t .  
J e l e n t ő s  e lő r e lé p é s  v o l t  1 9 4 9 -b e n  a  C s e p e l A u tó 
g y á r  m o to r ö n t v é n y e i  g y á r t á s á n a k  b e in d í tá s a .  
1 9 6 9 -b e n  a  k ö z ú t i  j á r m ű p r o g r a m  n a g y  f e l a d a to t  
r ó t t  a  v á l l a l a t r a ,  m e g k e z d ő d ö t t  a  R á b a -M A N  f o r 
g a t t y ú h á z a k  g y á r t á s a ,  ez  j e l e n l e g  a  v á l l a la t  e g y ik  

f ő  p r o f i l j a .

A hathengeres Rába-MAN dízelmotor 
forgattyúházának gyártása

A z  o rs z á g o s  j á r m ű p r o g r a m b a  v a ló  b e k a p c s o ló 
d á s  f e l t é t e l e  a z  1. sz . v a s ö n t ö d e  r e k o n s t r u k c ió ja ,  

i l l e t v e  f e j le s z té s e  v o lt .  E n n e k  m e g v a ló s í tá s a  

u t á n ,  K ö z é p - E u r ó p a  e g y ik  le g k o r s z e r ű b b  ü z e m é 
b e n  1 9 6 9 -b e n  m e g k e z d ő d h e te t t  a  h a th e n g e r e s  f o r 
g a t t y ú h á z a k  g y á r t á s a  (1. á b ra ) . A  f e k v ő  h e ly z e tű  
m o t o r o k a t  c s u k ló s  a u tó b u s z o k b a ,  a z  á lló  h e ly z e 
t ű e k e t  t e h e r a u t ó k b a  é s  k a m i o n o k b a  é p í t ik  b e .

A  f o r g a t ty ú h á z  tö m e g e  265  k g , a n y a g m in ő s é g e  

ö v  200. A z  e l ő í r t  k e m é n y s é g  170— 220 H B , a  g r a 
f i t n a k  tú ln y o m ó a n  A  t í p u s ú n a k  k e l l  l e n n ie ,  a  C , 
D  é s  E  t í p u s ú  g r a f i t  l e g f e l j e b b  2 0 %  le h e t .  A  f e r -  
r i t t a r t a l o m  5 % - ig  e n g e d h e tő  m e g , le d e b u r i t  a  s z ö 
v e t b e n  n e m  le h e t .

1. ábra . R á b a -M A N  fo rg a ttyú h á z

ETO  669.13— 214 CSM VA

A  s z ö v e t ,  a  k e m é n y s é g  é s  s z a k í tó s z i lá r d s á g  
e g y ü t t e s  k ik ö té s e  k ü lö n le g e s  f e l a d a to t  j e l e n t ,  m i 
v e l  a z  ö n tv é n y  f a lv a s ta g s á g a  5 — 35 m m , íg y  a z  

e g y e s  k e r e s z tm e ts z e t e k  le h ű lé s i  s e b e s s é g e  k ü lö n 
b ö z ő . A  m é r e t t ű r é s r e  v o n a tk o z ó  e lő í r á s o k  is  s z i 
g o r ú a k .  Íg y  p l. a  h e n g e r e k  h e ly z e té n e k  é s  f a lv a s -  
t a g s á g á n a k  m é r e t t ű r é s e  + 0 , 5  m m . A  f o r g a t t y ú 
h á z  v íz t e r é n e k  n y o m á s á l ló s á g á t  5 b a r  t ú ln y o m á s 
s a l  k e l l  e l le n ő r iz n i .

M a g k é s z í té s

A  m a g k é s z í t é s r e  k ü lö n  m ű h e ly t  é p í t e t t ü n k .  A  

m a g o k a t  a  le g k o r s z e r ű b b ,  f ö ld g á z f ű té s ű ,  m e le g  
m a g s z e k r é n y e s  e l j á r á s s a l  g y á r t j u k  k é t  m u n k a h e 
ly e s , R ö p e r - g y á r tm á n y ú  m a g lö v ő  g é p e ik e n . A  m a 
g o k a t  a z  a lá b b i  s z e k r é n y p á r o k b a  c s o p o r to s í to t tu k .

1. A  b a l  o ld a l i  á l lo m á s o n  a  v íz t é r m a g o k  (2. ábra), 

a j o b b  o ld a l i  á l lo m á s o n  a  s z e l e p lö k ő té r  m a g ja i  
k é s z ü ln e k  C ro n in g f -e l já rá s s a l .  A  h e n g e r e k  h e ly 

z e té n e k  és  f a l v a s ta g s á g á n a k  m é r e t t a r t á s a  v é g e t t  
a  v íz t é r m a g o t  e g y  d a r a b b ó l ,  o s z tá s  n é lk ü l  k é 
s z í t j ü k .  A  m a g  f a lv a s ta g s á g a  a  h e n g e r e k  k ö z ö t t  
il l .  a  t o l ó r ú d - f é r ő h e ly e k n é l  3,8 m m . A  h e n g e r 

f u r a t o k  k ö z ö t t  f o r m á z á s i  f e r d e s é g  n e m  a lk a l 
m a z h a tó ,  e z é r t  b o n y o lu l t ,  b e h ú z h a tó  b e té t e k e t  
k e l l e t t  k ia l a k í t a n i  a  m a g s z e k r é n y e k b e n .  A  

g y a n tá s  h o m o k o t  a  G T I  á l t a l  á t a d o t t  lic e n c  
h a s z n o s í tá s á v a l ,  a  v á l l a l a t n á l  ü z e m b e  h e ly e z e t t  
h o m o k m ű b e n  á l l í t j u k  e lő  f e h é r v á r c s u r g ó i  h o 
m o k b ó l .

2. A  b a l  és  jo b b  o ld a l i  á l lo m á s o n  e g y - e g y  f u r a t 
m a g  k é s z ü l  f u r á n o s  h o t - b o x - e l j á r á s s a l  (3. á b 

ra ) .

2 . ábra . A  R á b a -M A N  fo rg a ttyú h á z v íz té rm a g sze k 
rén ye
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F o rm ázás ,  f o r m a  ö sszerakása

И З ? ?  й

4. á b ra .  Egy Rába -M A N  fo rg a ttyú h á z  m agkész le te

3. A bal oldali állomáson két végmag és hat fe 
dőmag készül. A jobb oldali állomáson egy fej 
mag és hat téglalap alakú fedőmag készül hot- 
box-el jár ássál.

A m eleg magszekrényt kocsi juttatja a lövőál
lomás alá. Egy alsó és négy oldalsó szorítóhenger 
a lövés előtt a lövőfejhez szorítja a magszekrényt, 
majd a lövés után a kocsi a szekrényt visszavi
szi a sütőállomásra. A kisütött magot a magszek
rény szétnyitásakor az alsó kilökőcsapo'k kény
szerítik arra, hogy a felső magszekrényfélben a 
lövőcsapokon függve maradjon, majd a felső ki
lökőcsapok lelökik a magot az alatta elhelyezett 
alakos tálcára.

A magok sorjázása után következik a fekecsé- 
lés. A timföldes fekecset bemártással visszük fel. 
A fekecselt magokat infrasugárzó alagútban, il 
letve m eleg levegős, gáztüzelésű kályhában 200 °C- 
on szárítjuk. A megszárított magok tárolóállvá
nyon kerülnek az összerakó helyre. A 4. á b rá n  
egy forgattyúház magjai láthatók.

A forma 1200X1000X380 mm m éretű forma
szekrényben készül vízüvoges mintahomokkal és 
bentonitos töltőhomokkal, csuklós szalag, illetve 
szovjet gyártmányú homokröpítő berendezés se 
gítségével. A C 02-dal végzett kötés után a for
mafeleket daruval a beszállító görgősorra emel
jük.

A formakészítés, az összerakás és öntés zárt 
ciklusú, görgőmeghajtású, félautomatikus rend
szerben történik. A formafeleket az összerakó sor
ra, az összerakott formákat a három öntősor va
lamelyikére átszállító kocsik továbbítják. Az ösz- 
szerakó soron történik a formák éghető fekeccsel 
való bevonása, a magok berakása, a szigetelés, a 
forma felépítése és összezárásá. Az alsó részbe 
először a három szeleplökőtér-magot helyezzük  
be, a többi mag összeszerelése és behelyezése mag
berakó készülékekkel történik.

O lva sz tá s ,  ö n té s

A forgattyúházhoz a vasat kupolókemence— 
csatornás indukciós kemence duplex eljárással ol
vasztjuk (két hidegszeles, 900 mm átmérőjű ku 
polókemence és két 9,6 tonnás hálózati frekven 
ciás csatornás indukciós kemence). Az indukciós 
kemencében történik a folyékony vas homogeni- 
zálása, túlhevítése és hőntartása.

Az öntést 2 és 3 tonnás dobosüstökkel végez
zük 1400 +  10 °C-on. Az öntést követően 6 h a hű- 
lési idő.

Ö n t v é n y  t i s z t í tá s ,  v é g e l len ő rzé s

Az ürítőrácstól az öntvények a durvatisztító 
műhelybe, majd speciális állványokon a nagy tel
jesítményű acélszemcsés veretőgépbe kerülnek. A 
sorjákat Discus-köszörűgépen távolítják el. A fi 
nomtisztítást pneumatikus kézi szerszámokkal vé 
gezzük.

A szemrevételezéssel minősített öntvények a bá- 
zismegmunikáló készülékbe kerülnek, ahol az önt
vény meghatározott pontjainak helyzetét bemé
rik. A beállított öntvényt rögzítés után egy szán
rendszer viszi a maróorsókhoz, melyek a bá
zisfüleken a további tájolást szolgáló felületeket 
lemarják. A bázismegmunkálás helyességét ellen 
őrző készülékben vizsgáljuk.

A forgattyúházgyártó rendszer évi 13 ezer önt
vény gyártására lett kialakítva. A piaci igények 
növekedése miatt a gyártást ra c io n a l izá l tu k .  A 
szűk keresztmetszet feloldására újabb kiemelő 
asztalpárt telepítettünk. Az összerakás, magkészí
tés területén — több száz újítás eredményeként 
— a szerszámokat pontosítottuk, a furatmagok 
bevonására mártókészüléket helyeztünk üzembe, 
a homok és a folyékony fém szállítási útvonalát 
és módját ésszerűsítettük stb. Ezekkel és a se 
lejt nagymértékű csökkentésével sikerült elérni, 
hogy évi 30 ezer forgattyúházat tudunk gyártani 
az eredeti rendszerben.

224 Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 37. évfolyam, 1986. 10. szám

3. ábra. A  R ába-M A N  fo rg a tty ú h á z  fo rg a ttyú té rm a g -  
sze k ré n y e



S k o d a - fo rg a t ty ú h á z  g y á r tá s a

Az 1970-es évek közepén a MAN-forgattyúház 
iránti igény lecsökkent. A korszerű technikát és 
technológiát magában foglaló gyártórendszer ha
tékonyabb kihasználása érdekében kapcsolatot lé 
tesítettünk a csehszlovákiai Libereci Autógyár
ral, am ely hathengeres dízel-teherautómotorok- 
hoz keresett forgattyúházakat gyártó öntödét.

Ez az öntvény nagyobb méretű, nagyobb töme
gű és sokkal munkaigényesebb, mint a MAN-for
gattyúház (5. ábra).  Az öntvény tömege 325 kg, 
anyagm inősége ö v  200, előírt kem énysége 170— 
—230 H B . A szövetben 20% C, D és E grafit és 
5% ferrit m eg van engedve.

A technológiai tervezéskor a Rába-MAN-for- 
gattyúházból indultunk ki, alkalmazkodtunk a 
m eglévő berendezéseinkhez, üzemi körülménye
inkhez. A gyártást beruházás nélkül kellett meg
oldanunk.

A Rába-MAN gyártósoron meglévő formaszek
rényekbe a Skoda-forgattyúház nem fért bele, 
ezért olyan formaszekrényeket kellett készíteni, 
am elyek mindkét típusú forgattyúház gyártásá
hoz alkalmasak, és a m eglévő formázóasztalon, 
görgősorokon használhatók.

5. ábra . S k o d a -fo rg a ttyú h á z

6. ábra . S ko d a -fo rg a ttyú h á z  m a g kész le te  a m agberakó  
k é szü lé k b e n

A hiányzó f o r m á z á s i  k a p a c i tá s t  a szerszámgép- 
öntvenyek formázórendszerében kellett biztosíta 
ni. Itt a járatos szekrényméret 2500X 1400X  
X600 mm. A mintalapra keresztirányban két 
kisebb méretű m intalapot szereltünk, s erre he
lyeztük el a Skoda-forgattyúház alsó és felső ré
szének mintáját.

A Skoda-forgattyúházhoz 54 m ag szükséges. A  
RÖPER maglövő gépen hot-box eljárással készül
tek a forgattyútér-, a víztér-, a szeleplökőtér-, a 
beömlő- és fejmagok. Négy kisméretű magot hi
degen kötő, fúrángyantás homokkeverékből, 17 
magot vízüveges formázókeverékből a KS 12,5-es 
maglövő gépen lőttük.

A forma alsó részébe a szeleplökőtér-magoikat, 
a felső részbe az önindítóház magját helyeztük. 
A többi magot készülékbe raktuk. (6. ábra).

Az öntés, az öntvénytisztítás és a minősítés a 
MAN-forgattyúházhoz hasonlóan történt.

Az öntvények feszültségtelenítő hőkezelése elő 
volt írva. Ebből a célból kemencében 100 °C/h 
sebességgel 550 °C-ra hevítettük fel az öntvényt, 
és 2 h hőtartás után 50 °C h sebességgel lehűtöt- 
tük.

A Skoda-forgattyúházat öt évig gyártottuk, 
évente 5—6 ezer darabot, a rendelő legnagyobb 
megelégedésére. A Magyar Vagon- és Gépgyár 
motorgyártásának felfutása m iatt a Skoda-for- 
gattyúházak gyártását megszüntettük.

A  h a jó m o to r - fo rg a t ty ú h á z  és a la p ö n tv é n y  
g y á r tá s a

A 80-as évek elején a Csepel Művek Szerszám- 
gépgyár öntvényigényének jelentős csökkenése 
m iatt az 1. sz. vasöntöde szerszámgépgyártó te
rületén kitöltetlen kapacitás jelentkezett. Az 
NDK-beli SKL-cég (Magdeburg) ajánlatkérését 
követően vállalkoztunk hajómotor-forgattyúhá- 
zak és alapöntvények gyártására, amely magába 
foglalta a gyártástervezést és a mintakészítést is.

A forgattyúház tömege 1484 kg, az alapöntvé
nyé 1622 kg. Mindkettő anyagminősége ö v  250, 
a keménység legalább 180 HB.

A m a g k é s z í té s  csigás keverőben előkészített, hi
degen kötő, fúrángyantás homokkeverékkel tör
ténik vibrációs asztalon. A jó tömörithetőség és 
a méretpontosság érdekében a furattérmagokat 
két részből oldottuk meg. A magokat az öszera- 
gasztás után szárítólapon, állva fekecseljük.

A fo rm á zá s  zárt ciklusú rendszerben, vízüve 
ges mintahomok és bentonitos töltőhomok fel- 
használásával, homokszóró és röpítőberendezés 
segítségével történt. Később a kapacitások egyen 
letesebb terhelése érdekében a gyártást a 3. sz. 
vasöntödében folytattuk csigás keverőben, rege
nerált homokból készült, hidegen kötő furángyan- 
tás formázókeverékből.

A gyártás újszerűségét adja, hogy a magok 
speciális kiképzésével olyan megoldást sikerült 
kialakítani, hogy nincs szükség magtámaszokra. 
Ez azért is előnyös, mert az öntvénynek nyomás
állónak kell lennie.

Az öntöttvasat Junker-gyártmányú, 8 tonnás, 
hálózati frekvenciás, tégelyes indukciós kemencé-
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ben olvasztjuk. Az öntési hőmérséklet 1?20— 
—1340 °C.

A hajómotoröntvények gyártásának m egvaló 
sításával hosszú távra sikerült lekötni év i 400— 
—450 t  kapacitást. A szigorú minőségi követelm é 
nyeknek megfelelve, élvezzük a rendelő bizalmát.

Star-típusú teherautó hathengeres dízel-forgattyú- 
házának gyártása

A Magyar Vagon- és Gépgyár előzetes igény- 
bejelentése alapján a 2. sz. vasöntödében 1980- 
ban befejezett rekonstrukció révén évi 40 000 for- 
gattyúházgyártáshoz szükséges kapacitást hoz
tunk létre a jelenleg legkorszerűbb technológiák  
alkalmazásával. Az MVG tényleges igénye azon
ban jelentősen elmaradt a tervezettől. A szabad 
kapacitás lekötésére a lengyel Fabrika Samocho- 
dów Ciezarowych, Starachowice Autógyár tovább
fejlesztett, négykerék-meghajtásos, Star-típusú te
herautója forgattyúházának gyártását vállaltuk el 
(7. ábra). A forgattyúházat korábban alumínium 
ötvözetből állítottuk elő. Szakembereink részt vet 
tek a konstrukció öntészeti megoldásában.

Az öntvény tömege 215 kg, keménysége 
170—240 HB. Az alapszövet perlites, a nyomás-

7. ábra. S tar-m otor forgattyúháza

8. á b ra .  A  S t a r - f o r g a t t y ú h á z  ío r g a t t y ú t é r m a g j a i

próbát 5 bar túlnyomással a víz- és olajtérben kell 
elvégezni. Az öntvényeket feszültségmentesítő iz- 
zítás után festve, csomagolva szállítjuk.

A forgattyútér-, a vég-, fej- és beömlőmag m ű
gyantakötésű homokból, trietil-aminos elárasztás
sal készül (8. ábra ) .  Az országban elsőként való 
sítottuk meg a cold-box magok üzemszerű gyár
tását.

A víztérmagok műgyantakötésű, meleg magszek 
rényes eljárással készülnek öt férőhelyes magszek 
rényben. A két olaj kamramagot speciális, saját 
homokkeverékből Croning-el járással gyártjuk.

A fo r m á k  hidegen kötő, furángyantás homok
keverékből vibrátoros formázóasztalon készülnek, 
1140X960 mm-es formaszekrényben, zárt ciklusú  
rendszerben, szakaszos homokkeverőgép segítségé 
vel. A formákat éghető fekeccsel vonjuk be. A 
magokat kétszeres, pneumatikus magberakó készü 
lékkel helyezik a formába.

Az olvasztást Junker-gyártmányú, hálózati frek 
venciás, tégelyes indukciós kemencékben végez 
zük. Az öntés 1410 +  10 °C-on, 2 tonnás dobüstből 
történik.

1983 óta évente 16—18 ezer forgattyúházat szál
lítottunk közel 7 m illió rubel értékben, nemzetkö
zi mércével is elism erést érdemlő, 4,3—4,5%-os 
fehérselejttel. Elért eredményeink alapján a len 
gyel fél ötéves szállítási szerződést kötött v á z la 
tunkkal.

A  to v á b b fe jle s z te t t  R á b a -m o to r  f o rg a t ty ú h á z a

A hazai járműexport további növelése érdeké
ben igény merült fel olyan dízelmotorcsaládra, 
amelynek teljesítm énye 180—tói 280 kW-ig ter
jed. Az MVG szerződést kötött az osztrák A . V.  
L is t  I n té z e t te l  a motorkonstrukció kialakítására, 
és vállalatunkkal a forgattyúház öntészeti megol
dására (9. ábra).

A z  öntvény töm ege 270 kg, anyaga ö v  250, elő 
írt keménysége 170—220 HB. Szövete perlites, 
legfeljebb 5% ferrittartalommal. A hengerek fal
vastagságtűrése + 0 ,5  mm, a kompresszió-végnyo- 
más 120 bar. A víztér ellenőrzése 5 bar nyomás
sal történik.

A forgattyútér-, a vég-, fej- és beömlőmag mű
gyantakötésű homokból, trietil-aminos elárasztás-

9. ábra. A  R ába  D—11 forgattyúház
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sal készül. A víztérmagokat speciális, cirkonos ho 
m okkeverékből Croning-eljárással gyártjuk. A hat 
szeleplökőtér-m agot műgyantakötésű, meleg m ag 
szekrényes eljárással készítjük. A forma 100%- 
ban regenerált, hidegen kötő furángyantás form á
zókeverékből készül a lengyel forgattyúházhoz 
hasonlóan. A magberakás is hasonló, mint a len 
gyel forgattyúház gyártásakor.

A D—-11 és D—12 forgattyúházak a hagyomá
nyos M AN-forgattyúházak kiváltását szolgálják, 
biztosítva a nagyobb motorteljesítményt. Ezek az 
öntvények hosszú távon meghatározhatják válla 
latunk életét, így ezzel a gyártmánnyal kiem elten  
kívánunk foglalkozni.

V - m o to r  g y á r t á s a

1985-ben NDK-beli partnerünk megkereste vál- 
latunkat évi 300—400 12 hengeres V-motor for- 
gattyúházának gyártásával kapcsolatban. Ilyen ki
képzésű forgattyúházak gyártásában tapasztala 
tunk m ég nem volt.

10. ábra . A  V -m o to r  fo rg a ttyú h á zá n a k  alsó jo rm a je le  
a m a g o kka l

Az öntvény tömege 350 kg, anyagminősége ö v  
200, előírt kem énysége legalább 180 HB.

A magok csigás keverőben kevert, hidegen kötő 
furángyantás formázókeverékből készülnek rázó
asztalon, fa magszekrényben. A forma a magpad  
görgősorára helyezett mintalapján készül speciális 
formaszekrényben, hidegen kötő furángyantás for
mázókeverékből. Az összerakás nagy figyelm et

igényel, az egyes magok helyzetét ellenőrző sab
lonok segítségével kell beállítani (10. á b ra ) . Az ön
tés 1360—1380 °C-on történik duplex-eljárással ol
vasztott öntöttvasból.

1985 utolsó negyedévében a nullaszéria legyár
tása, jóváhagyása megtörtént, novembertől már a 
sorozatgyártás folyik.

A forgattyúházak minőségbiztosítási rendszere

A forgattyúházak bonyolult, nagy szakmai tu 
dást, állandó gyártási feltételeket, egyenletesen jó 
minőségű alap- és segédanyagokat igénylő, rend
kívül selejtveszélyes öntvények. Az egyenletes, jó 
minőség érdekében minőségbiztosítási rendszert 
hoztunk létre, am ely a következő gyártási fázisok 
ra terjed ki:
— a beérkező alap- és segédanyagok minősítése, 

ellenőrzése;
— betétösszeállítás digitális kijelzésű mérlegkocsi- 

val, illetve darumérleggel;
— a folyékony fém gyors minősítése Maxilab mé 

rőműszerrel ;
— a folyékony fém  kémiai összetételének megha

tározása sprektométerrel, a laborral összekötő 
csőposta segítségével;

— a fém csíraállapotának ellenőrzése ékpróbával;
— a homokkeverékek folyamatos ellenőrzése;
— az öntvényből kimunkált, illetve melléöntött 

próbapálca m echanikai és m etallográfiái vizs
gálata ;

— az öntvények rendszeres m éretellenőrzése be
rajzolással, rajzpadon;

— darabonkénti minősítés tisztítás után;
— végátvátel minőségellenőrző készülékben ;
— bázisfelület kialakítása marással.

összefoglalás

A vállalat a megelőző tervidőszakokban rendkí
vül dinamikusan fejlődött. Az értéknövekmény az 
időközben végrehajtott termékszerkezet-váltással 
van kapcsolatban. Megteremtettük a járműipari 
öntvények gyártásának feltételeit, ezek az öntvé
nyek a termelésnek mintegy kétharmadát képvise
lik. A  nagy bonyolultságú, vékony falú, méret
pontos öntvények sorozatgyártásának megteremté
se bizonyítja a vállalat azon törekvését, hogy a 
hazai öntőiparban mindenkor vezető, újító szere
pet töltsön be.

F I N O M S Z E R E L V É N Y G Y A R  E G E

3 3 0 1  E g e r .  P f 2 
T e l e f o n  : 1 1 -  9 1 1 
T e l e x  : 6 3  -  3 3 1

BUDAPESTI PNEUMATIKA IRODA

Miniatűr MÁGNESSZELEPEK
kézi mükihiwtéxi ifhctihéggel

1051 B u d a p e s t .  O k t ó b e r  6 u 4 
T e le fo n  185-00Ù  ; Telex : 2 2 - 6 5 4 3

Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 37. évfolyam, 1986. 10. szám 227



Minőségszabályozás, minőségbiztosítás a CSMVA-ban
B A R A z  A N D R Á S  o k i .  k o h ó m é r n ö k ,  o k i .  k o h ó i p a r i  g a z d a s á g i  m é r n ö k  

C s e p e l  M ű v e k  V a s -  é s  A c é lö n tö d e

A  m inőségszabá lyo zás kia lak ításának s z e m 
pontja i, a m in ő ség b iz to s ítá s  optim á lis s z in t jé 
n ek  m eghatározása . A  C SM V A -ban  m e g v a ló 
s íto tt m in ő ség b iz to s ító  rendszer fe lép ítése  és a z  
e lért eredm ények.

Bevezetés

Az öntvénygyártás m inősége nagymértékben 
befolyásolja a vállalat nyereségét, hosszabb távon  
a piac megtartását, illetve bővítését. A vállalat 
alapvető érdeke, hogy az öntvények minőségét a 
vevő által árban elismert szinten teljesítse. Súlyos 
veszteséget jelent, ha hagyományos módon, csu 
pán az öntvények gyártásának utolsó fázisában, 
az átvételkor ellenőrizzük a minőséget. A haté 
konyság előtérbe kerülése rákényszerítette a vál
lalatot, hogy az optim ális minőségbiztosításra 
dolgozzon ki egy olyan rendszert, amely a gyár 
tási folyamat különböző szakaszaiba beépített m é 
résekkel és ellenőrzésekkel biztosítja a végső m i
nőséget.

A minőségszabályozás a termék minőségének  
fejlesztésére, biztosítására, ellenőrzésére és a m i
nőség javítására irányuló műszaki-gazdasági te 
vékenység összehangolt rendszere az optimális 
minőség elérése érdekében. Ennek figyelem bevé 
telével a Csepel Művek V as- és Acélöntődében 
az elmúlt időszakban az öntvénygyártás minő
ségét meghatározó tevékenységek irányítását igye 
keztünk úgy végezni, a minőségjavítással kapcso
latos feladatokat úgy csoportosítani, azok végre 
hajtásának feltételeit úgy biztosítani, hogy a gyár 
tás során az optimális m inőséget érjük el.

A vállalatunknál gyártott termékeket hazai, il 
letve exportra készülő gépekbe, berendezésekbe 
építik be, vagy azokat közvetlenül exportra szál
lítjuk. Az öntvényfelhasználók jogos igénye az 
öntvényekkel szemben tám asztott minőségi k öve 
telmények növelése. A fokozott minőségi követel
ményeknek megfelelő öntvény gyártására a szel 
lemi és technikai adottságaink folyamatos kar
bantartását, fejlesztését és javítását tűztük ki cé 
lul.

Az elm últ időszakban a nagy szilárdságú és kü 
lönleges tulajdonságú lem ez- és gömbgrafitos ön
töttvas gyártásának létrehozása és a forgattyú- 
ház gyártásának bővítése során bevezetett tech 
nológia alkalmas az igényesebb minőségi követel
mények kielégítésére akkor, ha a minőségszabá
lyozás terén kialakított elképzeléseinket is mara
déktalanul megvalósítjuk.

A vállalati minőségpolitika

A vállalat vezetése a vállalati általános politiká 
hoz igazodva meghatározta a termékek eléren 
dő minőségét, kidolgozta az ezt szolgáló felada 
tokat, és megteremtette az összhangot a célok,

ETO  658.56 C SM V A

a tevékenységek és az erőforrások között. K iemelt 
feladatnak tekintettük annak meghatározását, ho
gyan lehet a m inőség alakulását szabályozni, irá
nyítani. A m inőségirányítás kialakításakor vizs 
gáltuk az ismert főbb szempontok közül a rend
szerszemlélet, a cél—folyamat—szervezet össz
hangjának, a kom plexitás elve és a vetületi elv  
érvényesülésének lehetőségét, és az alábbiakat ál
lapítottuk meg.

R e n d s ze r s z e m lé le t

A funkcionálisan felépített szervezeti rendben  
a minőségszabályozás egységes folyamataként ál
talában nincs m egszervezve. így van ez a m i ese 
tünkben is. Ezért szükség szerint a m eglévő szer 
vezeti kereteken belül olyan teamet kellett létre 
hoznunk, mely a m erev funkcionális kereteket le 
bontva, rendszerszemlélettel tekintette át a m i
nőségre ható tényezőket.

Cél—folyamat—szervezet

A minőségszabályozás rendszerszemléletű érvé 
nyesülésének legnagyobb akadálya — a szervezet 
merev funkcionális felépítése esetén — a horizon
tális kapcsolatok hiánya, illetve elégtelensége. 
Ezért az előkészítés szakaszában a minőségszabá
lyozás nem a különböző tevékenységek összehan 
golásából alakult ki, hanem azt alapvetően a 
részfunkció határozta meg. A termelési tevékeny 
séget illetően fő feladatunk a zárt technológiai 
láncon belül a minőségszabályozás olyan rendszer 
ré való alakítása, am ely önmagában képes a m i
nőségi munkát ellenőrizni, a tervezettől való elté 
réseket jelezni és a szükséges korrekciókat elvé 
geztetni.

Maga a rendszer korábban nem így volt kiala 
kítva, tehát a szabályozás automatikusan nem m ű
ködhetett. így ha tartósan eltérés jött létre, csak 
külső beavatkozás hatására, direkt utasításra, 
szankciók alkalm azásával érte el a kívánt célt. 
Sajnálatos e m unkavégzés során annak a törek 
vésnek az erősödése, m ely az öntvényjavítást ked 
vezményezi a hiba megszüntetése, elkerülése he 
lyett. Vagyis nem a hibaforrás helyén történt a 
beavatkozás, hanem a végtermék kikészítésének  
fázisában, a hiba észlelése után.

Rendkívüli jelentőségű a cél, a folyamat, a szer 
vezet összehangolása. A mi gyakorlatunkban nagy  
szükség volt a m egfelelő ösztönzési rendszer al
kalmazására.

A komplexitás elve

A minőségbiztosítás kialakításakor a horizontá 
lis kapcsolatok gyengesége alapvető gond. Ezért 
vállalatunknál a minőségbiztosító főmérnökség lét 
rehozásával — ez m int koordináló szervezet m ű 
ködik a horizontális kapcsolatok megterem tése
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és összehangolása terén — szorgalmazzuk ennék  
m egoldását. így a részcélok közös céllá való integ 
rálása lehetővé válik.

Vetületi elv

A minőségszabályozás mint rendszer a termelési 
főfolyam atra épül. Ha az em lített cél—folyam at— 
szervezet összhangját nem tudjuk megteremteni, 
akkor a vetületi elv  nem érvényesül, azaz a m i
nőségszabályozás a term elési főfolyamaton kívül, 
az öntvény átvétel szakaszában jut elsősorban ér 
vényre m int negatív visszacsatolás.

A cél—folyamat—szervezet összhangjának e lő 
segítését az ösztönzési rendszer további korszerű
sítésével tervezzük javítani.

Minőségbiztosítás

A kívánt minőségszínvonal elérésére és a m i
nőség stabilizálására számos intézkedést tettünk. 
Üjszerű volt ezek közül a minőségbiztosító rend
szerek alkalmazása.

A vállalati minőségpolitika kialakítása kereté 
ben kerül sor az optimális minőség meghatározá
sára. Az optimális m inőség termékenként külön 
böző, alapvetően a vevő igénye és a vállalat tech 
nológiai potenciálja határolja be.

A minőség nem csak a vevő igényeként és az 
előállítás műszaki problémájaként vizsgálandó; 
nem  tekinthetünk el mindkét kérdés gazdasági 
vetületétől sem. Ehhez nyújt segítséget a Brad- 
ford-görbe (1. ábra). A Bradford-görbe az eladási 
ár és az előállítási költség közötti összefüggést 
m utatja a minőség m értékének meghatározott 
változása mellett. A vevő az általa igényelt m inő 
séget ism eri el az árban, magasabb minőségi szín 
vonalat csak akkor preferál, ha az ő termékének  
használati értékét növeli, vagy ha az öntvény be
építésekor a gyártási költségeket csökkenti. (Pél
da lehet erre az öntvény falvastagságának csök 
kentése.) A gazdasági szférában a piaci viszonyok

erősödése m ellett mindinkább előtérbe került a 
minőség és ár ilyen összefüggésének érvényre ju
tása. Ezért a válalat minőségpolitikájának a meg
határozásakor nem  lehet a minőség gazdasági vo 
natkozásait m ellőzni.

A Bradford-görbe felrajzolásakor az első és 
legnehezebb kérdés a diagram vízszintes tenge
lyén a m értékegység meghatározása, vagyis az 
öntvény m inőségének egy konkrét szám m al való 
jelölése, amely magában foglalja az öntvény mi
nőségét meghatározó főbb tényezőket. Ehhez a 
minőséget jelölő skálához kell a m inőség biztosí
tásának a költségét és az elérhető árat hozzáren
delni. A minőség főbb tényezőinek egyetlen  mu
tatószámmá való tömörítése term ékenként, a leg 
lényegesebb tulajdonságok meghatározásával vé 
gezhető el. Ugyanakkor meg kell tudni határozni, 
hogy az adott öntvény számításba v ett tulajdon
ságainak a biztosítása milyen ráfordítást igényel.

A minőségbiztosító rendszer vezérlő elem ei az 
optimális m inőség paramétereiből vezethetők le. 
A minőségpolitika által meghatározott optimális 
minőségi szintet 100%-os biztonsággal általában 
nem lehet garantálni. A minőségbiztosító rend
szernek tartalmaznia kell az optimális m inőségbiz 
tosítás tűréshatárainak az előírását. Az optimális 
minőségbiztosítás szintjét a 2. ábra alapján lehet 
meghatározni, am ely a költségek m inim alizálásá 
nak az elvén alapszik.

Jelenleg a termékekre, a homogén gyártási 
fázisokra a minőségbiztosítás szintjét —  a tűrt 
selejt mértékét —  a gyakorlatban kialakult bá
zison és elváráson alapuló mértékek határozzák 
meg. Az öntvény gyártásakor a selejtköltségek  
jelentősek, nagymértékben növelik az anyag- és 
energiaköltségeket, és így csökkentik a nyeresé
get.

ínm -a

2. ábra. A z  op t im á lis  minőségbiztosítás sz intjének  
meghatározása
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A  minőségbiztosításnak a költsége főként attó l 
függ, hol és mikor akarunk beavatkozni a term e
lési folyamatba, hogy megakadályozhassuk az 
optimális minőséget biztosító paraméterektől való  
eltérést. Ez függ a minőségellenőrző tevékenység  
műszerezettségétől és a beavatkozás hatékonysá 
gától, gyorsaságától.

A g yo rse lem zés i  m ó d s z e r e k  bevezetésével m eg 
teremtettük a vállalaton belül az öntöttvas m inő 
ségének ellenőrzését, biztosítását (3. ábra).  A  
Labtest cég V 82 típusú spektrométere biztonsá 
gos üzemeltetési körülm ényeinek kialakítását kö 
vetően kétállomásos, kézi vezérlésű, CP-HD jelű  
csőpostarendszert telepítettünk, amelynek segítsé 
gével gyors, biztonságos kapcsolatot tartunk az 1. 
és a 2. sz. vasönötöde olvasztóművével (4. á b ra ) .

3. ábra. L ab test V  82 típ u sú  spektrom éter

4. á b r a .  C s ő p o s ta

5. á b ra . F P Z  100/1 típusú  sza k ítógép

Tovább szélesítettük a közelmúltban termékeink 
minőségellenőrzésének lehetőségét az ú j  m e c h a 
n ik a i  és m eta iU ográfia i  la b o ra tó r iu m b a  telepített 
FPZ 100/1 szakítógép üzembe helyezésével (5. á b 
ra).

Minimális a m inőség biztosításának költsége, ha 
az ellenőrzési rendszer az utolsó fázisban, az át
vételnél szűri ki a selejtet, de ekkor m axim ális a 
selejtkárból adódó költség. Ugyanígy igaz, hogy 
a gyártási folyamatba épített mérési pontok növe 
lése a selejt csökkenését eredményezi, de az el
lenőrzési rendszier ráfordítási költségei nőnek. 
Meg kell keresni az optimális mértéket. A minő
ségbiztosító rendszer kialakításakor a selejtanalí- 
zisek segítenek a kritikus pontok felderítésében, 
ezt kell kiegészíteni a ráfordítások felm érésével.

A minőségbiztosítás rendszerének a k ö l t s é g e i  a 
rendszer beindítása után állandó jellegűvé válnak. 
Ha jól állapítottuk m eg az optimális szintet — a 
minőségbiztosítás költségeinek és a selejt alakulá 
sának a kapcsolatát helyesen tártuk fel — , akkor 
a tervezett szintnél kisebb selejt elérésekor az 
összes költség csökken; ha a tervezettnél nagyobb 
selejtbel gyártjuk az öntvényt, akkor az összes 
költség a selejtből adódó veszteségnél nagyobb 
mértékben emelkedik. Az utóbbi esetben ugyan
is a selejt növekvő költsége mellett a tervezett 
minőségbiztosítás állandó költsége is terheli az 
összes költséget. Ezt a 2. ábrán a szaggatott vonal 
jelöli.

Az alábbiakban röviden ismertetjük a Rába- 
MAN fo r g a t ty ú h á z  gyártásának komplex m inőség- 
biztosító rendszerét.
1. Felülvizsgáltuk az alap- és segédanyagokra, a 

gyártóeszközökre, a szerződéskötésre, a műszaki 
átvételi feltételekre, a gyártásra, a  kész for- 
gattyúházöntvényre és a bizonylatolásra vonat-
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kozó előírásokat, e tevékenységekkel szemben 
eddig támasztott követelm ényeket, és szükség 
szerint módosítottuk azokat.

2. K idolgoztuk a gyártás-ellenőrzés módját a kü
lönböző technológiai területekre: homok-előké
szítés, formázás, magkészítés, összerakás, olvasz
tás, öntés, a leöntött form ák ürítése, durvatisz
títás, finomtisztítás, bázismegmunkálás, hegesz
tés stto.

3. Felülvizsgáltuk a forgattyúházöntvény minő
ségellenőrzésének, m inősítésének követelm énye
it  (keménység, méret ellenőrzése, rajzpadi el
lenőrzés, az öntvény felületének, vegyi összeté
telének, szövetének, szakítószilárdságának, a 
jelölések, csomagolás, raktározás és szállítás el 
lenőrzése).

4. Felülvizsgáltuk a szükséges üzemi mérések, a 
műszaki ellenőrzési osztály és a laboratórium 
nyilvántartásának rendjét, és szükség szerint 
módosítottuk azokat.

5. Valam ennyi területen meghatároztuk a köve
telm ényt, az ellenőrzés módját, az ellenőrzést 
végzőt (végzőket), az ellenőrzés gyakoriságát, 
kijelöltük a munkavégzés felelősét.
A kom plex minőségbiztosító rendszer bevezeté 

sének előkészítését az elvárásnak m egfelelő kö
rültekintéssel végeztük. Szakmai továbbképző tan
folyam on vettek részt a kijelölt feladatokat vég 
ző dolgozók. A legfontosabb tevékenységeket gon
dosan szerkesztett, határidőzött és a felelősöket 
m egjelölő igazgatói utasításban rögzítettük.

6. ábra . G ra fi tm in ő s í té s  u ltrahangga l

7. ábra. S e le jta n a líz is  s z e m é ly i szám ítógéppe l

A Rába-MAN forgattyúház kom plex minőség- 
biztosító rendszerének bevezetésével párhuzamo
san kidolgoztuk és eredményesen alkalmazzuk a 
g ö m b g r a f i to s  ö n tö t t v a s b ó l  gyártott öntvények mi
nőségbiztosító rendszerét is. E tevékenység ha
sonló módon magába foglalja az alapanyag beszer
zésének, tárolásának, minősítésének szabályozását, 
a gyártás előkészítését és valamennyi technoló
giai terület gyártásközi ellenőrzését, a végtermék 
minősítését és az eredmények korszerű feldolgozá
sát.

A gömbgrafitos öntöttvasból gyártott öntvények  
minőségbiztosító rendszerének bevezetésével a ke
zelések találati biztonsága 97,3%-ra javult a ko
rábbi kb. 50%-os értékel szemben. Nagyon fon
tos eredmény, hogy a rendszer bevezetését köve
tően szinte valamennyi gömbgrafitos öntvényünk 
nél javult a fehér selejt aránya. Például a Csepel 
Autógyár kormányműház-öntvényeinek 1984. évi 
21.6%-os fehér selejtje 1985-ben 6,1%-ra csökkent.

A korábban em lített minőségellenőrző berende
zéseken túlmenően e területen bevezettük az ult
rahangos grafitminősítést (6. ábra),  a fémmikrosz
kóppal történő metallográfiái vizsgálatot és a sze
mélyi számítógéppel történő selejtértékelést (7. á b 
ra).

ö s s z e f o g la lá s

A minőségbiztosító rendszerekkel a következő 
eredményeket értük el:
— a gyártás széles körű helyzetfelm érésével szá

mos hiányosságot, a minőséggel kapcsolatos 
veszteségforrást ismertünk fel, ezek megszün
tetésére intézkedtünk;

— a minőségbiztosítási rendszer alkalmazásával 
növeltük a gyártás szervezettségét, javítottuk 
a gyártási fegyelm et;

— megkezdtük a gyártás stabilizálását a meglé
vő ellenőrzési és termelésszabályozási módsze
reknek és m inőségre ható tényezőknek rend
szerbe foglalásával, összehangolásával;

— szervezettebb, hatékonyabb, rendszeresebb, tar
talmasabb lett a minőséggel való foglalkozás.
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A számítástechnika múltja, jelene és jövője a CSMVA-ban
G Á S P Á R  J Ó Z S E F  o k i .  k ö z g a z d a ,  r e n d s z e r s z e r v e z ő  m é r n ö k  

C s e p e l  M ű v e k  V a s -  é s  A c é l ö n tö d e

A  'vá llalat m in t k o m p le x  rendszer. A  s z á m í 
tógéppe l tá m o g a to tt ga zdasági értékelés b eép ü 
lése a válla la ti ren d sze rb e . A z  irány ítás te r ü le 
te i és funkció i. A  fe j le s z té s  irányai.

B e v e z e té s

A  k o r s z e r ű  v á l l a la t i  m a n a g e m e n t  n e m  n é lk ü 
lö z h e t i  a  s z á m í t á s te c h n ik a  a lk a lm a z á s á t .  A  h a 
té k o n y  v á l l a la t i r á n y í t á s i  te v é k e n y s é g  n e m c s a k  
ig é n y l i ,  h a n e m  k ö v e te l i  o ly a n  e s z k ö z ö k  a lk a l m a 
z á s á t ,  a m e ly e k  a z  ú j r a t e r m e l é s  f o ly a m a ta i r ó l  a  
m e g f e le lő  id ő b e n , m e n n y i s é g b e n  é s  p o n to s s á g b a n  

t á j é k o z t a t j á k  a  v e z e té s t ,  a  f o ly a m a tb a n  te v é k e n y 
k e d ő  e m b e r t .

A z  ú j r a te r m e lé s i  f o l y a m a t  v a ló s á g á n a k  le k é p e 
z é s é h e z  n y ú j to t t  h o z z á j á r u l á s  m ily e n s é g e  a l a p v e 
tő e n  b e fo ly á s o lja  a z  a d o t t  h e ly z e tb e n  h o z h a tó  d ö n 
t é s e k  k ö z ö tt i  v á la s z tá s  h a t é k o n y s á g á t .  A  v á la l a t i  

m ű k ö d é s  tö r v é n y s z e r ű s é g e i t  f ig y e le m b e  v e v ő , a  
t e r m e lő ,  i r á n y í tó  é s  é r t é k e l ő  f o ly a m a to k  h a r m ó 
n i á j á t  b iz to s í tó  s z á m í t á s t e c h n i k a  i ly e n  e s z k ö z  a  
v á l l a l a t  ré s z é re .

A  v á l la la t  m i n t  k o m p l e x  r e n d s z e r

M ie lő t t  az  e d d ig i  a lk a l m a z á s o k a t ,  i l le tv e  a  j ö 
v ő b e n i  a lk a lm a z á s i  le h e t ő s é g e k e t  v á z o ln á n k ,  a  
d o lg o k  jo b b  m e g é r té s é h e z  s z ü k s é g e s  n é h á n y  r e n d 
s z e r s z e m lé le t i  é s  s z e r v e z é s m ó d s z e r ta n i  fo g a lo m  
is m e r te té s e .

A  v á l l a la t  b o n y lu l t ,  k o m p l e x  r e n d s z e r n e k  t e 
k in th e tő ,  a m e ly b e n  a  k ö v e tk e z ő  e le m e k  (a l r e n d s z e 
r e k )  k ü lö n í th e tő k  e l :

—  a n y a g i e s zk ö zö k :  a  g é p e k ,  b e re n d e z é s e k ,  a n y a 

g o k , s z e r s z á m o k , e n e r g i á k  k o m p le x u m a  m i n t  
te c h n ik a i  t e r m e l ő r e n d s z e r ;

—  in fo rm á c ió k  é s  k a p c s o l a t a i k  m in t  in f o r m á c ió -  
r e n d s z e r ;

—  e m b e r e k :  az  e m b e r e k  k ö z ö t t i  k a p c s o la to k  
k o m p le x u m a  m i n t  a  r e n d s z e r  s z e r v e z e t i  m e g 
je l e n é s e ,  aza z  a  v á l l a l a t  m i n t  sz o c io ló g ia i é r t e 
l e m b e n  v e t t  s z e r v e z e t ,  m i n t  tá r s a d a lm i  s z e r 
v e z e t .

Bj

BL

BL

Bn И,
°  \дЛ75 -L

1. á b ra . A  v á l l a l a t  f ő  t e v é k e n y s é g e i

E TO  681.3.00:658 C SM V A

A  v á l l a la to t  m i n t  t e r m e lő s z e r v e z e t e t  v iz s g á lv a  
h á r o m  fő  t e v é k e n y s é g e t  c é ls z e r ű  m e g k ü lö n b ö z te t 
n i  (1. ábra ):

—  te r m e lé s :  a  v á l l a l a t  a l a p v e tő  t e v é k e n y s é g e ;  a  
te r m e lő  m u n k a f o ly a m a tb a n  j u t  k ö z v e t l e n ü l  k i 
f e j e z é s r e  a z , h o g y  a  te r m e lő s z e r v e z e t  m i ly e n  
m é r té k b e n  f e le l  m e g  r e n d e l t e t é s é n e k ;

—  ir á n y ítá s :  a  d ö n té s ,  a  d ö n té s  v é g r e h a j t á s á n a k  

s z a b á ly o z á s a ,  a  v é g r e h a j t á s  f e l t é t e le in e k  b iz 
to s í tá s a  é s  a  v é g r e h a j t á s  e l l e n ő r z é s e ;

—  ga zd a sá g i é r té k e lé s :  g a z d a s á g i  in f o r m á c ió k  b iz 

to s í t á s á v a l  e g y f e lő l  t e r v e k ,  c é lo k  m e g h a t á r o 
z á sá h o z , m á s f e lő l  a z  e l le n ő rz é s ,  a  t e l j e s í tm é n y e k  
e l is m e r é s é n e k  e s z k ö z é ü l  s z o lg á l .

A  v á l l a la t i  a l r e n d s z e r e k  é s  fő  t e v é k e n y s é g e k  k ö 
z ö t t i  k a p c s o la to t  e le m e z v e  a r r a  a  k ö v e tk e z te té s r e  
j u t u n k ,  h o g y  m in d e n  ö s s z e fü g g  m in d e n n e l .  A  k a p 
c s o la to k  s o k r é tű s é g é t  a  2. áb ra  m u t a t j a .

2. ábra. A  vá lla la ti a lren d sze rek  és fő  te vé ken ység ek  
kö zö tti kapcso la tok

A z  e d d ig  l e í r t a k a t  f e lh a s z n á lv a  a  k ö v e tk e z ő  
f ő b b  s z e r v e z é s m ó d s z e r ta n i  k ö v e tk e z te té s e k r e  j u t 

h a t u n k  :

—  a  s z á m í t á s tu d o m á n y  ( s z á m í tá s te c h n ik a ,  k ib e r 

n e t ik a )  k u ta tá s i  te r ü le te  a  v á l l a l a t i  a l r e n d s z e 
r e k  k ö z ü l  a z  in f o r m á c ió s  a l r e n d s z e r ;

—  a  s z á m í t á s te c h n ik a  a lk a lm a z á s i  te r ü le te  m i n d 
h á r o m  fő  te v é k e n y s é g ,  m iv e l  a z  in f o r m á c ió s  
a l r e n d s z e r  e z e k k e l  k ö z ö s  m e t s z e t e t  a lk o t  ( lá sd  

a  2. á b r á t ) ;
—  a  s z á m í t á s te c h n ik a  a lk a l m a z á s á n a k  h a té k o n y 

sága  d ö n tő e n  a t t ó l  fü g g , h o g y  m ik é p p e n  s ik e 
r ü l  a  h a r m ó n iá t  m e g te r e m te n i  a  f e j le s z té s b e n  

é r i n t e t t  fő  te v é k e n y s é g ,  a  v e le  k a p c s o la tb a n  

lé v ő  tö b b i  fő  te v é k e n y s é g ,  v a l a m i n t  a  f e j le s z 
t e t t  fő  te v é k e n y s é g b e n  a  f e j le s z té s  t á r g y á t  k é 

p e z ő  in f o r m á c ió s  a l r e n d s z e r  é s  a  v e le  s z o r o s  
k ö lc s ö n h a tá s b a n  lé v ő  tö b b i  a l r e n d s z e r  (e m b e r ,  
a n y a g i  e sz k ö z ö k )  k ö z ö tt .
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Л  C S M V -b a n  m e g v a ló s u lt  fe j le s z té s i  i r á n y z a to k  
n a p ja in k ig

A vállalatunknál ható fejlesztési irányzatok osz 
tályozását egyrészt az alkalm azott hardver eszkö 
zök, m ásrészt a fejlesztési filozófiák alapján lehet 
elvégezni.

A hardver eszközök szempontjából megkülön 
böztethető nagyszámítógép, illetve mikroszámító
gép alkalmazása. A fejlesztési filozófiák szerint a 
feldolgozásorientált, az adatbázis-szemléletű integ 
rált információrendszer, az ügyviteli munkahelyek  
és ezeken belül a kötegelt, illetve interaktív (pár
beszédes) kommunikációt lehetővé tevő alkalm a 
zások határolhatok el. Az érvényre jutó irányza 
tok kronológiai sorrendben a következők.

Az 1960-as évek  végétől az 1970-es évek végéig  
a nagyszám ítógépes, feldolgozásorientált és köte
gelt üzemmódú rendszerek kerültek kifejlesztésre. 
Az ezen időszakban érvényesült irányzat jellege  
abból adódott, hogy csak nagyszámítógép bérelé 
sére n y ílt lehetőség, a hardver eszközök technikai 
színvonala nem tett lehetővé interaktív (párbeszé
des) kom m unikációt, továbbá a vállalati fogadó- 
készség csak bizonyos jól algoritmizáltható, szabá 
lyozott folyamatokban volt a kívánt színvonalú. 
Ez utóbbi döntő volt abból a szempontból, hogy  
a feladatok megoldásában nem érvényesült a rend 
szerszem lélet. hanem kizárólag helyi szemponto 
kat vettek  figyelembe. A teljeskörűséghez az is 
hozzátartozik, hogy a hazai szoftverfejlesztési is 
meretek sem  tettek volna lehetővé korszerűbb al
kalmazásokat.

A kidolgozott rendszerek kizárólag g a z d a s á g i  
értékelés területén üzemeltek. Az időszak fejlesz 
tési irányzatát értékelve elmondható, hogy m inden  
hiányossága ellenére nagy előrelépést jelentett a 
hagyom ányos irányítási módszerek m egszünteté 
sében, az új progresszív szem lélet kialakításában.

Figyelem re méltó, hogy a CSMVA e kezdeti 
időszakban nem maradt el a számítástechnika a l 
kalmazásának színvonalában és hatékonyságában 
a term elés kultúrájából adódóan eleve magasabb  
szervezettségi színvonalat képviselő gépipari válla 
latoktól. A hazai öntödékhez viszonyítva pedig je 
lentős lépéselőnyre tett szert.

Az 1970-es évek végén több feltétel változása 
kikényszerítette. hogy a számítástechnika alkal
mazásának hatékonyságát új alapkora helyezve  
növeljük. Bővültek az ismeretek mind a rendszer
szervezési, mind a számítógépes programok és 
technikai eszközök tekintetében, és rendkívül m eg 
növekedett a vállalattal szem ben támasztott gaz
dasági követelm ény is. Csökkentek a rendelkezésre 
álló vagy megszerezhető erőforrások, miközben  
növekedett az igény a kibocsátott termékek m inő 
ségével, gazdaságosságával és jövedelm ezőségével 
szemben egyaránt. E követelményeknek az akkori 
irányítási módszerekkel nem lehetett m egfelelni. 
Az új körülmények robbanásszerű növekedést 
eredményeztek a feldolgozandó információk 
m ennyiségében. Ezek feldolgozása és m egfelelő  
értékelése az irányítási módszerek változatlansága 
m ellett az irodai alkalmazottak számának folyam a 
tos növelését tette  volna szükségessé, aminek

azonban áthidalhatatlan társadalmi és gazdasági 
korlátái voltak.

Korlátja volt a kibontakozásnak az is, hogy az 
irányítási szervezet különböző részlegei (osztályai) 
csak azokat az információkat és költségeket vet
ték figyelembe, am elyek számukra fontosak. El
hanyagolták azokat a szempontokat, am elyek irá
nyítási körükön kívül estek. Mivel az irányítás 
csak akkor lehet eredményes, ha az esem ényeket 
nem parciálisán, hanem a vállalat egészének 
szempontjából ítéli meg, és a konfliktusokat az ér
tékesítési, term elési és pénzügyi érdekeltségek  
összeegyeztetésével oldja meg, könnyű belátni, 
hogy erre csak a számítógéppel tám ogatott integ
rált információs rendszer képes. A szem léletvál
tozáshoz jelentős mértékben hozzájárult, hogy új, 
nagyteljesítményű, harmadik generációs (R 22-es) 
számítógép bérlésére nyílt lehetőség. Így célszerű
nek látszott, hogy a régi feldolgozásorientált 
rendszereket ne adaptáljuk változatlanul az új 
számítógépre.

Az integrált információs rendszer m odelljének  
kialakításakor maxim álisan igyekeztünk azokat az 
általános rendszerszemléleti törvényszerűségeket 
és szervezésmódszertani következtetéseket érvény
re juttatni, am elyeket a cikk elején részletesebben  
ismertettük. Egyrészt a modellnek biztosítania 
kellett a vállalati alrendszerek, ille tv e  fő tevé
kenységek közötti integrációt, másrészt a visszate
kintő, regisztráló szemlélet helyett az irányítási 
döntésekhez időben, megfelelő pontossággal, a 
szükséges m ennyiségű információt kellett szolgál
tatni. K övetelm ény volt még, hogy az  algoritmi
zálható és így programozható döntéseket a modell 
vállalja át az irányítástól, és ezzel m entesítse a 
vezetőket a rutinszerű munkáktól. A  modell 
alapvetően a gazdasági értékelés folyamataiba 
épül be, biztosítva a harmóniát a term eléssel és 
irányítással, illetve az információs és a többi válla
lati alrendszer között.

Számítógéppel támogatott gazdasági értékelés 
beépülése a vállalati modellbe

Mivel a szám ítógéppel támogatott integrált gaz
dasági értékelés m odellje nemcsak a jelen, hanem 
a jövő követendő útját is meghatározza, ezért 
mindenképpen indokolt, hogy a lehetőségekhez 
mérten ismertessük.

A gazdasági értékelés közvetítő szerepet tölt be 
az irányítás és a termelés között. Az irányítás te
rületeit a következőkben lehet m eghatározni:

I. Felső szintű vezetés
II. Fejlesztés

III. Állóeszköz-ellátás és -gazdálkodás
IV. Anyagellátás- és -gazdálkodás
V. Értékesítés

VI. Munkaerő-ellátás és -gazdálkodás
VII. Termelés

VIII. Termelést kisegítő tevékenység
IX. Pénzellátás

A gazdasági értékelésnek az ezeken a területe
ken hozandó döntéseket kell kellően megalapoznia 
az újratermelési folyamatból és a vállalati környe-
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zetből származó inform ációk feldolgozásával, szol 
gáltatásával.

A gazdasági értékelésben meghatározott és szá 
mítógéppel támogatott tevékenységek kialakítása
kor a felsorolt irányítási területek igényeit és a  
term elési adottságokat tartottuk szem előtt, így  
határoztuk meg az
A)  Erőforrás-nyilvántartó
B ) Operatív tervezést tám ogató
C) Éves tervezést tám ogató
D ) Feladatütemezési
E ) Műszaki ügyvitel 1
F)  Teljesítés- és hatékonyságelemző
G )  Műszaki ügyvitel 2
H) Pénzügyi elszámolás
I) Állóeszköz-karbantartás
J) Gyártóeszköz-gazdálkodás
K )  Anyaggazdálkodás 
tevékenységeket.

Az integrált szám ítógépes gazdasági értékelés 
és a vállalati modell kapcsolatát a 3. ábra  m utat
ja.

3. ábra . A  szám ítógépes in te g rá l t  inform ációs r e n d 
szer beépü lése a  v á lla la ti modellbe

Az erőforrást nyilvántartó funkció keretében va 
lósul meg a termelőhelyek törzsadatainak nyilván 
tartása. A termelőhelyek azonosító adatain kívül 
a különböző időszakokra vonatkozó átbocsátóké
pességek számításához szükséges és a termelőhe
lyek terhelésére vonatkozó adatokat, valamint a 
termelés költségeinek meghatározásához szüksé
ges, a tenmelőberendezésekkel kapcsolatos költ 
ségadatokat tartja nyilván.

Az operatív tervezést támogató funkcióban va 
lósul meg az új rendelések és a selejtpótlási igé 
nyek fogadása, a szám ítógépes adatbázis feltölté 
se, a feladat elvállalása, a szállítási szerződések, 
esetleg szerződésmódosítások készítése, valam int 
a rendelésállomány által determinált kapacitás-, 
anyag- és gyártóeszköz-szükséglet számítása.

Az éves tervezést támogató funkció segítséget 
nyújt a vállalat éves tervezési és műszaki-anyagi 
előkészítési munkájához. A várható gyártmányösz- 
szetétel alapján éves anyag-, gyártóeszköz-, kapa

citásszükségletet és -költségeket, illetve árbevételt 
számít.

A feladatütemezési funkció egy beütemezendő 
rendeléssel kapcolatban a következő információkat 
biztosítja:

— az ütemezendő rendelés által érintett term elő 
helyek eddig kialakított terheléseire és átbocsá
tóképességére ;

—  a tétel legyártásához szükséges gyártókapaci
tások nagyságára és időbeli eloszlására;

— a tétel gyártásának megkezdéséhez szükséges 
alapvető eszközök (minta és tartozékai) rendel
kezésre állási idejére vonatkozó információkat.

A funkció a gyártási tételek kezdési és befejezési 
időpontjának ism eretében meghatározza, hogy 
adott időszakban m ely  tételek indítása és befeje 
zése esedékes. Ennek az eredményei az időszakra 
vonatkozó programjavaslatok. A programjavasla 
tok az adott üzemen belül elhatárolható technoló 
giai fázisokra (pl. magkészítés, formázás, öntés) 
külön-külön készülnek.

A műszaki ügyviteli 1. funkció a programok ál
tal meghatározott gyártási tételekhez m unkautal
ványokat készít.

A teljesítés- és hatékonyságelemzö funkció a 
termelés előrehaladásának nyilvántartását, a telje 
sítéskor felmerült költségek meghatározását, ér
tékesítés- és selejtelem zést végez.

A pénzügyi elszámolási funkció a kimenő és be
jövő számlák, a banki megbízások és bankértesí
tők nyilvántartását végzi.

Az állóeszköz-karbantartási funkció a vállalati 
tmk részére készít karbantartási és felújítási 
ütemterveket.

A gyártóeszköz-gazdálkodási funkció a gyártó 
eszköz-nyilvántartáson és szükségletszámításon kí
vü l biztosítja a gyártóeszközök raktári nyilvántar 
tását, mozgásainak regisztrálását, a gyártóeszköz
javítási és -gyártási programok készítését, valam int 
a gyártóeszköz beszerzésére vonatkozó inform áció 
kat.

Az anyaggazdálkodási funkció az anyagnyilván 
tartáson, szükségletszámításon, anyagkönyvelési 
és készletfigyelési információkon kívül az anyag- 
beszerzésre és anyagköltségre vonatkozó inform á
ciókat biztosítja.

A műszaki ügyvitel 2. funkció a gyártási prog
ramok által igényelt anyagok kivitelezéséhez szük 
séges anyagutalványokat készíti számítógéppel.

A kialakított szám ítógépes modell csak a válla 
lati főtermelésre (öntvénytermelésre) terjed ki. A 
vázolt elképzelésekből jelenleg a rendelések nyil 
vántartása, a termelés-előrehaladás egyes nyilván 
tartásai, valamint az anyagszükséglet-számítási al- 
funkciók üzemelnek. A fejlesztés integrált, adat
bázis-szemléletű, nagyszámítógépes, kötegelt üzem 
módú filozófia alapján valósult meg.

Az integrált szám ítógépes rendszerrel párhuza
mosan az 1970-es évek  végén, az 1980-as évek  
elején készültek feldolgozásorientált nagyszám ító 
gépes rendszerek. Ezeket általános rendeltetésű  
rendszerekként fejlesztették ki beüzemelésre az 
akkor még tröszti szervezetbe tartozó Csepel Mű
vek vállalatainál.
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A HUMAN személynyilvántartó, a CSM funk
ciójában egységes anyagkönyvelési és készletfi
gyelési rendszer, a bérszámfejtési és bérstatiszti
kai rendszer és az állóeszköz-nyilvántartó rend
szer létezését a modell kialakításakor, illetve meg
valósításakor figyelem be vettük. Jelentős részük 
(anyagkönyvelés, bérszámfejtés, tartós fogyóesz 
köz, állóeszköz) integrálódik a fokozatosan kiépülő 
modellbe, a fennmaradók továbbra is önállóan 
fognak üzemelni.

1980-as évek elején a hazai számítástechnikai 
alkalmazások körében jelentős változást előidéző 
tényező jelent meg, mégpedig a m ik r o s z á m í tó g é p .  

A forradalmi változás lehetőségét abban hordozta, 
hogy az ára a kisebb tőkeerejű vállalatok részére 
is kedvező, és nagyon progresszív filozófia (pár
beszédes üzemmód, ügyviteli munkahely) alkalma
zását teszi lehetővé a hardver és szoftver oldalá
ról.

A vállalat vezetése dicséretes módon igen rövid 
idő alatt felismerte a mikroszámítógép alkalmazá
sában rejlő lehetőségeket, és jelentős anyagi esz 
közöket bocsátott rendelkezésre az ez irányú fej 
lesztések részére. így  napjainkig számos p á r b e s z é 
d e s  ü z e m m ó d ú  ü g y v i t e l i  m u n k a h e ly  kifejlesztésé 
re került sor.

K ö z g a z d a s á g i  t e r ü l e t e n  M 08X-típusú mikrogépre 
alakítottunk ki rendszereket. A pénzforgalom-nyil
vántartó rendszer a vállalat pénzforgalmának nyil 
vántartását, az operatív tervezést támogató rend
szer a havi tervkészítéshez szükséges gazdasági szá 
mításokat végzi el, míg a nyereségadózási és érde
keltségi alapmérleg-tervezési rendszer a vállalati 
eredmény elszámolásához és az érdekeltségi alap
képzéshez nyújt segítséget. Ezenkívül COMMO
DORE 64 típusú mikrogépen mérlegbeszámoló és 
adóbevallás-ellenőrző program alkalmazását való 
sítottuk meg.

M ű s z a k i  t e r ü l e t e n  kizárólag COMMODORE 64 
típusú gépre történtek fejlesztések. A használt prog
ramok egy része a szám ításigényes mérnöki ter
vezőmunkát segíti. A beömlőrendszer tervezése, a 
tápfejméretezés, az adagösszetétel optimalizálása 
sorolható ide. Matematikai statisztikai program ké
szült a spektrométeres vizsgálat pontosságának nö
veléséhez. Külön kategóriába tartoznak — az el 
sősorban a technológia és a műszaki ellenőrzés ré
szére készült — selej tnyilvántartó és -értékelő  
programok. A mikroszámítógépes fejlesztéseknél 
gondosan ügyeltünk arra, hogy az integrált adat
bázis érdekeit szem  előtt tartva, ezek a lokális 
rendszerek jól illeszkedjenek a kiépülő adatbázis
hoz, s annak szerepét nem átvállalva, hanem je 
lenlegi, illetve jövőbeni szolgáltatásait bővítve  
üzemeljenek.

Értékelve az 1970-es évek végétől az 1980-as 
évek közepéig tartó folyamatokat, a következő 
megállapítások tehetők.

— A feldolgozásorientált filozófiáról a korszerűbb, 
integrált adatbázis-szemléletű filozófiára való 
áttérésben jelentős előrelépés történt.

— A vállalati alkalmazásban m egjelent az inter 
aktivitás a mikroszámítógépek elterjedésével.

A fejlődés fő irányzatait elemezve nyilvánvaló, 
hogy a jövő fejlődési iránya a központi adatbázis
ra épülő integrált rendszerek, valamint az ezekhez  
kapcsolódó és ezeket kiegészítő lokális ügyviteli 
munkahelyek kiépítése, a nagyteljesítményű szá
mítógép és a mikroszámítógépek legjobb feldolgo 
zási hatékonyságot biztosító kombinációjával. De 
ezek a gondolatok már átvezetnek bennünket a 
következő fejezet témájába.

A  jö v ő  le h e t s é g e s  f e j le s z té s i  i r á n y z a ta i

A lehetséges továbblépési lehetőségek ism ertetése 
előtt érdemes kitérni néhány elvi kérdésre.

A  számítástechnikai fejlesztéseket nem szabad 
kiragadni és csak önmagában kezelni más válla 
lati struktúraváltoztató fejlesztések (új technológi
ák hasznosítása, beruházás stb.) köréből. Már az 
ismertető elején is hangsúlyoztuk a harmónia je 
lentőségét. Nyilvánvaló, hogy a továbblépés egyik  
fontos feltétele a beszerezhető hardver és szoftver  
színvonalának emelkedése, de ugyancsak alapvető  
kritérium, hogy a számítástechnikával tám ogatott 
folyamatok színvonalára tudjuk emelni a többi fo 
lyamat működését is.

Az eddigiekből egyenesen következik, hogy a 
jövőben elsődleges feladat a vállalati fejlesztési 
tevékenységek közötti szerepcsere végrehajtása. 
Napjainkig — nemcsak vállalati hanem országos 
szinten — jellemző, hogy a számítástechnikai fej 
lesztői tevékenység színvonala megelőzi a többi 
(üzem- és munkaszervezési, műszaki fejlesztési, 
innovációs, beruházási stb.) fejlesztői tevékenység  
színvonalát, aminek egy fordított folyam at volt  
az oka. Sok esetben nem a vállalati folyam atok  
kényszerítették ki a korszerű számítástechnikai 
alkalmazásokat, hanem a számítástechnikai fejlesz 
tések követelték meg a vállalati folyamatok m eg 
felelő színvonalra em elését. Belátható, hogy ez 
nagymértékben csökkenti az ilyen irányú fejlesz 
tések hatékonyságát, illetve bevezetésének idejét 
jelentősen megnöveli.

A fejlődés felgyorsításának egyik kulcsproblé
mája, hogy a fejlesztői folyamatok szükséges sze 
repcseréjét milyen mértékben sikerül biztosítani. 
Mai ismereteink szerint a jövő fejlesztési irányza 
tairól a következő mondható.

A f i lo z ó f iá k  területén egészen bizonyos, hogy az 
adatbázis-szemléletű integrált információs rend
szerek interaktív (párbeszédes) üzemmódú válto 
zata jut teljeskörűen érvényre. Alkalmazási terü 
lete a gazdasági értékelés fő tevékenység folya 
mataira terjed ki. Em ellett — mintegy az általa 
nyújtott szolgáltatásokat kiegészítve — jelentősen  
növekedni fog a mikroszámítógépes ügyviteli m un 
kahelyek száma. Olyan új szolgáltatások is m eg 
jelennek, mint például a számítógéppel támogatott 
mérnöki tervező rendszerek (CAD), A két irány 
zat az úgynevezett srukturált hálózat kiépülésével 
fokozatosan integrálódik egymással. A strukturált 
hálózat nem más, m int egy központi, nagy adat
bázishoz kapcsolódó, annak szolgáltatásait fel 
használó lokális m unkahelyek összessége. A lokális 
munkahelyek ezen túlm enően helyi jellegű, kisebb
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Intelligens
terminál

Központi

adatbázis

Terminál
(csak a központi adat
bázissal való kommu
nikációt biztosítja)

Intelligens terminál 
(lokális uguviteh munka-
Й  kialakítását is Id

áé teszi)
m e a ts

4. ábra. A  s r u k tu rá l t  hálózat e lv i vá z la ta

adatbankok nyilvántartását is biztosíthatják, 
amelyből kizárólag helyi célokra információkat 
szolgáltatnak. A strukturált hálózat elvi sém áját a
4. ábra  mutatja.

Jelentős változás várható abból a szempontból 
is, hogy az eddig kifejezetten gazdasági értékelés 
területén adatfeldolgozási feladatokat ellátó alkal
mazások mellett a termelési főtevékenység folya 
mataiban is m egjelenik a számítástechnika. A jö
vőben nagyobb szerepet fog betölteni a folyam at- 
vezérlés, a robottechnika és a rugalmas gyártó- 
rendszer (CAD/CAM) elterjedésének eredm énye
képpen.

Az irányítási fő tevékenységben a szám ítástech 
nika elsősorban a programozható — a valószínű 
ségszámítás szerint biztos eseménynek tekinthető

— döntések meghozatalát fogja átvenni az ember
től.

A s z á m í tá s te c h n ik a i  e s z k ö z ö k  jövőbeni fejlesz
tési irányait vizsgálva, ma még sok a bizonytalan 
ság. Ennek ellenére egyértelm ű a filozófiák vár
ható fejlődése által, hogy rendelkeznünk kell egy 
központi, nagyteljesítm ényű számítógéppel, vala 
mint az ezzel kapcsolatban lévő intelligens termi
nálokkal (mikroszámítógépekkel).

A nagy kérdés a jövőt illetően, a nagyteljesít
ményű gép milyenségét illetően van, m ég ponto
sabban abban, hogy bérelt gépre, vagy kizáróla
gosan saját eszközparkra alapozzuk-e a további 
fejlesztéseket. A saját eszközparkon m egvalósított 
fejlesztés igénye a hazai mikroszámítógép-kínálat 
jelentős választékbővülésével jelent meg. Kétség
telen tény, hogy jelenleg viszonylag nagy kapaci
tású központi egységgel és háttérhatároló kapaci
tással rendelkező mikrogépek szerezhetők be el
fogadható áron, de tény az is, hogy ezek m űveleti 
sebessége nem éri el azt a mértéket, amely egy  
nagy adatbázis feldolgozását a szükséges hatékony
sággal biztosítaná. Ennél nagyobb problémát je 
lent a konkurens hozzáférést (egyszerre több fel
használó igényeit kielégítő üzemmódot) biztosító 
szoftver hiánya vagy megbízhatóságának alacsony 
volta. Ezzel szemben nagyszámítógépes-mikrogépes 
hálózatok kiépítésében m egfelelő referenciák van
nak a hazai gyakorlatban. A probléma körüli kér
désekre a választ a közeli jövő fogja megadni.

Befejezésül — a jövőt illetően, a múlt és a jelen 
tapasztalatai alapján — meggyőződéssel elmond
ható, hogy a vállalat a számítástechnikai alkalma
zások fejlesztésében megoldja azokat a feladatokat, 
amelyek szükségesek a nagyobb követelményeket 
támasztó külső és belső gazdasági környezetben  
való alkalmazkodáshoz.

M ély fá jd a lo m m a l é r te s ü l tü n k  ró la , h o g y  1986. f e b 
r u á r  12-én P an ik er T ib o r  g ép ész tech n ik u s , a  Q u a li ta l  
K ö n n y ű fé m ö n tö d e  sz e rsz á m ü z e m é n e k  v e z e tő je , ö rö k r e  
i t t  h a g y o tt m in k e t.

B u d ap esten  1933. o k tó b e r  27-én s z ü le te t t, m u n k á s -  
c sa lád b an . K ö zép fo k ú  isk o la i ta n u lm á n y a i e lv é g z é se  
u tá n  s z e rsz á m la k a to s  ta n u ló  v o lt a  C se p e l M ű v e k  
S z e rsz á m g y á rá b a n , és  u g y a n it t  le t t  s z a k m u n k á s  is 
1952-ben. M áso d ik  m u n k a h e ly e  a  L á m p a g y á r  v o lt ,  i t t
1960-ban a  s a j to ló m ű h e ly  v e z e tő jé v é  n e v e z té k  k i.

1964-ben s z e rz e tt  te c h n ik u s i  o k lev e le t a  c se p e li K o s 
su th  L a jo s  G é p ip a r i  T e c h n ik u m  á lta lá n o s  g é p é sz e ti 
szak án . E z u tá n  1967-ig  a  K ism o to r-  és G é p g y á rb a n  
k é sz ü lé k sz e rk e sz tő k é n t, m a jd  a cé lg é p g y á rtó  c so p o r t  
v e z e tő je k é n t d o lg o zo tt. 1967 d e c e m b e ré b e n  k e r ü l t  a

Q u a lita l K ö n n y ű fé m ö n tö d é b e , ah o l h a lá lá ig  a  s z e r 
szám ü zem  v e z e tő je  v o lt.

S z e re tte  és  é r te t te  sz a k m á já t ,  igazi m ű s z a k i e m b e r  
volt. V e z e té se  a l a t t  a  s z e rsz á m ü z e m  e g y e n le te se n  f e j 
lődö tt. az ö n tö d é k e t  jó  m in ő sé g ű  s z e rsz á m o k k a l lá t ta  
el. S zak m ai m u n k á ja  a  sz e rsz á m g y á r tá so n  is tú lm u ta 
to tt. I r á n y í tá s á v a l  in d í to t tá k  b e  A p co n  a  hők eze lő  
üzem et, é s  lé te s í te t té k  az  e lső  ö n tv é n y m e g m u n k á ló t. 
1959-ben és 1971-ben  K iv á ló  D olgozó k i tü n te té s t ,  1980- 
ban  M u n k á s ő r -e m lé k p la k e tte t .  1983-ban K iv á ló  M u n 
k á é r t m in is z te r i  k i tü n te té s t  k a p o tt.

S zak m ai te v é k e n y sé g e  m e l le t t  te v é k e n y  ré s z t v á lla lt  
a tá r s a d a lm i m u n k á b a n  is. A z M SZ M P és a m u n k á s 
ő rség ta g ja  v o lt , a  M a g y a r O rszág o s  H o rg á sz  S zö v e tség  
v e ze tő ség én ek  ta g ja k é n t  ré s z t v e t t  a sz ö v e tsé g  fe lső  
sz in tű  i r á n y ítá s á b a n , és tö b b  c ik lu so n  á t  a  N ó g rád  
M egyei P a lo tá s  és V id ék e  S p o rth o rg á sz  E g y e sü le t e l 
nöke vo lt. A z O rszág o s  M a g y a r  B á n y á sz a ti és  K o h á 
szati E g y e sü le tn e k  1976-tól v o lt  a k tív  ta g ja .

A lko tó  f é r f ik o r á n a k  te l jé b e n  sz ó lt k ö zb e  a  so rs . Az 
u tóbb i id ő b e n  egészség i á lla p o ta  e rő sen  m e g ro m lo tt, 
sz a n a tó r iu m b a , m a jd  k ó rh á z b a  k e rü l t, s a z  o rv o so k  
több  h é tig  ta r tó  k ü z d e lm e  se m  tu d ta  m e g m e n te n i az  
é le tnek .

1986. f e b r u á r  18-án  ro k o n a i, b a rá ta i  és  tisz te lő i 
k ísé rté k  u to lsó  ú t j á r a ,  a  h a tv a n i  te m e tő b e . A  Q u a lita l 
K ö n n y ű fé m ö n tö d e  s a já t  h a lo t t ja k é n t  h e ly e z té k  ö rö k  
n y u g a lo m ra .

K edves T ib o r!  T isz te lő id , m u n k a tá rs a id  és  ta g tá rs a id  
n ev éb en  m e g re n d ü lé s s e l m o n d u n k  u to lsó  jó  sz e re n c sé t !

FogaraiSi B éla
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Folyóiratszemle
Fejlődési ten d en c iák  a fo n n a -  és 

inagkészítésben  —  következtetések  
az ésszerű n yersanyag -fe lhaszná láshoz

A z ö n tv é n y g y á r tá s  s ú ly p o n t i  k é rd é s e i je len leg  és а  
k ö z e ljö v ő b e n  is a  k ö v e tk e z ő k :  ru g a lm a s s á g , te rm e lé 
k e n y s é g , e g y e n le te s  m in ő sé g , g a z d a sá g o s  a n y a g fe lh a sz 
n á lá s  és k ö rn y e z e tk ím é lé s . A  fe j le sz té se k n e k  t e h á t  az  a  
f e la d a ta ,  h o g y  o ly a n  e l já rá s o k a t ,  b e re n d e z é s e k e t, és 
a la p a n y a g o k a t  b iz to s í ts a n a k , a m e ly e k  a  fe n t i  k ö v e 
t e lm é n y e k e t  k o m p le x e n  k ie lé g ítik .

A  fo rm á zá so n  b e lü l a  b e n to n i tk ö té s ű  k e v e ré k e k  a  
jö v ő b e n  is d o m in á ln i fo g n a k , m iv e l v is z o n y la g  o lesóak , 
n a g y m é r té k b e n  v is s z a já r a th a tó k ,  te rm e lé k e n y  g y á r 
t á s t  te s z n e k  le h e tő v é , és  a  h u lla d é k  p ro b lé m a  n é lk ü l 
e lh e ly e z h e tő . A  b e n to n i tk ö té s ű  h o m o k o k  e lő k ész íté sé 
b e n  a  h a g y o m á n y o s  k o l le r já r a to k a t  a  g y o rs - és az  
ö rv é n y k e v e rő k  v á l t j á k  fe l. E z e k  a lk a lm a z á s á h o z  a z o n 
b a n  jo b b  m in ő ség ű  b e n to n i to k r a  v a n  szü k sé g . T e r je d 
n e k  a  z a jsz e g é n y , e n e rg ia -  és  a n y a g ta k a ró k o s  tö m ö 
r í tő  e l já rá s o k . Az im p u lz u s o s  tö m ö r í té s  lén y eg e , hogy  а  
n a g y n y o m á s ú  g áz  v a g y  lev eg ő  rö v id  (0 ,0 1 5 — 0,025 s) 
id e ig  l i â t  a  fo rm a s z e k ré n y b e n  levő  h o m o k ra . E z  a  fo r 
m á z ó  e l já rá s  is  jó  m in ő sé g ű  h o m o k k e v e ré k e t igényel.

A  k ö z e p e s  és n a g y  m é r e tű  ö n tv é n y e k  fo rm á z á sá h o z  
e l t e r j e d te n  h a s z n á l já k  a  h id e g e n  k ö tő  fo rm á z ó k e v e ré 
k e k e t .  A  fe jle sz té se k  a z  ily en  fo r in á z ó k e v e ré k e k  fo ly é 
k o n y s á g á n a k  n ö v e lé sé re , a  tö m ö rí té s i  m u n k a  c sö k k e n 
té s é re , a  k e v e ré k e k  fe lh a s z n á lá s i  és k ö té s i  id e jé n e k  jo b b  
ö ss z e h a n g o lá sá ra  i r á n y u ln a k .  A  k o rs z e rű  b e ren d e z é se k  
n a g y m é r té k b e n  g é p e s í te t te k ,  a  m in ta la p c s e re  p ro g 
r a m o z h a tó .  A z a n y a g m e g ta k a r í tá s  é rd e k é b e n  a  k e v e 
rő -  és a d a g o ló e g y sé g e k e t tö k é le te s íte n i kell.

A  v é k o n y  fa lú , b o n y o lu l t ,  n a g y  a la k s z ilá rd sá g ú  ö n t 
v é n y e k  i r á n t i  ig én y  n ö v e k e d é sé v e l m e g n ő t te k  a mag- 
készítéssel s z em b en  t á m a s z t o t t  k ö v e te lm é n y e k  is. N ő t t  a  
k ö tő a n y a g o k  sz i lá rd s á g a , d e  c s ö k k e n t a  m ag o k  v is sz a 
m a r a d ó  s z ilá rd s á g a , te c h n o ló g iá k a t  d o lg o z ta k  k i h é j 
m a g o k  h id e g e n  k ö tő  fo rm á z ó k e v e ré k b ő l v a ló  e lő á llí 
t á s á r a ,  a  m a g lö v ő  g é p e k  u n iv e rz á l is a b b a k k á  v á l ta k .

1. tá b lá z a t

A fa jla g o s  k v a rc h o m o k -fe lh a s z n á lá s  n é h á n y  o rszágban , 
t / t  jó  ö n tvény

O rszág ö ssz e s  ö n tv é n y  A célön tvény

N a g y -B r ita n n ia
N D K
N S Z K
S v á jc
S z o v je tu n ió
USA

0 ,7 5 — 0,8 
1,1 — 1,2 
0 ,7  — 0,75 
0 ,3  — 0,4 
0 ,0  — 0,95 
0 ,0  — 0,7

0,9(5— 1,0
1,5
0,87
0,(55— 0,70 
1,35— 1,40 
0,9(5— 1,0

A  g a z d a sá g o s  anyagfe lhaszná lá s  é rd e k é b e n  c sö k k e n 
t e n i  k e ll a  n y e rs a n y a g - fe lh a s z n á lá s t .  A z N D K -b a n  az  
u tó b b i  id ő b e n  n e m  m in d ig  f o r d í to t ta k  k e llő  f ig y e lm e t a  
fo rm á z á s  és m a g k é s z íté s  a n y a g fe lh a s z n á lá s á ra  (  / .  táb 
lá za t) .  A  fa jla g o s  a n y a g fe lh a s z n á lá s  c sö k k e n té sé re  a  
k ö v e tk e z ő  le h e tő sé g e k  v a n n a k :  m e ssz e m e n ő e n  z á r t  
h o m o k re n d s z e r  k ia la k í tá s a ,  a  h o m o k fr is s íté s  c s ö k k e n 
té s e  (az  N D K -b a n  a z  ú j  h o m o k  m e n n y isé g e  á tla g o s a n  
4 ,7% » a m in e k  o k a  a  so k  e lszó ró d ás).

L e h e tő sé g  v a n  a  h u lla d é k o k  fe lh a s z n á lá s á ra  is. A k ö r 
fo rg ó  fo rm á z ó k e v e ré k h e z  a  sz e rv e s  k ö té s ű , h a s z n á l t

1. á b r a .  F ő b b  té n y e z ő i• a  v í z ü v e g e s  h o m o k k e v e r é k  re g e n e rá ló  e l já r á s á n a k  
k i v á la s z tá s é  h o z

M  —  meclianikuH, N  —  n e d v es , P  —  p n e u m a tik u s , T M  —  te rm ik u s -  
m echan ikus , T P  —  te rm ik u s -p n e u m a tik u s  reg e n e rá ló  

e ljá rá s

m a g h o m o k  5 0 % -ig  f e lh a s z n á lh a tó  an é lk ü l, h o g y  a  fo r 
m á z ó k e v e ré k  m in ő ség e  é sz re v e h e tő e n  ro m la n a . F e l le 
h e t  h aszn á ln i a  n e d v e s  p o r le v á la s z tó  is z a p já t ,  a m e ly  
8 0 % -ig  é r té k e s  a n y a g o k a t  ( a k t ív  b e n to n i to t ,  fén y es- 
k a rb o n k é p z ő  a n y a g o t)  ta r ta lm a z h a t .

F o k o z n i kell a  h a s z n á l t  h o m o k  regenerá lásának  e l 
t e r je d é s é t ,  n e m c sa k  g a z d a sá g i, h a n e m  k ö rn y e z e tv é 
d e lm i sz e m p o n to k  m ia t t  is. M ivel az  iro d a lo m b a n  az 
e g y es  reg en e rá ló  e ljá rá s o k ró l g y a k ra n  e lle n tm o n d ó  v é 
le m é n y e k  o lv a s h a tó k , m in d e n  e se tb e n  g o n d o s a n  m é r 
leg e ln i kell a  m eg fe le lő  e l já rá s t .  A  fő b b  s z e m p o n to k  а  
k ö v e tk e z ő k : a  re g e n e rá la n d ó  h o m o k  m e n n y isé g e , ö ssze 
té te le , a  re g e n e rá lá s  sz ü k sé g e s  in te n z itá s a , a z  ú j h o 
m o k  beszerzésének  é s  a  h a s z n á l t  ho m o k  le r a k á s á n a k  
k ö ltség e , a  r e g e n e r á tu m  fe lh a s z n á lh a tó s á g á n a k  m é r 
té k e  (  1. ábra).

A z a la p a n y a g o k a t a z  e l já r á s tó l  és a  g y á r ta n d ó  ö n t 
v é n y e k  f a j tá já tó l  fü g g ő e n  k e ll m e g v á la sz ta n i. E b h e z  az 
szü k ség es, h o g y  az  a la p a n y a g o k  d if fe re n c iá lta b b  m i 
n ő ség b en  á ll ja n a k  re n d e lk e z é s re . P é ld a k é p p e n  a  2. 
táblázat az a c é lö n tv é n y e k  fo rm á ih o z  h a s z n á l t  kvarc 
hom okokka l sz e m b e n  t á m a s z t o t t  k ö v e te lm é n y e k e t m u 
t a t j a  be. L á th a tó ,  h o g y  a  b e n to n ito s  fo rm á z ó k e v e ré 
k e k h e z  szükséges k v a rc h o m o k o k  tu la jd o n s á g a i k ö z ü l a 
szem cséze t, a  v íz ü v e g e s  k e v e ré k é i k özü l m é g  a  h u m in -  
s a v ta r ta lo m  és az  iz z í tá s i  vesz te ség , a  s z e rv e s  k ö té s ű  
fo rm á z ó a n y a g o k  k v a rc h o m o k ja i  e se té b e n  p e d ig  m in 
d e n e k e lő tt  az  is z a p ta r ta lo m  és a  fin o m  sz e m c se  h á 
n y a d a  a d ö n tő . A  te r m ik u s  ig é n y b e v é te l (az  ö n tv é n y  
tö m e g k a te g ó r iá ja )  s z e m p o n tjá b ó l  a  z o m á n c o so d á s  h ő 
m é rsé k le te , ille tv e  az  e zze l ö sszefüggő  S i 0 2- ta r ta lo m  a 
lén y eg es. A k ise b b  te r m ik u s  ig é n y b e v é te ln e k  k i t e t t  
fo rm á z ó a n y a g o k  ( ö n tö t tv a s ,  te m p e rv a s )  k v a rc h o m o k 
j á v a l  szem b en i k ö v e te lm é n y e k e t  fő leg a  fo rm á z á s i e l 
j á r á s  h a tá ro z z a  m eg .

A  fo rm ázás  n y e r s a n y a g a in a k  jó  m inősége  a l a t t  első 
s o rb a n  a  m e sszem e n ő en  e g y e n le te s  tu la jd o n s á g o k  é r 
te n d ő k . E h h e z  a  h o m o k o k a t  jo b b a n  k e ll e lő k é sz íte n i. 
A 3. táblázat p é ld a k é p p  m u ta t j a ,  h o g y  eg y  v is z o n y la g

Az acőlöntvények formáihoz használt kvarehomok előírt tulajdonságai
2 . tá b lá za t

E l já r á s

T e rm ik u s  ig é n y b e v é te l

V ízü v eg -b en to n it 

K ö zep es  N agyobb N a g y

V íz tiv e g -C 0 2

K özepes N a g y

Szerves k ö tő 
an y ag  
N agy

V ízüveg-
-é sz te r
N ag y

Is z a p  ta r ta lo m , m ax . % 1,0 0,5 0,5 1,0 0,5 0,5 0,5
F in o m  szem cse , m ax . % 5,0 3,0 3,0 3,0 1,0 1,0 1,0
K ö zep es  szem csen ag y ság , m m 0 ,2 — 0,4 0,25— 0,4 0 ,2 5 — 0,4 0,2— 0,4 o,,25— 0,4

со©1Cd©
" 0 ,2 5 — 0,4

E g y e n le te ssé g i fok , m in . % (50 (50 70 (50 (50 70 70
Iz z ítá s i  vesz te ség , m ax . % 1,0 0,5 0,5 0,5 0,3 0,3 0,2
V íz ta r ta lo m , m ax . % 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 0,2 0,3
Z o m án c o so d ás i h ő m é rsé k le t,

m in . °C 1350 1400 1450 1400 1450 1400 1450
H u m in s a v ta r ta lo m , m a x . % 0.4 0,4 0,4 0,2 0,2 0,2 0,1
S i 0 2- ta r ta lo m , m in . % 97,5 98 99 98,5 99 99 99
A lk á li-o x id , m ax . % 0,15 0,1 0 ,05 0,1 0,05 0,05 0,05
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Az e líík rsz ité s  h a tá s a  a  bány ah o m o k  
ö n tá sz e tl tu la jd o n s á g a ira

3. táb lázat

MegnevezéB

B á n y a á lla p o t
R o s tá lv a
Tszapolva
O sz tá ly o zv a

Zo-
K ö zep es  sze m - F in o m  Iszap - 8Ю г, m á n c o - 
o sen ag y eág , szem - ta r ta -  so d ás i
m m  cse, lom , h ő -

% % % m é r 
s é k le t,  
°C

0 ,22 0,3 1,8 90,4 1250
0 ,22 3,1 0,41 98,3 1350
0,225 3,2 0,35 98,8 1400
0 ,235 0,3 0,52 98,7 1400

s i lá n y  b á n y a h o m o k  m eg fe le lő  e lőkész ítésse l a  n a g y  k ö 
v e te lm é n y e k e t tá m a s z tó  a c é lö n tv é n y g y á r tá s h o z  is  a l 
k a lm a ssá  te h e tő . A  jo b b a n  e lő k é s z íte tt  k v a rc h o m o k k a l 
a  k ö tő a n y a g b a n  4 0 % -ig  te r je d ő  m e g ta k a r í tá s  é rh e tő  
el, s ehhez  jö n  m ég  az  ö n tv é n y t is z t í tá s  m u n k a r á f o r d í 
t á s á n a k  csökkenése.

A z ö n tv é n y g y á r tá s n a k  a  fe lh a sz n á lá s i k ö v e te lm é 
n y e k h e z  igazodó  fo rm á z ó  n y e rs a n y a g o k ra  v a n  sz ü k sé g e . 
E z é r t  a  v á la s z té k o t m in ő s é g b e n  és á rb a n  b ő v íte n i k e ll. 
U g y a n a k k o r  a  g y á r tá s i  e l j á r á s o k a t  a  m in d e n k o ri n y e r s 
a n y a g b á z ish o z  ke ll ig a z í ta n i .

Tilch, \V.— Flem m ing, E .:  G ie sse re ite c lin ik , 31 (10Я5) 11. ez. 334—  
339. old.

A g ö m bgrafito s v a s ö n tv é n y e k  derm edése 
és tá p lá lá s a

A z ö n tv é n y e k  a n y a g á b ó l  e re d ő  h ib á k  egy  r é s z é t  a  
le g tö b b  fé m ö tv ö z e t d e rm e d é s e k o r  je len tk ező  té r fo g a t -  
c sö k k e n é s  o kozza . E z t  a  g y a k o r la tb a n  á lta lá b a n  a z  ö n t 
v é n y h e z  c s a t la k o z ta to t t  t á p f e j j e l  eg y en lítik  k i. N é g y 
fé le  tá p lá lá s i  m ó d o t k ü lö n b ö z te tü n k  m eg.

A  k risz ta lli to k  és az  o lv a d ó k  k e v e ré k é n e k  á ra m lá s a  a 
töm egtáplálás. E z  a k k o r  s z ű n ik  m eg , h a  az á r a m lá s t  az  
e g y m á s b a  k a p cso ló d ó  k r i s z ta l l i to k  m e g a k a d á ly o z z á k . 
E n n e k  id ő p o n t já t  ta „ d e r m e d é s p o tn a k ”  n ev ez ik . A  d e r-  
m e d ó sp o n t és az ö n tv é n y  m e g s z ilá rd u lá sá n a k  tm id ő 
p o n t j a  (az ö n tv é n y  k ö z é p v o n a lá b a n , a  tá p fe j n y a k á tó l  
10 m m  tá v o lsá g b a n  m é rv e )  k ö z ti  száza lékos v is z o n y  a  
r e la t ív  tá p lá lh a tó sá g  :

ts
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A z interdendrites tá p lá lá s  a z  o lv a d ó k  á ra m lá s a  a  k risz -  
ta l l i tv á z o n  á t. E n n e k  m é r té k e  a  k r is z ta lli tv á z  a l a k 
j á t ó l  és a  k ia la k u lt  c s a to r n á k  m é re té tő l függ.

A z ö n tv é n y  k ü lső  ré te g é n e k  szívódásos horpadása  
r é v é n  is v a n  tá p lá lá s , a m e ly  fő leg  a  belső p o r o z i tá s t  
c sö k k e n ti. E z  a  h o rp a d á s  g y a k r a n  m a k ro sz k o p ik u s a n  
n e m  is ész le lhe tő , és az  ö n tv é n y  fe lh a sz n á lá sá t n e m  k o r 
lá to z z a .

A z öntáplálás a  d e rm e d é s  k ö z b e n  fellépő  té r f o g a t i  
n ö v ek e d é sse l függ  össze . I l y  m ó d o n  a  lem ez-, á tm e n e t 
be g ö m b g ra fito s  v a s ö n tv é n y e k  tá p lá lh a tó k . A g r a f i t  
k r is tá ly o s o d á s á t k ísé rő  d u z z a d á s  az  a u s z te n it  z s u g o ro 
d á s á t  te lje se n  k ie g y e n líth e ti .

A  k ris tá ly o so d á s  és a  tá p l á lá s  fo ly a m a ta in a k  m é ly e b b  
m eg ism erésé re  k ís é r le ts o ro z a to t  végez tek . L e m e z  és 
h a s á b  a la k ú  p r ó b a d a r a b o k a t ,  v a la m in t k v á z ir e á lis  
ö n tv é n y e k e t  ö n tö t te k ,  a m e ly e k  té r fo g a ta  400 és 1600 
c m 3, m o d u lu sa  p ed ig  0 ,46  és 1,90 cm  k ö z ö tt  v á l to z o t t .  
H á ro m fé le  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s a t  h a s z n á l ta k :  0 ,9 , 
1,1 és  1,3 te líté s i s z á m ú t. A  s z e k ré n y  n é lk ü li f o r m á k a t  
f u r á n g y a n tá s  k v a rc h o m o k b ó l k é sz í te t té k .

A  kifo lyási vizsgá latokat n é g y részes  fo rm á v a l v é 
g e z té k . Az o ld a lró l c s a t l a k o z t a to t t  tá p fe j n y a k á t  h ő - 
sz ig e te lé sse l lá t tá k  el. A  d e rm e d ó s i idő egy tö r t  ré s z é n e k  
e lte lé se  u tá n  a  tá p f e je t  le tö r t é k ,  a  fo rm á t e l f o rd í to t tá k ,  a  
m é g  fo ly ék o n y  v a s a t  k iö n tö t t é k ,  és a  m e g m a ra d t ö n t 
v é n y  és tá p fe j tö m e g é t 5 g  p o n to s sá g g a l m e g m é rté k . 
A z ö n tv é n y e k  lehű lósi g ö rb é jé t  tö b b  p o n tb a n  P t ü h - P t  
h ő e le m m e l v e tté k  fel.

A  k ris tá ly o so d á s  m o r fo ló g iá já n a k  ta n u lm á n y o z á s á 
h o z  a  k ö v e tk ez ő  m ó d s z e r t  a lk a lm a z tá k . A p r ó b a ö n t -  
v ó n y re  rá á l l í to t t  és h ő sz ig e te lő  fed ő v e l e l lá to t t  t á p f e j  - 
b e  a  d e rm ed és  m e g h a tá r o z o t t  id ő p o n tjá b a n  je lö lőo l 

vadékot ö n tö t te k ,  a m e ly  a  fo ly ék o n y  f á z is  v e g y i ö ssze 
t é te lé t  m e g v á l to z ta t t a ,  így  a le h ű lt ö n tv é n y b e n  a  d er- 
m ed és i f r o n t  é sz le lh e tő  v o lt. J e lö lő ö tv ö z e tk é n t  az  a la p 
v a sé v a l k ö ze l a z o n o s  lik v id u s z -h ő m é rsé k le tű  F e -P -S n  
és F e -P -N i ö tv ö z e te t  h a sz n á lta k . A  fo s z fo r  m e g a k a 
d á ly o z ta  a  g ö m b g r a f i t  to v á b b i k r is tá ly o s o d á s á t ,  a  
n ik k e l és az  ó n  az  e u te k to id o s  á ta la k u lá s r a  h a to t t .

A  tá p fe j hatékonyságának  v iz s g á la tá h o z  a  p ró b a ö n t-  
v é n y e k e t tá p f e j je l  é s  a n é lk ü l is ö n tö t t é k ,  és  tá p f e je k e t  
is ö n tö t te k  ö n tv é n y  n é lk ü l. V iz s g á ltá k  e z e n k ív ü l az  
ö n tv é n y e k  s z ív ó d ó s á t,  p o ro z itá sú t, s z ív ó d á s o s  h o rp a 
d á s á t  és az  ú n . tö m ö r re  tá p lá lá s  tá v o l s á g á t .  A z u tó b b i 
a z t  a  tá p f e j tő l  m é r t  tá v o lsá g o t je le n ti ,  a m e d d ig  az ö n t-  
v ő n y rész  s z ív ó d á s i h ib a  n é lk ü l ö n th e tő .

A k ís é r le ti  e re d m é n y e k b ő l m e g á l la p í to t tá k ,  h o g y  a 
p ró b a ö n tv é n y e k  v a s ta g s á g á n a k  n ö v e k e d é sé v e l a  d e r 
m e d é s p o n t és a  m e g sz ilá rd u lá s  id e je  e g y a r á n t  n ő , d e  a  
h a sá b o k  tá p lá l l ia tó s á g a  m in teg y  1 , 6 ' e m  m o d u lu sig  
jo b b , m in t  a  la p o k é . E n n é l n a g y o b b  m o d u lu s  e se té n  a  
re la t ív  tá p lá lh a tó s ó g o t  a lig  b e fo ly á so lja  az  ö n tv é n y  
a la k ja  (2 . áb ra ) . A v é k o n y  lap o k  r e la t ív  tá p lá lh a tó s á g a  
n a g y m é r té k b e n  fü g g  a t tó l ,  h o g y  az  id ő t  a z  ö n té s  k e z 
d e té tő l v a g y  v é g é tő l sz á m ítju k -e . í g y  p é ld á u l  a  0 ,9  
te líté s i s z á m ú  v a sb ó l ö n tö t t ,  10 m m  v a s t a g  la p  d er- 
m e d é s p o n tja  a z  ö n té s  k ezd e te  u t á n  12 s -m a l v a n , s 
eb b ő l 6 s e s ik  az  ö n té s re . A v é k o n y  f a lú  ö n tv é n y e k  d e r 
m edése  m á r  az  ö n té s  k ö zb en  m e g k e z d ő d ik , az  ö n té s  
v égén  b e á ra m ló  o lv a d é k  a z o n b a n  m e g v á l to z ta t j a  a  
d e rm e d é s  m o rfo ló g iá já t ,  íg y  a  re la t ív  tá p lá lh a tó s á g  nő.

I ДЖУ- 21
2. ábra. A relatív táplálhatóság az öntvény m odulusa  és az öntöttvas 

S r  helyesbített telítési számának függvényében

A v iz s g á lt ö n tv é n y e k  relatív táplálhatósága  a z  ö n tö t t 
v as  te l í té s i  s z á m á n a k  n ö v ek ed ésév e l n ő t t ,  a n n á l in 
k á b b , m in é l v a s ta g a b b  v o lt az  ö n tv é n y  (2 . ábra). 
E lm é le tile g  a  h ip e r  e u te k t ik u s  t a r to m á n y b a n  a  tá p -  
lá lh a tó s á g n a k  n e m  k e llen e  v á lto z n ia , m iv e l  a  p r im e r  
g ra f itg ö m b ö k  az  o lv a d é k  fo ly é k o n y s á g á t n e m  c sö k 
k e n tik , az  e u te k t ik u m  derm ed ó si m o r fo ló g iá ja  p ed ig  
k o n s ta n s n a k  v e h e tő . A  k ísé rle ti e re d m é n y e k  a z o n b a n  
e z t n e m  ig a z o ltá k .

A  je lö lő ö tv ö z e te k k e l k im u ta t tá k ,  h o g y  a  h ip e r- 
e u te k t ik u s  ö n tö t tv a s b ó l  ö n tö t t  ö n tv é n y  k ifo lyócsa- 
to r n ó já b a n  az  a u s z te n i t  d e n d rite s  s z e r k e z e tű ,  am i a 
v a s -k a rb o n  á l la p o tá b r á b ó l  nem  m a g y a r á z h a tó .  A  h ipo- 
e u te k tik u s  ö n tö t tv a s  p r im e r  szö v e te  e x o g é n , szivacs- 
sze rű  d e n d r i t f r o n to t  m u ta to t t ,  a  p r im e r  é s  az  e u te k 
t ik u s  a u s z te n i te t  n e m  le h e te t t  m e g k ü lö n b ö z te tn i.  A hi- 
p e re u te k tik u s  ö n tö t tv a s b a n  az a u s z te n i t  é s  a  g ra f it  
k r is tá ly o so d á sa  s z o ro s a b b a n  k a p c so ló d ik  e g y m ásh o z .

238 Bányászati é s  Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 37. évfolyam, 1986. 10. szám



\ä. Я6ЬЯ\
3. ábra . А z öntés u tán 15— 17 s fa )  és 37— 38 8 múlva fb )  a tápfejrtil 

letört és kifolyatott, 2 0 0 X 2 0 0 X 1 0  mm-es lapok metszete

A  n a g y o b b  te l í té s i  s z á m ú  ö n tö t tv a s  p r im e r  k r i s tá ly o 
s o d á s a  in k á b b  o n d o g é n  je lle g ű , a m i j a v í t j a  a  re la tív  
tá p lá lh a tó s á g o t .

E z t  b iz o n y í t já k  a z  ö n té s  u t á n  b iz o n y o s  id ő  m ú lv a  a  
tá p f e j r ő l  l e tö r t  és k i f o ly a to t t  la p o k  m e ts z e te i  is (3 . 
á b ra ) . A  0 ,9  te l í té s i  s z á m ú  ö n tö t tv a s b ó l  ö n t ö t t  és 16 s 
m ú lv a  l e tö r t  la p  g y a k o r la t i la g  e lé r te  a  d e rm e d é s p o n to t ,  
c s a k  4 %  v a s  fo ly t k i az  ö n tv é n y b ő l ,  a m e ly  c s a k  kev éssé  
h o r p a d t  b e . A  n a g y o b b  te l í té s i  sz á m ú  ö n tö t tv a s b ó l  
ö n t ö t t  la p b ó l  77%  v a s  fo ly t  k i, c sa k  h é j m a r a d t  be lő le , s

m iv e l a  d e n d r i te k  k ö z ö tt  sok  v o lt  az  o lv a d é k , a  h é j 
te l je s e n  b e h o rp a d t .  A z e rő se b b e n  h ip e r e u te k t ik u s  ö n 
tö t tv a s b ó l  ö n t ö t t  la p b ó l is az e lő b b iv e l m a jd n e m  m e g 
eg y ező  m e n n y isé g ű  v a s  fo ly t k i, d e  a  h é j az  in k á b b  e n 
d o g é n  k r is tá ly o s o d á s  m ia t t  sz i lá rd a b b  v o lt .  M ég jo b b a n  
lá th a tó  a  k é t  h ip e r e u te k t ik u s  ö n tö t tv a s  d e rm e d é se  
k ö z ti  k ü lö n b sé g  a  k é ső b b i id ő p o n tb a n  le tö r t  la p o k  m e t 
s z e té n  (3. b á b ra ) .

A z ö tv ö z e t  h a t á s á t  a  d e rm e d é s  m o rfo ló g iá já ra  a  
lehűlést sebesség g y a k r a n  á tfe d i. A v é k o n y  fa lú  ö n tv é 
n y e k  d e rm e d é se  e x o g e n , sz ivacsos, a  fa lv a s ta g s á g  n ö 
v e k e d é sé v e l a  k ö z é p ső  részek en  n ő  az  en d o g é n , k ásá s  
d e rm e d é s  h á n y a d a .  A z a u s z te n itd e n d r i te k  n ö v ek ed ési 
seb esség e  c sö k k e n , a  d e n d r i te k  v a s ta g a b b a k  lesznek , 
e z á l ta l  nő  a  r e la t ív  tá p lá lh a tó s á g . A  re á lis  ö n tv é n y e k  
d e rm e d é sé n e k  m o rfo ló g iá ja  n em  eg y ség es , az  egyes 
ré sz e k  le h ű lé s i se b e ssé g é tő l fü g g .

A  tö m e g tá p lá lá s  és  az  in te rd e n d r i te s  tá p lá lá s  m e lle t t  a  
v é k o n y  fa lú  ö n tv é n y e k  ö n té se k o r  n a g y  je le n tő sé g e  v a n  a 
sz ív ó d á so s  h o r p a d á s  ré v é n  lé tre jö v ő  tá p lá lá s n a k . A 
g ö m b g ra f ito s  v a s ö n tv é n y e k n é l e h h e z  jö n  m é g  az  ö n 
tá p lá lá s  is. A g ö m b g ra f ito s  v a s ö n tv ó n y e k  tö m ö rre  t á p 
lá lá s á n a k  t á v o l s á g á t  neh éz  m e g h a tá ro z n i ,  m iv e l az  
ö n tá p lá lá s  és a  h o rp a d á s o s  tá p lá lá s  n a g y m é r té k b e n  függ  
az  ö n tv é n y  a la k já tó l  és a  fo rm á z á s te c h n o ló g iá tó l.

K allm eyer , \V .— E ngter , S . : G iessere ifo rachung , 37 (1985) 4. sz. 131 
144. o ld .

Hazai hírek
H íre k  a  Csepel M űvek  V as- és A cé lö n tő d é b ő l

A  C sep e l M ű v e k  V as- és A c é lö n tö d e  vá lla la ti tanácsa  
1986 . m á r c iu s  19-ón ü lé s t  t a r t o t t .  A t a n á c s  m e g tá r 
g y a l t a ,  m a jd  e lfo g a d ta  az  ú j v á l la la t i  m ű k ö d é s i-s z e rv e 
zés i s z a b á ly z a to t  és az  1986. é v i v á lla la t i  t e r v e t .  A h u 
s z o n n é g y  ta g ú  v á l la la t i  ta n á c s  e z t  k ö v e tő e n  a  tö rv é n y e s  
e lő írá s o k  b e ta r tá s á v a l  s z a v a z o t t  az  ig a z g a tó  m e g b íz a 
t á s á r ó l .  A  ta n á c s  e g y h a n g ú  sz a v a z á s sa l ö t  é s  fé l év re  
Sebők M ih á ly  ig a z g a tó t  m e g e rő s íte tte  b e o s z tá s á b a n .

* * *

A z öntödei gépek karbantartó i ré sz é re  az  O n té sz e ti 
S z a k o s z tá ly  csepeli sz e rv e z e te  és a  C sepel M ű v e k  V as- és 
A c é lö n tö d e  á p rilis  7. és 9. k ö z ö t t  ta n f o ly a m o t re n d e z e t t .  
A  N é m e t  D e m o k ra t ik u s  K ö z tá rs a s á g  le g n a g y o b b  ö n 
t ö d e i  b e re n d e z é s e k e t g y á r tó  v á l la la tá n a k , a  G IS A G -n a k  
s z a k m é rn ö k e i  t a r t o t t a k  e lő a d á s o k a t és g y a k o r la t i  
fo g la lk o z á s t.

S z ű c s  F e re n c  o k i. k o h ó m é rn ö k , a  S z é k e s fe h é rv á r i  
N e h é z fé m ö n tö d e  m ű v e z e tő je  54 év es k o rá b a n , 1986. 
jú l iu s  2 4 -én  v á r a t la n u l  e lh u n y t .

A C sepel M ű v e k  V as- és A c é lö n tö d e  19 8 5 -b en  to v á b b  
n ö v e lte  az  exportra gyártott öntvények  m e n n y isé g é t. 
L e n g y e lo rsz á g  ré s z é re  17 777 h a th e n g e re s  fo rg a ty ú -  
h á z a t ,  az  N D K - n a k  1002,2 t  h a jó m o to r ö n tv é n y t  
s z á l l í to t ta k .  A  tő k é s  im p o rt k iv á l tá s á r a  a  h a z a i já r m ű 
ip a r  ré sz é re  2860  t lem ez- és g ö m b g ra f ito s  v a s ö n tv ó n y t 
g y á r to t t a k .

* * *

A  te l je s  k ö rű  g y á r tá s -  és g y á r tm á n y e lle n ő rz é s  b iz to 
s í tá s a  é rd e k é b e n  a  CSM VA b e fe je z te  laboratóriuma  
fe jle sz té sé t. A k o r á b b a n  á ta d o t t  c s ő p o s ta  és  g y o rse lem z ő  
b e re n d e z é se k  k ie g é sz ü lte k  a  g y á r tm á n y e l le n ő rz é s t  szo l 
g á ló , P F  2 100/1 t íp u s ú  sz a k ító g é p p e l, SM 321 t íp u s ú  
e sz te rg a g é p p e l, v a la m in t  k e m é n y sé g m é rő  g é p p e l. A  v á l 
l a l a t  s z a b a d  k a p a c i tá s s a l  re n d e le k z ik , ig é n y  e se tén  
m e g re n d e lé s re  is  v ég ez  v iz s g á la to k a t.

ő sire  Is tvá n

1932. a u g u sz tu s  17 -én  s z ü le te t t  M ező tú ro n . E le m i és 
k ö zép isk o la i ta n u lm á n y a i t  E g e rb e n  v ég ez te . A z é r e t t 
ség i m eg sze rzése  u tá n  b e ira tk o z o tt  a  m isk o lc i N eh é z 
ip a r i  M ű szak i E g y e te m  K o h ó m é rn ö k i K a rá ra . A z 
e g y e te m  e lv é g z é se  u tá n , 1956-ban a  D u n a i V a sm ű b e n  
a  n a g y o lv a s z tó n á l k e z d te  e l m u n k á s s á g á t .

1973. o k tó b e r  1 -tő l a  S z é k e s fe h é rv á ri N e h é z fé m ö n tö d e  
do lg o zó ja  le t t . M in te g y  k é té v e s  ü z e m i te v é k e n y sé g  
u tá n  e lőbb  a  te rm e lé s i  o sz tá ly  v e z e tő je k é n t,  késő b b  
d is z p é c se rk é n t, m a jd  m ű szak o s m ű v e z e tő k é n t v ég ez te  
a  rá b íz o t t  f e la d a to k a t .  M u n k á já b a n  h a tá ro z o tt ,  a lap o s  
és k ö rü lte k in tő  v o lt .

H a lá lá v a l n a g y  v esz teség  é r t e  a  S z é k e s fe h é rv á r i 
N e h é z fé m ö n tö d e  k o lle k tív á já t .  V e le  n ag y o n  jó  m u n 
k a tá r s  és b a r á t  tá v o z o tt k ö rü n k b ő l, a k in e k  p o n to s  és 
a la p o s  m u n k á já r a  m indág  le h e te t t  s z á m íta n i,  s  ak i m in 
d ig  jó  lé g k ö r t  tu d o t t  te re m te n i m a g a  k ö rü l.

E g y e s ü le tü n k n e k  1973 ó ta  v o lt  ta g ja . E z ú tta l  b ú c sú 
z u n k , e m lé k é t m eg ő rizv e  m o n d u n k  u to lsó  jó  s z e re n 
csét!

M urányi M agdolna

SZŰCS FERENC
1932—1986
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Szakosztályi hírek
Л fém ön tő  sz a k c so p o rt v ezető ség i ü lése

A  fé m ö n tő  sz a k c so p o rt ú jo n n a n  v á la s z to t t  v e z e 
tő ség e  á p r ilis  16-án A p co n  ta r to t ta  m eg  első  ü lé sé t, 
am e ly en  22 fő  v e tt  ré sz t.

A  szak c so p o rt és a  v e n d é g lá tó k  n e v é b e n  V a jda  Pál 
e ln ö k  n y ito tta  m eg az  ü lé s t ,  m a jd  e lő te r je s z te t te  a  
p ro g ra m o t. A  sz a k c so p o rt m u n k a te rv é rő l  Tarján  B é 
la t i tk á r  szám o lt be. A  sz a k c s o p o r t  a la p v e tő  c é lk i tű 
zése  a  fém ö n té sz e tte l fo g la lk o z ó  h e ly i sze rv e z e te k  
m u n k á já n a k  ö sszeh an g o lá sa , a  h a z a i fé m ö n té sz e t 
fe jlő d é sé n e k  előseg ítése . E n n e k  é rd e k é b e n  az  id é n  
h á ro m  vezetőség i ü lé s t v id é k e n  re n d e z n e k , az  e g y i 
k e t  az ősszel A jk á n , a h o l a  te rv e k  sz e r in t m e g a la k u l 
a h e ly i fé m ö n tő  sz e rv eze t. A  t i tk á r  a  to v á b b ia k b a n  
tá jé k o z a ta tá s t  a d o tt a  m á r c iu s  4 -én  m e g re n d e z e tt 
A cheson— Q u a lita l b e m u ta tó ró l,  am e ly e n  tö b b  m in t 
50-en  v e tte k  rész t.

V itá n y i Pál, a  s z a k c s o p o rt a le ln ö k e  a m e g a la k íta n 
dó  ú j h e ly i sze rv eze t ü g y é b e n  A jk á n  v é g z e tt e lő k é 
sz ítő  tá rg y a lá so k ró l sz á m o lt be . A v á l la la t  veze tő i 
e g y e té r te n e k  a te rv v e l, a  sz e m é ly i é s  sz e rv e z e ti k é r 
d é se k b e n  a  F é m k o h á sz a ti S z a k o sz tá lly a l k e ll m e g b e 
szé lé s t ta r ta n i .

Dóra János, a  h e ly i s z e rv e z e t t i tk á r a  rö v id e n  ösz- 
sze fo g la lta  az  e lm ú lt é v e k  e se m é n y e it. 1968-ban 17 
fővel a la k u l t  m eg A pcon  a  c so p o rt, a m e ly  m a  90 fős 
lé tsz á m á v a l a  leg n ag y o b b  h e ly i sze rveze t. A  v á l la 
la ti p ro b lé m á k h o z  k a p c so ló d ó  sz a k m a i re n d e z v é n y e k , 
e lő ad áso k  m in d ig  szé les k ö rű  é rd e k lő d é s t k e lte tte k . 
E zek  közü l e m líté s t é rd e m e ln e k  az I. n y o m áso s ö n - 
tésze ti n apok , és a  ,.30 é v es  a  Q u a litá l” n a g y re n d e z 
vény . A szerv eze t ta g ja i a  v á l la la tn á l  fo lyó  s z a k m u n 
k ásk ép zés  k e re té b e n , k ü lö n b ö z ő  sz in tű  ta n fo ly a m o 
kon  és az ö n tő n a p o k o n  is re n d s z e re se n  sz e re p e lte k  
e lő ad á so k k a l.

M urányi M agdolna, a  s z é k e s fe h é rv á r i  sz e rv e z e t e l 
n ö k e  m u n k a te rv ü k  is m e r te té s é n  k ív ü l tá jé k o z ta tá s t

a d o t t  a  m á ju s  1 6 -án  K in c se s b á n y á ra , m a jd  s z e p 
te m b e r  20—22-én  M isk o lc ra  és S e lm e c b á n y á ra  t e r 
v e z e t t  szak m ai k i r á n d u lá s o k  e lő k é sz ü le te irő l. K ö 
zö lte , hogy  a  V id e o to n b a n  do lgozó  fé m ö n tő k  b e é p ü l 
te k  sz e rv eze tü k b e , a  v e z e tő ség b e  L  o m niczi D ezsőt 
k o o p tá ltá k .

F erencz István , a  m o s o n m a g y a ró v á r i sz e rv e z e t t i t 
k á ra  a  m o st fo lyó  fe j le sz té se k b ő l a  m ű s z a k ia k ra  h á 
ru ló  fe la d a to k ró l a d o t t  so k  a d a t t a l  a lá tá m a s z to t t  t á 
jé k o z ta tó t ,  s  k i t é r t  a  h e ly i s z e rv e z e t f e la d a ta i r a  is. 
A b e ru h á z á s  ré v é n  b e v e z e te tt  ú j te c h n o ló g iá k  g y á r t 
m á n y a ik n a k  n e m z e tk ö z i s z ín v o n a la t é s  je le n tő s  e x 
p o r tle h e tő sé g e t b iz to s í ta n a k .

G yu ricza  József, a  b a ja i  s z e rv e z e t t i tk á r a  a  te r v e 
z e tt  n é g y  k lu b n a p  té m á já t  is m e r te tte ,  ezek  a  h e ly 
b e li fé m ö n tö d é k  a k tu á l is  p ro b lé m á iv a l fo g n a k  fo g 
la lk o z n i. E m e lle tt k é t  ü z e m lá to g a tá s t  te rv e z n e k , ezek  
k ö z ü l a z  eg y ik re  e se tle g  Ju g o s z lá v iá b a n  k e rü ln e  so r.

Persa János, a  s á to ra l ja ú jh e ly i  s z e rv e z e t k é p v is e 
lő je . az  önálló v á  v á l t  v á l la la t  m e g n ö v e k e d e tt f e l a d a 
ta iró l ,  a  fe jle sz té s i le h e tő sé g e k rő l, s a  h e ly i s z e r v e 
z e tr e  h á ru ló  m u n k á ró l a d o tt  tá jé k o z ta tá s t .  M u n k a 
t e r v ü k  is v á lla la t i  fe la d a to k  m e g o ld á sá n a k  e lő se g í 
té s é t  célozza.

A  h o zzászó lások  u tá n  a  m á so d ik  n a p ir e n d i  p o n t  
az  ú j  nyom ásos ö n té s z e ti m u n k a b iz o tts á g  m e g a la k í 
tá s a  v o lt. A  sz a k c s o p o r t  v e z e tő ség e  G om bár Jánost 
ja v a s o lta  a  m u n k a b iz o tts á g  v e z e tő jé ü l, a m i t  a  je l e n 
lé v ő k  e g y h an g ú la g  e lfo g a d ta k . G o m b á r  J á n o s  rö v i 
d e n  is m e r te tte  m u n k a te rv ü k e t .

A vezetőség i ü lé s  b e fe je z é se  u tá n  ü z e m lá to g a tá s  
k ö v e tk e z e tt. A le g n a g y o b b  é rd e k lő d é s t a  k ö z e lm ú lt 
b a n  á ta d o tt, m o d e rn  rö n tg e n la b o ra tó r iu m  k e lte tte .  
A  h iv a ta lo s  p ro g ra m  b e fe je z é se  u tá n  b a r á t i  ta lá lk o z ó  
v o lt, a m e ly n e k  s o r á n  a ré sz tv e v ő k  k ic s e ré l té k  t a 
p a s z ta la ta ik a t .

T a rján  Béla

Tájékoztató
A N EM ZE T K Ö Z I H Ő K E Z E L Ő  SZÖ V E TSÉ G  és a  G É P IP A R I T U D O M Á N Y O S  E G Y E S Ü L E T  

B u d a p e s te n  re n d e z i m eg  1986. o k tó b e r  20— 24. k ö zö tt a z

5. Nemzetközi Hőkezelő Kongresszust

A. k o n g resszu so n  e lh a n g z ó  e lő a d á so k  tö b b n ye lvű  (an g o l, f r a n c ia ,  n ém et, o rosz) g y ű jte m é n y e s  k ia d v á n y a  2 
k ö te tb e n  1986. III . n e g y e d é v b e n  e lk é sz ü l és 1400—1500 F t-o s  irá n y á ro n  m e g re n d e lh e tő .
A k ia d v á n y  ta r ta lm a z z a  a  n e m z e tk ö z i te s tü le t  á l ta l  jó v á h a g y o t t  és a k o n g re s sz u so n  e lh a n g z ó  kb . 50 szó b e li 
és 200 p o sz te re lő a d á s t a z  e re d e t i  n y e lv en .
E lk észü l a k o n g resszu so n  sz ó b a n  e lh an g z ó  kb. 50 e lő a d á s , kb . 400—500 o ld a la s  m agyar n ye lv ű  k ia d v á n y a  is, 
am e ly  600—650 F t-o s  ir á n y á ro n  sz in té n  m e g re n d e lh e tő .
A k ia d v á n y o k  m e g re n d e lh e tő k :
G É P IP A R I T U D O M Á N Y O S E G Y E S Ü L E T  — D EL T A  M Ű S Z A K I S Z O L G Á L T A T Ó  IR O D A  
1372 B u d ap est, P f. 451
A k ia d v á n y  szem ély esen  m e g v á s á ro lh a tó  c sek k e l tö r té n ő  f iz e té s  e llen éb en  B u d a p e s te n , II . k é r . (1027), Fő u. 
68. II I . em . 339. sz., a  k ia d v á n y r a k tá r b a n . T e le fo n o n  é rd e k lő d n i le h e t a  154-090/583 szám o n .
A K IA D V Á N Y O K A T  A J Á N L J U K :

m ű szak i ig a zg a tó k n ak , fő m é rn ö k ö k n e k , m ű sz a k i v e z e tő k n e k , fő k o n s tru k tő rö k n e k , fő te c h n o ló g u so k n a k , k u 
ta tó k n a k , fe jle sz tő k n e k  te rv e z ő k n e k , te c h n o ló g u so k n a k , ü zem v e z e tő k n e k , m ű v e z e tő k n e k , a n y a g v iz sg á ló k 
n a k  és m in ő ség e llen ő rö k  ré s z é re :
h ő kezelő  (berendezéseket, e sz k ö zö k e t g y á rtó , ü z e m b e  h e ly ez ő , szere lő , k iv ite le z ő  és é r té k e s í tő  v á lla la to k , 
szö v e tk e z e te k  sz a k e m b e re i ré s z é re ;

— h ő k e z e lt te rm é k e k  d ia g n o s z tiz á lá sá v a l fo g la lk o zó  sz a k e m b e re k  ré sz é re ;
— m ű szak i k ö n y v tá ra k  ré s z é re ;
— fe n tie k e n  tú l a  k ia d v á n y o k  tá jé k o z ta tá s t  és m u n k á ju k h o z  seg ítsé g e t n y ú j th a tn a k  a z o k n a k  a  s z a k e m b e 

r e k n e k , ak ik  a  re n d e z v é n y e n  n e m  v e tte k  rész t.

S z íves m e g re n d e lé sü k e t v á r ju k .
G T E —D E L T A  

M ű szak i S z o lg á lta tó  I ro d a
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1986. évi nívódíj pályázati felhívás
A z O M B K E  v a s k o h á s z a ti  sz a k o s z tá ly á n a k  v e z e tő 

ség e  ú g y  h a tá ro z o tt ,  h o g y  a  m ú l t  é v e k h e z  h a so n ló a n  
19 8 6 -b an  is ju ta lm a z z a  a  f ia ta l ,  d e  m é r  g y a k o r la ti 
ta p a s z ta la t t a l  b író  ta g tá r s a k  ö n á lló , s z a k m á b a  v á g ó  
é r te k e z é s e k b e n  k i f e j t e t t ,  a z  á t la g o s n á l lé n y eg e sen  
tö b b e t  n y ú j tó  m u n k á s s á g á t  p á ly a d í ja k  o d a íté lé sé v e l.

P á ly á z n i  le h e t b á rm ily e n  1985-ben  v a g y  1986-ban 
m e g je le n t  v ag y  k é z ir a tb a n  ö s s z e á ll í to t t  v a sk o h á s z a ti 
tá r g y ú , sz a k m á b a  v á g ó  é r te k e z é s se l , h a  az  le g a lá b b  
ré s z b e n  ö n á lló  k u ta tá s ,  e lem zés , v iz sg á ló d á s  e re d m é 
n y e .

A  p á ly á z a t  té m á ja  le h e tő le g :
1. a  k é sz te rm é k e k  m in ő sé g é n e k  ja v í tá s á v a l ,  v a g y
2. az  a n y a g -  és e n e rg ia ta k a ré k o s k o d á s s a l ,  v a g y
3. a  k ö rn y e z e tv é d e le m m e l 

le g y e n  k a p c so la to s .
A  te r je d e le m  a  sz o k á so s  20— 25 g é p e lt  k é z ira to ld a l 

te r je d e lm e t  leh e tő le g  n e  lé p je  tú l .
N ív ó d íjb a n  csak  a z o k n a k  a z  1986. év  vég é ig  le g 

a lá b b  k é té v e s  e g y e sü le ti ta g s á g g a l re n d e lk e z ő  sz a k 
o s z tá ly i ta g tá r s a k n a k  m u n k á i  ré s z e s íth e tő k , a k ik  1986. 
é v b e n  45. é le té v ü k e t m ég  n e m  tö l tö t té k  be.

A p á ly a d í ja k  le g k ise b b  ö sszege  5000 fo r in t ,  le g n a 
g y o b b  ö sszeg e  20 000 F t.

A p á ly a d í ja k  o d a íté lé s é re  a  sz a k o s z tá ly  b iz o tts á g o t 
a la k í t ,  a m e ly  az a lá b b i  fő  sz e m p o n to k  s z e r in t  é r té k e l:
— az  é r te k e z é s  lé n y e g e se n  tö b b e t  n y ú j t - e  az  á tla g o s  

ta n u lm á n y n á l ,
—  az  é r te k e z é s  m e n n y ib e n  ö n á lló  k u ta tá s ,  e lem zés, 

v iz s g á ló d á s  e re d m é n y e .
—  az  é r te k e z é s  s t í lu s á b a n  m e g ü t i- e  a  la p u n k b a n  p u b 

l i k á l t  é r te k e z é se k  á tla g s z ín v o n a lá t .

P á ly á z n i ú g y  le h e t , hogy  a  p á ly á z ó  v a g y  a  c so p o r 
to s a n  p á ly á z ó k  a  fe l té te le k  is m e re té b e n  és a z o k a t b e 
ta r tv a  1987. f e b r u á r  28-ig
—  é r te k e z é s ü k e t k é t  (2) p é ld á n y b a n  b e k ü ld ik  аг  

e g y esü le th ez , „ V a sk o h á sz a ti p á ly á z a t” m e g je lö lé s 
se l,

— a m e n n y ib e n  m á r  v a la m e ly ik  b e l-  v a g y  k ü lfö ld i 
s z a k la p b a n  é r te k e z é s ü k  m e g je le n t ,  k ö z ü k  a n n a k
sz á m á t,

— c sa to ljá k  n y ila tk o z a tu k a t,  h o g y  a  p á ly a d íj o d a íté 
lé s é n e k  f e l té te le i t  b e ta r to t tá k .

P á ly a d í jb a n  n e m  ré s z e s íh e tő k  a z o k  a  ta n u lm á n y o k ,
a m e ly e k
—  ú jí tá s o k a t ,  ta lá lm á n y o k a t  ta r ta lm a z n a k  é s  m á r  

b e  v a n n a k  je le n tv e ,
— m ás , h a tá r o z o tt  cé lb ó l k é s z ü l te k , pl. d ip lo m a te r 

v ek , d o k to r i é rte k e z é se k  s tb .,
—  v a la m e ly  sz e rv  (v á lla la t, in té z e t  stb .) m e g b íz á sá 

bó l k ö z v e tle n  m u n k a k ö r i  f e la d a tk é n t  k é sz ü lte k .

C IK K JU T A L O M

A  p á ly á z a ttó l fü g g e tle n ü l la p u n k  1986. év i é v fo 
ly a m á b a n  m e g je le n ő , e ls ő so rb a n  a  f ia ta la b b  t a g t á r 
s a k  á l ta l  í r t  c ik k e k  k ö zü l a  le g id ő sz e rű b b  té m á k a t  
k ie m e lk e d ő e n  jó l fe ld o lg o zó  c ik k e k  v a g y  tu d o m á n y o s  
d iá k k ö r i  m u n k a  sz e rz ő it, v a la m in t  a  h e ly i cso p o rto k , 
sz a c so p o rto k  le g k ie m e lk e d ő b b  h ír tu d ó s í tó i t  is 1000— 
1000 F t-o s  ju ta lo m b a n  ré s z e s ít i  az  é v  végén  a  s z a k 
o sz tá ly  veze tő ség e .

A vaskohászati szakosztály 
vezetősége



Ára: 49 ,—Ft

K ülkereskedelm i Vállalat

A k o h ásza t sz á m á ra  exportá l
-  komplett üzemeket
-  technológiai gépsorokat
-  gépeket és berendezéseket, szerelési egységeket és 

alkatrészeket

-  a fémkohászati és kokszkémiai berendezések szá
mára tartalékalkatrészeket

-  továbbá építés-szerelési szolgáltatásokat nyújt

R észle tes  fe lv ilág o sítá sé rt kérjük  fo rdu ljon  a következő  cím hez: 

CENTROZAP K ülkereskedelm i Vállalat

Mickiewicza 29

40-085 Katowice, Lengyelország 

Telefon: (48)32-513-401 

Telex: 0315771 cp.pl.
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Hadfield-acélok melegrepedési mechanizmusának vizsgálata*
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A  melegrepedések k ia la ku lá sá n a k  elmélete. I la d -  
fie ld -acélön tvények melegrepedésének vizsgá lata a 
kristályosodást kísérő m éretváltozások és a tágu lási 
erő mérésével. A z  öntési hőm érséklet és a lehűlést 
sebesség hatása. A  melegrepedés keletkezésének m e 
chan izm usa .

Bevezetés *

Az ausztenites mangánacél V . N .  L ip in  [1] és 
R . A .  H a d f ie ld [ 2 \  első közleményeiből ismert ötvö
zött acél, amely 12% mangántartalom felett, edzett 
állapotban rendkívül nagy szívósságú. A Hadfield- 
acél kifejlesztését követően számos cikk foglalkozott 
ezen acélminőség elméleti és gyakorlati kérdéseivel. 
A rendelkezésre álló szakirodalom ellentmondó 
adatokat is tartalmaz.

A tíadfield-acélból gyártott öntvények selejt- 
okai között az egyik leggyakoribb a repedés, ezt 
keletkezése szerint két csoportba sorolhatjuk:
— az öntvény kristályosodása és egyenlőtlen le 

hűlése során keletkező repedések,
—  helytelen hőkezelésre visszavezethető repedé

sek.
A helytelen hőkezelésre visszavezethető hibák

kal és azok kiküszöbölésével számos kutató foglal
kozott [3, 4], ugyanakkor a Hadfield-acél kristá
lyosodási tulajdonságaival, a kristályosodási tulaj
donságok és a repedések közötti kapcsolat feltárá
sával foglalkozó közlemények az utóbbi időben 
nem jelentek meg.

A NME Öntészeti Tanszékén több mint 15 éve 
folynak kísérletek a különböző anyagminőségek 
kristályosodás közbeni és az ezt követő lehűlés 
alatti méretváltozásainak megállapítására [5—7]. 
A kísérleti eredmények arra engednek következ
tetni, hogy az acélok repedésérzékenységének vizs
gálatakor a feszültségállapotot létrehozó méretvál
tozásokat nagyobb súllyal kell figyelembe venni.

* E lh a n g z o t t  a z  63. n e m z e tk ö z i ö n tő k o n g re a sz u so n .

Az előbbiekben vázoltak alapján kísérleteket vé
geztünk a Hadfield-acél kristályosodásához kap
csolódó ismeretek pontosítására. A kísérleti ered
mények alapján hipotézist dolgoztunk ki a Had
field-acél melegrepedési mechanizmusára.

A melegrepedések kialakulásának elmélete [8]

Egyszerűsített modell alapján felírható, hogy 
melegrepedés kialakulására akkor kell számíta
nunk, ha a belső  fe szü ltség ek  elérik az öntvény 
anyagának az adott hőmérsékletre vonatkozó m e 
leg szilá rd sá g á t, azaz

a
---------- > 1 .  (1)
R ( T )

ahol и a belső feszültség a vizsgált kereszt- 
metszetben,

R  ( T )  az öntvény anyagának melegszilárd
sága T  hőmérsékleten,

Az öntvényekben kialakuló feszültségeket két 
csoportba sorolhatjuk: endogén és exogén feszült
ségek.

Az endogén fe szü lts é g e k  kialakulásának magya
rázatakor célszerű megvizsgálni a jól ismert s z im 
m e tr ik u s  fe szü ltség rá cs  hőmérséklet- és méretvál
tozásait az öntést követő lehűlés során.

Egy lehűlő öntvény hőmérsékletének változá
sát a

I) — kt

egyenlet írja le, ahol

ü  az öntvény hőmérséklete t idő eltelte után,
■íh a kezdőhőmérséklet, amelyről a lehűlés indul,
t  a lehűlés ideje,
к  a lehűlés sebességét jellemző állandó.

Ennek alapján a gyorsabban hűlő I  vékony és a 
lassabban hűlő I I  vastag rúd hőmérséklete a leluí-
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lés bármely időpontjában a következő összefüg
gésekkel határozható meg:

0 i = 0 t e - V ,  (2)

'dn='»te-knt. (3)

A ki és in  állandó arányos a feszültségrács vé 
konyabb, illetve vastagabb rúdjának redukált fal- 
vastagságával.

Lehűlés közben a különböző falvastagságú ru
dak hossza a következő képletekkel számítható:

Li =  Loi (1+aúi), (4)

Lu =  Lou (l+a#n)» (6)

ahol Li és L a  a vékony, illetve vastag rúd hossza 
az adott hőmérsékleten,

Ij oi és Lon a vékony, illetve vastag rúd kezdő
hőmérsékleten mért hossza, 

a a hőtágulási, Ш. zsugorodási együtt 
ható,

és $n  a vékony, illetve vastag rúd hőmér
séklete.

Gátolt a zsugorodás a feszültségrácsban, mivel a 
lehűléskor a rudak hőmérséklete egy adott idő 
pontban eltérő, ezért a zsugorodások is eltérőek, 
így feszültségek kialakulásával kell számolnunk. 
A fellépő feszültségek arányosak a két rúd szabad 
zsugorodásakor mérhető hosszúságok különbsé
gével.

A (2), (3), (4) és (6) összefüggés alapján számít
ható a visszamaradó feszültség a hőmérséklet 
függvényében:

o ^ í ( L i - L u ) *
~  f (L0i [1 + aú*e_ ih]—L0II[1 + а#*е_*и‘]) (6)

A (6) összefüggés alapján megállapítható, hogy 
az endogén feszültségek nagyságát az öntvény geo 
metriája, az öntvény anyagának hőtágulási (zsu
gorodási) együtthatója és az öntési hőmérséklet 
befolyásolja.

Az exogén feszültségeket kiváltó legfontosabb oko
kat az alábbiakban foglalhatjuk össze:
— a zsugorodás akadályozása az öntvény geo

metriájából adódó sajátosságok következtében,
— a zsugorodás akadályozása az öntvény és a 

forma közti súrlódási tényező növekedése 
miatt,

— a zsugorodás akadályozása az öntvény felületi 
hibáinak következtében (pl. penetráció, felü 
leti érdesedés stb.).

Reális öntvényekben az endogén és exogén fe
szültségek eredőjeként alakul ki a belső feszültség, 
amely adott esetben melegrepedést okozhat [9— 
16].

Hadíield-acélöntvények melegrepedésének 
vizsgálata a bővített termikus analízissel

A korábbi években folytatott vizsgálataink so
rán kimutattuk [7], hogy a Hadfield-acél primer 
kristályosodási morfológiájában bekövetkező vál
tozásokra a lehűlési görbék és az ezek alapján szer
kesztett dú/dt görbék értékelésével nem kaptunk 
egyértelmű magyarázatot. E görbék nem adtak

tájékoztatást arról, hogy adott időpontban és hő
mérsékleten a fémben térfogat-növekedéssel vagy 
-csökkenéssel járó folyamatok játszódnak-e le, és 
arról sem kaptunk felvilágosítást, hogy ezek a fo
lyamatok milyen erőhatásokkal járnak.

Pedig ezeknek az adatoknak az ismeretében le
het csak kialakítani megbízható találati biztonság
gal olyan technológiákat, amelyekkel elkerülhető a 
melegszakadás, a belső zsugorodási üreg és a kö- 
zépvonal-porozitás kialakulása. Mivel ezek a se
lejt jelenségek mind összefüggtek a dermedési mor
fológiával és annak változásával, ezért megvizs
gáltuk a továbbiakban a Hadfield-acél primer 
makrostruktúrájában bekövetkező morfológiai vál
tozások okozta méretváltozás és a visszamaradó 
feszültség kapcsolatát. A kísérleteket az NME őn- 
tészeti Tanszékén kifejlesztett bővített termikus 
analízis segítségével végeztük.

1. ábra. M érő ren d sze r  elektronikus ada tfe ld o lg o zá ssa l a  
vasötvözetek k r is tá ly o so d á s i fo ly a m a ta in a k  m érésére  

1 — Datacollect in terface, 2 —  nyomtató, 3 —  flo p p y , 4 —  megjelenítő, 
5 — VC-67 szám ítógép, 6 —  X - Y  író, 7 —  vonallró, 8—  in d u k tív  útjeladó, 
9 — kvarcrúd, 10 —  P tR h -P t hóelem, 11 —  héjforma, 12 —  próbatest, 

13  —  eröméró cella, 14 —  állltókerék

Az 1. á b rá n  b e m u ta to tt mérési elrendezés segít 
ségével m eghatároztuk  a H adfield-acél kristályo 
sodását kísérő h o ssz -  és k ere sz tirá n yú  m é re tvá lto zá 
sokat a hőm érséklet és az idő függvényében, to 
vábbá a  párhuzam osan  ön tö tt p róbatesten  meg
mértük az ö tv ö ze t derm edését kísérő tá g u lá s i  erő  
nagyságát is az idő függvényében. Az áb rán  be 
m utato tt m érési módszer csak annyiban  té r  el a 
korábban ism erte te ttek tő l, hogy a  m érési ada toka t
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nemcsak X-Y írókkal és vonalírókkal vettük fel, 
hanem számítógépes adatfeldolgozás céljából mág
neses adattárolóban is rögzítettük.

Kísérleteink során több sorozatban vizsgáltuk a 
dermedósi morfológia, az öntési és túlhevítési hő
mérséklet, továbbá a hűtési sebesség összefüggé
seit a kristályosodást kísérő méret-, térfogat- és 
tágulásierő-változásokkal.

A 2—5. ábrán a különböző öntési hőmérsékleteken 
öntött 0  50 X 350 mm-es próbák dermedését kísérő 
hossz- és keresztirányú méretváltozást, a térfogat- 
változást és a hosszirányban mért tágulási erőt 
mutatjuk be. Látható, hogy a kristályosodást kí
sérő méretváltozások és a dermedés alatt mérhető 
tágulási erő nagysága az öntési hőmérséklet nö
vekedésével számottevő mértékben növekedtek.

A dermedést kísérő méret- és tágulásierő-válto- 
zások meghatározása után megvizsgáltuk a próba
testek makroszerkezetét is. A 6. ábrán különböző

K ristáLyojodás  

kezdete vége

2. ábra. H ossz- és keresztirányú  méretváltozás az auszteni- 
tes m angánacé l kristályosodásakor, ö n té s i hőmérséklet 

1410 °G

K ristáLyojodás 

kezdete vége

3. ábra. Hossz- és keresztirányú  méretváltozás az auszten i- 
tes mangánacél kristályosodásakor, ö n té s i hőm érséklet 

1465 °G

öntési hőmérsékleteken öntött próbák töretéről ké
szült makrofelvételek láthatók. Az öntési hőmér
séklet növekedésével az öntési textúra az egyenlő 
tengelyű dendrites (globulitos) szerkezettől foko
zatosan változik az irányított dendrites, sugaras 
struktúráig.

A vizsgálati eredmények összefoglalásaként a li
neáris duzzadás és a tágulási erő közötti kapcsola
tot a 7. ábrán mutatjuk be. Az ábrán összehason
lítás céljából feltüntettük a lemez-, átmeneti és 
gömbgrafitos öntöttvasak értékpárjait is.

A mérési eredmények összehasonlításából meg
állapítható, hogy a Hadfield-acél kristályosodását 
irányított dendrites textúra esetén egy közepes 
minőségű szürkeöntöttvas kristályosodásakor mér
hető tágulás kíséri. Az erősen sugaras töret elkerü
lése érdekében célszerű az öntést minél alacsonyabb 
hőmérsékleten elvégezni, mert csak így kerülhető 
el a dermedést kísérő nagy térfogat-növekedés és az 
ezzel járó porozitás, mikrolunker és melegrepedés.
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I. ábra. Térfogatvá ltozás az ausztenites m angánacé l k r is 
tályosodásakor. ö n té s i hőmérséklet 1410 és 1465 °G

Az indokolatlan túlhevítés, illetve a nagyobb hő
mérsékleten történő hosszabb hőntartás után csa
polt Hadfield-acél öntési textúrája kedvezőtlenül 
alakul, a primer szövet durvulása miatt a szilárd
sági tulajdonságok is nagymértékben leromlanak.

A továbbiakban a lehűlést sebesség hatásának 
megállapítására párhuzamosan egy-egy 0  30 X 350 
és 060X350 mm-es próbatestet öntöttünk, és 
mértük a kristályosodást kísérő méretváltozásokat 
az idő függvényében. A 8. ábrán az egyik sorozat 
jellemző görbéit mutatjuk be. Az 1490 °C-on öntött 
próbatestek törete erősen sugaras, irányított dend
rites jellegű volt, a két rúd méretváltozása között 
jelentős különbséget tapasztalhatunk. Az 1420 °C- 
on öntött próbák törete globulitos, egyenlő ten
gelyű dendrites volt, a két rúd méretváltozása kö
zött az eltérés lényegesen kisebb volt, mint az 
1490 °C-on öntöttek között.

A vizsgálatok során megállapítottuk, hogy mind
két méretű próbatest az öntés után elkezdett duz-

5. ábra. A  hosszirányú  méret és a tágu lási erő változása az 
ausztenites m angánacé l kristályosodásakor. ö n té s i hőm ér

séklet 1410 és 1465 °0

6. ábra. A z öntési hőm érséklet hatása az ausztenites m a n 
gánacél töretére

a  — 1410 °C, b —  144 0  °C , c — 1460 °C, d  —  1490  °C ö n té ti  
hőm érséklet

zadni. A duzzadás mind a két esetben jó közelí
téssel a kristályosodás végéig tartott. A lehűlési 
görbék alapján meghatározott dermedési idő a 
30 mm átmérőjű próbánál kb. 2 min, az 50 mm át
mérőjű próba esetén kb. 5 min volt.
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7. ábra. összefüggés a vas- és acélöntvények kristályosodá 
sá t kísérő hosszirányú m éretvá ltozás és tágu lási erő között 

A z  öntöttvas próbatestek mérete 0 3 0 X 3 5 0  m m , az acél próbatesteké 
0 5 0 X 3 5 0  mm

Úntésj
hőm érséklet,

°C

P r ó b a te s t  

ф 30X 350

m é r e te , mm 

ф 5 0 X 350

1690 —

1620 -----------

ШЖТ=В\

S. ábra. Л  lehűlési sebesség hatása az ausztenites m angán 
acél hosszirányú  m éretvá ltozására, kü lönböző öntési hő 

m érsék leteken

A két dermedési idő alapján három szakasz je
lölhető be a méretváltozás—idő görbéken (9. ábra).

Az első szakaszban — a formatöltés befejezésétől 
a 30 mm átmérőjű rúd megdermedéséig — mind

két rúd öntvénykérge azonos irányú mozgást vé
gez. Az 60 mm átmérőjű próbatest méretnöveke
dése meghaladja a 30 mm átmérőjű próbatestéét.

A 30 mm átmérőjű rúd dermedése után az 50 mm 
átmérőjű próbatest dermedéséig eltelt időközben 
a vékonyabb rúd már zsugorodik, a vastagabb rúd 
— ha kisebb sebességgel is — tovább duzzad. 
Tehát a második szakaszban a két rúd méretvál
tozása ellentétes irányú.

A harmadik szakaszban, amely a vastagabb rúd 
dermedésének befejezésekor kezdődik, mindkét 
próbatest zsugorodik, azaz a méretváltozás ismét 
azonos irányú.

Ha reális öntvényekről van szó, amelyekben kü
lönböző falvastagságú részek kapcsolódnak egy
máshoz, az előzőekben vázolt méretváltozások gá- 
toltan játszódnak le, s ennek következtében fe
szültségek kialakulásával kell számolnunk.

Ha az 50 és 30 mm átmérőjű rudakat egy rend
szerré kapcsoljuk össze, akkor a két rúd egymás 
mozgását gátolva kristályosodik. Ez esetben a fel
lépő feszültségek értékére a következő képletet 
írhatjuk fel:

f í ^80 (t) L30 (t) 1 
1 A (t)  ) ( ? )

ahol a az 50 vagy 30 mm átmérőjű rúdban 
mérhető feszültség,

Ls(j (t) és L30 (t) az 50, illetve 30 mm átmérőjű 
rúd mérete az idő függvényében,
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A (t) az 60 vagy 30 mm átmérőjű rúd meg
dermedt keresztmetszete az idő függ
vényében.

Helyettesítsük be az (1) összefüggésbe a (7) 
kifejezést:

f i  ^50 (0  ---Lso (t)}
1 A ( t )  1 

R (t)

A kapott összefüggés alapján az alábbi megálla
pítást tehetjük: az öntési hőmérséklet növelésével 
a méretváltozások közötti különbség növekedése 
miatt egy adott öntvény belső feszültsége növek
szik, ami elősegíti a melegrepedések kialakulását.

A kísérletek eredményei alapján megállapítható, 
hogy az öntési hőmérséklet változására rendkívül 
érzékeny Hadfield-acél dermedése közben kiala
kuló melegrepedés az irodalomból ismert mechaniz
muson kívül — adott feltételek teljesülése ese
tén — más módon is létrejöhet. A meíegrepedések 
kialakulását ismereteink alapján az öntvények 
zsugorodása közben kialakuló belső feszültségekkel 
hozzuk kapcsolatba. Az elvégzett vizsgálatok be
bizonyították, hogy a Hadfield-acél dermedése 
közben változó nagyságú, jelentős mértékű méret
növekedés és tágulási erő mérhető. Az eltérő fal- 
vastagságú öntvényrészekben időben eltoltan je
lentkező duzzadás, illetve a dermedési időben mu
tatkozó lényeges eltérés miatt a nagyobb redukált 
falvastagságú öntvényrészben fellépő duzzadás és 
egyidejűleg a kisebb redukált falvastagságú rész
ben fellépő zsugorodás a belső feszültségek növeke
dését lényegesen befolyásolja.

A vázolt mechanizmus alapján kialakult belső 
feszültségek hatására, amennyiben a feszültségek 
meghaladják az öntvény anyagának adott hőmér
sékletre vonatkozó melegszilárdságát, melegrepe
dés lép fel. A méretnövekedés következtében ke
letkezett melegrepedést — kialakulásának eltérő 
hatásmechanizmusa miatt — melegszakadásnak 
nevezzük.

összefoglalás, következtetések

Az ötvözött és ötvözetlen acélok kristályosodá
sát igen gyakran térfogat-növekedés kíséri. Különö
sen érvényes ez a nagy karbontartalmú mangán
acélokra. A kristályosodást kisebb sűrűségű kar- 
bidfázis kiválása is kíséri. A túlhevítés mértékétől 
függően sugaras dendrites kristályosodás megy 
végbe. A dendritháló kialakulása is forrása a kris
tályosodást kísérő térfogat-növekedésnek. Kísér
leti úton, műszeres vizsgálatokkal az ausztenites 
mangánacélok kristályosodását kísérő térfogat
növekedés egyértelműen megállapítható.

A  t é r f o g a t - n ö v e k e d é s t  a  p r ó b a t e s t  m é r e t e ,  ill. a z  
ö n tv é n y e k  f a l v a s t a g s á g a  is  b e f o l y á s o l j a .  A  n a 
g y o b b  f a l v a s t a g s á g ú  ö n tv é n y  k r i s t á l y o s o d á s á t  n a 
g y o b b  t é r f o g a t - n ö v e k e d é s  k ís é r i .

A  k ü lö n f é le  f a l v a s t a g s á g ú  ö n t v é n y r é s z e k  u g y a n 
a z o n  id ő  a l a t t  v á l t o z ó  n a g y s á g ú  t é r f o g a t - n ö v e k e 
d é s s e l  k r i s t á l y o s o d n a k ,  íg y  a  v a s t a g  é s  v é k o n y  ö n t -  
v ó n y r é s z e k  k ö z ö t t  e l l e n té t e s  i r á n y ú  m o z g á s o k  is  

l é t r e j ö n n e k .  E z e k  a k a d á l y o z t a t á s  e s e t é n  h ú z ó -  é s  
n y o m ó f e s z ü l t s é g e k e t  é b r e s z te n e k ,  a m e l y e k  a  n a g y  
h ő m é r s é k le te n ,  a  s z i l á r d  á l l a p o t  k e z d e t é n  m á r  m e 
l e g s z a k a d á s o k  o k o z ó i  le h e tn e k .

A  t o v á b b i  l e h ű l é s  f o ly a m á n  a  k ü l ö n b ö z ő  s e b e s 
s é g g e l z s u g o r o d ó  ö n tv é n y r é s z e k  h id e g r e p e d é sn e k  l e 
h e t n e k  o k o z ó i .  A z  e l t é r ő  f a l v a s t a g s á g ú  ö n t v é n y 
r é s z e k b e n  k e l e t k e z h e t n e k  t á g u l á s  o k o z t a  m e le g 
s z a k a d á s o k  é s  e g y e n lő t l e n  z s u g o r o d á s  o k o z t a  h id e g 
r e p e d é s e k  is .

A z  a u s z t e n i t e s  m a n g á n a c é l  k r i s t á l y o s o d á s a  a b 
b a n  k ü l ö n b ö z i k  a  k i s  k a r b o n t a r t a l m ú  (C 1< 0 ,2 % )  

a c é lo k é tó l ,  h o g y  j ó l  m é r h e tő  n a g y s á g ú  t á g u l á s  k í 
s é r i .  A z  ö t v ö z e t l e n ,  k i s  k a r b o n t a r t a l m ú  a c é lo k  n e m  
é r z é k e n y e k  a  m e l e g s z a k a d á s r a ,  é s  b e n n ü k  c s a k  k is  
m é r t é k b e n  k é p z ő d n e k  h id e g r e p e d é s e k .  M in d e n  

o ly a n  a c é l ,  a m e l y  n a g y  k r i s t á l y o s o d á s i  t á g u l á s s a l  
d e r m e d ,  h a j l a m o s  a  m e le g s z a k a d á s r a .  I l y e n e k  a z  
á l t a l u n k  e d d ig  v i z s g á l t  a c é lo k ,  v a l a m i n t  a  6  é s  1 0 %  
k r ó m t a r t a l m ú  a c é l o k ,  a  n a g y  k a r b o n t a r t a l m ú  f é l 
a c é lo k .

IR O D A L O M

[1] L ip in , V . N .:  S te e l fo u n d ry  p r a c t ic e .  M oszkva, 
1968. 246 o ld .

[2] H adfie ld , B . A .:  P ro c . Tnst. C iv il E n g r s . ,  93 (1887—  
88) Í I I .

[3] P iw ow arsky, E .— Roes, H . L .:  G ie sse re i, 41 (1954) 
14. sz. 3 5 7 — 3 6 0 . o ld .

[4] Boesch, K .  S . — P ram anyik , S .— Oörlich, H . К  
G iessere i, te c h n .-w is s . B e ih ., 22. sz . 1958. 1207—  
1215. o ld .

[5] N ándori G y.: 36 . n em z . ö n tő k o n g r ., B e lg rá d , 1969. 
10. e lő a d á s . —  Ö n tö d e , 20 (1969) 9. sz . 193— 198. 
o ld .

[6] N ándori G y.— D ú l J .:  G ie sse re i-P ra x is , 1983. 1— 2. 
sz. 17— 25. o ld .

[7] N ándori G y.: 50 . n em z . ö n tő k o n g r .,  K a iró ,  1983. 
16. e lő a d á s .

[8] N yehendzi, J .  A .:  A célön tés. B u d a p e s t ,  N e h é z ip a r i 
K ö n y v - és  F o ly ó ira tk ia d ó  V ., 1954.

[9] B ackius, K .:  24 . nem z. ö n tő k o n g r .,  S to c k h o lm , 
1957. 11. e lő a d á s

[10] Emets, H .—  W eis, W .— Orths, K .:  G ie sse re ifo rsc h .,
19 (1967) 125— 140. o ld .

[ U ]  N ándori G y.— J ó n á s  P .:  G ie sse re ite c h n ik , 31 (1985)
6. sz. 180— 184. o ld .

[12] Viaszon, V . I . — Komolova, E . F .:  N a g y  m a n g á n  - 
t a r ta lm ú  a c é lö n tv é n y . M asgiz. M o s z k v a , 1963.

[13] Geilenberg, H .— Hülsenbeck, G.: G ie sse re ifo rsc h .,
20 (1968) 6 7 — 82. o ld .

[14] Eeghem, J .  v a n — de S y , A .:  M od. C a s t. ,  43 (1965) 
1. sz. 100— 109. o ld .

[15] Patterson, W .— Eng ler, S.— K ü p fe r , B .:  G iesse re i 
fo rsch .,*7.9 (1967 ) 3. sz. 151— 160. o ld .,  4. sz. 161—  
174. o ld .

246 Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 37. évfolyam, 1986, 11. szám



Az automatizált gyártás és a robottechnika bevezetésének
lehetőségei*

P  I  N T  Ä  II A J î 1) К  к  S o k i. k o h ó m érn ö k  
K ohó- éfi G ép ip ari T e rv e z ő  V á lla la t

E T O : 621 . 74-52

A z  au tom atizá lá s fő  irá n ya i, a  legfontosabb auto 
m a tizá lá si rendszerek. A z  au tom atizá lt gyártás elő
n ye i a  hatékonyság  növelése szem pontjábó l. A z önté- 
sze tifo lya m a to k  au tom atizá lá sának lehetőségei, a m a 
n ipu lá tortechn ika  jelentősége.

Bevezetés

Iparunk gazdaságosságának és versenyképessé
gének egyik legfontosabb előfeltétele az automati
zálás széles körű elterjesztése a szerkezeti és nagy
ságrendbeli adottságok keretein belül. A gépek és 
berendezések teljesítőképessége sok esetben ma 
már meghaladja azt a szintet, amelynél az ember 
a gyártási folyamatot közvetlenül irányítani, ellen
őrizni és befolyásolni képes.

Az ipar automatizáltsága világszerte óriási mér
tékben nő, és ugyanakkor a piac felvevőképessége 
csökken, illetve az igényesebb termékek felé irá
nyul. A termékek igényességét azonban nemcsak 
azok szerkezeti kialakítása, működésmódja, hanem 
jelentős mértékben a háttéripar által szolgáltatott 
alkatrészek, ezek között az öntvények minősége is 
meghatározza.

A követelmények kielégítésének egyik legfonto
sabb útja az automatizálás és az elektronika alkal
mazásának bővítése. Ugyanakkor nem lehet cél a 
mindenütt és mindenáron való automatizálás, ha
nem ezt ésszerűen és azokon a súlyponti területe
ken kell alkalmazni, ahol a legnagyobb eredményt 
biztosítja.

Az automatizálás irányai

Az automatizálás két fő irányban valósul meg:
— a gépipari termékszerkezet változásával növek

szik az automatikus, nagyobb elektronikatar
talmú termékek mennyisége, ezek tervezése is 
elektronikai módszereket igényel;

— mind a kohászatban — és ezen belül az önté- 
szetben —-, mind a gépiparban növekszik a 
gyártás automatizáltságának foka, a gyártás
irányítást növekvő mértékben elektronikus 
rendszerekkel végzik, és az automatizálás ma
gát a gyártástechnológiát is megváltoztatja.

A gépipari termékekből a piac igénye fokozódó 
mértékben az elektronikával vezérelt és szabályo
zott berendezések felé irányul, és a hagyományos 
termékek iránti kereslet egyre csökken. A korszerű 
termékek kialakításához szükséges új, elektronikát 
is igénylő tervezési módszerek a gyártó részére 
anyag- és energiatakarékos megoldásokat tesznek 
lehetővé. Ez többek között a könnyebb termékek 
és alkatrészek felhasználását jelenti. Ezzel együtt 
jár az öntvények tömegének jelentős csökkentése,

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

de ugyanakkor az ezen alkatrészek minőségi jel
lemzőinek nagymértékű javulására irányuló igény 
is.

A technológiai folyamat automatizálása elsősor
ban a tömegszerű gyártásban oldható meg viszony
lag könnyen. Az automatizálás azonban — főleg 
az elektronika segítségével — ma már az öntészet 
területén is világszerte átlép nemcsak a sorozat- 
gyártásba, hanem egyre inkább a kis sorozatú és 
egyedi gyártásba is. Ehhez a merev automatizálás 
helyett annak rugalmas módszerét kell alkalmazni. 
Ezáltal az automatizálás előnyei ilyen körülmé
nyek között is érvényesülhetnek.

A technológiai folyamat automatizálásának főbb 
előnyei a következők:
— a termelékenység és a munka hatékonyságá

nak növelése,
— a nehéz, egészségre ártalmas fizikai munka ki

küszöbölése vagy csökkentése, és az élet- és 
vagyonbiztonság növelése,

— az egyenletes és jó gyártmányminőség révén a 
piaci versenyképesség fenntartása, sőt növelése,

— az anyag- és energiafelhasználás gazdaságossá
gának növelése,

— az ember helyettesítése, ezáltal a szubjektív 
hibaforrások kiküszöbölése, a kézi munka okoz
ta ingadozások lehetőleg teljes megszüntetése,

— a gyártóberendezések jobb kihasználása,
— a gyártás átfutási idejének és a készleteknek je

lentős csökkentése,
— a termelésirányítás hatékonyságának növelése,
— a rutinjellegű szellemi tevékenység csökkenté

sével, ill. kiküszöbölésével jelentős szellemi ka
pacitás felszabadítása.

A technológiai folyamat automatizálása ma már 
felöleli a gyártás egész területét az alapanyaggyár
tástól a félkész gyártmányok és részegységek ké
szítésén át a termékek készre szereléséig. A köz
vetlen gyártási tevékenységen kívül kiterjed töb
bek között a gyártás-előkészítésre, az anyagmoz
gatás és szállítás területére és az anyagkezelésre is. 
Természetesen az automatizálás szorítkozhat a tel
jes gyártási folyamaton belül egy-egy gyártási fá
zisra is, pl. az öntvénygyártásra, a teljes körű 
gyártás-előkészítéstől a kész öntvény kiszállításáig.

Automatizált rendszerek

A teljes gyártási folyamatot, illetve annak auto
matizálását a különböző tevékenységi területek 
szerint többé-kevésbé önálló rendszerekre és alrend
szerekre osztják fel. A gyors és jelenleg is rohamo
san növekvő fejlődés miatt ezek elnevezése, sőt az 
egyes tevékenységi területek határa sem egyértel
mű a nemzetközi gyakorlatban és irodalomban.

A rendszerek hardveroldala az elektronikus szá
mítógépes rendszereken kívül magába foglalja a
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korszerű, programozható gyártóberendezéseket és 
eszközöket, valamint az egyéb szükséges berende
zések összességét is. A gyártásnak szintej^teljes 
egészét felölelő három legjelentősebb rendszernek 
az alábbiakat tekinthetjük :
— CAD (Computer Aided Design): számítógéppel 

segített tervezés.
—  CAM (Computer Aided Manufacturing): szá

mítógéppel segített gyártás.
— CAT (Computer Aided Testing) : számítógéppel 

segített mérés és ellenőrzés; más megjelöléssel 
CAQ (Computer Aided Quality): számítógép
pel segített minőségbiztosítás.

CAD-rendszerek

A CAD kiterjed az összes olyan megoldási lépés
re, amely a konstrukciós folyamatot a munkadarab 
geometriai leírásáig biztosítja. A programrendsze
rek segítségével kidolgozott gyártási dokumentáció 
figyelembe veszi a gyártástechnikai, szervezési és 
gazdasági szempontokat is.

G A M -rendszerek

A számítógépes gyártási rendszer magábá'fbg- 
lalja az összes megoldási lépést, mely hardver- és 
szoftveroldalról megoldható. Magába foglalja a 
gyártási dokumentáció kidolgozásához, a gyártás- 
előkészítéshez, a gyártás végrehajtásához és ellen
őrzéséhez, a munkadarabok és termékek végátvé
teléhez szükséges programrendszereket.

A számítógépes gyártás funkciói a következők:

—  a gyártás előkészítése,
— a szerszámok és gyártóeszközök tervezése,
— az anyagtervezés,
— a gyártási folyamat tervezése,
— az anyagellátás és -eltávolítás,
—  az anyagmozgatás,
— a gyártásközi ellenőrzés,
— a változtatási szolgálat.

A végrehajtási feladatok és felhasználói példák:
— metallurgiai folyamatok és az anyagösszetétel 

optimalizálása,
—  a metallurgiai és technológiai folyamatok ve 

zérlése,
— rugalmas gyártórendszerek vezérlése,
—  időleíró rendszerek,
— csoporttechnológiákkal gyártócellák tervezése,
— időtervezés.

C A T-rendszerek

A CAT-rendszer összefoglalja a teljes gyártási 
folyamatban szükséges mérési és ellenőrzési fel
adatokat, az eredmények értékelésével és bizonyla
tolásával együtt. Igen fontos célja az is, hogy a 
hibákat keletkezésükkor felfedje, a hibás terméket 
a további ráfordítások elkerülése céljából a folya
matból kivonja. Fontosabb funkciói a következők :
— a kiinduló anyagok vagy féltermékek vizsgá

lata,
— a gyártásközi ellenőrzés,
— a végtermék átvételi vizsgálata.

Feladata — a funkcióknak megfelelően — a tel 
jes gyártási folyamat követése, a mérési és ellen

őrzési eredmények regisztrálása és elemzése, vala- 
mint^sz ük séges mértékű bizonylatolása. A prog
ramrendszerek meghatározzák a mérésekhez és az 
ellenőrzéshez szükséges eszközöket, módszereket, 
a mérések és ellenőrzés gyakoriságát, a kapott ér
tékek elemzési, regisztrálási és felhasználási mód
ját.

Integrált rendszerek

A gyártási folyamatok automatizálásának leg
átfogóbb és legkomplexebb irányzata az integrált 
gyártórendszer (nemzetközi jelöléssel IMS = In
tegrated Manufacturing System, magyar jelölése 
IGMR — integrált gyártórendszer). Ez olyan, ma
gas fokon automatizált gyártási rendszer, amely
ben az anyag- és adatfeldolgozás egységét számító- 
gépes irányítórendszer valósítja meg. Az integrált 
gyártórendszerben a technológiai irányító tervezés, 
a termeléstervezés, a folyamatirányítás, a gyártási 
folyamat, az anyagmozgatás, a szerszámellátás, a 
mérés és ellenőrzés, a termelés ügyvitele egységes 
adatbázison, optimális megoldásokat, adaptív al
kalmazóképességet és nagyfokú rugalmasságot biz
tosító számítógépes algoritmusok segítségével va
lósul meg. Az IMS létrehozása a fejlett technoló
giával rendelkező országokban ma a gyártási fo
lyamatok automatizálásának leghaladóbb, de egy
ben legösszetettebb fejlődési irányzata.

Az integrált gyártásnál is fejlettebb a CÍM rend
szer (Computer Integrated Manufacturing = in
tegrált számítógépes gyártás), amely a termék ter
vezésétől a késztermék kibocsátásáig minden te
vékenységet felölel, és azok automatizált rendsze
reit egy egységes, de ugyanakkor rugalmas remi
szerben fogja össze.

Az automatizált gyártás előnyei 
a hatékonyság növelése szempontjából

Az automatizálás előnyei elsősorban a termelé
kenység növelésében, az egyenletes és jobb minő
ség révén és a munkakörülmények javítása terén 
jelentkeznek. Ezek mellett azonban nem lehet el
hanyagolni azokat az előnyöket sem, amelyek az 
anyagtakarékosabb megoldások által érhetők el a 
gyártás teljes folyamatában. Ezek az előnyök sok 
esetben nem a gyártáskor és csak közvetetten je
lentkeznek, sőt sokszor gazdaságossági szempont
ból konkrétan nem, vagy csak közelítőleg számít
hatók, azonban még így is annyira nyilvánvalóak, 
hogy azokat nem szabad figyelmen kívül hagyni.

Az anyaggazdálkodás terén elérhető megtaka
rítások egyik legfontosabb tényezője az ennek 
szempontjait figyelembe vevő terméktervezés. 
A túlméretezés és az ebből adódó többletanyag
felhasználás elkerülésével, a gömbgrafitos vagy a 
növelt szilárdságú öntvények alkalmazásával, a 
korszerű méretezési eljárások felhasználásával a 
termékek tervezői jelentős anyagmegtakarítást ér
hetnek el. Mindez azonban még korábbi termék 
korszerűsítése esetén is alig, új termék tervezésekor 
pedig egyáltalán nem számítható konkrétan, holott 
az anyagmegtakarítás terén jelentkező haszon 
(nem beszélve a termék korszerűbb, pl. könnyebb
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voltából adódó egyéb előnyökről) nyilvánvaló, és 
legföljebb a növelt piacképességben jelentkezik.

Külön kell itt szólni az öntvények fokozott mé
retpontossága által elérhető előnyökről. Csak példa
képpen említhető, hogy az öntvények megmun
kálási ráhagyásának 10%-os csökkentésével mint
egy 100 M Ft értékű anyag takarítható meg. Ennek 
a felesleges anyagmennyiségnek megfelelő felsze
relési és megmunkálási költség ennek többszörö
sére rúghat.

További — és talán a legfontosabb — anyagmeg
takarítási lehetőség a selejt csökkentése, amelyet az 
automatizálás a technológiai tervek maximális 
betarthatósága és az emberi, szubjektív tényezők 
kiküszöbölése által nagymértékben elősegíthet. 
Az öntödei selejt 1%-kal való csökkentése révén 
100 M Ft nagyságrendű anyagmegtakarítás ér
hető el.

Végül — bár anyagmegtakarítás szempontjából 
kisebb jelentőségű — meg kell említeni a számító- 
gépes anyaggazdálkodás előnyeit is. A túlbiztosítás 
felesleges anyagkészletet okoz, amelynek egy része 
feleslegessé válhat, és az anyagok tárolás közben 
esetleg bekövetkező károsodása is anyagvesztesé
get okozhat. Nem jelent ugyan anyagtöbbletet, de 
az azzal kapcsolatos költségeket növeli a felesleges 
tárolókapacitás és tárolási ráfordítás. Mindez meg
felelő anyaggazdálkodási rendszerek kialakításával 
elkerülhető.

A z automatizálás fejlesztését a következő tényezők 
teszik szükségszerűvé:

— növekszik a termékek választéka és teljesítmé
nye iránti igény,

— csökken a termékek piaci élettartama,
— növekednek a minőségi követelmények,
— növekszik a gyártás rugalmassága és a rövid 

átfutási idők iránti igény,
— növekednek a bérköltségek és adóterhek,

Ezzel egyidejűleg elősegítik az automatizálás ter
jedését az alábbiak:
— nő a rendelkezésre álló automatizálási technika 

mennyisége és minősége,
— rendkívül gyorsan csökken a mikroelektronikai 

eszközök fajlagos költsége,
— nő a rendelkezésre álló műszaki tudományos 

kapacitás,
— nő a munkaerő átlagos kvalifikáltsága,
— a piaci viszonyok az automatizálás gyom meg

térülését ígérik.
Az utóbbi időben újabb tényezők léptek fel, 

melyek az automatizálást pozitív, egyes esetekben 
azonban negatív irányban is befolyásolták. Ilye
nek:
— az anyag- és energiaköltségek változása,
— a nemzetközi pénzügyi és kereskedelmi rend

szer tartós zavarai,
— a fejlődő világ fokozódó eladósodása,
— a környezetvédelem sürgető tennivalóinak 

költségkihatásai,
— a nemzetközi helyzet tartós politikai feszült

ségei.
A fejlesztési döntéseknél a műszaki paramétere

ket a gazdasági követelményekkel a korábbiaknál

szigorúbb feltételek mellett kell összevetni. Az 
automatizálás bevezetése általában tőkeigényes, és 
ezért a megtérülés irreális számítása esetleg nem 
várt veszteséghez vezethet.

Az automatizálás feltételei ott a legkedvezőbbek, 
ahol az
— növeli a legjobb feltételekkel értékesíthető ter

mékek gyártási kapacitását,
— fokozza a gyártandó termék minőségét,
— csökkenti a fajlagos anyag- és energiafelhasz

nálást,
— különleges előnyökkel kecsegtet a gyártási vagy 

az értékesítési folyamatokban, és ahol
— a távlati kilátások kedvezőek.

A gyártás automatizálásában a következők a ten
denciák:
— erősödik az integráció a számítógépes gyárt

mánytervezés, a technológiai folyamatirányítás 
és a gyártásirányítás között,

— növekszik az optimális stratégiák alkalmazásá
nak jelentősége, az operációkutatási módszerek 
kombináló felhasználása,

— terjednek a technológiai adatbázisrendszerek, 
műszaki rendeltetésű adatbankok,

— terjednek a számítógépes hálózatok, növekszik 
a nagygépes technológiai tervezőrendszerek ter
minálokról való használatának igénye,

— fokozott igény mutatkozik az integrált gyártó- 
rendszerek technológiai programozására, a ter
melésirányítás legalsó szintjének és a techno
lógiai tervezőrendszer legfelső szintjének köz
vetlen összekapcsolására, integrált anyag- és 
adatfeldolgozó rendszer keretében.

Az automatizálás hazai helyzete

A technológiai folyamatok hazai automatizált- 
sági színvonalára a gép- és berendezésállomány 
(G + B) korának összetételéből és automatizálási 
színvonalából következtethetünk.

A szocialista iparban a G + B nettó értéke a 
bruttó értékhez viszonyítva 1978-tól 1982-ig 64,8%- 
ról 48,2%-ra csökkent (évenként nő a teljesen leírt, 
de tovább üzemeltetett gépek aránya). Különösen 
elavult a gépipar, a kohászat, a bányászat és a 
vegyipar gépállománya (1. táblázat).

Az ipar gépállományának kor szerinti megosz
lását és átlagos életkorát 1982. szeptemberében a
2. táblázat mutatja.

Jellemző, és a gazdaság automatizáltsági szín
vonalát is tükrözi a számítógépesítettség színvonala. 
Ebből a szempontból érdekes az összehasonlítás 
egy hozzánk földrajzilag és gazdasági fejlettség

1. táblázat
A  gép- és berendezésállomány 

korának összetétele

G  +  B  n e t tó  G + B  b r u t tó  
é r té k e  a  b ru t tó -  é r té k é b ő l  a

M eg n ev ezés  hoz  v is z o n y ítv a , te l je s e n  le í r ta k  
% a r á n y a ,  %

1978 1982 1978 1982

S z o c ia lis ta  ip a r  64,8  48 ,2  16 ,5  19,6
G é p ip a r  és

k o h á s z a t  50,4  45,9  22 ,1  24,0
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2. táb láza t
Az ipar g ép á llo m án y án ak  kor szerinti 

m egoszlása  1982-ben

Á tla -
1966—  1 9 7 6 —  1979—  ]QS1 g o s

M egnevezés 76. 78. 80. • é l e t 
é v e k b e n  g y á r t o t t  G + B , % k o r ,

é v

Á lla m i ip a r  39 ,5  2 2 ,7  13,6 8,9 9 ,8
G é p ip a r  és

k o h á sz a t 32 ,8  2 7 ,2  17,0 9,0 9 ,2

szempontjából közel eső országgal, Ausztriával. 
Az alábbi táblázat az 1 millió lakosra jutó számító
gépek számát mutatja:

___________________________ 1970 1980
Magyarország 14,2 120
Ausztria 85 840

Az adatokból látható, hogy bár a fejlődés üteme 
közel azonos, a két ország abszolút színvonala kö
zötti — hazánkra nézve kedvezőtlen — arány gya
korlatilag változatlan maradt. Tovább rontja a 
hazai helyzetképet, hogy a magyarországi számító
gép-állomány mintegy 80%-át az adatfeldolgozás
ban használják. Az automatizálásra irányuló há
nyad a maradék 20%-on belüli töredék.

A kohászatban, főleg az újabban létesített üze
mekben, mind a metallurgiai, mind pedig a tech
nológiai fázisban a folyamatok jelentős része nagy
mértékben automatizálva és számítógép segítsé
gével vezérelve van. Az öntvénygyártás automati
zálását viszont nagymértékben gátolja, hogy Ma
gyarországon érdemleges öntödei gépgyártás nincs, 
és ezzel összefüggésben az öntészet automatizálá
sára irányuló K + F tevékenység is szűkkörü. Az 
utóbbi évek új öntödei objektumait már a korsze
rű, automatizált berendezések, számítástechnikai 
eszközök és robotok alkalmazása is jellemzi. Ezek 
azonban viszonylag kis kapacitásúak, és ezért az 
öntészet egészére nem meghatározó jellegűek.

Az öntészet automatizálásának lehetőségei 
az egyes részfolyamatokban

Az automatizálás terén különbséget kell tenni 
mind a CAM, mind az IMS rendszeren belül a fo 
lyamatirányítású automatizált alrendszerek és a 
teljes automatizálás körébe be nem vonható és az 
ilyen jellegű automatizálásba csak lazán és rugal
masan beüleszthető, illetve a termelésirányítási 
rendszerbe beiktatható tevékenységcsoportok kö 
zött.

A teljes körű gépesítés, ill. automatizálás lehető
ségét az alábbi tényezők határozzák meg:
— az átáramló, ill. feldolgozandó anyagmennyi

ség,
— az anyag jellemző tulajdonságai, ezen belül 

elsősorban az anyag homogenitási foka, tömeg- 
szerűsége,

— a gyártástechnológia,
— a telepítési körülmények,

A felsorolás a tényezők fontossági sorrendjét is 
meghatározza, bár rá kell mutatni arra is, hogy

ezek a tényezők általában kölcsönhatásban van
nak, és ezért adott esetben egy kisebb jelentőségű 
tényező módosíthatja a fontosabb tényezők ha
tását.

A felsorolt tényezők meghatározzák azt is, hogy 
az öntöde különböző üzemrészei gépesítésének és 
automatizáltságának szintje az eddigi fejlődést te 
kintve miért eltérő. A gépesítés és automatizálás 
először azokban az üzemrészekben vált lehetővé, 
amelyekben nagy mennyiségű és lényegében ho
mogén, továbbá nagy tömegű anyag áramlik ke
resztül. Ezeknek a követelményeknek mindenek
előtt az olvasztómű és a homokelőkészítő rendszer 
felelt meg. A továbbiakban következett a formá
zás és magkészítés átfogó gépesítése, az egységes 
burkolóelemek (formaszekrény, magszekrény) al
kalmazásával homogenizálva az átáramló anyag- 
mennyiséget.

Az ismertetett előfeltételekből adódik, hogy 
miért legalacsonyabb az öntvénytisztítási folyamat 
gépesítése, automatizálhatósága. Az öntvény tisz 
títás folyamatában a nagy átáramló mennyiség 
csak nehezen homogenizálható, és a nagyszámú és 
részben ismétlődő művelet az egységes, szalagszerű 
gyártást szinte lehetetlenné teszi, a műveletek je
lentős részénél a nehéz fizikai megerőltetést igénylő 
kézi munka sem küszöbölhető ki teljesen.

Az öntvénytisztításban általában csak egymás
hoz kapcsolódó ciklusok önálló gépesítése lehetsé
ges, kisebb mennyiségek esetén megfelelő munka
hely kialakításával és kisgépesítés jellegű segéd
eszközök alkalmazásával, nagyobb mennyiségek 
esetén a manipulátortechnika, sőt esetleg ipari ro
botok alkalmazásával. A folyamatosságot a cik
lusokat összekötő szállítórendszer és a teljes gyár
tási folyamatra kiterjedő termelésirányító rend
szer segítheti elő.

A manipulátor-technika feladata

A manipulátortechnika alkalmazásának célja az 
emberi munka helyettesítése vagy kiegészítése. Ezt 
a lehetőséget elsősorban ott kell felhasználni, ahol 
az egészségtelen munkakörülmények megnehezítik 
vagy gátolják az emberi tevékenységet. További 
jelentősége lehet az emberi erőt meghaladó terhe
lések esetén, továbbá terjedelmes vagy súlyos 
munkadarabok mozgatásakor akár egy anyagmoz
gatási folyamatban, akár egy gyártási vagy meg
munkálási fázishoz kiszolgáló eszközöket. Követel
mény lehet a termelékenység és a gazdasági haté
konyság növelése és az előállított termékek minő
ségének javulása, valamint fokozott egyenletes
sége.

A manipulátortechnikai berendezés vagy mani
pulátor gyűjtőfogalom, amelyen belül két alaptípus 
különböztethető meg: az egyszerű manipulátor és 
az ipari robot.

Az egyszerű manipulátor olyan gépi berendezés, 
amely munkaterületén belül a munkadarabok hely
zetét közvetlen vezérléssel képes megváltoztatni. 
A gép mozgásait tehát — emberi döntés alapján — 
helyszíni vagy távvezérléssel egy kezelőszemély in 
dítja be, irányítja és állítja le.
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Az ipari robot az előbbitől eltérően olyan gép, 
amely nem igényel állandó külső vezérlést és el
lenőrzést. Ez a gép a munkadarabok térbeli hely
zetét már egy vagy több, előre meghatározott fo
lyamat (program) szerint és a gép által érzékelt 
tényezők alapján önműködően képes megváltoz
tatni. A mozgási folyamat programját viszonylag 
egyszerű módon lehet megváltoztatni. Az ipari 
robot tehát nem tud gondolkodni (bár újabban 
vannak már ún. gondolkodó robotok is), hanem az 
ember által előírt programot hajtja végre, kezelő
vagy irányítószemélyzet közreműködése nélkül.

A programozható ipari robotok fejlettebb gene
rációjaként tekinthetők az intelligens robotok. Ezek 
mechanikus vagy optikai érzékelőkkel vannak el
látva, és olyan összehangoló berendezésük van (pl. 
számítógép), amely az érzékelt impulzusokat és a 
mozgásokat koordinálja. További fejlődést jelen
tenek a részben már működő, részben kifejlesztés 
alatt álló ún. szuperintelligens robotok. Ezek kü
lönleges intelligenciával rendelkeznek, ami az érté
kelés alapján a döntést is lehetővé teszi.

Az ipari robotok a gyártási folyamatok számító- 
gépes támogatásának körébe tartoznak. E körön 
belül rokonai a számjegyvezérlésű gépeknek, az 
automatizált gyártó- és ellenőrző rendszereknek, 
az automatizált raktárkezelésnek.

A robot mechanikus részének fontos tulajdon
sága, hogy karjait hány irányba tudja mozgatni. 
Ezt a robot szabadságjokának nevezik. A legtöbb 
mai robot három vagy több szabadságfokú.

Az egyik legismertebb osztályozást a JIRA (Japán 
Industrial Robot Association) állította fel:

1. Manipulátorok: közvetlenül ember által vezérelt 
eszközök.

2. Sorrendi robotok: előre rögzített mozgássort vég
ző eszközök, amelyek lehetnek
a) fix sorrendúek, ezeknél a mozgássor nem, 

vagy csak nehezen változtatható meg.
b) változtatható sorrendűek, itt a mozgássor 

könnyen megváltoztatható.
3. Utánzó robotok: olyan manipulátorok, amelyek a 

memóriájukban tárolják a kezelő által bemu
tatott mozgássort.

4. Számjegyvezérlésű robotok: számjegyvezérléssel 
utasítható robotok.

6. Intelligens robotok: érzékelő- és felismerőképes
ségük révén alkalmazkodni tudnak az aktuális 
környezethez.

Az egyszerű manipulátorokat és a fix sorrendű 
robotokat más országokban nem szokták a robotok 
közé sorolni, ezért a statisztikai adatok is nehezen 
vethetők össze. A szocialista országok közül az 
NDK a japán felfogáshoz hasonlóan, tágabban 
vonja meg a robotok körét.

Az öntödékben a robotok munkába állítását in
kább a rossz munkakörülmények és a szakképzett 
munkaerő hiánya ösztönzi, ellene hat ugyanakkor a 
vizuális ellenőrzés és az ezen alapuló beavatkozás 
igénye. Az öntödékbe ezért csak nagyon lassan 
hatolnak be a robotok, egyelőre csak kiegészítő te 
vékenységeket (pl. öntvénytisztítást) végeznek.

Mind a tőkés, mind a szocialista világban növeli 
az ipari robotok elterjedésének sebességét a ver

senyképesség megőrzésének vagy fokozásának igé
nye. Különösen nagy szerepet játszik ez a tényező 
azokban az iparágakban, amelyekben a nemzet
közi verseny éles: az autóiparban, a gépiparban, a 
villamosgépiparban. A versenyben minden cég 
kénytelen az élenjárókat utánozni.

Mindenütt szerepet játszik az ipari robotok el
terjedésében az a szándék is, amely a munkavédelm i 
feltételek javítására, az egészséget károsító, pisz
kos vagy veszélyes munkahelyek számának csök
kentésére irányul. A piszkos és veszélyes munka
helyek betöltése egyébként is egyre nehezebbnek 
bizonyul.

Ezenkívül a robotizálás fokozhatja a gyártás 
egyenletességét és ezáltal a minőség javítását, és 
csökkentheti a selejt mennyiségét a szubjektív hi
baforrás kiküszöbölésével.

A robotok alkalmazhatóságát korlátozza a nagy 
pontosságigényük. A mai robotok általában még 
nem képesek tetszőleges helyzetben levő munka
darabok kezelésére, hanem igen pontos előzetes el
rendezést igényelnek, ami a közönséges munkafo
lyamatok nagy részében ma elérhetetlen. A  nyolc
vanas évek közepére várják a mai fejlesztési erő
feszítések eredményeként azoknak a robotoknak 
az elterjedését, amelyek rugalmasabban tudnak al
kalmazkodni a munkafeltételekhez. Ezzel együtt 
megnő a szoftvertervezés jelentősége a robotalkal
mazásokban.

A robotosítás területén meglevő elmaradottsá
gunkat jellemzi az 1 millió főre jutó manipulátorok 
és robotok száma:

1982 1983

S v é d o rsz á g 250 263
J a p á n 113 143
N S Z K 58 80
U S A 28 36
N a g y -B r ita n n ia 21 32
F ra n c ia o rsz á g N incs

a d a t
29

M a g y a ro rsz á g 4 7
V ilá g á tla g N incs

a d a t
12

Az általános elképzelés szerint a 
vetkező módokon hatnak az iparra:

robotok a

— Termelékenységnövelés. A robotok alkalmazásá
val javítható mind a technikai értelemben vett 
termelékenység (időegység alatt elvégzett mun
ka), mind pedig a gazdasági értelemben vett 
termelékenység (az egységnyi termékre jutó 
költség).

— Minőségjavítás. A z  emberi hibák kiküszöbölése 
és a termékek tökéletesebb hasonlósága érhető 
el. A robot ugyan lassabban dolgozik az em
bernél, de sem figyelme, sem sebessége nem 
csökken a műszak alatt, így hosszabb idő alatt 
több és jobb minőségű terméket állít elő. A se
lejt csökkentése révén jelentős anyagmennyisé
gek takarítliatók meg.

— Társadalmi hatások. A  robotok bevezetése nyo
mán változnak a munkamódszerek, a munka- 
szervezet, a foglalkozási struktúra, és megnő a 
munkaerőmozgás.
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— Strukturális hatás. A robotok a CAM egyéb ele 
meivel együtt módosíthatják az iparszerkezetet 
is a versenyképesség növelése és a világpiaci 
módosulások révén.

— Koncepcionális változások jöhetnek létre az ipar 
gyártási folyamatait illetó'en, a robotok és az 
egyéb gépek és berendezések integrálásának 
következtében.

— Árhatás. A nagyobb mértékben robotosító ipar
ágak versenyképesebb piaci árakat érhetnek el, 
ami nagyobb keresletet támaszthat termékeik 
iránt, következésképpen nagyobb bevételhez és 
nagyobb növekedéshez vezeti őket.

Az egyes iparágakat a robotosítás a továbbiak
ban sem egyformán fogja érinteni. A máris magas 
fokon automatizált, zárt folyamatú termelési ágak 
(olajipar, papíripar stb.) további fejlesztése való 
színűleg nem robotokkal történik. A robotosítás- 
ban eddig főleg a különféle fémfeldolgozó és fém 
eszközöket gyártó iparágak jártak az élen, s ezek 
folytatják ezt a tendenciát.

Az ipari robotok alkalmazása tehát csak egyik
— bár igen fontos —  eleme a rugalmas, automa
tizált termelőrendszerek alkalmazására irányuló 
törekvéseknek. A jövőben mindenképpen e törek
vések szorosabb összekapcsolódása várható, rész
ben a technika fejlődése, részben a termelés gaz 

dasági szükségletei miatt. Emellettfnem hanyagol
ható el a robotok és manipulátorok fizikai munkát 
kiküszöbölő és munkakörülményeket javító funk
ciója a még nem automatizált munkafolyamatok
ban is.

A robotok alkalmazásának fő motívuma a ter
melékenység várható növekedése. A termelékeny
ségnövelő hatás elemzésében azonban óvatosan 
kell eljárni, mert egy konkrét munkahelyen ta 
pasztalt hatások nem extrapolálhatók közvetlenül 
sem vállalati, sem iparági szintre.

összefoglalás

Az öntödékben a jövő útja a CAM és CAT, vala
mint az ezeket összefoglaló IMS-rendszerek beveze
tése és alkalmazása. Ennek érdekében az előfel
tételeknek megfelelő gyártási folyamatokban az 
automatizálható gyártórendszerek kialakítására, 
míg az egyéb folyamatokban a rugalmas és kap
csolt gyártócellákra alapozott gyártórendszerek 
megvalósítására kell törekedni. Ezek keretében fo
kozni kell a manipulátorok és ipari robotok alkal
mazását. Távlatban csak ezen az úton lehet a mi
nőségi, termelékenységi, gazdaságossági — össze
foglalva hatékonysági —, továbbá a munkahigié
niai és környezetvédelmi követelményeket kielé
gíteni.

Szakosztályi hírek
K ohászok  és öntők  a  b orsod i bányászok ju b ile u m i  

sza k esté ly én

1986. á p r i l is  21 -én  M isk o lc o n  e g y e sü le tü n k  b á n y á s z  
h e ly i sz e rv eze te  ju b i le u m i sz a k e s té ly t r e n d e z e t t ,  
a m e ly e n  arról e m lé k e z te k  m eg, hogy  200 é v e s  a  
sz é n b á n y á s z a t B o rso d b a n . R e n d e z v é n y ü k re  m e g h ív 
t á k  a  L e n in  K o h á sz a ti M ű v e k  h e ly i sz e rv e z e te i t . E n 
n e k  e le g e t té v e  h á r m a n  k é p v is e ltü k  a  d ió sg y ő ri k o 
h á s z o k a t és  ö n tő k e t: S za b ó  lm réné , a  V a s k o h á s z a t i  
S z a k o sz tá ly  h e ly i s z e rv e z e té n e k  ügy v eze tő  e ln ö k e ,  
S chön  P éter  t i tk á r h e ly e t te s  és M olnár Jó zse f, a z  ö n -  
té s z e ti S zak o sz tá ly  h e ly i  sz e rv e z e té n e k  t i tk á r a .

Ez a  ta lá lk o zó  is ré s z e  v o lt  a n n a k  az 1985 ele jé in  
e l in d u l t  és szép en  k ib o n ta k o z ó  k a p c so la tn a k , a m e 
ly e t e g y e sü le tü n k  v e z e tő sé g e  azza l a  cé lla l k e z d e m é 
n y e z e tt, hogy  a  h e ly i s z e rv e z e te k  a  tá je g y sé g e n  b e 

lü l ism e rjé k  m e g  eg y m ás g o n d ja i t é s  le h e tő sé g e it, és 
szükség s z e r in t  s e g íts é k  egym ást.

A  jó  h a n g u la tú  re n d e z v é n y e n  m e g g y ő z ő d h e ttü n k  
arró l, hogy  a  b á n y á s z  k o llé g á k  s z e r e t ik  s z a k m á ju k a t ,  
a n n ak  s z é p s é g e iv e l és  n e h é z sé g e iv e l e g y ü tt ,  a  b e lő 
lük  bőven  á r a d ó  h u m o r  m e lle tt n a g y  t is z te le t te l  e m 
lékeznek  e lő d e ik re ,  és fe le lő sségge l s z ó ln a k  a  b á n y á 
szat je le n é rő l é s  jö v ő jé rő l. K e lle m e se n  ta p a s z ta l tu k  
továbbá  v e n d é g s z e re te tü k e t,  az E g y e sü le t i r á n t i  r a 
g a szk o d ásu k a t, v a la m in t  a z t, hogy  jó l  tu d n a k  sz a k 
esté ly t c s in á ln i .

H elyi s z e r v e z e tü n k  n e v é b e n  egy  h a n g o s  vocem  
preco u tá n  m i  is  k ö sz ö n tö ttü k  a  h á z ig a z d á k a t,  a  b á 
nyászok n a g y  c s a lá d já t ,  és egy  L K M -p la k e t te l  igye 
k eztünk  s z e r é n y  e m lé k e t á ll í ta n i e n n e k  a  ta lá lk o z ó 
nak.

M o lnár Jó zse f

3 3 0 1  E g é r .  P f 2 
T e le f o n  : 1 1 — 9 1 
T e l e x  : 6 3 — 3 3

BUDAPESTI PNEUMATIKA IRODA

'• Л ; ;- :f ’Á  Ш.
• Y  ' ' •• .> - ' . .
1051 B u d a p e s t  . O k t ó b e r  6 '  и. 4
T e le fon  1 8 5 - 0 0 0  ; Telex: 2 2 - 6 5 4 3

Ш : -  • .V- .
Miniatűr KfAGNESSZELEPEK

F I N O M  S Z E R E  LV E N  Y GYA R

252 Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 37. évfolyam, 1986. 11. szám



Űj technológiák minták és magszekrények gyártására és
pótlására*

C S I B E  I S T V Á N  oki. szak techn ikus— К  N Á B  F E В  E N C m in takész ítő  m csterszakm unkás 
Csepel M üvek Vas és Acélöntődé

E T O : 621 .743 .073

Több, csereszabatos m űanyag  m in ta  és m agszek 
rény gyártása m esterm intáva l és m estermaggal. 
A  m intakész le t pó tlása  a  meglevő m in tá k  és m agszek 
rények  generá ljavitáeával, és az ezek segítségével ké 
sz ített hom ok m ester form a és mestermag fe lh a szn á lá 
sáva l. A  hagyom ányos és az ú j  technológiák gazdasá 
gosságának összehason lítása.

Bevezetés

Az öntvénygyártás fejlődése szükségszerűen 
igényli a mintakészítés technológiájának fejlesz
tését. A gyors fejlődés úgy az öntödékben, mint a 
megmunkáló, kikészítő és szerelő ágazatokban 
alapvetően megváltoztatta a technológiát. A ma
nuális tevékenység fokozatosan csökkent, helyette 
munkába állították a tömeggyártásra alkalmas gé
peket. Ezek továbbfejlesztésével jelent meg az 
automatika, a számjegyvezérlés, a robot- és ma
nipulé tortechnik a.

Ha a mintakészítés technológiájának fejlődését 
vizsgáljuk, sajnos nem számolhatunk be ilyen 
eredményekről. A mintakészítés ma is a manufak
túrák jellegzetességeit mutatja, még akkor is, ha a 
különböző megmunkálógépek használata növelte a 
termelékenységet.

A minták készítéséhez általában jól megmunkál
ható, alakítható anyagokat használnak. A minta
készítés szakosodása, is ennek megfelelően jött létre. 
A legrégebben felhasznált anyag a fa. A nagy so
rozatú öntvények előállításához vezették be a fém
mintákat és magszekrényeket. A nagy kopásálló- 
ságú műanyagok felfedezése a mintakészítés új 
szakágát alakította ki.

A fentiek figyelembevételével szakosodott a 
mintakészítés három részre: faminta-, fémminta- és 
műanyagminta-készítőkre. Viszont a mintakészítő 
szakmunkások hazai képzésében több évtizede vál
tozatlan az oktatás tematikája [1]. A végzett szak
munkásokból az üzemekben átképzéssel biztosítják 
a fémmintakészítők és műanyagminta-készítők 
utánpótlását. A fémmintakészítés területén szer
számkészítő szakmunkások is dolgoznak, akiket a 
szerszám- és géplakatos szakon képeznek ki. A 
mintakészítéssel szemben megjelenő követelmé
nyek azonban két vagy több szakma egyidejű el
sajátítását is szükségessé teszik [2]. Sajnos ez irá
nyú oktatási reformot, vagy a második szakma el
sajátítását ösztönző intézkedést mind a mai napig 
nem kezdeményeztek az illetékes szervek.

Az elmúlt 26 év során kifejlesztettek olyan tech
nológiákat, amelyek biztosítják a csereszabatos 
minta és magszekrény előállítását. Ez a technoló
gia elsősorban a műanyagok felhasználásának kö
szönheti eredményességét. A mesterdarabról ké

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

szített mesterformában a gyártás korlátlanul meg
ismételhető. Ez a gyártás azonban — bár több elő
nye van — költséges. A költségek csökkentése ér
dekében fejlesztettük ki az új technológiát.

Mesterminta és mestermag alkalmazása 
minták és magszekrények gyártásához

A nagy sorozatú öntvények gyártásához több 
csereszabatos gyártóeszköz szükséges. Az egyedi
leg legyártott minták, magszekrények csereszaba
tossága csak igen munkaigényes finomkorrekcióval 
volt biztosítható.

A Csepel Művek Vas- és Acélöntődében igen sok
féle járműipari öntvényt állítanak elő nagy darab
számban. Â gyártáshoz több garnitúra gyártóesz
közt igényelt az öntöde. A vállalat műszaki szak
emberei a fenti probléma megszüntetése érdekében 
egy új eljárást dolgoztak ki.

A több mintagamitúrát igénylő sebességváltó
házakhoz alkalmazták először a mestermintás, mes
termagos technológiát. A technologizált rajz alap
ján a famintakószítők elkészítették dió- és jávor
fából a mestermintát. A mintán kialakították a 
magjeleket. Az elkészült mesterminta méreteit a

1. ábra. F a  m esterm intáról (baloldalt) készített m űanyag  
m esterform a (kö zép en ) és az ebben készített m űanyag  m in ta  

(  jobboldalt)

meó ellenőrizte. Ezután a mintáról egy fakeret se- 
sígségével műanyag mesterformát készítettek. En
nek kidolgozása, összevezetése után lehetővé vált 
korlátlan számú, azonos méretű minta legyártása 
(1. ábra). A lapra szerelés és a formázás erőhatá
saiból jelentkező problémák kiküszöbölése érdeké
ben fémvázat helyeztek a mesterformába, majd ezt 
követően öntötték ki műanyaggal a mintákat. A 
mintát csak az osztósíkban kell megmunkálni, és 
már összecsapolható és szerelhető.
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2. ábra. M űan yag  mestermagról készített betétes m agszek 
rények

A magszekrcnyek hasonló technológiával ké
szültek. A mestermagról leosztással készítették el a 
műanyag magszekrény oldal- és fenéklaprészeit 
(2. ábra).

Meglévő minták és magszekrények felhasználása 
új minták és magszekrények előállításához

A Csepel Művek Vas- és Acélöntődében igen 
nagyszáméi felhasználó részére gyártanak öntvé
nyeket. A rendelők a minták, magszekrények pót
lását a vállalat mintakészítő üzemétől igénylik. 
A gyártóeszközök előállítása korábban éigy tör
tént, hogy az elhasználódott mintát, magszekrényt 
a rendelővel jóváhagyott, technologizált rajz alap
ján ismételten elkészítették. Az új garnitúrát költ
séges és időigényes tevékenységgel hozták olyan 
állapotba, hogy az előző garnitúrával csereszaba
tos legyen.

Az új technológia bevezetése után a gyártásban 
lévő mintagarnitúrát generálozzuk. Ennek a mód
szernek a bevezetését két tényező indokolta:
— A rendelő részére folyamatos öntvénygyártást 

kellett biztosítani. A generáljavítással olyan 
állapotba hozzuk a mintákat, magszekrénye
ket, hogy az öntvénygyártást folytatni lehetett 
az új minta és magszekrény elkészültéig.

— A generálozott minta és magszekrényT minősé
ge, méretpontossága alkalmas arra, hogy fel- 
használásával elkészítsük a minta és magszek
rény előállításához szükséges mesterformákat.

Az első időben a generálozott mintáról elkészí
tették a műanyag mesterformákat (3. ábra). A ki
javított magszekrényben műanyag mestermagot 
állítottak elő, majd ezen mestermagról leosztással 
gyártották a magszekrény oldal- és fenékrészeit. 
A kidolgozott technológia aránylag költséges, mivel 
kétszer kell használni tőkés importból származó 
műanyagokat. A nagyobb méretű minták és mag
szekrények gyártása igen időigényes és költséges, 
ezért kisebb darabszámú gyártóeszköz pótlására ez 
a módszer nem gazdaságos.

A felsorolt követelmények és problémák isme
retében fejlesztettük tovább a generálozott min
táról és magszekrényről való gyártóeszköz-előállí-

3. ábra. A  kijavított m in ta  és a róla készített m űanyag  
m esterform a

7. ábra. Hathengeres fo rg a ttyú h á z fakeretben készített ho 
m o k  m esterform ája

tás technológiáját. A gyártási folyamat vizsgálata 
során megállapítottuk, hogy igen nagy költséget és 
ráfordítást igényel a műanyag mesterformák elő
állítása a generálozott mintáról és magszekrényről. 
A közepes sorozatú öntvénygyártáshoz a rendelő 
csak egy-két garnitúra gyártóeszközt igényel, mi
vel ez több évig is biztosíthatja a gyártás feltéte
leit. A drága, importált műanyagból készített mes
terformák gyakorlatilag egyszeri felhasználás után 
raktárba kerülnek.

Ez vetette fel azt a gondolatot, hogy más anyag
gal kell helyettesíteni a műanyagot. A vállalaton 
belül sokféle formázás- és magkészítő technológiát 
alkalmaznak. Megvizsgáltuk, hogy ezek alkalma
sak-e mesterforma készítésre. A követelmények a 
következők voltak :
— a formázóanyag kemény formát biztosítson,
— a formázóanyag az éleket és kontúrokat hűen 

adja vissza, a méretek tartósak legyenek,
— a forma felülete tegye lehetővé a laminálást,
— a laminált felületre fel lehessen hordani a le

választóanyagot ,
— a forma a fém vázszerkezetet és a beöntött mű

anyagot torzulásmentesen elbírja,
— a formával 1—6 mintát vagy magszekrényt le

hessen készíteni.
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A követelményeket mérlegelve a legjobbnak a 
hidegfurános homok bizonyult. Megfelelően finom 
szemcséjű homok kiválasztásával igen jó felület 
állítható elő.

Egy hathengeres hajómotor-forgattyúház min
tájának és magszekrényének pótlását készítettük 
el. A minta mérete 2200X900x350/350 mm. A leg
kisebb magszekrény mérete: 300X200X350 mm, 
a legnagyobbé 1000x350X350 mm. A magszek
rények darabszáma: 22.

A mintatestet a kijavítás után döngölőlapra he
lyeztük. A fából készült formakeretet megfelelően 
rögzítve, hidegfurános homokkal beformáztuk a 
mintatesteket. A felesleges homok lehúzása után 
falapot szorítottunk a félformákra. A homok meg
kötése után átfordítottuk a formákat és kiemeltük 
a mintatesteket (4. ábra). A homokforma felületét 
ezt követően késtapasszal gletteltük és csiszoltuk. 
Vigyáztunk arra, hogy a nitroszórógittel egyenle
tes, sima felületet biztosítsunk.

Az így előkészített felületre vittük fel a műanyag 
leválasztóanyagot: szén-tetrakloridot méhviasszal 
keverve. A leválasztóanyagra két réteg kopásálló 
műanyagot (Modellharz S) vittünk fel. A minta
test szilárdságát öt réteg üvegszövet Araldit M 
műanyaggal való felragasztásával biztosítottuk.

5. ábra . Hathengeres fo rg a ttyú h á z hom ok mester fo rm á ja  f a  
vázszerkezettel

6. ábra. Hathengeres fo rg a ttyú h á z  m űanyag m in tá ja  a ho 
m ok m esterformából való kiemelés u tán

A mintatest szerkezeti szilárdságát fa rácsszerkezet 
behelyezésével, illetve további műanyagréteg fel
vitelével oldottuk meg (5. ábra). A műanyag meg
kötése után kiemeltük a homokformából a min
tát (6. ábra).

A műanyag mintát ezt követően az osztósíkban 
megmunkáltuk. A kész, szerelhető mintatesteket 
rajzpadon ellenőriztük. Az ellenőrzés megállapí
totta, hogy a minták méreteltérése a tűrésen he
lül van.

A hidegfurános homokból készítettünk mester
magokat is a generálozott magszekrényekben. A 
magok felületét is a mesterformákéhoz hasonló el
járással dolgoztuk ki. A leosztásoknak megfelelően 
fakereteket készítettünk, és ezek segítségével állí
tottuk elő egy-egy magszekrény oldalait, fenéklap
ját. A műanyag lapokat kiborítós magszekrényhe 
illesztettük.

A gyártási tapasztalatok igazolták elképzelésein
ket. A homokból készített mesterformák és mester
magok is lehetővé tették, hogy — megfelelő elő
készítés után — műanyagból méretpontos, csere- 
szabatos új mintákat, magszekrényeket készítsünk.

A technológiák alkalmazásának feltételei

A vállalat szakemberei által kidolgozott újszerű 
eljárást nem célszerű alkalmazni minden minta és 
magszekrény előállításához. Az egyszerű geomet- 
riájú mintákat és magszekrényeket, amelyek meg
munkálással (esztergályozás, marás, kopírmarás 
stb.) nagy pontossággal állíthatók elő fából vagy 
fémből, továbbra is célszerű a hagyományos tech
nológiával gyártani. A bonyolult, tagolt minták
hoz és magszekrényekhez egyértelműen célszerű az 
új technológiát alkalmazni. Az alkalmazás feltéte
leit az alábbi szempontok figyelembevételével 
szükséges megvizsgálni.

Gyártás mestermintával és mestermaggal

— Űj öntvény gyártását kéri-e a felhasználó ?
—- Három vagy több garnitúra minta és magszek

rény kell-e ?
— A formázáshoz és magkészítéshez alkalmaz

ható-e műanyagból készített minta és mag
szekrény ?

— Az öntvényt a felhasználó hosszabb távon kí
vánja-e gyártani, és ezért várhatóan kell-e 
újabb minta és magszekrény ?

— A gazdaságosság összehasonlításával ellenőrizni 
kell a felmerülő költségek alakulását.

Gyártás generálozott minta és magszekrény alapján

—- A meglevő minta és magszekrény alkalmas-e 
generáljavításra ?

— A gyártandó mintakészlettel közepes sorozatú, 
közepes vagy nagyobb méretű öntvényeket ál
lítanak-e elő (maximális méret 2200 X 1300 X 
X300/400 mm)?

— A formázáshoz és magkészítéshez alkalmaz- 
ható-e műanyagból készített minta és mag
szekrény ?

— Három garnitúránál több előállítását igényli-e 
a rendelő ?
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— Az üzem a mesterforma előállításához megfe
lelő homokkeveréket elő tud-e állítani?

— A gazdaságosságot nem szükségszerű vizsgálni, 
mivel a rendelő kifizeti a meglévő mintakészlet 
generáljavítását, és a homokból készített segéd
eszközök minden esetben olcsóbbak, mint a 
műanyagból készültek.

Az új technológiák gazdasági eredményei

A két eljárás gazdaságosságát összehasonlító 
módszerrel vizsgáltuk. A mestermintával és mes
termaggal való gyártást egy sebességváltóház min
takészletének elkészítése, a homok mesterformás 
és mestermagos eljárást egy hathengeres hajómo
tor mintakészletének pótlása kapcsán elemeztük.

Sebességváltóház

Elkészítendő mintakészlet: 2.
Egy mintakészlet költségei hagyományos eljá

rással:
Faminta 95 000 Ft
Fa magszekrény 138 000 Ft
Finomkorrekció (az összes

költség 10%-a) 23 300 Ft

Összesen: 256 300 Ft

Egy mintakészlet költségei mestermintás és mes
ter magos eljárással:
Mesterminta 60 000 Ft
Mesterforma 20 000 Ft
Műanyag minta 18 000 Ft
Mestermag 30 000 Ft
Mesterforma 51 000 Ft
Műanyag betétes, kiborítós

magszekrény 70 300 Ft

Összesen: 249 300 Ft

A két eljárás közötti költség különbsége 7000 Ft.

Hathengeres hajómotor

Elkészítendő mintakészlet: 1.
Egy mintakészlet költségei hagyományos eljá

rással :

Faminta 158 000 Ft
Fa magszekrény 497 000 Ft
Finomkorrekció (az összes

költség 10%-a) 65 500 Ft

Összesen: 720 500 Ft

Egy mintakészlet költsége homok meslerforma és 
mestermag alkalmazásával:
Mesterforma 
Műanyag minta 
Mestermag
A magszekrény oldal- és 

fenék lapjai
Kiborítós magszekrény

Összesen: 705 000 Ft

A két el járás közötti költség különbsége 15 500 Ft.

összefoglalás

A Csepel Művek Vas- és Acélöntődé minta- és 
szerszámüzemében az elmúlt időben sok olyan új 
technológiát dolgoztak ki, amelyek elősegítették a 
mintakészítés fejlődését, gazdaságosságának növe
lését. A nagy sorozatú öntvények gyártásához 
több, csereszabatos mintakészletre van szükség. 
Ezek előállítására bevezettük a műanyag mester
formákat és mestermagokat. Az eljárás továbbfej
lesztésével kidolgoztunk egy módszert, amellyel a 
mintakészlet úgy pótolható, hogy a goneráljavított 
minták és magszekrények segítségével homok mes
terformát és mestermagot készítenek, így a költsé
ges műanyagot csak a mintához és magszokrényhez 
kell alkalmazni. Az új eljárás bevezetése jelentős 
megtakarítást eredményez.
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Agyagtartalmú zagy újrafelhasználása. I. rész*
Igen sok vasöntöde, amely agyag-, ill. bentonit- 

kötésű és kőszénportartalmú formázóhomokot 
használ, alkalmaz homokművében elszívó- és ned
ves leválasztóberendezóseket. Ilyenkor az utóbbi
ban bentonit- és kőszénportartalmú zagy gyűlik 
össze, amelynek kezelése és hányókon történő de
ponálása világszerte nagy nehézségeket okoz. Sok 
országban tilos az ilyen zagy lerakása a kommuná
lis lerakóhelyeken, és az csak a kijelölt, az öntödé
től sokszor nagy távolságban levő hányókon rak
ható le. Ugyanakkor ennek a hasznos anyagokat 
tartalmazó zagynak a deponálása anyagvesztesé
geket is okoz.

A levegőtisztaság-védelmi előírások szigorodása 
az utóbbi években a világ csaknem valamennyi or
szágában jelentős mértékben előidézője volt a ned
ves leválasztóberendezések gyors szaporodásának 
az öntödei homokművekben. Ezért egyre több he
lyen kezdtek foglalkozni a zagy visszajáratásának 
megoldásával. Több öntödében, elsőként Dél-Af- 
rikában, sikerült az így keletkező zagy újrafelhasz
nálását megoldani. Mivel a problémakör szorosan 
összefügg az öntödei környezetvédelemmel, a 
CIATF 4., környezetvédelmi munkabizottsága 
programjára tűzte a problémakörrel kapcsolatos 
jelentés kidolgozását és az eredmények közzététe
lét. A jelentés 2. tervezete — elsősorban angol, 
amerikai és nyugatnémet tapasztalatok alapján — 
elkészült.

Bevezetés

Az öntödék az agyagkötésfi homokot minden 
más formázókeveréknél elterjedtebben használják. 
A használt homokot visszavezetik a homokműbe, 
ahol agyag és más adalék, valamint víz hozzáadá
sával újra felhasználható formázóhomokká dol
gozzák fel. A homokművek porképződést okoznak, 
amelyet burkolatok és elszívás útján meg kell 
szüntetni. Az elszívotUlevegőnek nagyba porter
helése, ezért kibocsá tás"el őtt leválasztóberendezésen 
kell keresztülvezetni.

Amióta elsősorban nedves leválasztóberendezést 
alkalmaznak az elszívott levegő megtisztítására, 
fennáll az a probléma, hogyan szabaduljunk meg'a 
fekete, agyagtartalmú zagytól, amely a leválasztó- 
ban keletkezik. A’múltban ezt a zagyot a'háztar- 
tási szemét hányóin rakták le, vagy beleeresztették 
a csatornába vagy a folyóvizekbe. Ma az ilyen za
gyot általában tartálykocsival kell elszállítani 
olyan szeméthány ókra, ahol az ilyen zagy lerakása 
meg van engedve. AUerakás drága, azonkívül a 
zagy értékes, mivel mindig tartalmaz fel nem hasz
nált agyagot és gyakran kőszénport is.

Hosszú évek óta ajánlották az ilyen zagy ’újra- 
felhasználását a homokművekben, de ezt nem pró
bálták meg, mert attól féltek, hogy elrontja a ho
mok tulajdonságait. Egy ideje számos öntöde fel
használja az ilyen zagyot. A zagy újrafelhasználá

* A  C IA T F  4., k ö rn y e z e tv é d e lm i m u n k a b iz o tt s á g á 
n a k  10. je le n té se .

sának sok műszaki és környezetvédelmi előnye 
van, ezek kisebb költséggel elérhetők, mint a depo
nálás.

Ebben a munkában a kabarék kifejezés szolgál a 
leválasztó ülepítőtartályából kotróberendezéssel 
eltávolított anyag megnevezésére, míg a zagy ki
fejezés a leválasztó tartályában levő piszkos vizet 
jelenti.

Porleválasztás a nyersformázó keverékeket 
alkalmazó öntödék homokmííveiben

Azon néhány — eltűnőfélben levő — eset kivéte
lével, amikor a homokot a formázótér talaján kéz
zel vagy mozgatható röpítőgéppel keverik, a ho
mokkeveréket homokműben készítik. Ez a legegy
szerűbb esetben ürítőrácsból, szitából, tárolótar
tályból, keverőberendezésből és valamilyen szál
lítórendszerből (szalagok, elevátorok stb.) áll. A ho
mokmű számos pontján por képződik:
— Az eredetileg még felkavaráskor is pormentes 

homok a folyékony fém hatására kiszárad. 
Az ürítéskor a homok átesik az ürítőrácson, ahol 
a felkavarás porzást okoz.

— A homok ezután belép a rendszerint kör ke
resztmetszetű szitába rögtörés és a magcsonkok 
eltávolítása céljából. A szitán portalanítás és 
hűtés céljából átszívott levegő nagy mennyiségű 
port ragad magával.

— A homok poros állapotban hullik bele a tároló- 
tartályokba és porképződést okoz, ami elszívást 
igényel.

— A homokot rendszerint száraz állapotban ada- 
golt’agyaggal, kőszénporral és vízzel együtt ke
verik. A keverőberendezésben a mechanikus moz
gás porképződést okoz mindaddig, míg a ho
mok formázható állapotba'nem kerül, amikor is 
por m entessé’vál i к.

— Mindazokon a helyeken '[elevátorok, átadóhelyek, 
homokhűtők'stb.), ahol részben kiszáradt homo
kot bolygatnak meg, por keletkezik.

A leválasztó kiválasztása

Mivel a nyersformázó keverék nedvességet tar
talmaz, és felmelegszik a folyékony fémmel való 
érintkezéskor, a homokelőkészítő művekből elszí
vott levegőnek nagy a nedvességtartalma. Ez 
okozza azt a kondenzációt, amelyet gyakran lehet 
észlelni az elszívó csővezetékekben, különösen a 
homokszitáknál. Valamilyen leválasztom szükség 
van a szilárd részek eltávolításához.

Ha textilzsákos szűrőt használunk, a nagy ned
vességtartalom és a kondenzáció következtében a 
legtöbb esetben a por a zsák szövetéhez tapad, ami 
teljesen nem szüntethető meg sem a zsák'rázásával, 
sem lefúvatással. A szűrő anyaga gyorsan eltömő- 
dik, és az elszívó levegőáram a tervezett érték tö
redékére csökken. Hasonló a helyzet a száraz cik
lonok esetében is, amelyeknek kicsi a hatásfokuk. 
Itt is kondenzációs problémák lépnek fel, ha nem 
is olyan mértékben, mint a textilzsákos szűrőknél.
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Az egyetlen kielégítő megoldás a nedves leválasz
tóberendezés, és ezek közül is a saját porlasztásé 
megoldás, ahol a légáram maga hozza létre a levegő 
és víz keveredésével és porlasztással a mosási mű
veletet, és így szivattyúra nincs szükség. A nyers 
homok finom részecskéket tartalmaz agyagból, ki
égett agyagból, homokszemcsékből, a vasöntödék
ben kőszénporból (vagy ezt helyettesítő anyagból) 
és elhasznált kőszénporból (ill. ezt helyettesítő 
anyagból). A homokmfiben történő mozgatás, 
bolygatás közben ezek egy része a levegőbe kerül.

Különös jelentősége van a légáramban levő, még 
el nem használt, kötőképes agyagnak. Mikor a lég
áram a nedves leválasztóba jut, az agyag kiválik, 
és bejut a körforgásban levő vízbe. Az agyag kol
loid állapotú, nem ülepedik le és nem távolítható el 
a kihordószalaggal, amellyel a nedves leválasztó 
rendesen el van látva. Amint egyre több és több 
agyag válik le a vízben, az fokozatosan átalakul 
híg zaggyá, amely nem ülepedik le, s amely nem
csak agyagot tartalmaz, hanem más részecskéket 
is, amelyek ülepedését a kolloid állapotú agyag 
megak adály ózz a.

A zagy elhelyezése

A zagyot mindenképpen el kell távolítani a le- 
választóból, és deponálni kell egy lerakóhelyen. 
Erre a célra tartálykocsik szükségesek. Az elhelye
zés drága dolog.

Egyes nedves leválasztok, különösen a korai 
konstrukciójúak, túlfolyórendszert alkalmaznak 
úgy, hogy a víz folyamatosan túlfolyik, s azt el kell 
vezetni. A konstrukciótól függően a túlfolyás tiszta 
víz is lehet, ami nem okoz nehézséget, de lehet 
piszkos víz is, amely agyagot és más anyagokat 
tartalmaz. A vízügyi hatóságok szigorú határérté
keket írnak elő a csatornába vagy folyóvízbe bo
csátható víz minőségére. A csatornák esetében 
(a legkevésbé szigorú a követelmény) a megenge
dett szint gyakran nem több, mint 200 mg/1 le
begő (szuszpendált) szilárd anyag. Egy homokelő
készítő mii vöt kiszolgáló nedves leválasztóbólftúl- 
folvó piszkos víz szilárdanyag-tartalma jelentősen 
túllépi ezt az értéket. A piszkos víz folyamatos túl- 
folyatása ezért nem javasolható a célból, hogy a 
leválasztóban a szilárd lerakódásokat megakadá
lyozzuk.

Az agyagpor mennyiségének csökkentése

Az agyag mennyisége, melyet az elszívórendszer 
magával ragad és a leválasztóba visz, gyakran túl 
sok, de csökkenthető konstrukciós megszorítá
sokkal.
1. A legkisebb elszívó légmennyiséget kell hasz

nálni, amely elegendő a por elszívásához.
2. Gondoskodni kell arról, hogy ne legyen nagy a 

légsebesség a mozgatott, bolygatott homok kö
zelében. Más szóval, ne szívjuk meg a rendszert, 
pl. egy eső homokáram közelében vagy a forgó
szita tetején.

3. Csökkentsük a légsebességet kúpos szakaszok
kal, hogy a port a burkolatból az elszívó csőve
zetékbe juttassuk'.

4. Juttassunk vizet az ürítést követően a homokba 
olyan gyorsan, ahogy csak lehet, víz alakjában 
vagy nedves formahomokkal, de gondoljunk 
arra, hogy a vizet el kell keverni a homokkal 
ahhoz, hogy a porképződést elnyomjuk.

5. Biztosítani kell, hogy a homokkeverőbe ne fúj
junk be hűtőlevegőt a száraz agyag és kőszénpor 
adagolásával egyidejűleg.

6. Zárjuk el a homokkeverő elszívórendszerét 
arra az időre, amikor agyagot és kőszénport ada
golunk, nehogy jelentős mennyiségű agyag és 
kőszénpor szökjön meg a homokkeverőbői.

Még ha minden elővigyázatossági intézkedést 
megtettünk is az agyagelszívás minimumra csök
kentésére, még mindig elegendő agyag marad ah
hoz, hogy problémát okozzon a nedves leválasztó
ban. Ha a nedves leválasztó zagyát újra felhasz
nálják a homokkeverőben, a fent megadott szem
pontok betartása kevésbé fontos, mivel ha több 
vagy kevesebb agyagot elszívnak is a rendszerből, 
az a leválasztóból zagyként visszakerül oda.

Az agyag hatása a nedves leválasztókra

Az agyag kolloid állapotú, így nem ülepedik le a 
leválasztó tartályában. Az agyag—víz keverék 
egyre sűrűbb lesz, ahogy egyre több agyag válik 
ki, és ez csökkenti azt a sebességet, amellyel a levá
lasztott por a zagyon keresztül leülepszik a tartály 
fenekére. Ezt a jelenséget mutatja az 1. táblázat,

1. táb lázat
A z a g y a g  (k a p a ré k )  k ih o rd á s i 
te lje s ítm é n y é n e k  c sö k k e n té se

A  k a p a ré k k a l
N a p  A  v íz  á l la p o ta  m e g tö l tö t t

v ö d rö k  sz á m a

1 T is z ta
2
3
4 у
5 P isz k o s

4
4
3
2
2

amely szerint a kihordott agyag mennyisége csök
ken, ahogy a tiszta víz lassan kolloidális zaggyá 
alakul.

Egy másik mechanizmus is felléphet: ahogy a 
leválasztó vize egyre sűrűbb lesz, egyre jobban el
lenáll annak, hogy kis cseppekké alakítsák, amely 
szükséges a porleválasztáshoz. így a leválasztóbe
rendezés hatásfoka idővel csökkenhet.

A legtöbb nedves leválasztó ütköztetéses víz
cseppleválasztó berendezéssel van ellátva annak ér
dekében, hogy minél kevesebb víz jusson a leválasz
tóból a ventilátorba. Ezt gyakran a vízzel telített 
levegőáramba helyezett lemezekkel oldják meg. 
A hirtelen irányváltozás következtében a cseppek 
a lemezekbe ütköznek, egyesülnek, és visszaesnek 
a leválasztó tartályába. Ha a leválasztó vize agyag
gal telítődik, a leválasztólemezek részben megtel
nek szilárd anyaggal, és megszűnnek hatásos csepp- 
leválasztóként működni. A cseppek ekkor áthalad
nak a ventilátoron, és kijutnak a szabadba. Vasön-
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tödéi körülmények között a cseppek kőszénport is 
tartalmaznak (vagy azt helyettesítő anyagot), en
nek következménye a jól ismert „fekete eső”. 
A cseppleválasztó lemezkék tisztítása nehéz, mert 
nem leli et őket rúddal lekaparni. A nagynyomású 
vízzel való átmosás valószínűleg a leghatásosabb 
tisztítási mód, de időigényes és piszkos munka.

Az elektronikus vízszintszabályzók sokkal jobban 
működnek a vízzel, mint a zaggyal, ezért az agyag- 
lerakódás megakadályozása lehetővé teszi az opti
mális vízszint tartását. Ha a vízszint túl magas, 
a légáram csökken, ha túl alacsony, a leválasztási 
hatásfok kicsi.

1. ábra . A z  öngerjesztett po r lasztású  leválasztó elrendezése
1 —  piszkos levegő belépése, 2 — lapátkerék , 3 — vízcsepple 

választó, 4 — tisz ta  levegő

Az 1. ábra az öngerjesztett porlasztású leválasztó 
elrendezését mutatja. Ilyen leválasztót használnak 
világszerte a homok művek porleválasztására. Más 
konstrukciók is alkalmazhatók, de ki vannak téve 
azoknak a problémáknak, amelyeket a vízben levő 
agyag okoz.

Az öntödék udvarai gyakran nedvesek a leválasz
tok zagyától, a tartálykocsik kiloccsanása és a le
választó belsejének gyakori tisztítása közben ke
letkező fröccsenések következtében. A „fekete eső” 
okozta fekete lerakódások az épületek falain is 
általánosak.

A leválasztó vizében levő agyag tehát megnehe
zíti a kezelést, csökkentheti a leválasztott por tö 
megét, bepiszkíthatja a környéket, hatással lehet 
a leválasztó működésére, és növelheti a szükséges 
tisztítási és karbantartási munkát. Egy olyan rend
szer, amely megakadályozná az agyag dúsulását a 
vízben, következésképp sok előnnyel járna mind 
pénzügyi, mind környezeti szempontból.

A zagy összetétele

Az Egyesült Királyság számos öntödéjéből szár
mazó zagymintát vizsgáltak meg, és azt találták, 
hogy a szilárdanyag-tartalom 10 és 20% közé esik.

2. táblázat
Az Egyesült K irályságban végzett kísérletekhez  
használt kaparékanvag és zagy összetétele, %

M eg n ev ezés K a p a ré k 
a n y a g

N e d v e s
le v á la sz tó

z a g y a

S z ilá rd an  v á g - ta r ta lo m 15,1 20,3
Iz z í tá s i v esz te ség 32.3 33,4
Illő  a n y a g o k 11,9 10,2
M egközelítő  a k t ív  

a g y a g ta r ta lo m 8,9 7 ,fi

Az elemzések eredményei a 2. táblázatban vannak 
összefoglalva. Ezek az eredmények jól mutatják 
az újra felhasználható aktív agyag és kőszénpor 
jelenlétét a kaparékanyagban és a zagyban.

A zagy kezelésének és újrafelhasználásának 
gazdaságossága

A leválasztó zagyának (amely a leválasztó bel
sejéből származik) és a kaparékanyagnak (amely a 
kihordószalag által táplált billentőcsillékből szár
mazik) kezelési költsége széles határok között vál
tozik. Előfordulhat, hogy a háztartási szemét le
rak ótelepe fogadja a zagyot is, bár ez egyre ritkább. 
Sokkal általánosabb, hogy a zagyot egy speciális 
hányára kell vinni, ahol többet kell fizetni a depo
nálásért, és lehet, hogy a hányó sokkal messzebb 
fekszik az öntödétől. A kaparószalaggal kihordott 
kaparékot folyásmentes hulladékszállító csillékben 
vagy billenőtartályokban kell szállítani. A költsé
gek országról országra változhatnak, és lehetetlen 
minden CIATE-tagállam költségeit megadni. Mégis 
az Egyesült Királyságban fennálló költségek való
színűleg tipikusak.

A leválasztó zagyának (a kaparék nélkül) keze
lési költségei 1985-ben 180 £/hét, azaz 9£/t volt, 
ha a zagy lerakását a háztartási szemét lerak ótelo- 
pén megengedték, és 500 £/hét, ill. 25 £/t, ha kü
lönleges lerakóhelyet kellett használni. Ezek a szá
mok olyan öntödére vonatkoznak, amely 150 t önt
vényt termel hetenként, és 20 t zagy kezeléséről 
kell gondoskodnia ezen idő alatt. E számok szerint 
a leválasztó zagyának évi (48 hét) költsége 8600— 
24 000 £ közé esik. A kaparékanyag kezelési költ
sége még külön jelentkezik, de a kaparék általában 
elhelyezhető a háztartási szemét lerakótelepein. 
Ha a leválasztó zagyát újra felhasználják, a kapa
rékanyag agyagtartalma csökken és homokszem
cse-tartalma nő, ami még elfogadhatóbbá teszi le
rakását a háztartási szemét lerakóhelyein.

Kísérleteket tettek’arra, hogy a leválasztó zagyát 
koncentrálják, hogy így kisebb tömeget kelljen ke
zelni. Kicsapatókkal (pl. poliakrilamidokkal) kor
látozott eredményeket értek el a zagy lebegő szi
lárd részeinek ülepítésében. Még olyan esetekben 
is, amikor sikerült a zagy koncentrálása, a használ
ható aktív agyagot stb. kidobták. Szürőpréssel vég
zett kísérletek során (1980), sok mész adagolásával 
sikerült 52% szilárdanyag-tartalmú préselményt 
kapni. Ehhez mintegy 60 000 £ tőkebefektetés 
szükséges. Egy egyszerűbb fajta szűrőt is kipróbál
tak, akkor levegőt fújtak a zagyot tartalmazó po-
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rózus szövetű zsákokba, de ez sem bizonyult meg
felelőnek sem műszakilag, sem gazdaságilag.

A leválasztó zagyának újrajelhasználásához csak 
egy egyszerű szivattyúra és körvezeték-hálózatra 
van szükség, ennek beruházási igénye 5000 £ vagy 
ennél kisebb, és ezáltal újra felhasználható vala
mennyi aktív agyag és kőszénpor, melyeket egyéb
ként kidobnának. A zagy értéke annak agyag- és 
kőszénportartalmától függ. Az az öntöde, mely a 
zagyot a kísérletek során felhasználta, a leválasztó 
zagyának értékét mintegy évi 1500 £-ra becsülte. 
Egyedül ezen az alapon a zagy újrafelhasználásához 
szükséges rendszer kb. három éven belül kifize
tődik.

Összefoglalva, egy adott esetben a zagykezelés 
évi 24 000 £ költsége mintegy 1500 £ nyereségbe 
csaphat át 5000 £ tőkebefektetéssel, ha a leválasztó 
zagya újra felhasználható. A tényleges költségek 
a kezelési költségektől függenek, amelyek öntödé
ről öntödére és országról országra változnak.

A zagy újrafelhasználásának lehetősége
A leválasztó vize zaggyá alakul, amint kolloid 

állapotú agyagot választ le, tartalmaz továbbá el 
nem égett kőszénport is (csak a vasöntödékben). 
Ezen anyagok mindegyikét adagolni kell a homok
keverőbe. Ha a zagy beadagolható a homokkeve
rőbe, értékes agyagot és kőszénport mentünk meg. 
A zagy újrafelhasználásának az a hátránya, hogy a 
zagy nemkívánatos anyagokat is tartalmaz kiégett 
agyag és kőszénpor, finom homokszemcsék és víz 
ben oldott sók alakjában. Feltéve, hogy ezek nem 
rontják túlságosan a homok tulajdonságait, a zagy 
újra felhasználható.

Ismeretes, hogy bizonyos körülmények között a 
zagyot újra felhasználják. A dél-afrikai, fokvárosi 
Ferrovorm Ltd. öntödéje már öt éve használja a

2. ábra. A  zagy ú jra fe lhaszná lá sa  egy fo lyam atos hom ok 
keverővei ellátott előkészítő műben  

1 —  n ed v es  leválasz tó , 2 —  k ö rv e z e té k ,  3 —  nyom ásm érő , 4 —  s z i 
v a t ty ú ,  5 —  a  fo rm áz h a tó ság o t d u r v á n  szabá lyozó  szelep, 6 —  fo ly a 
m a to s  hom okkeverő , 7 —  a  fo rm á z h a tó s á g o t finom an  sza b á ly o z ó  

sze lep , S —  ta r t á ly

zagyot (2. ábra). Egy Disamatie és egy rázó-saj- 
toló formázósort kiszolgáló homokrendszer 24 m3/s 
teljesítményű Rotoclone N  típusú nedves leválasz- 
tójának zagyát használják fel újra egy August- 
Simpson 221/2 F típusú folyamatos homokkeve- 
rőben (további részletek később). Egy második 
körvezetékből tiszta vizet adnak a Dietert-féle for- 
mázhatóságszabályozóba. A Rotoclone-ból szár
mazó kaparékot nem használják fel.

3. táb lázat
A  z a g y  s z i lá rd a n y a g - ta r ta lm á n a k  

szem cseö ssze té te le*

S z ita S z ita m a ra d é k , %
csokorezám a 1. m in ta 2. m in ta

6 0 ,0 0 ,0
12 0,0

N y o m o k
0 ,0

20 0 ,0
30 N y o m o k N y o m o k
40 0,8 0 ,4
50 4,0 2,2
70 8,4 9 ,4

100 14,5 17,2
140 17,0 22 ,4
200 15,4 18,4
270 7,6 6,6

S erpenyő 10,0 6,8
A gyag 22,0 16,6

F in o m sá g i sz á m 129,0 119,0

* A  m in tá k a t  m ás- m á s  h é te n  v e tté k .

4. táb lázat
A  h o m o k  tu la jd o n s á g a i  a  zag y  ú jr a fe lh a s z n á lá s a

e lő t t  és u tá n

M egnevezés
^ а ЯУ Z a g y  ú jr a fe lh a s z n á lá s á v a l  

" ' t w ' ’ Á tla g 2 S z ó rá s  X i— x 2
Xoa?i 2 s s

F in o m sá g i szám 100 103,6 6,1 0 ,4 3
A gyag , % 11 ,2  11,6 1,7 0 ,2 0  

1,0 0 ,8 5A k tív  agyag , % 5 ,8  4,9
S ű rű ség
N edvesség-

147 ,5  145,5 2,4  0 ,8 3

ta r ta lo m , % 
G ázá te re sz tő

3 ,4  3,7 0 ,6  0 ,5

képesség 
T ö  m öríth  e tő ség

4 0 ,5  39,8 3,4  0 ,2

3 döngölóssel, % 
N yers-n y o m ó -

36 ,3  43,2 6,6 1 ,04

sz ilá rd ság ,
N /cm 2 16,9  15,2 3 ,9  0 ,61

N y ers-n y író -
sz ilá rdásg ,
N /cm 2 4 ,0  3,2 1,2 0 ,9 2

F o rm a k e m ó n y sé g
Iz z í tá s i

9 3 ,5  91,4 1,2 1 ,753

vesz teség , % 4 ,2  4,9 0 ,8  0 ,8 5

1 K é th ó n a p o n k é n t v e t t ,  ö sszesen  h á ro m  p ró b a  á t l a g a .
2 H u sz o n h á ro m  e g y m á s t  k ö v e tő  h é te n  v e t t  p r ó b a  á t la g a .
3 J e le n tő s  v á lto z á s .

Az USA-ban a Cole Manufacturing Со. más ame
rikai üzemekkel együtt szintén újra felhasználja a 
zagyot, amelynek szemcseösszetételét a 3. táblá
zat mutatja. A zagy összetétele a következő:

Aktív agyag 7,7%
Szerves anyag 6,46%
Illó anyag 5,69%
Szervetlen maradvány 82,04%
Kiégett agyag 3,81%

A szerves anyag 88,3%-a élő, ahogy az illó- 
anyag-tartalom mutatja. A kiégett (inert) agyag 
fele az aktív agyagnak, amely elfogadható szint.

Öt hónapos zagyfelhasználás után az öntöde je
lentést adott a homok visszajáratás előtti és utáni 
jellemzőiről (4. táblázat). A rendszer vázlata a 3 
ábrán látható.
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3. ábra . Л  zagy ú jra fe lhaszná lá sa  a  Cole M a n u fa c tu r in g  
Co-nál

1 —  le v á la s z tó , 2— z a g y ta r tá ly ,  3 —  v íz sz in tsz ab á ly o z ó , 4 —  m e m b rá n 
s z iv a t ty ú ,  6 —  h o m o k k e v e rő

Ahol jelentős mennyiségű maÿot használnak a 
formákhoz, a visszatérő magok felhígítják a ho
mokrendszert, és ez gyakran azt jelenti, hogy ho
mokot kell kivonni a rendszerből a tárolótartályok 
túltöltésének megakadályozására. Viszonylag nagy
mértékű hígítás esetén a zagy újreifelhasználása jól 
beválik. Ahol kevés magot használnak, vagy egyál
talán nem használnak magot, általában a leöntött 
fém 10%-ának megfelelő mennyiségű új homokot 
adnak a rendszerhez, ez az összes feldolgozott ho
mok 1—2%-át teszi ki. Eyen kismértékben híguló

homok a zagyban levő nemkívánatos anyagok el
nyelésére valószínűleg kevésbé alkalmas. Ez volt 
az oka annak, hogy a kísérleti vizsgálatokhoz olyan 
öntödét választottak ki, amely nem használ ma
gokat.

Az a vízmennyiség, amelyet a zagy tartalmaz, 
nem jelentett nehézséget, még tiszta vizet is kellett 
adagolni. Ha a leválasztó zagyát újra felhasznál
ják, az összes vagy csaknem az összes vizet, amely 
a keveréshez szükséges, a leválasztóból adagolják 
a keverőbe, és a leválasztó automatikus vízszint- 
szabályozója elegendő friss vizet szivattyúz a le- 
választóba, hogy pótolja azt, amit a keverőbe szi
vattyúztak. A rendszer így önkiegyenlítő, és csak 
a követelmények kielégítéséhez elegendő zagy kép
ződik. A változó így nem a zagy mennyisége, ha
nem annak hígítása.

A kis szilárdany ag-tartalmú zagy lehetővé teszi 
a finom homokszemcsék hatásos ülepedését, ezek 
eltávolíthatók a kihordóberendezéssel. A kaparék- 
anyagot ezért könnyebb kezelni, ha a zagyot újra 
felhasználják. Lehetséges a kaparok újrafelhasz
nálása is, de ebben az esetben még gondosabban 
kell vizsgálni a homok tulajdonságait, hogy meg
előzzük annak romlását.

H orváth L á sz ló

A CIATF tevékenysége
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  17. ü lése

A  C IA T F  4 ., k ö rn y e z e tv é d e lm i m u n k a b iz o t t s á g a  
1986. jú n iu s  2 -án  B e rn b e n  t a r t o t t a  17. ü lé s é t,  a m e ly e n  
a  k ö v e tk e z ő k  v e t t e k  r é s z t :  F . M ichael S h a w , a  b iz o t ts á g  
e ln ö k e  (A n g lia ), dr. H anspe ter O ra f (S v á jc ) , L eon id  K o z 
lov (S z o v je tu n ió ) , G ottfried  Schneider  (N S Z K ), dr. F ra n z  
S ig u t  (A u sz tr ia ) , S ven sso n  (S v é d o rsz á g ) és H orváth  
Lász ló  (M a g y a ro rsz á g ) .

A  g é p e k e n  é s  b e re n d e z é s e k e n  a lk a lm a z a n d ó  g ra fiku s  
jelek  e g y sé g e s íté se  tá r g y á b a n  az  az  á l l á s p o n t  a la k u l t  k i, 
h o g y  a  D IN  30600 , il le tő le g  az  ezzel te l je s e n  m eg y ező  
IS O  s z a b v á n y tó l  n e m  cé lsz e rű  e lté rn i .  C é lszerű  v is z o n t 
e z e k e t  a  s z a b v á n y o s  je l e k e t  a  sp ec iá lis , c s a k  ö n tö d e i g é 
p e k re  v o n a tk o z ó  je le k k e l  k ie g é sz íte n i. A  b iz o t ts á g  m e g 
b íz ta  F . M . S h a w  e ln ö k ö t ,  h o g y  e z t  a z  á l lá s p o n to t  k ö 
zö lje  a  b e te g sé g e  m i a t t  tá v o lle v ő  té m a fe le lő s s e l, W . 
M uelsonnal.

A  b iz o t ts á g  m e g k e z d te  az  öntödei baleseti sta tisztika  
ö s s z e á ll í tá s á t .  Л  m u n k a  e lv é g z é sé b e n  n a g y  n e h é z sé g e t 
je le n t ,  h o g y  so k  o rs z á g b a n  ezek  a z  a d a to k  c sa k  v a g y  a  
k o h á s z a té v a l,  v a g y  a  g é p ip a r é v a l  e g y ü t t  á l ln a k  re n d e lk e 
z é sre , és  e b b ő l a z  ö n tő ip a r  a d a t a i t  n e h é z  m e g á lla p í ta n i .  
A  Svensson  á l t a l  s z é tk ü ld ö t t  k é rd ő ív re  a  v á la s z t  c sa k  
G. Schneider  k ü ld te  m e g , a  m a g y a r  v á la s z t  az  ü lé se n  
H orváth  László  a d ta  á t .  A  b iz o tts á g  k é r te  a  tö b b i  ta g á l la 
m o t , h o g y  a  k i t ö l t ö t t  k é rd ő ív e k e t le g k é s ő b b  1987. j a 
n u á r  1-ig k ü ld jé k  m e g  a  sv é d  d e le g á c ió n a k .

A  b iz o t ts á g  m á r  k o r á b b a n  h o z z á k e z d e t t  „Az agyag 
ta r ta lm ú  zagy ú jra fe lhaszná lá sa” c ím ű , 10. je le n té s  ö ssze 
á l l í tá s á h o z . A g y a g - , i l le tv e  b e n to n i t t a r t a lm ű  z a g y  a  
n e d v e s  le v á la s z tó b e re n d e z é s e k e t a lk a lm a z ó  ö n tö d é k b e n

k e le tk e z ik . N a g y  n e h é z s é g e t o k o z  ezeknek  a z  a g y a g 
v a g y  b e n to n i t-  és k ő s z é n p o r ta r ta lm ú  z a g y o k n a k  a  h á 
n y ó k o n  v a ló  e lhe lyezése , s  ez  je le n tő s  a n y a g v e sz te sé g g e l 
is  já r .

T ö b b  ö n tö d é b e n , e ls ő k é n t D é l-A frik á b a n  m e g o ld o t tá k  
az  íg y  k e le tk e z ő  zag y  v is s z a  j á r a tá s á t ,  és a  b iz o t ts á g  c é l 
s z e rű n e k  t a r t o t t a ,  h o g y  a z  e té r e n  sze rz e tt t a p a s z t a l a t o 
k a t  v a la m e n n y i o rszág  s z á m á r a  h o z z á fé rh e tő v é  te g y e .  
E z é r t  F . M . Sh a w  e ln ö k  k a p o t t  m eg b ízást a  je le n té s  e l 
k é sz íté sé re . A  b e rn i ü lé s re  a n g o l,  a m erik a i és n y u g a tn é 
m e t  ta p a s z ta la to k  és a d a to k  a la p já n  e lk észü lt a  je le n té s  
m á s o d ik  te rv e z e te , s e z t  t á r g y a l t a  m eg  a  b iz o t ts á g . Ü g y  
ta l á l t a ,  h o g y  cé lszerű  a  m ó d s z e re k e t az ö n tö d é k k e l m e g 
i s m e r te tn i ,  e z é r t  az  N S Z K , a  S zo v je tu n ió  és M a g y a r o r 
sz á g  k é p v ise lő je  b e je le n te t te ,  h o g y  k i-k i i l le té k e s  sz a k -  
fo ly ó ira tá b a n  t á j é k o z ta t á s t  je le n te t  m eg a  10. je le n té s  
m á s o d ik  te rv e z e te  a la p já n .

F . M . S h a w  e ln ö k  h a n g s ú ly o z ta ,  hogy  a  k ö r n y e z e tv é 
d e lm i b iz o t ts á g  k iv ív ta  a  C IA T F  e ln ö k ség én ek  e lis m e 
r é s é t ,  d e  a  m u n k a  f o ly ta t á s á n a k  csak  a k k o r  l á t j a  é r t e l 
m é t ,  h a  to v á b b i  h a sz n o s  f e la d a to k r a  é rk e z n e k  ja va s la 
tok. A  to v á b b i  m u n k á r a  v o n a tk o z ó a n  az ü lé se n  a  sv é d  
d e leg á c ió  n e v é b e n  Svensson  h á ro m  ja v a s la to t t e r j e s z t e t t  
e lő , a  tá v o lle v ő  c se h sz lo v á k  t a g  p ed ig  k é t j a v a s la t o t  k ü l 
d ö t t  m eg .

A  ja v a s la to k  m e g v i ta tá s a  u tá n ,  a  b iz o ttsá g  a  s v é d  d e 
leg ác ió  f e la d a ta k é n t  e l f o g a d ta  „A  m u n k a- és e g é sz s é g 
ü g y i k ö rü lm é n y e k  ja v í t á s a  a z  ö n tv é n y t is z t í tó k b a n ” c í 
m ű  t é m á t ,  a m e ly e t rö v id  m e g o ld á s i v á z la to k  é s  i r o d a 
lo m je g y z é k  fo rm á já b a n  fo g n a k  ö sszeállítan i. V a la m e n y -
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n y i  ta g á l la m tó l k é r ik , h o g y  k ü ld jé k  m eg  a  s v é d  d e le g á 
c ió n a k  a z o k a t a  p é ld á k a t ,  am e ly ek  a  t i s z t í tó i  m u n k a k ö 
rü lm é n y e k  ( le v e g ő tis z ta s á g , za j és v ib rác ió ) ja v u lá s á h o z  
v e z e tte k .

A  tö b b i j a v a s la to t  a  b iz o tts á g  e lv e te tte ,  e g y r é s z t  m e r t  
a z o k  k id o lg o z á sá v a l m é g  e g y ik  ta g o rsz á g  se m  k e z d e t t  el 
fog la lkozn i, s íg y  n e m  á l l  m egfelelő  a n y a g  re n d e lk e z é s re , 
m á s ré sz t az  e g y ik  j a v a s l a t  k ife je z e tte n  o rv o s i p r o b lé m a , 
e g y  m á s ik  ja v a s la t  i r á n t  p e d ig  n in cs  á l t a lá n o s  é r d e k 
lődés.

A  b izo ttsá g  m e g á l la p í to t ta ,  hogy  eg y re  n ö v e k v ő  p r o b 
lé m á t je le n t a z  ö n tö d e i  szilárd hulladék deponálása. 
A z N S Z K  n é h á n y  ö n tö d é je  p l. m á r  m a  is  k é n y te le n  
h u lla d é k á t  F r a n c ia o r s z á g b a  sz á llí ta n i d e p o n á lá s  c é l já 
bó l. M egoldási le h e tő s é g k é n t  ja v a s o lh a tó , h o g y  tö b b ,  
e g y m ásh o z  fö ld ra jz ila g  v iszo n y lag  közel fe k v ő  ö n tö d e  
kö zö s h o m o k re g e n e rá ló  b e re n d e z é s t h o zzo n  lé t r e .

E g y re  a g g a sz tó b b  je le n sé g e k e t okoz a  szerves vegyi 
kötőanyagok h a s z n á la ta .  N e m c sa k  a  sze rv es  g á z o k  o k o z 
n a k  p ro b lé m á t, h a n e m  a  p o rh o z  k ö tő d ö t t  v e g y i a n y a g o k  
is v e sz é ly t je le n te n e k . A  sv é d e k  v iz sg á ltá k  a  c o ld -b o x -  
e ljá rá s  h a tá s á t  a  m u n k a k ö rü lm é n y e k re , és a z t  á r t a l m a t 
la n n a k  ta lá l tá k .  A z e lv é g z e tt  v iz sg á la to k ró l v a la m e n n y i  
o rsz á g n a k  írá so s  ö ssz e fo g la ló t fo g n ak  k ü ld e n i.

A z egyéb  té m á k  k ö z ö t t  m in t  le g fo n to sa b b a t t á r g y a l t a  
a  b iz o tts á g  a z  N S Z K - b a n  1986. áp rilis  1 - tő l é r v é n y b e  
lé p e t t  ú j e lő írá so k a t, a m e ly e k  lényegesen  s z ig o rú b b a k  az  
e lőzőnél. A  b iz o t ts á g  e ln ö k é n e k  k ö z v e títé s é v e l m in d e n  
ta g o rsz á g  k iv o n a to t  fo g  k a p n i  eb b ő l az  e lő írá sb ó l.

A z o sz trá k  d e le g á lt ,  dr. F . S igu t m e g h ív á sá ra  a  b iz o t t 
s á g  k ö v e tk ez ő  ü lé s é t  1987. jú n iu s  15— 1 6 -án  f o g ja  t a r 
t a n i  B ecsben .

A z ü lé s t k ö v e tő  n a p o n  a  b iz o ttsá g  ta g ja i  m e g lá to g a t 
t á k  W in te r th u r b a n  a  Bieter АО  öntödéjét. A  v á l l a la t  
te x t i lg é p e k e t g y á r t ,  90  % -ban e x p o r tra . A  v a s ö n tö d e  év i 
13 000 t  v a s ö n tv é n y t  g y á r t  130 fővel, ig e n  jó ,  100 
t / ( fó  • év) te rm e lé k e n y sé g g e l. V an egy  n y o m á s o s  a lu 
m ín iu m ö n tö d é je  is , a m e ly n e k  te rm elése  é v i 360  t .

A  v a so lv a sz tá s t ta k a r é k o s s á g i  o k o k b ó l k iz á r ó la g  é jje l 
v é g z ik  (ek k o r c s a k  60  % a  v illam os á ra m  á ra ) ,  k é t  10 t  
b e fo g ad ó k ép esség ű , 4 5 0 0  kV A  te l je s ítm é n y ű  v il la m o s  
ív k em en céb en . A z a d a g id ő  70 m in . A z N S Z K -b ó l  s z á r 
m a z ó  n y e rsv a sb ó l, m in te g y  30— 40 % ö n tö t tv a s  fú ró - 
fo rg ácsb ó l, d a ra b o s  v is s z a té rő  h u lla d é k b ó l és a c é lh u l la 
d é k b ó l álló  a d a g o k a t  p o n to s a n  m érlegelik .

A z o lv a s z tó m ű v e t k é t  do lgozó  szo lg á lja  k i, a k ik n e k  a  
felelőssége a  fo ly é k o n y  v a s  m inőségére  is k i te r je d .  E h h e z  
m egfelelő  p ró b a v e v ő  k é sz ü lé k  és k a rb o n e g y e n ó r tó k -  
m e g h a tá ro z ó  b e re n d e z é s  á ll re n d e lk ezésü k re .

A z ív k e m e n c é k  30 000  m a/h  te l je s ítm é n y ű  e ls z ív ó 
b eren d ezésse l v a n n a k  e l lá tv a .  Az a d a g o ló a jtó t ,  c s a p o ló 
c s a to rn á t  és a  b o l to z a t  p e re m é t sz ív já k  m eg : a z  e le k t r ó 
d o k  m e lle tt n in c s  e ls z ív á s , a  ke le tkező  k e v é s  p o r  é s  fü s t  
a  te tő n  e lh e ly e z e tt v e n t i lá to r  seg ítségéve l s z a b a d o n  t á v o 
z ik  a  k ö rn y e z e tb e . A z e ls z ív o t t  levegő, p o r  és g á z k e v e ré k

cik lonos d u r v a  le v á la sz tó n  k e re s z tü l s z á ra z , te x t i l z s á 
kos s z ű rő b e  k e rü l .  A  le v á la s z to t t  p o r t  k e v é s  v íz  h o z z á 
a d á sa  val^pu Ilo te  z ik , a  p e lle te k e t k a p a ró s z a la g  h o r d ja  ki.

A fo ly é k o n y  v a s  k é t,  e g y e n k é n t 46 t  b e fo g a d ó k é p e s 
ségű, c s a to r n á s  in d u k c ió s  h ő n ta r tó  k e m e n c é b e  k e rü l . 
E zek  eg ész  é v e n  á t  é jje l-n a p p a l ü z e m b e n  v a n n a k , k ü 
lön  kezelő  n é lk ü l .  A  h é tv é g e k e n  és ü n n e p e k e n  is e m b e r i 
fe lü g y e le t n é lk ü l  ü zem e ln ek , a z  a u to m a t ik u s  h ib a je lz ő  
k észü lék  h i b a  e s e té n  r ia s z t ja  az  ü g y e le te s t .  A z ö n tö t tv a s  
m ó d o s ítá sá h o z  id ő re lé v e l v e z é re l t a u to m a t ik u s  fe rro - 
s z i líc iu m -a d a g o ló t sz e re lte k  a  h ő n ta r tó  k e m e n c é k  c s a 
p o ló c s a to rn á ja  fö lé . A  fo ly é k o n y  v a s  k ih o r d á s á t  v il la 
m os fü g g ő p á ly á v a l  ö t  fő végzi. A z ö n té s  a u to m a t ik u s a n ,  
em b eri b e a v a tk o z á s  n é lk ü l tö r té n ik .

A fo r m á k  b e n to n ito s , egységes h o m o k b ó l k ész ü ln e k . 
A h o m o k k e v e ré s t  a  k ö z p o n ti vezérlő  te r e m b ő l a u to m a t i 
k u sa n  i r á n y í t h a tó  és e lle n ő riz h e tő  n é g y  k e v e rő e g y sé g  
végzi, e z e k  k ö z ü l  e g y id e jű leg  m in d ig  h á ro m  v a n  ü z e m 
ben , egy  p e d ig  ta r ta lé k u l  szo lgá l. É rd e k e s , h o g y  fr iss  
h o m o k o t n e m  h a sz n á ln a k . F r is s í té s ü l c s a k  a  v is sz a té rő  
h o m o k k a l a  re n d s z e rb e  k e rü lő  m a g o k  a n y a g a  szo lg á l, 
en n ek  m e n n y is é g e  csekély , m in d ö ssze  600  t / é v .  A  k e v e 
ré k  n e d v e s s é g ta r t a lm á t  4 % -ra á l l í t já k  be , e z t  a  k e v e rő 
b e ren d ezés  v i l la m o s  te lje s ítm é n y fe lv é te le  a la p já n  e lle n 
ő rz ik . A  h o m o k  összes m e n n y isé g e  a  g y á r t o t t  ö n tv é n y  
m e n n y isé g é n e k  m in te g y  tíz s z e re s é t te s z i  k i.

A  fo r m á z á s t  h á ro m  n a g y n y o m á s ú  fo rm á z ó so ro n  és k é t  
n a g y m é re tű  r á z ó  fo rm ázó g ó p en  v ég z ik . A  n a g y n y o m á s ú  
fo rm á z ó so ro k o n  a  c ik lu s id ő  60 s és 1 m in  k ö z ö t t  v á lto z ik . 
A leg k iseb b  fo r m a  m é re te  620 X 400  X 1 6 0 /1 5 0  m m , a  leg 
n a g y o b b é  3 6 0 0  X 880 m m  a la p te rü le tű .  A z á tla g o s  ö n t-  
v ó n y tö m e g  4  k g /d b ,  a  le g n a g y o b b  700 k g /d b . A  t i s z t í tó 
m ű h e ly b e n  s z e m m e l lá th a tó  v o lt , h o g y  a  n a g y n y o m á s ú  
fo rm á z á ssa l k é s z ü l t  ö n tv é n y e k  fe lü le t i m in ő sé g e  so k k a l 
jo b b , m in t  a  r á z ó  fo rm á z ó g é p e k e n  k é s z í te t te k é .

Az ö n tö d é b e n  n a g y o n  k e v é s  m a g o t  h a s z n á ln a k . E z e 
k e t k iz á ró la g  lö v ésse l á l l í t já k  elő  h o t-b o x - , le n o la j-b e n - 
to n ito s  é s  B e ta s e t -  ( s z a g ta la n  c o ld -b o x -)e ljá rá ssa l.

A  p o n to s  m in ta k é s z le tn e k , a  n a g y  fo rm a k e m é n y sé g 
nek , a  p o n to s  ö n té s i  h ő m é rs é k le tn e k  k ö s z ö n h e tő e n  az  
ö n tv é n y e k e n  n in c s  fán c . A  b e ö m lő re n d sz e r  k ia la k ítá s a  
o lyan , h o g y  le tö ré s e  u tá n  c so n k  n e m  m a r a d  v is sza . íg y  
a  t i s z t í tá s  g y a k o r la t i la g  a  sz e m c se sz ó rá sra  k o r lá to z ó d ik . 
N é h á n y  ö n t v é n y t  k iseb b  m é r té k b e n  k ö sz ö rü ln e k . A z 
ö n tv é n y  s e le j t  a  p o n to s  m ű s z a k i e lő k é sz íté s , a  m ű s z e re 
z e ttsé g  és a z  e m b e r i  te v é k e n y sé g  n a g y m é r té k ű  k ik a p 
cso lása  e re d m é n y e k é p p e n  á t la g b a n  1 % a l a t t  v a n .

Az ö n tö d é b e n  —  az  o lv a s z tó m ű v e t n e m  s z á m o lv a  —  
30 n e d v e s  le v á la sz tó b e re n d e z é s  m ű k ö d ik . A  z a g y o t sz i 
v a t ty ú k  se g íts é g é v e l k ö z p o n ti tá r o ló b a  s z á l l í t já k ,  ah o l 
ü lep íté s se l k ü lö n í t ik  e l a  v íz tő l. A  lev eg ő  t i s z tá n  t a r t á 
s á ra  f o r d í to t t  b e ru h á z á s  az  összes b e ru h á z á s n a k  m in t 
egy 7,6 % -á t t e t t e  ki.

H orváth  László

Lapunk példányonként megvásárolható az 
V. Váci utca 10. és
V. Bajcsy-Zsilinszky út 76. szám alatti 
hírlapboltban
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Szakosztályi hírek
V eze tő ség i ü lés

A z Ö n té s z e t i  S z a k o s z tá ly  so ro n  k ö v e tk e z ő  v eze tő ség i 
ü lé s e  jú n iu s  4 -én  v o l t  S z é k e s fe h é rv á ro t t ,  a  T e c h n ik a  
H á z á b a n .

A z e ln ö k sé g b e n  dr. H orvá th  Lajos  s z a k o s z tá ly e ln ö k , 
S zo m b a tfa lvy  R u d o lf  e ln ö k h e ly e t te s , a  S z é k e s fe h é rv á r i 
N e h ó z fó m ö n tö d e  ig a z g a tó ja  és Sándor J ó z s e f  s z a k o s z tá ly  - 
t i t k á r  f o g la l t  h e ly e t .  A  m e g h ív ó b a n  e lő re  n e m  ré s z le te 
z e t t ,  és a z  e ln ö k  á l t a l  a  h e ly s z ín e n  i s m e r t e te t t  n a p ir e n 
d e t  a  v e z e tő sé g  m e g je le n t 32 ta g ja  e g y h a n g ú la g  e lfo 
g a d ta .

E ls ő k é n t  a  s z a k c s o p o r to k  m ű k ö d é s i s z a b á ly z a tá n a k  
jó v á h a g y á s á r a  k e rü l t  so r .  M iu tá n  az  é v  e lső , k e c sk e m é ti 
v e z e tő sé g i ü lé sé n  e lő te r j e s z te t t  és m e g v i ta t o t t  írá so s  
a n y a g g a l  k a p c s o la tb a n  s e m  k ieg ész íté s , s e m  m á s  j a 
v a s l a t  n e m  h a n g z o tt  e l, a z  e ln ö k  b e je le n te t te ,  h o g y  s z a k 
c s o p o r t ja in a k  a  jö v ő b e n  a  m e g v i ta to t t  s z a b á ly z a tb a n  
fo g la l ta k  s z e r in t  v é g z ik  m u n k á ju k a t .

M á s o d ik  n a p ir e n d i  p o n tk é n t  a  X . v a s ö n te s z e t i  és 
m in ta k é s z í té s i  s z e m in á r iu m  sz e rv e z é sé n e k  á llá sá ró l 
a d o t t  t á j é k o z ta t á s t  L engye l K áro ly  t i tk á r h e ly e t te s ,  a  
s z e rv e z ő b iz o t ts á g  v e z e tő je . E e lh ív ta  a  m e g je le n t t i t k á 
r o k  és g a z d a s á g i v e z e tő k  f ig y e lm é t, h o g y  a  je le n tk e z é s i 
h a tá r id ő  rö v id e se n  le já r ,  é s  m iv e l a  v e z e tő sé g i ü lés  n a p 
já ig  m in d ö ssz e  23 je le n tk e z é s  f u t o t t  be , v á l la la ta ik n á l  
g y o r s í ts á k  m e g  a  je le n tk e z é s e k e t.  A  s z e rv e z ő b iz o tts á g  
—  az  ü g y v e z e tő só g g e l e g y e té r té s b e n  —  a  sz e m in á r iu m  
id e je  a l a t t  h á ro m , a k tu á l i s n a k  í t é l t  t é m a  m e g v i ta tá s á t  
te rv e z i s z ű k e b b  k ö rb e n , k e re k a sz ta l-m e g b e sz é lé se n : az  
ö n tö d é k  m in ő s é g b iz to s í tá s i  re n d sz e re  és g y a k o r la ta ,  az  
ö n tö d é k  á rk é p z é s i re n d s z e rű  és  g y a k o r la ta ,  v a la m in t  a  
s z á m ító g é p e k  a lk a lm a z á s a  az  ö n tö d é k b e n . A  v e z e tő ség  
c s a k  az  e lső  k é t  té m a  n a p ir o n d re  tű z é s é v e l é r t e t t  e g y e t, 
m iv e l a  h a r m a d ik  t é m á t  a  v a sö n tő  s z a k c s o p o r t  sz e rv e z é 
s é b e n  a  k ö z e lm ú ltb a n  szé le s  k ö rb e n  m e g v i ta t tá k .  A  v e 
z e tő s é g  á l l á s t  fo g la lt a b b a n ,  h o g y  a  k é t  té m a k ö r  v i t á j á 
n a k  v e z e té sé re  a  té m á b a n  j á r t a s ,  h o z z á é r tő  s z e m é ly e k e t 
k e ll  fe lk é rn i . A z ö n tö d é k  —  re m é lh e tő le g  egységes —  
á l l á s p o n t já t  a z o n b a n  o g y -e g y  v i ta in d í tó  e lő a d á s  fo r m á 
j á b a n  el k e ll  k é sz íte n i, é s  a z t  az  é r in te t te k n e k  a  sz e m i 
n á r iu m  e lő t t  í r á s b a n  m e g  k e li k ü ld e n i. E  v i ta in d í tó k  
ö s s z e á l l í tá s á t  végző  s z e m é ly e k  fe lk é i'é sév e l és a  m e g h í 
v o t t a k  k ö ré n e k  ö s s z e á ll í tá s á v a l a  s z e rv e z ő b iz o t ts á g o t 
b íz ta  m e g  a  v eze tő ség .

A  sz e rv e z ő b iz o tts á g  v e z e tő je  b e je le n te t te ,  h o g y  a  v á r t 
n á l  jó v a l  tö b b  e lő a d á s  é rk e z e t t ,  e z é r t  c s a k  k é t  sz e k c ió 
b a n  le h e t a z o k a t  m e g ta r t a n i .  A  h o z z á sz ó ló k  k ö z ü l t ö b 
b e n  —- k ö z ö t tü k  dr. S zabó  Z so lt —  a z t  ja v a s o l tá k ,  h o g y  
e g y  b iz o t ts á g  te g y e n  j a v a s la t o t  a  le g in k á b b  é rd e k lő d é s re  
s z á m o t t a r tó k r a ,  a m e ly o k e t egy  sz e k c ió b a n , e lő a d á s  fo r 
m á já b a n  is m e rn é n e k  m e g  a  ré s z tv e v ő k , a  tö b b i ,  k ö z 
lé s re  a lk a lm a s  e lő a d á s  p e d ig  je le n je n  m e g  a z  Ö n tö d é b e n . 
E z z e l  m e g v a ló s í th a tó  le n n e  a z  a  k o rá b b i  e lh a tá ro z á s , 
m is z e r in t  a  re n d e z v é n y  „ sz e llő se b b é ” té te lé v e l  m eg  k e ll 
t e r e m te n i  a  le h e tő sé g e t a  k ö te t le n  e szm e c se ré re . E l le n 
é r v k é n t  tö b b e n  —  k ö z ö t tü k  P in tér A n d rá s  és K ovács  
L ász ló  —  a z t  ja v a s o l tá k ,  h o g y  m in d e n  je le n tk e z ő n e k  
a d ju k  m e g  a  le h e tő sé g e t e lő a d á s á n a k  m e g ta r t á s á r a  —  
a k á r  az  e lő a d á so k  id ő t a r t a m á n a k  c s ö k k e n té se  á rá n  is  — , 
m iv e l a z  e lő a d á s  t a r t á s á r a  fe lszó lító  k ö r le v é l n e m  t a r t a l 
m a z t a  a z  e lőző  fe lsz ó la ló k  á l t a l  j a v a s o l t  m e g o ld á s t . 
A  v e z e tő sé g  m in d e n  e lő a d á s  m e g ta r tá s a  m e l le t t  d ö n tö t t ,  
és  f e ls z ó lí to t ta  a  s z e rv e z ő b iz o tts á g o t ,  h o g y  ig y e k e z z é k  a  
k ö te t le n  b esz é lg e té se k  le h e tő s é g é t is  m e g te re m te n i .

A  sz e rv e z ő b iz o tts á g  v e z e tő je  a  to v á b b ia k b a n  m ég  b e 
j e l e n te t te ,  h o g y  az  Ö n tö d e  s z e p te m b e r i  s z á m a  c é lszám , 
a m e ly  c s a k  a  s z e m in á r iu m  e lő a d á s a i t  ta r ta lm a z z a .  
D r. M acher F rigyes  a  ju b i le u m i s z e m in á r iu m r a  ö ssze 
á l l í t j a  a z  e lőző  v a s ö n té s z e t i  és m in ta k é s z í té s i  s z e m in á 
r iu m o k , v a la m in t  a z o k  jo g e lő d jé n e k , a  so p ro n i te m p e r -  
ö n té s i  n a p o k n a k  a  t ö r t é n e t é t ,  a m e ly e t a z  ez  év i s z e m i 
n á r iu m  e lő a d á s a in a k  re z ü m é iv e l e g y ü t t  k ia d v á n y k é n t  
m e g j e le n te tü n k .

H a r m a d ik  n a p ir e n d i p o n tk é n t  a  v e z e tő sé g  a  szé k e s fe 
h é r v á r i  h e ly i  sz e rv e z e t b e s z á m o ló já t  h a l l g a t t a  m eg , F a 
bók Ferenc  t i t k á r  e lő te r je s z té s é b e n . D r. H orváth L a jo s

e ln ö k  ja v a s la tá r a  a  v e z e tő sé g  a  b e szám o ló t, a m e ly  az  
e g y ik  le g a k t ív a b b  sz e rv e z e tü n k  m u n k á já t  tü k r ö z i ,  
tu d o m á s u l v e t te ,  é s  a  sz e rv e z e t te v é k e n y sé g é t je g y z ő - 
k ö n y v i d ic s é re tb e n  ré s z e s íte tte .

A z e g y e b e k b e n  e ls ő k é n t dr. H orvátit L a jos  t á j é k o z 
t a t t a  a  v e z e tő sé g e t a r ró l,  h o g y  eg y  ré g ó ta  n a p ir e n d e n  
lév ő  k é rd é s  —  le g a lá b b is  á tm e n e ti le g  —  m e g n y u g ta tó  
m ó d o n  m e g o ld ó d o tt , m iv e l a  M a g y a r Ö n té sz e ti E g y e s ü 
lé s  az  Ö n tö d e  k b . ÜUO E  E t-o s  é v e n k é n ti  k ia d a tá s i  k ö l t 
s é g é t az  e lk ö v e tk e z e n d ő  ö t  é v re  v á lla lta .  A  fe n t i  ö sszeg  
b iz to s í tá s á ra  m e g k e re s i a  M Ö E -n  k ív ü li v á l l a la to k a t  is, 
k é rv e  s z a k la p u n k  k ia d a tá s á n a k  a n y a g i tá m o g a tá s á t .

D r. Szabó Zso lt is m é te l te n  fe lh ív ta  a  v e z e tő ség  f ig y e l 
m é t ,  h o g y  a  B K L , k ö z ö t tü k  az  Ö n tö d e  k ia d a tá s i  és  t e r 
je s z té s i k ö ltsé g e i ir re á l is a n  m a g a s a k , és k é r te  a z  ü g y v e - 
z e tő sé g e t, h o g y  e g y e s ü le tü n k  e ln ö k ség év e l k ö z ö se n  t o 
v á b b ra  is  k e re sse  a z t  a  m e g o ld á s t , a m e ly  az  Ö n tö d e  m e g 
je le n te té s é t  —  a  v á l la la to k  te h e rv ise lő  k é p e ssé g é n e k  
to v á b b i  c sö k k en ése  u tá n  is —  h o ssz ú  tá v o n  m e g o ld ja .

K ováts M ik ló s , e g y e s ü le tü 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 , az  ö n tő  s z a k m u n k á s k é p z é s t e lő seg ítő  f i lm  k é 
sz íté sé n e k  e lő k é s z ü le te irő l s z á m o lt  be. A z ö n tö d é v e l  
re n d e lk ező  v á l la la to k  k ö z ü l e d d ig  m in d ö ssze  n é g y e n  v á l 
l a l tá k ,  h o g y  a n y a g ila g  is h o z z á já ru ln a k  eg y  i s m e r e t te r 
je s z tő -o k ta tó  f i lm  e lk é sz íté sé h e z , a m e ly  e g y ú t t a l  p r o 
p a g a n d a c é lo k a t is  szo lg á l. K é r te  a  t i tk á r o k a t  és  a  g a z 
d a s á g i v e z e tő k e t,  h o g y  v iz s g á ljá k  fe lü l e lu ta s í tó  á l lá s 
p o n t ju k a t ,  v a g y  h a  m é g  n e m  v á la s z o lta k  a  m e g k e re 
sés re , a z t  te g y e k  m eg , és  tá m o g a s s á k  a  film  e lk é s z íté sé t. 
A  to v á b b ia k b a n  k é r te  a  v á l la la to k a t ,  h o g y  s z e m lé l te tő  
se g éd eszk ö zö k k e l s e g íts é k  k ö z é p fo k ú  o k ta tá s i  in té z m é 
n y e in k  m u n k á já t .

V á laszk ép p en  a z  L K M  ré sz é rő l M olnár J ó zse f, a  G á 
b o r  Á ro n  S z a k k ö z é p isk o la , dr. Szabó Zso lt a  c se p e li K o s 
s u th  L a jo s  S z a k k ö z é p isk o la  tá m o g a tá s á ró l  s z á m o lt  be. 
Ferencz Is tv á n  a  J e d l ik  Á n y o s  S z a k k ö z é p isk o lá t e m lí 
t e t t e ,  és ja v a s o l ta ,  h o g y  a  te rm e lé s i g y a k o r la to n  r é s z t  
v e v ő  h a llg a tó k  is  m ű k ö d je n e k  k ö zre  a  s z e m lé l te tő e sz k ö 
z ö k  f e lk u ta tá s á b a n , e lk é sz íté sé b e n .

Szende György a  fo rm á z á s te c h n o ló g ia i s z a k c s o p o r t  a k 
t í v  é le té rő l s z á m o lt  b e . L e g u tó b b  az  L K M -b e n  t a r t o t t a k  
jó l s ik e rü lt  ö s s z e jö v e te lt ,  a m e ly é r t  i t t  m o n d o t t  k ö s z ö n e 
t é t  az  L K M  v e z e tő sé g é n e k . J e le z te , h o g y  a  p re c íz ió s  ö n 
tő k  rö v id e se n  az  O ro sh á z i V as M ű an y ag  I p a r i  S z ö v e t 
k e z e tb e n  t a r t a n a k  h a so n ló  ö ssz e jö v e te lt.

Lengyel K á ro ly  a  v a s ö n tő  sz a k c s o p o rt v e z e tő sé g é n e k  
m e g b íz á sá b ó l a d o t t  t á j é k o z ta t á s t  a  C IA T E  7.1 és  7.4 
m u n k a b iz o tts á g á n a k  m á ju s  12— 14-én t a r t o t t  b u d a p e s t i  
ta n á c sk o z á sá ró l . A  v e z e tő sé g  a  sz e rv ezésb en  r é s z t  v e v ő  
sz e m ély ek n ek , k ö z ö t tü k  dr. Vörösné dr. Faragó E lzá n a k ,  
a  v a sö n tő  s z a k c s o p o r t  e ln ö k é n e k  k ö sz ö n e té t f e je z te  k i.

Sándor Jó zse f  a z  53. n e m z e tk ö z i ö n tő k o n g re s sz u s o n  
v a ló  r é s z v é te l t  i s m e r te t t e .  T ö b b  m in t  GO s z a k e m b e r t  j e 
l e n te t te k  b e  a  v á l la la to k ,  e z é r t  a  te r v e z e t t  e g y  h e ly e t t  
k é t  a u tó b u s z t  k e ll ig é n y b e  v e n n i. A  k o n g re s sz u so n  
dr. S za lu i G yula  „D iffú z ió s  fo ly a m a to k  té r fo g a tn ö v e lő  
h a tá s a  a  s z ü r k e v a s b a n ” c ím m e l h iv a ta lo s  c se re e lő a d á s t ,  
dr. N ándori G yula  és  tá r s a i  p e d ig  „ H a d fie ld -a e ó lo k  m e- 
le g rep ed ési m e c h a n iz m u s á n a k  v iz s g á la ta ” c ím m e l k o r- 
r e f e rá tu m o t t a r t a n a k .

A  t i t k á r  b e je le n te t te ,  h o g y  az  e lm ú lt  h ó n a p o k b a n  
a n g o l, c se h sz lo v á k  és ju g o sz lá v  ö n tő  s z a k e m b e re k  c so 
p o r t ja i  l á to g a t t a k  M a g y a ro rsz á g ra . K ö s z ö n e té t  m o n d o t t  
a z o k n a k  a  v á l la la to k n a k , a m e ly e k  m e g sz e rv e z té k  é s  le 
h e tő v é  t e t t é k  a  k ü lfö ld i k o llé g á k  lá to g a tá s á t ,  k ie m e lv e  
a  CSM VA és a  S o ro k s á r i  V a sö n tö d e  k o lle k t ív á já n a k  t e 
v é k e n y sé g é t.

A  v eze tő ség i ü lés  dr. H orváth  Lajos  e ln ö k  z á r s z a v á v a l  
é r t  vég e t.

E z u tá n  a  v e z e tő sé g  ta g ja i  m e g te k in te t té k  a  N eh ó z - 
fó m ö n tö d ó t. E z t  m eg e lő ző en  S zom batfa lvy  R u d o lf  ig a z 
g a tó  is m e r te t te  a  g y á r a t .  A  v á l la la to t  1 9 3 8 -b an  a la p í 
t o t t á k ,  d e  c sa k  1984. ja n u á r  l - tő l  ö n á lló , 1985 s z e p te m 
b e ré tő l v á l la la t i  ta n á c s  ig a z g a tja .  A  tíz e z e r  to n n a  n e h é z 
fé m ö tv ö z e t 83 % -át h u lla d é k b ó l á l l í t já k  elő . A z o lv a s z 
t á s t  lá n g tü z e lé s ű  és F is te r  t íp u s ú  in d u k c ió s  k e m e n c é k 
b e n  végzik . É v e n te  k b . 1500 t  sz a b v á n y o n  k ív ü l i  tö m -
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b ő t a  tő k é s  p ia c o n  é r té k e s í te n e k , e n n ek  e g y  r é s z é t  ó n 
b ro n z  fo rm á já b a n  v is sz a v á sá ro ljá k .

A *gyár 3000 to n n á s  ö n tv é n y te rm e lé se  a z  o rs z á g  n e 
h éz fém  ö n tv é n y e k  i r á n t i  ig é n y é n e k  2/ t -áb e lé g í t i  k i. F é l- 
ío iy a m a to s  és c e n tr ifu g á lis  ö n té sse l, to v á b b á  k o k il lá b a  
és h o m o k b a  ö n tv e  á l l í t a n a k  elő ö n tv é n y e k e t.  A  r u d a k a t  
10— 200 m m -es á tm é rő v e l ,  a  p e rse ly e k e t 25— 180 m m  
k ü lső  á tm é rő v e l g y á r t já k .  A z ö n tő g é p e k e t n e m z e tk ö z i 
leg  is  k o rsze rű , c s a to rn á s  in d u k c ió s  k e m e n c é k b ő l l á t j á k  
e l fém m el. H o m o k ö n tv é n y e k e t  re n d k ív ü l szé le s  m é r e t 
e s  ö tv ö z e tv á la s z té k b a n  k é sz íte n e k , so k  az  e g y e d i és k is  
so ro z a tú ^ ö n tv é n y . A  h o m o k ö n tö d e  z sú fo lt, i t t  fö ld g á z - 
tü z e lé sű  m e d en c és  és té g e ly e s  k e m e n c é k b e n  o lv a s z ta 
n a k .  f e j le s z t ik  a  fa -  és  fé m m in ta k é sz ítő  ü z e m e t, c é lju k , 
h o g y  a  m in tá k  n a g y o b b  r é s z é t  m a g u k  á l l í t s á k  e lő .

A z ö tv ö z e te k  m in ő s é g é t h ag y o m á n y o s  n e d v e s  m ó d 
sze rre l és k é t  k o rs z e rű  g y o rse lem z ő  b e re n d e z é sse l e lle n 
ő rz ik . Az e g y ik  eg y  P h ü ip s -g y á r tm á n y ú  k v a n to m é te r ,  
a  m á s ik  az  M T A  á l t a l  g y á r t o t t  a to m a b sz o rp c ió s  e lem ző  
b erendezés .

A  v á lla la t  lé ts z á m a  320, te rm e lé s i é r té k e  1 M rd  F t .  A z 
ö n k ö ltség en  b e lü l 80 % a z  a la p a n y a g h á n y a d . A z  1986. 
é v i n y e re ség ü k  80,5  M  F t  v o lt ,  év e n te  20 M  FT k a m a to t  
fize tn e k .

A  tá jé k o z ta tó  m e g h a l lg a tá s a  és az  eb éd  e lfo g y a s z tá s a  
u tá n  a  v eze tő ség  t a g j a i  m e g te k in te t té k  a  r e n d e z e t t ,  
t i s z ta  v á lla la to t .

S .  J .

S z a k m a i n a p  a z  L K M  ö n tö d é jéb en

A z L K M  h e ly i s z e rv e z e te  áp rilis  29-én  s z a k m a i ö ssze 
jö v e te l t  r e n d e z e t t .  A z e lő a d á s  m e g ta r tá s á ra  a z  o s z t r á k  
Ableidinger t e s tv é r p á r t  k é r t é k  fe l, a  to lm á c s o lá s t  dr. B a 
kó K áro ly  f ő t i tk á r h e ly e t te s  vég ez te .

A  n a p ja in k b a n  n a g y  é rd e k lő d é s t k iv á l tó  t é m á t  v i t a t 
t u k  m eg: h o g y a n  le h e t  a lk a lm a z n i a  s z á m ító g é p e t  az  
ö n tö d e i m ű sz a k i te rv e z é s b e n . A z e lő a d ó k  b e m u t a t t á k  
IB M  sz ám ító g ép  s e g íts é g é v e l az  ö n tó s te c h n o ló g ia  k ia la 
k í tá s á n a k  m e n e té t  k é t  k o n k r é t  ö n tv é n y re , i s m e r t e t t é k  
a z o k a t  az  e lm é le ti tu d n iv a ló k a t ,  a m e ly e k re  a  p r o g r a m  
k ész ítő i a  s z á m ítá s o k a t  a la p o z tá k . A  k ö z is m e r t m é r e te 
zési m ó d sz e re k e t a lk a lm a z tá k  a  d e rm ed ési id ő  é s  a  g y a 
k o r la t i  t a p a s z ta la to k k a l  m ó d o s íto t t  r e d u k á l t  f a iv a s ta g 
s á g  f ig y e lem b ev é te lév e l.

K ü lön leges é r té k e  a  re n d s z e rn e k , h o g y  a z  e l té rő  fa l- 
v a s ta g sá g ú  c sa tla k o z ó  s z e lv é n y e k  h a tá s á t  és a z  a lk a lm a 
z o t t  fo rm á z ó k e v e ré k  f a j t á j á t  is figye lem be  v e sz i a  tá p -  
fe j m ére tezések o r. A m e n n y ib e n  a  sz á m ító g é p  á l t a l  m e g 
a d o t t  tá p f e je t  tú l  n a g y n a k  ta lá l ju k ,  az  a n y a g fe lh a s z n á lá s  
csö k k en té se  é rd e k é b e n  le h e tő sé g  n y ílik  h ő sz ig e te lé se s  
v a g y  h ő te rm e lő  tá p f e j  m é re te z é sé re  is. A  h ő sz ig e te lő  
b é lé s t n e m  e g y e tle n  g y ű rű b ő l  a la k í t já k  k i, h a n e m  e g y sé 
g e s í te t t  té g lá k b ó l é p í t ik  fe l s a já ts á g o s  te c h n o ló g iá v a l  a  
le lö n té s  k ö ré . H a  a  m é r e te z e t t  é r té k e k  c s a t la k o z ó  k e 
re s z tm e tsz e te  n e m  il lik  a z  ö n tv é n y  fa lv a s ta g s á g á h o z , 
m ó d  v a n  a  tá p fe j  a la k j á n a k  m e g v á lto z ta tá s á ra .

A  beöm lő te rv e z é s é t a z  a lk a lm a z o t t  ü s t  é s  k ifo ly ó n y í 
lá s  m ére téb ő l, a z  ü s tb e n  lé v ő  a c é l m e n n y isé g é b ő l k i in 
d u lv a  végzi a  p ro g ra m  a  fo rm a tö l té s  m e g e n g e d h e tő  id e 
jé n e k  b e h a tá ro lá s á v a l.  A  b e ö m lő re n d sz e rb e n  v á r h a tó  
á ra m lá s i seb esség ek rő l v is sz a je lz é s t a d , h a  ez  n e m  fo 
g a d h a tó  el, a k k o r  a  k i in d u ló  é r té k e k  m ó d o s íth a tó k .  
A  v a riá c ió k  le h e tő sé g e t a d n a k  tö b b  ü s t  a lk a h n a z á s á r a ,  
kü lö n b ö ző  k a g y ló á tm é r ő k  v á la s z tá s á ra . A  sz á m ító g é p  
re n d k ív ü l rö v id  id ő  a l a t t  ú jra sz á m o lja  a  p a r a m é te r e k e t  
a  j a v í to t t  a d a to k k a l .  A z ö n té s re  ja v a s o lt  le g k e d v e z ő b b  
h ő m é rsé k le te t a z  ö s s z e té te lb ő l s z á m íto t t  lik v id u sz-h Ő - 
m ó rsék le tb ő l k i in d u lv a , a  szükséges tú lh e v í t é s  f ig y e 
le m b e v é te lé v e l á l l a p í t ja  m e g . A  k é p le te k e t ú g y  h a t á í ’oz- 
t á k  m eg, h o g y  az  ö n té s i  h ő m é rsé k le t  b iz to s í ts a  a z t ,  h o g y  
n a g y  d e n d r i te k  n e  k e le tk e z z e n e k . A  sz á m ító g é p  le h e tő 
s é g e t ad  az  ö n tv é n y  és tá p f e je in e k  g ra f ik u s  le k é p e z é sé re  
és az  e re d m é n y e k  k in y o m ta tá s á r a .  A  sz á m ító g é p  o p t i 
m á lis  a n y a g fe lh a sz n á lá s t  b iz to s í t .

A  g y a k o r la ti  b e m u ta tó t  k ö v e tő e n  k ö te t le n  b e sz é lg e té s  
a la k u l t  k i v e n d é g e in k k e l, a k ik  fé n y k é p e k k e l ig a z o l tá k  a  
p ro g ra m  se g ítség év e l te r v e z e t t  ö n tv é n y e k  s z a v a t o l t  m i 
n ő ség é t. N é h á n y  g y a k o r la t i  t a p a s z ta la to t  is  á t a d t a k  a  
légzők  m é re te z é sé v e l k a p c s o la tb a n .

A  h a llo t ta k  so k  g o n d o la to t  é b re s z te t te k  a z  ö n tö d é k  
fe jlesz tésén ek  ir á n y a iró l.  A z e lő a d á s  sz in te  s z e rv e s  fo ly 

t a t á s a  v o lt  a z  á p r i lis  2 8 -á n  m e g ta r to t t  s z a k m a i n a p n a k , 
a m e ly e t a  v a s ö n tő  s z a k c s o p o r t  és a  c sep e li h e ly i s z e rv e 
z e t  r e n d e z e t t  a  C sep e l M ű v e k  M ű sz a k i K lu b já b a n , 
„A  s z á m ítá s te c h n ik a  ö n té s z e t i  a lk a lm a z á s a ” c ím m el.

A  k e re k a s z ta l-m e g b e s z é lé s  és a  d ió s g y ő ri re n d e z v é n y  
v i tá já b ó l  is  a z  a z  a g g o d a lo m  é rz ő d ö tt ,  h o g y  b á r  fo n to s 
n a k  t a r t j á k  a  s z á m ító g é p e s  re n d s z e re k  b e v e z e té s é t,  a  je 
len leg  m eg lév ő  g á t ló  té n y e z ő k e t  c sa k  n a g y o n  so k  fe j 
le s z tő m u n k á v a l le h e t  e lh á r í ta n i .

S im o n  Sá n d o rn é

Ö ntödei k ö rn y e z e tv é d e lm i k e re k a sz ta l-m e g b e sz é lé s  
a  S zellőző  M ű vekben

A z Ö n té sz e t i  S z a k o s z tá ly  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 á n a k  k e z d e m é n y e z é sé re , a  G T E  S zellőző  M ü- 
v ek -b e li s z e rv e z e té v e l k ö zö s  re n d e z é sb e n , 198(j. jú n iu s  
l t i - á n  k e ré k a s z ta l  m eg b e sz é lé s re  k e r ü l t  s o r  a  iSzellőző 
M ű v e k b e n , „A  S zellőző  M ű v e k  az  ö n tö d e i k ö rn y e z e tv é 
d e le m  s z o lg a la té b a n ” té m a k ö rb e n . A  re n d e z v é n y e n  27 
ö n tö d e  és a  h á z ig a z d a  k é p v is e le té b e n  57 fő  v e t t  ré s z t.

A  G T E  Szellőző M u v e k -b e li sz e rv eze te  n e v é b e n  K óródi 
Im re  m ű s z a k i ig a z g a tó h e ly e t te s  n y i t o t t a  m e g  a  k e ré k 
a sz ta l-m e g b e sz é lé s t, m a jd  H orváth Lász ló , a z  Ö n té sz e ti 
S z a k o sz tá ly  k ö rn y e z e tv c d e lm i m u n k a b iz o t t s á g á n a k  v e 
z e tő je  ü d v ö z ö lte  a  h á z ig a z d á k a t  és a  v e n d é g e k e t .

E z u tá n  F a rka s  L ó rá n t  ig a z g a tó  „80 é v e s  a  Szellőző 
M ű v e k ” c ím m e l é rd e k e s  e lő a d á s t t a r t o t t  a  g y á r  k ia la k u 
lá sá ró l, fe jlő d ó só r6 1 ,_ a lap ítá sá tó i n a p ja in k ig .

P ekáry  Gergely,^a. S zellőző  M ű v ek  o s z tá ly v e z e tő je , 
„A  p o r le v á la s z tá s  a la p j a i” c ím ű  e lő a d á s á b a n  a  leg fo n 
to s a b b  a la p e iv e k e t  és  a  p o r le v á la s z tá s s a l k a p c so la to s  
tu d n iv a ló k a t  is m e r te t te .

D r. P u ská s  K á zm érn é , a  Szellőző M ű v e k  fő m u n k a 
tá r s a ,  „ N e d v e s  le v á la s z tá s , h ő h a s z n o s ítá s ” c ím m e l a  
v á l la la t  á l t a l  k i f e j le s z te t t  k ü lö n b ö ző  n e d v e s  le v á la sz to k  
m ű k ö d é s i e lv e i t  f e j te g e t te .  A z ö n tö d e i s z a k e m b e re k  
sz á m á ra  k ü lö n ö se n  é rd e k e s  v o lt  a  V e n tu r i-m o só s  p o r le 
v á la s z tó , a m e ly n e k  a  h id e g sz e ie s  k u p o ló k h o z  v a ló  a lk a l 
m a z á s i le h e tő sé g é t is  t a g l a l t a  az  e lőadó .

P eká ry  Gergely m á s o d ik  r e f e rá tu m á b a n , a m e ly n e k  
c ím e „ S z á ra z  le v á la s z tá s ” v o lt ,  a  cég k ü lö n b ö z ő  sz á ra z  
le v á la s z tó it  i s m e r te t t e ,  k ö z tü k  a  c ik lo n o k a t  és  t e x t i l 
z sák o s  s z ű rő k e t.

N ém eth  Is tvá n , a  cég  iro d a v e z e tő je , „ K ö rn y e z e tv é 
d e lm i fő v á lla lk o z á s  m in t  a  re n d sz e r  b iz to s í té k a ” c ím m el 
t a r t o t t  is m e r te té s t .

U to ls ó k é n t Ceglédi György, a  Szellőző M ű v e k  i r á n y ító  
te rv e z ő je , „ Ö n tö d e i p o r ta la n í tá s  h ő v is sz a n y e ré s se l a  
C sepel M ű v e k  F’é m m ű b e n ” c ím m el b e m u ta t t a  a z t  a  p o r 
le v á la sz tó  re n d s z e r t ,  a m e ly e t  a  F é m m ű  sz ín esfó m ö n tö - 
d é jé b e n  az  o lv a s z tó b e re n d e z é se k  n e h é z fé m  t a r t a l m ú  p o 
r á n a k  le v á la s z tá s á ra  h o z ta k  lé tre , s  a z  e ls z ív o t t  fo rró  
fü s tg á z o k  h u lla d é k h ő jé t  is  h a sz n o s itjá k .

A  v i t a  s o rá n  H orváth  László  a z o k ró l a  lé g szen n y ezési 
p ro b lé m á k ró l b e sz é lt, a m e ly e k  m e g o ld á sá h o z  a  h a z a i 
ö n tö d é k  se g íts é g e t v á r n a k  a  h á t t é r ip a r tó l ,  a  Szellőző  
M ű v e k tő l. K if e j te t te ,  h o g y  leg fő k ép p  a z  o lv a s z tó b e re n 
d ezések h ez  (k u p o ló k e m e n c e , ív k e m e n c e , in d u k c ió s  k e 
m ence) a lk a lm a s  e lsz ív ó -, h ű tő - ,  le v á la sz tó , C O -u tán - 
ég e tő , v izes le v á la s z tá s  e se té n  sem leg esítő - és  a  le v á 
la s z to t t  p o r  v a g y  z a g y  k eze lé sé t is  m e g o ld ó  k o m p le x  
b e ren d e z é se k re  v a n  szü k sé g . A  m a g y a r  ö n tö d é k b e n  m e g 
k e z d e t t  lé g sz e n n y e z é s-c sö k k e n tő  in té z k e d é s e k  a z  N D K - 
beli G IS A G  b e re n d e z é s e ire  é p ü ln e k . E g y  m á s ik  fo n to s  
fe la d a t o ly a n  le v á la sz tó b e re n d e z é se k  lé t re h o z á s a , a m e 
ly e k  a  v e g y i k ö tő a n y a g o k  h a s z n á la tá v a l  e g y ü t t  já r ó  
ö n tö d e i b ű z  m e g s z ü n te té s é re  a lk a lm a s a k .

A  Szellőző M ű v e k  il le té k e se i ú g y  n y i l a tk o z ta k ,  h o g y  
k észek  fe jle sz té se ik e t a  m a g y a r  ö n tö d é k  ig é n y e ih e z  ig a 
z íta n i, s eg y es  p ro b lé m á k  m e g o ld á sá ra  a  f e j l e t t  k ü lfö ld i 
te c h n ik á t  is  b e é p íte n i te rm é k e ik b e , a m e ly e k e t  f o r in té r t  
b o c s á ta n a k  a  m a g y a r  ö n tő ip a r  re n d e lk e z é sé re .

A  v i t a  u tá n  v id e o f ilm  v e tí té s é re  k e rü l t  so r , a m e lly e l a  
Szellőző M ű v e k  le g fo n to s a b b  b e re n d e z é s e it és  a  g y á r tá s  
fő b b  fá z is a i t  m u t a t t á k  be .

A  re n d e z v é n y  r ö g tö n z ö t t  g y á r tm á n y  k iá l l í tá s  m e g te 
k in té sé v e l, m a jd  ü z e m lá to g a tá s s a l  fe je z ő d ö tt  be, a h o l a  
ré s z tv e v ő k  n e m c s a k  a  g y á r tá s  egyes fá z is a i t ,  h a n e m  a  
m érő- és v iz s g á ló b e re n d e z é se k e t is m e g te k in th e t té k .

H orváth  László
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1986. évi nívódíj pályázati felhívás
A z O M B K E  v a s k o h á s z a ti  s z a k o s z tá ly á n a k  v e z e tő 

ség e  ú g y  h a tá r o z o tt ,  hogy  a  m ú l t  é v e k h ez  h a so n ló a n  
1 9 86 -ban  is ju ta lm a z z a  a  f i a ta l ,  de  m á r  g y a k o r la ti  
t a p a s z ta la t t a l  b író  ta g tá r s a k  ö n á lló , s z a k m á b a  v ágó  
é r te k e z é s e k b e n  k i f e j t e t t ,  a z  á tla g o sn á l lé n y e g e se n  
tö b b e t n y ú j tó  m u n k á s s á g á t  p á ly a d í ja k  o d a íté lé sé v e l.

P á ly á z n i  le h e t  b á rm ily e n  1985-ben v a g y  1986-ban 
m e g je le n t  v a g y  k é z ir a tb a n  ö s s z e á llí to tt v a sk o h á s z a ti  
tá rg y ú , s z a k m á b a  v ág ó  é r te k e z é s se l, h a  az  le g a lá b b  
ré s z b e n  ö n á lló  k u ta tá s ,  e le m z é s , v iz sg á ló d á s  e re d m é 
n y e . Ä  I

A  p á ly á z a t  té m á ja  le h e tő le g :
1. a  k é s z te rm é k e k  m in ő sé g é n e k  ja v í tá s á v a l ,  v ag y
2. a z  a n y a g -  és e n e rg ia ta k a ré k o s k o d á s s a l ,  v a g y
3. a  k ö rn y e z e tv é d e le m m e l 

le g y e n  k a p c so la to s .
A  te r je d e le m  a  szo k áso s  20—25 g é p e lt k é z ir a to ld a l 

te r je d e lm e t  le h e tő le g  n e  lé p je  tú l .
N ív ó d íjb a n  c sa k  a z o k n a k  a z  1986. é v  v é g é ig  leg 

a lá b b  k é té v e s  e g y e sü le ti ta g s á g g a l re n d e lk e z ő  ta g -  
o s z tá ly i ta g tá r s a k n a k  m u n k á i ré s z e s íth e tő k , a k ik  1986. 
é v b e n  45. é le té v ü k e t  m é g  n e m  tö l tö t té k  be .

A  p á ly a d í ja k  le g k ise b b  ö sszeg e  5000 f o r in t ,  le g n a 
g y o b b  ö sszeg e : 20 000 F t.

A  p á ly a d í ja k  o d a íté lé s é re  a  sz a k o sz tá ly  b iz o tts á g o t 
a la k í t ,  a m e ly  az a lá b b i  fő  s z e m p o n to k  s z e r in t  é r té k e l:
— az  é r te k e z é s  lé n y e g e se n  tö b b e t  n y ú j t - e  a z  á tla g o s

ta n u lm á n y n á l ,
— az  é r te k e z é s  m e n n y ib e n  ö n á lló  k u ta tá s ,  e lem zés, 

v iz s g á ló d á s  e re d m é n y e .
— az  é r te k e z é s  s t í lu s á b a n  m e g ü t i- e  a  la p u n k b a n  p u b 

l i k á l t  é r te k e z é s e k  á tla g sz ín v o n a lá t .

P á ly á z n i úgy  le h e t ,  h o g y  a  p á ly á z ó  v a g y  a  c so p o r 
to s a n  p á ly á z ó k  a  fe l té te le k  is m e re té b e n  é s  a z o k a t b e 
ta r tv a  1987. f e b r u á r  28-ig

— é r te k e z é sü k e t k é t  (2) p é ld á n y b a n  b e k ü ld ik  а г 
e g y esü le th ez , „ V a sk o h á sz a ti p á ly á z a t” m e g je lö lé s 
se l.

— a m e n n y ib e n  m á r  v a la m e ly ik  b e l-  v a g y  k ü lfö ld i 
sz a k la p b a n  é r te k e z é s ü k  m e g je le n t, k ö z ü k  a n n a k
sz á m á t,

—  c sa to ljá k  n y ila tk o z a tu k a t ,  hogy a  p á ly a d í j  o d a íté 
lé s é n e k  fe l té te le i t  b e ta r to t tá k .

P á ly a d í jb a n  n e m  ré s z e s íh e tő k  azok  a  ta n u lm á n y o k ,
a m e ly e k
—  ú jí tá s o k a t,  t a lá lm á n y o k a t  ta r ta lm a z n a k  é s  m ár

b e  v a n n a k  je le n tv e ,
— m á s , h a tá ro z o tt  c é lb ó l k é sz ü lte k , p l .  d ip lo m a te r 

v e k , d o k to r i é r te k e z é s e k  s tb .,
—  v a la m e ly  sz e rv  (v á l la la t ,  in té z e t s tb .)  m e g b íz á sá 

b ó l k ö z v e tle n  m u n k a k ö r i  f e la d a tk é n t  k é sz ü lte k .

C IK K JU T A L O M

A  p á ly á z a ttó l fü g g e t le n ü l  la p u n k  1986. év i év fo 
ly a m á b a n  m e g je le n ő , e lső so rb a n  a  f i a ta la b b  ta g tá r 
s a k  á l ta l  í r t  c ik k e k  k ö z ü l a  le g id ő sz e rű b b  té m á k a t 
k ie m e lk e d ő e n  jó l fe ld o lg o z ó  c ik k ek  v a g y  tu d o m á n y o s  
d iá k k ö r i  m u n k a  sz e rz ő it , v a la m in t a  h e ly i csop o rto k , 
sz a c so p o rto k  le g k ie m e lk e d ő b b  h ír tu d ó s í tó i t  is  1000— 
1000 F t-o s  ju ta lo m b a n  ré sz e s íti az  é v  v é g é n  a  szak 
o sz tá ly  vezető sége .

A  va sk o h á sza ti sza k o sz tá ly  
veze tő ség e
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Néhány példa számítógép öntödei alkalmazására
D R .  B A K Ó  K Á R O L Y  o k i. k o h ó m é rn ö k , a  m fisz. tu d ! k a n d id á tu s a

O M B K E

E T O : 621 .74 :681 .31

Iro d a i program ok költségszám ításhoz, rendelés- 
nyilvántartáshoz. Szám ítógép  haszná lata az öntvé 
n yek  tervezéséhez és gyártásához. Program ok a be 
öm lő- és táplálórendszer kia lak ításáho z, a kem encék  
irány ításához, a  minőség ellenőrzéséhez.

Bevezetés

A gazdasági verseny megköveteli a munka fo
lyamatos racionalizálását és az optimális tájéko
zottságot a termelésben és az adminisztrációban 
egyaránt. Az elektronika óriási fejlődése ezt elő
segítette: egyre gyorsabban követték egymást a 
mind kisebb méretű és mind nagyobb teljesítmé
nyű, egyre olcsóbb számítógépek. Az elektronikus 
automatizálásnak a klasszikus műveletek egymás 
után estek áldozatul, az idő- és munka- (azaz em
ber) igényes rutinműveletek automatikus végre
hajtása, az adattárolás és -feldolgozás, a naprakész
ség elérése volt a fejlesztés célja.

A számítógép csaknem minden rutinmunkát el
végez, a vállalat dolgozóinak több kapacitása ma
rad alkotó, gazdaságilag célszerű tevékenységekre. 
Az egymással versenyző vállalatok között a rugal
masságnak, a szolgáltatásoknak és a szerviznek 
mind fontosabb szerep jut. A konkurrenciával 
szemben annak a vállalatnak van esélye, amelyik 
gyorsan tud dönteni, a gyors döntésnek pedig elő
feltétele a kellő tájékozottság, a szükséges adatok 
gyors előteremtése. Erre jó a számítógép.

A számítógép nem pótolja az embert — ma már 
tudjuk, hogy ilyesmitől nem kell félnünk —, csu
pán segítséget nyújt, és megszabadít bennünket az 
egyhangú, lélektelen rutinmunkától.

A BCIRA irodai programjai

A BCIRA (British Cast Iron Research Associa
tion) korán felismerte, hogy az öntvénygyártás 
sem nélkülözheti a hasznos irodai programokat. 
Ezek jóval megelőzték a termelésben alkalmazható

programokat. A BCIRA által az öntödék számára 
kifejlesztett programok középpontjában az öntési 
költség és az öntvény tömegének számítása áll. 
Ezeket a programokat úgy írják, hogy használha
tók legyenek a mikroszámítógépek számos típu
sán, amelyek a széles körben ismert rutinnal 
— CP/M — és közönséges mikroprocesszorral ren
delkeznek (Z 80). Minden programot BASIC nyel
ven írtak meg, így a gyakorlott programozó köny- 
nyen módosíthatja azokat a helyi igényeknek meg
felelően.

A költség- és tömegszámító programok az adott 
öntvény gyártási költségeinek számítását gyorsan 
elvégzik. Kiszámítható a rajzon megadott méretek 
alapján az öntvény, a formák és magok tömege, a 
gyártási költségek, beleértve a közvetlen és közve
tett költségeket is. Lényeges része a programnak, 
hogy a becsült és számított adatokat file-okba ren
dezve elteszi, így később — ha bármilyen módosí
tás szükséges — egyszerűen elő lehet hívni a ko
rábbi adatokat. A megváltozott adatokkal a szá
mítást a program automatikusan újra elvégzi, a 
módosított értékek azonnal rendelkezésre állnak.

Öntödei költségszámítás

Az öntödei számla- és költségvetési program az 
értékesítésre vonatkozó analízisrutinokkal dolgo
zik, és viszonylag pontos költségeket ad. A prog
ram biztosítja a vételi és eladási főkönyv vezetését, 
beleértve a számlák nyomtatását, a vásárlók szám
lájának vezetését, a rendelési nyilvántartás értéke
lését. A bizonylatokat irattározza a leltár és a 
többletértékadó követelményeinek megfelelően.

A BCIRA gyártástervezési programcsomagja se
gítségével figyelemmel kísérhető minden egyes ki
jelölt technológiai lépcső leterhelése az előzetes 
megrendelések információinak birtokában. Egy
szerre 40 munkahely tervezhető 48 hetes előre tar
tással. A program folyamatosan pontos informá
ciót nyújt a vezetés számára.
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További fejlesztési eredmények

Amióta az első programcsomagok megjelentek, 
jelentős mértékben fejlődtek a mikroszámítógépek. 
A Winchester-lemezek bevezetésével a memória- 
kapacitás nagymértékben növekedett a korábbi 
floppy-lemezekhez képest. A 16 bites központi pro
cesszor bevezetésével a számítógépek gyorsabbak 
lettek, bár a programnyelv hatása a gyorsaságra 
ennél lényegesen nagyobb. A számítógép-hálózatok 
bevezetésével lehetővé vált ugyanannak az adat
bázisnak a használata távoli üzemek összekapcso
lásával.

A mikroszámítógépeket széles körben alkalmaz
zák a láboratóriumokban adatgyűjtésre, értékelésre, 
illetve az információk tárolására. Számos analiti
kai készülék van már napjainkban felszerelve mik
roszámítógéppel, amely kezeli az adatokat, és irá
nyítja a készülék működését, így meggyorsítja az 
elemzés sebességét, és kizárja a kezelőszemélyzet 
hibáit. Az összegyűjtött adatok és eredmények a 
munka bármely fázisában kinyomtathatók, tárol
hatók, a képernyőre lehívhatók.

Számítógép használata az öntvények tervezésében 
és gyártásában (CAD/САМ)

A számítógéppel segített tervezésnek és gyártás
nak három formája ismeretes:

— CAD-rendszerek, amelyek a szerkesztést segí
tik;

— CAM -rendszerek, amelyek a gyártást segítik; 
lehetővé teszik a hagyományos rajzok és ter
vek értelmezését, így az NC-gépeken való 
gyártást;

— és végül a CAE-rendszerek, melyek lehetővé 
teszik a tervezőnek, hogy egyedi öntvényt 
szerkesszen osztósíkokkal, formázási ferde- 
séggel stb. együtt; a tervek kitérnek a tömeg
re, a belső feszültségekre stb.

A nagyoló és finommegmunkálás is tervezhető és 
számítható. Ez nagymértékben megkönnyíti az ár 
számítását, pontosítja az árajánlatot. A komplex 
rendszereket helyesebb egyszerűen számítógéppel 
segített műszaki megvalósításnak nevezni.

A rövidítések a következőket jelentik: CAD =  
Computer Aided Design (tervezés számítógéppel), 
CAM= Computer Aided Manufacture (gyártás szá
mítógéppel), CAE = Computer Aided Engineering 
(számítógépes műszaki megvalósítás).

Egy öntöde legalább tízszer annyi árajánlatot 
ad, mint amennyi munkát végez. Ez meglehetősen 
költséges, a tömeg becslésének hibája eléri a± 10%- 
ot is. Az egyik irányba való eltérés azt okozza, 
hogy az öntöde nem kapja meg a megrendelést, a 
másik pedig, hogy a megkapott megrendelés nem 
hoz megfelelő nyereséget.

A minta és az öntőforma árának számítása min
dig nagyon bizonytalan terület volt. Ha az NC- 
gépen való megmunkáláshoz szükséges lyukszalag 
hossza megvan, pontos árszámítást lehet végezni 
a tervezésnek ebben a szakaszában. A független 
mintakészítő műhelyek ezt nem túlzottan kedvelik. 
Egy, a közelmúltban végzett kísérletben három 
mintakészítővel elkészíttették ugyanarról a rajzról

a mintát. Eltérő minták készültek. Az ezekkel le
gyártott motorok közül az egyiknek a fogyasztása 
5%-kal jobb volt a másik kettőnél. Ezt a fajta prob
lémát megoldja az egyedi tervezés a CAE segítsé
gével.

A CAE rendszer alapvető jellegzetessége, hogy 
lehetővé teszi a minták, öntőformák és szerszámok 
egyedi tervezését. Különösen az alumíniumöntvé
nyek esetén fontos ez, a magas anyagköltség 
miatt. A falvastagság a pontos szerszámozás követ
keztében kb. 10%-kal csökkenthető, ami jelentős 
tömeg- és költségcsökkenést von maga után.

A szerszámok tervezése és karbantartása

A szerszámok karbantartása — különösen hosz- 
szabb időket figyelembe véve — meglehetősen 
költséges, és sok gondot okozó feladat. A minták 
újramunkálása akár közvetlenül, akár szikraforgá
csolással, mindennapos.

Kevés tervező képes előre látni a mintagarnitúra 
műszaki jellemzőit, az osztósíkokat, a különböző 
szögeket, sugarakat. A CAE módszer ezt lehetővé 
teszi úgy, hogy a tervezést a tervező, és ne a minta
készítő fejezze be. Már számos tipikus öntvény 
van, amelynek felszerszámozását számítógéppel 
tervezték meg. Lyukszalagot készítettek, és há
romtengelyű NC-gépen készítették el a szerszámo
kat. Az öntvény tömegét a tervezés szakaszában 
helyesen számították (az eltérés ±6%-on belül 
volt) csupán néhány dollár befektetése árán. A fal- 
vastagság a terveknek megfelelően állandó volt.

A nagy NC-gépek drágák, csak nagy autógyárak 
engedhetik meg maguknak, hogy nagy teljesítmé
nyű, öttengelyes NC-gépeket vásároljanak, ame
lyek lehetővé teszik a felületek gyorsabb és ponto
sabb megmunkálását, a jobb felületi minőséget. 
Még a legnagyobb öntöde is kétszer meggondolja, 
hogy vegyen-e magának egy valóban nagy teljesít
ményű NC-szerszámgépet. Helyes az a feltételezés, 
hogy a CAE-rendszer képes a régi gyártási mód
szerekkel is jó szerszámokat készíteni.

A formázókeverék ellenőrzése számítógéppel

A Victaulic Co-nál (USA) a számítógépek hasz
nálata csökkentette a homoknak tulajdonítható 
öntési hibákat, az öntvények méretpontossága pe
dig növekedett. Ezt az tette lehetővé, hogy a szá
mítógép állandóan követi a homokrendszer állapo
tát, és több információt szolgáltat a homoktulaj
donságok módosítására vonatkozó döntésekhez.

A számítógépet csak a napi rutinvizsgálatokhoz 
és a formázóanyag-mérleg heti elemzéséhez hasz
nálják. Az információk input adatokként kerülnek 
a gépbe, amely a szükséges számítások elvégzése 
után az adatokat kinyomtatja.

A számítógépes rendszer a bevitt adatok alapján 
határozza meg a pótlandó kötőanyag és víz meny- 
nyiségét, a frissítés mértékét. Hetente egyszer a 
számítógép kinyomtatja a teljes formázóanyag
mérleget is. Ez lehetővé teszi a formázóhomok tu
lajdonságainak hozzáigazítását a megváltozott ho- 
mok/fém arányhoz, és segít korrigálni az esetleges 
kötőanyag-túladagolás stb. következményeit.
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A számítógép kimeneti adatai az alábbi csopor
tokba oszthatók:

— a formázóhomok tulajdonságainak adatai — 
nedvességtartalom, tömöríthetőség, nyers
nyomószilárdság ;

— a kötőanyag-adagolás követelményei — a 
metilénkékes vizsgálat eredményei, a kötő
képes agyag meghatározása, alternatív prog
ram a szükséges kötőanyag adagolásához, a 
következő három órában gyártandó öntvé
nyek ismeretében;

— a homok frissítési követelményei — az ada
golandó homok, a jelenlegi frissítési mód, a 
próbatest tömege, keverési hatásfok, agyag/ 
nedvességtartalom viszony, alternatív prog
ram az újhomok/fém viszonyra a következő 
három órában;

— a megfelelő nedvességtartalom számítása, 
ami biztosítja az optimális homok tulajdon
ságokat, keverési hatásfokot stb.

A számítógépes beavatkozás lényege, hogy a 3 h 
múlva gyártandó öntvényekhez igazodik a frissítés. 
A frissítést befolyásolja az is, hogy az öntvények 
mennyire magigényesek, vagyis a homokrendszer
be kerülő maghomok frissítő hatásával messze
menően számolnak. A próbatest tömegének válto
zásából az oolitosodott kvarcszemcsék arányát ha
tározzák meg, és ezt is figyelembe veszik a frissítés 
tervezésében.

A program az ellenőrzéskor figyelmeztetéseket is 
kiír, ha a trend a normálistól erősebben eltér. Ezen
kívül minden problematikus öntvénynél speciális 
listát nyomtat ki a formahomokkal szemben tá 
masztott követelményekről. A paraméterek ellen
őrzésekor figyelmezteti a kezdőt, ha egyik vagy 
másik érték a megadott határértékek felé közelít. 
Ezekben a figyelmeztetésekben instrukciók is van
nak, hogy mit kell ellenőrizni, és adott esetben hol 
kell beavatkozni, hogy a mért paraméterek a meg
adott határokon belül maradjanak. Az eddigiek 
jobb megértését egy példán mutatjuk be.

Először a kötőanyag-mennyiséget ellenőrizték 
metilénkékes módszerrel, és a kinyomtatott adat 
azt mutatta, hogy az túl nagy: 8,5%. Az operátor 
ekkor elhatározhat ja, hogy csökkenti a kötőanyag 
mennyiségét, ám előbb ellenőrzi az előző mérések 
eredményeit, majd ezek mérlegelésével dönt. A kö
vetkező ellenőrzött adat egy viszonyszám, amely 
ha nem megfelelő, akkor a „Nedvességtartalom a 
kötőanyag függvényében túl kicsi” kiírást kapja. 
Ez azt jelenti, hogy a nedvességtartalmat kismér
tékben növelni kell.

A következő lépésben a program a próbatest tö 
megét ellenőrzi, és ha rendben találja, nem ír ki 
figyelmeztetést. Ha az új homoknak a folyékony 
fém 1 tonnájára vetített mennyiségét a megadott 
határokon belül találja, figyelmeztetés'nem^jelenik 
meg. A program az öntvény számát is ellenőrzi an
nak ismeretében, hogy problematikus-e a darab. 
Ha igen, „Méretproblémás öntvény” kiírás figyel
meztet, és a nyomószilárdság, gázátbocsátó képes
ség és kötőképes agyagtartalom beállítását kéri.

Az ismertetett főprogramon kívül számos álprog
ram van, amelyeket a homok ellenőrzésére hasz
nálnak. Ezek az alprogramok időmegtakarító ruti
nok, amelyek minimális erőbefektetéssel sok infor
mációt adnak a döntés-előkészítéshez. Van kép- 
ernyő-analizáló rutin, öntvényelőélet-adatbázis, 
kötésierő-számítás, az új homok adagolási köve
telményeinek meghatározása, a napi mennyiségek 
és adatok összesítése, az átlagos kötőanyag-felhasz
nálás, a napi újhomok-adagolás számítása.

Körforgó formázóhomok-rendszer előkészítésének 
számítógépes vezérlése

Számítógéppel vezérelt körforgó formázóhomok
rendszer az NSZK-ban is működik. A Buderus cég 
öntödéjében a formázóhomok néhány jellemzőjé
nek ingadozását négy üzem napi feljegyzéseiből 
statisztikusan kiértékelve megállapították, hogy 
azok meghatározott szórásmezőben mozognak.

Korábban olyan ellenőrző rendszert alkalmaztak, 
amellyel az adalékanyagok mennyiségét (víz, ben- 
tonit, fényeskarbon-képző) vagy a formázóhomok 
tulajdonságait határozták meg, és utólagosan kor
rigálták. Az üzemi feljegyzések statisztikai értéke
lése kimutatta, hogy a formázóhomok tulajdonsá
gainak csak a szórását figyelembe véve, a módszer 
a gyakorlatban nem megfelelő, különösen azokban 
az öntödékben, ahol egymástól erősen eltérő ön
tési programok vannak. A 60-as és 70-es években az 
abszolút nedvességtartalmat, illetve a formázható- 
ság szempontjából optimális víztartalmat vezérel
ték a rendelkezésre álló készülékekkel, majd utólag 
vizsgálták meg és korrigálták az adalékanyagok 
mennyiségét. így  szabályozza néhány cég ma is 
nagy laboratóriumi munkaigénnyel a bentonittar- 
talmat a metilénkékérték, a fényeskarbonképző- 
tartalmat az izzítási veszteség és a szénpor mennyi
ségének meghatározásával. Néhány öntödében ki
zárólag a nedves-húzószilárdságot használják a 
bentonittartalom szabályozására.

A formázóhomok tulajdonságai számítógépes ve
zérlésének kialakítását megelőző vizsgálatok célja 
az volt, hogy a körfolyamatban lévő homok minő
ségét az öntvényorientált jellemzők és az adalékanya
gok előre jelezhető mennyiségének segítségével 
egyenletesebbé tegyék.

Ha a figyelemmel követendő tényezők száma 
nagy, akkor is vannak olyan jellemzők, amelyek az 
egyes öntvényekre könnyen — többnyire az elő
készítés folyamatában — meghatározhatók. A szá
mításokhoz használt egyenletek adatainak előállí
tása ma már nem gond. Az öntvényorientált kiegé
szítő adatokat gyorsan megkaphatjuk. A gyártási 
program nagyságát figyelembe véve azonban ügyel
ni kell a számítógép kapacitásának megválasztá
sára. A legtöbb esetben ma floppy-lemezekkel ellá
tott számítógépet alkalmaznak. A számítógép ál
tal meghatározott statisztikus középérték időinter
vallumban szabályozza közbeiktatott interface-en 
keresztül az egyes adalékanyagokat adagoló készü
lékeket. Korrekciókra akkor van szükség, ha a por
kilépés vagy a maghomok-adagolás a bevitt érté
kektől jelentős mértékben eltér.
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Programok a beömlő- és táplálórendszerek 
kialakításához

Az öntőtechnológusok számos tapasztalati össze
függést használnak, amikor az öntvények beömlő
rendszerét és a tápfejeket méretezik. Ezeknek a 
számításoknak elméleti modelljei vannak. A mik
roszámítógép-programok ezeken a modelleken ala
pulnak, és az öntőtechnológusnak általában meg
oldást adnak, amelyet saját tapasztalatai alapján 
módosíthat. A gömbgrafitos vasöntvények táplá 
lási rendszerének számításában az elméleti alapok 
a más fémekével azonosak, de itt figyelembe kellett 
venni néhány olyan tényezőt, mint például a der
medés közbeni duzzadást.

Az új BCIRA-programok minden típusú grafitos 
öntöttvasra optimális tervezést tesznek lehetővé, 
figyelembe véve az öntőforma merevségét és a tér
fogatváltozást a megszilárdulás során. Feltételez
hető, hogy ezek a programok ugrásszerű javulást 
biztosítanak az általános programok használatával 
szemben.

Az öntvények dermedésének elemzése számítógéppel

Az öntvények dermedésének vizsgálatában a szá
mítógépes szimuláció legutóbbi nagy teljesítménye 
a színes grafika felhasználása, amellyel a folyama
tokat a megszilárdulás során követni lehet. Egy  
évtizede még a kiválasztott szegmensek izotermái
nak összekötésével oldották meg a feladatot. A szí
nes grafika legnagyobb előnye, hogy háromdimen
ziós képen láthatóvá lehet tenni a megszilárdulási 
folyamatot.

Egy modell megalkotásához az öntvényt olyan 
elemi kis térfogategységekből építjük fel a körül
vevő öntőforma falával együtt, amelyek szorosan 
követik a tényleges alakot. Minden egységet egy  
számmal jelölünk, amely jelzi annak tartalmát is: 
öntött fém, formahomok, kokilla. A környezeti 
hőmérséklet, öntési hőmérséklet, likvidusz- és szo- 
lidusz-hőmérséklet, olvasztási hőmérséklet, vala 
mint az anyagi tulajdonságok és a hőmérséklet kö 
zötti összefüggések a számítások során írhatók be 
a programba. A hőmérséklet-változásokat ezután a 
program — a véges különbségek módszerét használ
va — számítja ki. A folyamat újra és újra ismétlő
dik, míg az öntvény teljes térfogatában meg nem 
szilárdul. Az egymás után következő hőmérséklet
értékek diszkrét időközökben a számítógép memó
riáiból visszahívhatók, a grafikus terminálon meg
jeleníthetők mint olyan elemi egységek, amelyek 
adott hőmérsékletét a színük jelzi a modellnek meg
felelően.

A választott'elemek számát legjobban a számító
gép memóriakapacitásakorlátozza. A második'meg- 
szorítást’a számításhoz szükséges gépi idő jelenti, 
ami’meglehetősen költséges lehet, ha egy’számító- 
gépközponttól kell'bérbe venni. Egyszerűbb model- 
lek^amelyek^nem^tartalmaznak többet 10 000 
elemnél, néhány perc’ alatt számíthatók. Jó mód
szer a számítási idő csökkentésére és az inputok 
egyszerűsítésére a szimmetria nyújtotta előnyök 
kihasználása.

Ha a számítógép kész a hőátadás számításával, 
egy másik programot használunk a grafikus meg

jelenítésre. Az öntőteclmológus végignézi a megszi
lárdulás folyamatát, a színes megjelenítőn értékes 
információkhoz jut, meg tudja változtatni a forma 
kialakítását, ha kell, akár magát az öntvényt is 
módosíthatja bizonyos határokon belül, a termék 
minőségének javítása érdekében.

A legtöbb esetben érdemes végigtanulmányozni 
a modellt felépítő egyes rétegeket, mert az egymás
ra épülő rétegek a hőmérséklet-eloszlásról később 
értékes információkat fedhetnek el. A folyamatot 
időbeli sorrendben követve, észre lehet venni, ha 
az öntvény egy része a dermedés során a folyékony 
fém beáramlásától elszigetelődik. Ez az elzáródás 
lunkerképződéshez, porozitás kialakulásához ve 
zet. A probléma a forma megváltoztatásával vagy 
az öntvény másfajta kiképzésével megoldható. A 
megmunkálás során az eredeti öntvényalak kiala
kítható.

Összefoglalva megállapítható, hogy a megszilár
dulás folyamatának számítógépen való modellezé
séhez az alapvető követelmények a következők:

— áttekinthető, könnyű modellkonstrukció,
— egyszerű adatbevitel,
— lehetőség a kimenet nyomon követésére,
— használható eredmények.
Ezek azok a célok, melyeket szem előtt tartva 

a CASTS programot kifejlesztették. A feladat leg
nehezebb része általában a termikus adatok megta
lálása, amelyeket a számításokhoz használni kell. 
A legtöbb ilyen adat azonban ma már az irodalom
ban rendelkezésre áll.

Program kupolókomence irányítására

A beépített mikroszámítógép ebben a rendszer
ben irányító feladatot lát el. A kritikus érték a le
vegő mennyisége. Az alulfúvatás vagy túlfúvatás 
kisebb vashőmérsékletet, változó karbon- és szi
lícium-tartalmat okoz. A levegő nyomásának mé
rése nem elegendő a levegő mennyiségének számí
tásához. A mikroszámítógép a szükséges levegő
mennyiséget kiszámítja. A megfelelő információkat 
digitális jelek formájában egy interface-en keresz
tül juttatja be. A számított és a szükséges levegő
mennyiséget a számítógép összehasonlítja, és min
den hibát azonnal korrigál egy pillangószelep nyi
tásával vagy zárásával. Az átáramló levegő meny- 
nyiségét folyamatosan számon tart ja, és adott idő
közönként kinyomtatja.

Ha a távozó gázok hőmérséklete a gáztisztító 
előtt egy meghatározott értéket meghalad, lehető
ség van a gázmennyiség csökkentésére. Csökkentve 
a befújt levegő mennyiségét, csökken a hőmérsék
let, a gáztisztító berendezés a megadott hőmérsék
lethatárokon belül dolgozik, nem kell drága, nagy 
olvadáspontú anyagokat beépíteni.

Mikroszámítógéppel irányított hálózati frekvenciás 
tégelyes olvasztókemence

Az indukciós olvasztásnak a jó szabályozhatósá- 
gon és kemencevezetésen túl lényeges előnye, hogy 
a gyártott^öntvények kevésbé porózusok, és na- 
gyobh^szilárdságúak.

Az NFTO 1400/460 hálózati frekvenciás tégelyes 
kemence befogadóképessége 1400 kg alumínium,
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teljesítménye 450 kW , amely 700 kg/h elméleti ol 
vasztási teljesítménynek felel meg. A tényleges o l 
vasztási teljesítm ény ez alatt van, kb. 500 kg/h, 
az energiafogyasztás 750 °C-os olvasztási hőmér
séklet mellett 645 kW li/t.

A hálózati frekvenciás indukciós tégelyes kemen
ce egy szabályozó transzformátoron keresztül csat 
lakozik a hálózathoz. A szimmetrizáló berendezés 
egyenletesen a három fázis között osztja el a ke
mence terhelését. A meddő áram kompenzálására 
minden kemencéhez egy kondenzátortele]) tarto 
zik, amelyet a kemencével párhuzamosan kapcsol
nak.

A kemence üzem közben csak akkor veszi fel a 
teljes teljesítm ényét, ha az olvadék a tégelyt a te 
kercs felső szélének magasságáig kitölti. A folya 
matos olvasztáskor visszamaradó fémfürdő a te l 
jes térfogat kétharmada. Ha több olvadékot csa 
polnak ki, úgy a teljesítm ényfelvétel csökken, amíg 
a tekercs felső szélét az olvadék ismét el nem éri. 
Csapolás után a maradék olvadékhoz a hiányzó be 
tétet szilárd vagy folyékony alakban lehet beada
golni. Összetétel-változás esetén a tégely teljes ki
ürítése is lehetséges.

Biztonságos és hatékony üzemmód csak a mikro- 
számítógépes irányítás beiktatásával lehetséges. A 
VEB Kombinat Robotron К  1510 mikroszámító
gép-rendszerét használják. A tasztatúra és a termi
nál képezik a központi kiszolgáló helyet,'"amely úgy  
van elrendezve, hogy a kemencepódium áttekint
hető.

Bizonyos funkcióbillentyűk programbillentyű
ként vannak kialakítva, miáltal kemencénként a 
következő üzemmódok választhatók:

—  szinterezés (új tégely),
—  beolvasztás,
—  hőntartás,
—  túlhevítés,
—  kézi vezérlés.

A berendezés a  következő feladatokat végzi el:
—  automatikus szinterelés,
—  automatikus kompenzálás és szimmetrizálás,
—  energiaadagolás,
— adatfelvétel, azaz automatikus adagellenőr

zés.
A mikroszámítógép nemcsak az automatika 

funkcióját veszi át, hanem a munkafolyamatban 
megjelenő információkat is értékeli, tárolja, és a 
kiszolgáló szem élyzet lehívására a terminálon ki
adja. Ezzel megszűnik a kézi adatfeldolgozás. A 
mikroszámítógép által felvett és tárolt információk 
szükség szerint kinyom tathatók, tárolóba tehetők, 
és kisszámítógép segítségével bármikor értékelhe
tők: hosszabb időtartam fajlagos energiafelhaszná
lása, különböző betétanyagok esetén az olvasztási 
teljesítmények összehasonlítása.

ö n tv é n y fe l is in e r ő  r e n d s z e r  p r o g ra m ja

A jövőben rohamosan fog terjedni a robotok és 
automata gépek használata a tisztításban. Azonban 
ezek a berendezések nem sokat érnek, ha nem lehet 
a munkadarabokat a megfelelő munkahelyre au 
tomatikusan eljuttatni. Ez megkívánja az öntvé 

nyek felismerését, tájolását, hogy a robot az önt
vényt a megfelelő helyen foghassa meg a szükséges 
műveletek elvégzésére.

Az öntvényeket egyenként pozícionálják a mun
kaasztalon, amelyet mechanikus szállítószalag táp
lál. A tv-kamera látja a darabot, és az információt 
a számítógéphoz továbbítja, amely összehasonlít
ja azt a korábban már a darabról „megtanult” képi 
információkkal. Ha a számítógép elfogadja a ké
pet, instrukciót ad a mechanikus rendszernek a to
vábbításra, centrálásra vagy beforgatásra, vagy 
ami éppen szükséges. Továbbítja az információt az 
öntvény típusáról a robotnak vagy az automata 
gépnek, amely saját számítógépének programjával 
elvégzi a szükséges műveleteket.

Az alakfelismerő számítógép bonyolult számí
tásokat végez, azonban mindez igen rövid időt vesz 
igénybe. A számítógépnek hibátlanul kell dolgoz
nia, ezért ha bármi olyat észlel, amit nem „taní
tottak” meg neki, a darabot visszautasítja, eltávo
lítja a vizsgálóasztalról, mielőtt az automata rend
szerben komoly kár keletkezhetne.

Mikroszámítógép a minőségvizsgálatban

A számítógépek felhasználásának további példá
ja a minőségvizsgálat, például az automatikus 
ultrahangos repedésvizsgálat. Ehhez ma szakképzett 
személyzet kell, amely a detektort az öntvény meg
felelő helyére illeszti, a visszhangjelet értékeli, és 
a hibát lokalizálja. A BCIRA kifejlesztett egy kis 
robotot a próbatest manipulációjára. A különleges 
ultrahangos rendszer ezzel a robottal együtt szá
mítógépes vezérléssel automatikusan végzi el a 
vizsgálatot. A rendszer tetszőleges sorrendben több 
különféle öntvény ellenőrzésére is alkalmas, ha elő
zőleg „betanították” erre. Az ultrahangos vizsgá
lat eredményei természetesen regisztrálhatók a ké
sőbbi felhasználásra.

összefoglalás

A bemutatott példák alapján megállapítható, 
hogy a mikroszámítógépes rendszerek az öntödék
ben is a mindennapok gyakorlatává válnak. A 
programok használata elősegíti a termelékenység 
növelését, az öntvények tervezését-szerkesztését, a 
hibátlan, méretpontos öntvények gyártását, az 
anyagtakarékos beömlő- és táplálórendszerek kiala
kítását. Lehetővé válik a termelésirányítás kor
szerűsítése a homokműben, az olvasztóműben stb. 
A teljes öntödei gyártási folyamatra kidolgozott 
programok bevezetése a közeljövő feladata.
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A hazai vas- és acélöntödei berendezések életkora*
M O I N Á E  I M I I É  ok i. k o h ó m é rn ö k , oki g é p ip a r i g a zd a ság i m érn ö k  

K O G É P T E R V

E T O : 6 2 1 .7 4 .0 6 ” 4 6 ”

A  hazai vas- és acélöntődéi gépek és berendezések 
életkorának s ta tisz tika i vizsgá lata egy reprezentatív  
fe lm érés a lapján. A  szám ítások eredményeiből követ
keztetések vonhatók le a  vas- és acélöntödék á llapo 
tára, a fejlesztések ütem ére.

Előzmények

Egy országos öntödei felmérés készült 1985-ben, 
amelyhez a következő öntödék készítettek adat 
szolgáltatást:
Vasöntödék: Csepel Művek Vas- és Acélöntöde, 
Egri Vasöntöde, Egyesült Villamosgépgyár, Kecs
keméti Zománc- és Kádgyár, Kőbányai Vas- és 
Acélöntöde, Lenin Kohászati Művek, Rába Ma
gyar Vagon- és Gépgyár, Salgótarjáni Vasöntöde és 
Tűzhelygyár, Soproni Vasöntöde, Soroksári Vas
öntöde, Szegedi Vas- és Fémöntöde, Vulkán Vas
öntöde, Kisvárda.
Acélöntödék: Csepel Művek Vas- és Acélöntöde, Kő
bányai Vas- és Acélöntöde, Lenin Kohászati Mű
vek, Rába Magyar Vagon- és Gépgyár.

E tanulmány az öntödék adatszolgáltatásai alap
ján az öntödei és mintakészítő gépek és berendezé
sek életkori adatait dolgozza fel.

Már az országos felmérési anyaghoz összeállított 
adatok is megmutatták, hogy az életkor-gyakori
sági soroknak az országos felmérési anyaghoz szük
ségesnél nagyobb mélységű vizsgálata újabb, pon
tosabb, mélyebb következtetések levonására is 
szolgálhat. Az életkor-gyakorisági sorok vizsgála
tát a mennyiségi sorokra vonatkozó statisztikai 
számítási módszer segítségével végeztük el.

A reprezentáció mértéke

A reprezentatív megfigyelés, elemzés során a 
vizsgálandó statisztikai sokaság egésze helyett 
annak csak egy részét, a kiválasztott mintasokaság 
elemeit figyeljük meg, vesszük számba, és a meg
figyelés alapján nyert adatokat jellemzőnek tekint
jük az egész sokaságra. A kiválasztott sokaságot, 
esetünkben a felsorolt öntödék gépeinek és beren
dezéseinek életkorát mintasokaságnak, vagy rövi
debben mintának szokás nevezni. Mi a hosszabb

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

elnevezésnél maradunk, mivel a minta az öntésze- 
ten belül más fogalmat jelent.

A mintasokaság elemeinek kiválasztása a vélet
len kiválasztás alapelvének figyelembevételével, 
egyszerű véletlen kiválasztással, mechanikus kivá 
lasztással és típusok szerinti kiválasztással történ
het. Esetünkben a véletlen és a mechanikus kivá 
lasztás és annak kritériumai csak korlátozottan ér
vényesülnek. Mivel az országos vizsgálatok típusok 
szerinti kiválasztáson alapultak, így ennek megfe
lelőek voltak a további vizsgálataink is.

A mintasokaságot alkotó öntödék a gépek és be
rendezések életkora szempontjából a hazai öntö
dék sokaságát korlátozottan reprezentálják. Vizs
gálataink eredményei és az azokból levonható kö 
vetkeztetéseink ezért nem terjeszthetők ki korlá
tozás nélkül a hazai összes öntödére. Ez már csak 
azért sem tehető, mert az országos vizsgálatba 
nem vontuk be a színesfémöntödéket, amint ezt 
értekezésünk címe is mutatja. De nem vonhatók 
le korlátlan következtetések a hazai vas- és acél
öntödék összességére sem. A reprezentáció mérté
kére az 1. táblázat nyújt tájékoztatást. A táblázat
ból láthatóan a hazai vas- és acélöntödéink közül 
azokat vontuk be a vizsgálatba, amelyek évente 
jelentősebb mennyiségű öntvényt termelnek, mert 
amíg a mintasokaságot alkotó öntödék az összes 
vas- és acélöntödék 19,8%-át, addig vas- és acél- 
öntvény-termelésünk 64,1%-át reprezentálják.

Az öntvénygyártáshoz szükséges mintakészítés 
vonatkozásában is csak a mintasokaságot alkotó 
öntödékben működő mintakészítő berendezéseket 
vettük figyelembe. A mintakészítő berendezésekre 
vonatkozó vizsgálatokra is érvényesek mindazok, 
amelyeket az öntvénytermelő berendezések vizsgá
latához és értékeléséhez előrebocsátottunk. A fen
tiekből következően további megállapításainkat 
csak a mintasokaságra tekinthetjük érvényesnek.

Itt kell még kitérnünk arra is, hogy az adatszol
gáltatások az 1984. évre vonatkoztak, és 1985-ben 
kerültek feldolgozásra. Az öntödék által közölt 
adatokat nem ellenőriztük és nem korrigáltuk. Az 
adatok pontossága, helyessége az adatszolgáltatók  
nyilvántartásának pontosságától függ. Ezért a 
mintasokaságra vonatkozó megállapításokat is csak 
bizonyos kritikával fogadhatjuk és tekinthetjük  
érvényesnek.

A felm érés rep rezen táció ja  az ön tödék  szám a és term elése szerin t
1. táb lázat

M egnevezés
A z ö n tö d é k  sz á m a  

A z a la p -  a  m in ta -
s o k a s á g b a n  so k a sá g b a n

A  re p re 
z e n tá c ió  
m é r té k e , 

%

1984. é v i  ö n tv é n y te rm e lé s , t  
a z  a la p -  a  m in ta 

s o k a s á g b a n  so k a sá g b a n

A r e p r e 
z e n tá c ió  
m é r té k e ,  

%

V a sö n tö d é k 68 12 17,6 219 4 7 0 141 323 6 4 ,4
A c é lö n tö d é k 13 4 30,8 46 667 29 179 62,6

Ö sszesen 81 16 19,8 266 127 170 602 64,1
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A statisztikai számítások eredményei

Feltételezzük, hogy azok a módszerek és fogal
mak, amelyeket alkalmazunk, széleskörűen isme
retesek, és ezért — a terjedelem csökkentésére való 
tekintettel — ezek részletes ismertetésétől eltekin
tünk. Az ezek iránt érdeklődők az irodalomból 
nyerhetnek bővebb ismereteket. Ugyancsak a ter
jedelem csökkentésére való tekintettel meg kellett 
elégednünk a mintasokaság 2. táblázatban közölt 
adatainak ismertetésével.

2. táb lázat
A  m in ta s o k a s á g o t a lk o tó  ö n tö d e i b e re n d e z é se k  sz á m a

É le tk o r ,  é v V as- A cél- M in ta -  Ö ssze- 
ö n tö d é k  ö n tö d é k  k é sz ítő k  se n

1-—6 62 6 14 82
6-— 10 102 12 11 126

11 — 16 116 79 9 203
16-—20 198 44 46 288
21-—26 39 60 32 121
26-- 3 0 41 14 18 73
31 —36 93 17 26 136
36-—40 9 12 7 28
4 1 — 46 3 30 20 63
46-—60 1 — 7 8
61-—65 4 — 2 6
66-— 60 — — 1 1
61 — 66 — 1 — 1
66 — 70 2 — 4 6
71 — 76 6 1 3 10
76-— 80 — — — —

81-— 86 — — — —

86-— 90 — — — —

91 — 95 — — 1 1

Ö sszesen 676 266 200 1141

A 2. táblázat szerinti mintasokaságot alkotó 
1141 berendezésből vas- és acélöntödei bontásban 
olvasztó-, formázó-, homokelőkészítő, magkészítő, 
tisztító- és hőkezelő berendezés szerint külön-külön 
végeztük az életkor-gyakorisági sorok statisztikai 
szám ításait a következők szerint.

Számoltuk az öntödei berendezések súlyozott 
átlagos életkorát (év):

ahol:
/  a gépek, berendezések száma,
X a gépek, berendezések életkora (év). 
Számoltuk az öntödei berendezések M 0 modu- 

szait (év). Ez a mintasokaság leggyakrabban elő
forduló értéke: a modális osztályt megelőző és kö

vető értékeknek és a modális osztály értékének kü
lönbségéből számolt korrekciónak a modális ér 
tékhez való hozzáadásával képzett érték.

Számoltuk az öntödei berendezések M e medián- 
ját (év). Ez a mintasokaság középső értéke. A so
kaságban ennél ugyanannyi kisebb, mint nagyobb 
érték fordul elő. Ezt az értéket a szélső értékek 
nem befolyásolják. A mediánokat is az osztálykö
zükben elfoglalt helyzetükkel korrigáltan határoz
tuk meg.

Számoltuk az öntödei berendezések életkorának
R terjedelmét (év):

I Î  — Жтах —
ahol:

Жти a legnagyobb életkorú berendezés életkora, 
£,nin a legkisebb életkorú berendezés életkora. 
Számoltuk az öntödei berendezések életkorának 

a súlyozott átlagtól való b szóródási átlagát (év):

, £ f  \d\ 

f  ’
ahol I d I az egyes életkornak a súlyozott átlagtól 

való abszolút eltérése : | d \ — | —x \ .

Számoltuk az öntödei berendezések életkorának 
a szórását (év):

Számoltuk az öntödei berendezések életkorának 
V variációs tényezőjét (%). Ez az abszolút értékben 
nagymértékben különböző szórások összehasonlí
tására szolgáló mutató:

F =  -^100. 
x

Számoltuk az öntödei berendezések életkorsorai
nak A szimmetria-aszimmetria mérőszámát (év). A 
szimmetrikus sorok szélső értékei a középérték 
koordinátáihoz szimmetrikusan helyezkednek el. 
Ilyen sokaság esetén a súlyozott átlag, a modusz 
és a médián értékei egybeesnek. Azok a sokaságok, 
amelyeknek legnagyobb gyakorisága nem a köze
pes értéknél, hanem attól jobbra vagy balra he
lyezkedik el, aszimmetrikusak. Az aszimmetria a 
a Pearsow-formulával a következők szerint mér
hető :

a

A  v a sö n tö d é i b e re n d e z é se k  s ta tisz tik a i m é rő s z á m a i
3. táb lázat

M e g n ev ezés / S f x X M 0 M e R a 6 V A

O lv a sz tó b e re n d e z é s 72 1 276 17,7 17,8 17 74 8,7 50,1 283 — 0,002
F o r m á z ó 
b e re n d e z é s 244 6 330 21,8 33 ,5 17 73 9,9 20,4 94 — 0 ,6 0 0
H o m o k e lő k é s z ítő  h v . 118 2 114 17,9 28 ,6 18 62 7 ,0 8,7 49 — 1,200
M a g k é s z ítő
b e re n d e z é s 100 1 388 13,9 17,4 16 37 6 ,4 7,8 56 — 0,460
T is z t í tó b e re n d e z é s 124 1 987 16,0 17,6 16 74 7,3 11,2 70 — 0,130
H ő k e z e lő  b e re n d e z é s 17 431 24,6 4 ,6 19 39 9 ,4 12,6 61 1,600

Ö sszes  b e re n d e z é s 676 12626 18,6 17,6 18 74 8 ,3 11,4 60 0 ,100
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A z acé lö n tö d e i b e re n d e z é s e k  s ta tisz tik a i m é rő s z á m a i
4 . tá b lá z a t

M egnevezés / 2:jx X M o М в It О <5 V A

O lv asz tó 
berendezés
F o rm á z ó b e re n d e -

19 333 17,5 11,6 11 31 7,7 9,6 55 0,620

berendezés
H o m o k elő k ész ítő

52 1008 19,4 11,4 16 64 8 ,5 12,6 64 0,600

berendezés
M agkészítő

62 1635 26,4 25 ,5 25 40 4 ,6 7,4 28 0,100

berendezés 12 137 11,4 10,5 10 13 1,4 2,8 25 0,300
T isz tító b e re n d e z é s
H őkezelő

111 2490 22,4 11,7 18 42 11,0 11,0 58 0,830

berendezés 10 281 28,1 4 2 ,5 21 32 11,7 12,4 44 — 1,160

ö ssz e s  b e re n d ezés 266 5884 22,1 11,5 20 70 9 ,7 11,8 53 0,900

5. táblázat
A  m in ta s o k a s á g o t képező  ö n tö d e i b e ren d ezések  s ta tisz tik a i m é rő sz á n ia i

M egnevezés / Z J x X M 0 M o R a ô V A

O lv asz tó 
berendezés
F orm ázó -

91 1609 17,7 11,4 17 74 8 ,5 9,5 54 0,660

berendezés
H o m o k elő k ész ítő

296 6338 21,4 33 ,6 17 73 9 ,7 12,2 57 — 1,000

berendezés
M agkészítő

180 3749 20,8 25 ,5 23 52 7,5 9,2 44 — 0,500

berendezés 112 1525 13,6 16,4 16 37 6,1 7,5 21 — 0,370
T isz tító b e re n d e z é s
H őkezelő

235 4477 19,1 17,7 17 74 9 ,0 12,4 65 0,110

berendezés
M in tak ész ítő

27 712 26,4 19,4 20 42 16,9 12,5 47 0,600

berendezés 200 5402 27,0 20 ,0 25 92 11,9 15,7 58 0,060

Ö sszes b e ren d ezés 1141 23 812 20,9 17,6 18 92 9 ,8 12,8 61 0,260

На x > M 0, akkor A értéke pozitív, és a sokaság 
elhelyezkedése bal oldali aszimmetriát mutat. Ha 
x < M 0, akkor A értéke negatív, és a sokaság el
helyezkedése jobb oldali aszimmetriát mutat.

A vasöntödékre, acélöntödékre és a mintaké
szítő üzemekre elvégzett számításokat a 3—5. táb
lázat tartalmazza. Ugyancsak elkészítettük a vas
öntödék, acélöntödék és a mintakészítő üzemek 
berendezéseire vonatkozó hisztogramokat ( 1—4. 
ábra). A hisztogramokhoz megszerkesztettük a 
gyakorisági görbéket is.

Következtetések

Amint azt már említettük, az adatok elsődleges 
célú összeállítása is tartalmazott olyan információ
kat, amelyek felkeltették érdeklődésünket. Az élet
korlistákon szerepeltek 50 évesnél nagyobb életkorú 
gépek, berendezések kb. 2—2,5% mennyiségben. 
A mintasokaságban 12 vasöntödéi, 2 acélöntődéi és 
11 mintakészítő berendezés életkora haladja meg 
az 50 évet. Érdeklődésre tarthat számot, hogy 
milyen berendezésekről van szó.

1. ábra. A  vasöntödéi berendezések életkor szerin ti meg  
oszlása

2. ábra. A z acélöntődéi berendezések életkor szerin ti meg 
oszlása
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3. ábra . A  m intakészitö  üzem ek  berendezéseinek életkor 
szerin ti m egoszlása

4. ábra. A z  összes öntödei berendezés életkor szerin ti m eg 
oszlása

Vasöntödék:

2 kupolókemence,
1 görgős homokkeverő,
1 öntvény tisztító köszörű,
2 lágyítókemence,
4 különféle darn.

Acélöntödék :

2 formaszárító kemence.

Mintakészítő berendezések:

1 darabológép,
3 gyalu,
2 faipari eszterga,
5 szalagfűrész.
Az 50 évet meghaladó életkorú berendezések 

termelésben tartását — úgy gondoljuk — inkább 
a termeléskiesés elkerülése, vagy az indokolja, 
hogy még mindig megfelelő eredménnyel működ
tethetők, mint az, hogy beszerzésükre, pótlásukra 
nem lett volna beruházási keret.

Számításainkból —  a teljesség igénye nélkül —  
az alábbi következtetések vonhatók le.

A mintasokaságot alkotó öntödei berendezések 
átlagos életkora 20,9 év. Az életkor terjedelme 
92 év, szórása 12,8 év, variációs tényezője 61%. 
A sokaság elhelyezkedése enyhe bal oldali aszim- 
metriájú.

A mutatók azt jelzik, hogy az öntvénytermelés 
túlnyomó hányadát biztosító öntödéink berende
zései is elavultak. Az átlagos életkor és annak szó
rása alapján az 1970—1950 közötti évek techno
lógiai színvonalát biztosítják. Az életkor szórása 
igen nagy. Az eléggé negatív képet némileg az 
enyhíti, hogy a sokaság elhelyezkedése bal oldali 
aszimmetriájú. Ez is azt mutatja, hogy helyesebb, 
ha a szélső értékekre kevésbé érzékeny mediánt 
vesszük figyelembe, amely 18 év. Az öntödei be
rendezések közül a legnagyobb átlagos életkorúak 
a mintakészítő berendezések (27 év), a legkisebb 
életkornak a magkészítő berendezések (13,6 év).

Az egyes üzemrészekben levő berendezések át
lagos életkorának nagyság szerinti sorrendje arra 
nyújt tájékoztatást, hogy a vas- és acélöntödéink
ben alkalmazott, alapvetően manuális technoló
giákat milyen sorrendben és milyen időinterval
lumban gépesítették. A sorrend az átlagos életkor 
figyelembevételével a következő: magkészítés 13,6, 
olvasztás 17,7 tisztítás 19,1, homokelőkészítés 
20,8, formázás 21,4 év.

A hőkezelő berendezések magas átlagos életkora 
(26,4 év) arra utal, hogy jelenleg kevés törekvés 
van arra, hogy hőkezeléssel az öntvények felhasz
nálási tulajdonságait javítsák. Megelégszenek az 
öntött és feszültségtelenített szövetszerkezettel. 
Öntvényeink minőségi színvonala így az elvárt 
alatt marad, és nem biztosítja a gyártmányok 
tömegének csökkentését. Külön érdekességként 
kiemelhetjük, hogy a vasöntödéi hőkezelő beren
dezések bal oldali, az acélöntödei hőkezelő beren
dezések pedig jobb oldali aszimmetriát mutatnak. 
Ez azt jelenti, hogy a vasöntödékben az acél
öntödékhez képest később terjedt el az öntvények 
hőkezelése. A mutatószámok a hőkezelés minősé
gére természetesen nem utalhatnak.

Érdekes összefüggéseket mutat a vasöntödéi 
és acélöntödei berendezések átlagos életkorának 
összehasonlítása is (6. táblázat). A formázást, ho
mokelőkészítést, magkészítést előbb a vasöntödék
ben gépesítették, és csak ezt követően az acélön
tödékben. A tisztításnál és a hőkezelésnél fordított 
a helyzet, az olvasztóberendezéseknél pedig egy
idejűség mutatkozik.

A vas- és acélöntödei olvasztóberendezéseket 
— azonos átlagos életkor mellett — lényegesen el
térő szórás (vasöntödék 50,1, acélöntödék 9,6) és 
variációs tényező (vasöntödék 283, acélöntödék 
55%) jellemzi. Ezek azt mutatják, hogy a vasön
tödéi olvasztóberendezések életkora az átlag körül 
nagyobb mértékben szór, s így azok magasabb élet
korú csoportot képeznek. Ezt támasztják alá az 
ide vonatkozó M0, Me, R és A értékek is.

6. táblázat
A vas- és acélöntődéi berendezések 

átlagos é le tk o rán ak  összehasonlítása

B eren d ezés A c é lö n tő d  ék V a sö n tö d é k

O lv asz tó 17,6 17,7
F o rm á z ó 19,4 21,8
H o m o k e lő k é sz ítő 26,4 28,6
M ag k ész ítő 11,4 13,9
T isz t í tó 22,4 16,0
H ő k eze lő 28,1 24,5
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A 4. áb rán  jól látható , hogy az öntödei berende 
zések gyakorisági görbéin —  érthetően  csökkenő 
nagyságban —  három -négy csúcs m utatkozik . A 
csúcsok időintervallum aihoz ta rtozó  évek a  követ 
kezők:
1965— 1969: az új gazdasági m echanizm ust meg

előző évek és annak első évei,
1950— 1954: az ötéves tervek  kezdete,
1940— 1944: a  második világháború évei,
1910— 1914: az első v ilágháborút megelőző évek 

és annak első éve.
Közism ert, hogy ezekben az években jelentősen 

bővült az ipari term előalap. E zeket a  csúcsértéke 
ket rendre kisebb életkor-gyakoriságok előzik meg 
és követik. A csökkenő életkor-gyakoriság idősza 
kaiban viszont a beruházási alap vagy tőke  hiányos 
volt.

Felm erülhet az, hogy az öntödék berendezéseinek 
nagy átlagos életkorát csökkenteni lehetne a m a 
gas életkorú, esetleg m ár nullára leírt gépek, be 
rendezések term elésből való k iik tatásával. Ez az 
ú t  nem já rh a tó  a jelenleg érvényes állóeszközérték- 
leirási gyakorlat m iatt. Az érvényes rendelet elő 
írásai szerin t az öntödei berendezések értékcsök 
kenési leírása 7%. Az éves értékcsökkenés-töm eg 
bizonyos esetekben lehet 7% -nál kisebb, nagyobb 
nem. Az évi 7%-os értékcsökkenési töm egen belül 
lehetséges egyes berendezések 7% -nál nagyobb 
(max. 30%-ig) m értékű leírása is, ez t azonban 
kompenzálni kell más berendezések 7% -nál kisebb 
értékleírásával. A rendelet szerin t a  nu llára  leírt 
berendezéseket 100 F t  eszmei értékben kell nyil 
ván tartan i, és u tánuk  további értékcsökkenés nem 
szám olható el. Az alkalm azható 7%-os értékleírás 
sal az öntödei berendezések 68— 70 év a la tt  írhatók

lejnullára. Ezt figyelembe véve, az öntödei beren
dezések magas átlagos életkorát érték leírással nem 
lehet csökkenteni.

A jelenlegi érték leírási rendelet a  term előalapok 
rugalm as, gyors cseréjét sem teszi lehetővé. Periig 
a  töm egterm elés e z t az öntvénygyártó a lágazatban  
is szükségelné. A berendezések lassú fizikai kopá 
sá ra  alapozott értékleírási rend és a  m ai igények 
közö tt feszültség van. A meleg, poros üzem i körü l 
mények közö tt m űködő öntödei berendezések ese 
tében v ita th a tó  az évi 7% értékcsökkenésre be 
csült fizikai kopás is. Reálisabb volna a  leírás é r 
ték é t 15— 20% -ban m egállapítani, összhangban az 
öntödei beruházásokra gazdaságosnak íté lt  5— 6 év 
megtérülési idővel.

A fentiekben ism ertetetteken kívül, az öntödei 
berendezések életkorának analizálása még további 
összefüggéseket is feltárhat. Ügy gondoljuk azon 
ban, hogy az eddigiekben kiem eltek is elégségesek 
voltak  arra, hogy felhívjuk a  figyelm et az öntödei 
berendezések életkor-gyakoriságának ism érvei és 
a  valóság egyes jelenségei közti összefüggésekre.
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Műszaki és gazdasági hírek
C osw orth-eljárással gyártott a lu m ín iu m ö n tv én y ek

A z a lu m ín iu m ip a r  1 9 86 -ban  k é tsz e re s  c e n te n á r iu m o t 
ü n n e p e lt :  m in d  az  a lu m ín iu m , m in d  a z  a u tó  100 éves.

I .  á b ra . C o s w o r th -e l já rá s s a l ö n tö t t  a l u m í n i u m  h e n g e r fe j  a  1G s ze le p e s  
D a im le r — B e n z  m o to r h o z  és  le vcg ö b evcze tb  h á z  e g y  R o l l s -R o y c e  tu r b in á h o z

A z a lu m ín iu m  és a  g é p k o c s i k ö z ö tt  az  e lm ú lt  sz á z  é v b e n  
szo ro s  k a p c s o la t  f e j lő d ö t t  k i: a lu m ín iu m  n é lk ü l  a  g é p 
ko csi fe jlő d ése  n e m  é r t e  v o ln a  e l a  m a i s z in te t .  M á s ré sz t 
a  g é p já r m ű ip a r  a  le g fo n to sa b b  fe lh a sz n á ló ja  a z  a lu m í 
n iu m n a k . A z A lu m in iu m z e n tra le  e.V . s z e r in t  a z  N S Z K - 
b a n  1986-ben  a  já r m ű ip a r  k e rek en  280 e z e r  t o n n a  a lu m í 
n iu m o t h a s z n á l t  fe l, e n n e k  n a g y  ré sz e  ö n tv é n y  v o lt .

A  já r m ű ip a r i  ö n tv é n y e k  g y a k ra n  ig e n  b o n y o lu l ta k .  
E z e k  g y á r tá s á r a  a z  A n g liá b a n  k if e j le s z te t t  C o sw o rth - 
e ljá rá s  k ü lö n ö se n  a lk a lm a s . Az e ljá rá s  k ik ü s z ö b ö li  ö n 
té s k o r  a  fo ly é k o n y  fé m  tu r b u le n c iá já t ,  íg y  m e g s z ű n ik  az  
o x id o k  o k o z ta  p o ro z i tá s ,  és a  spec iá lis  fo r m á z á s te c h n o 
lóg ia  n a g y o n  p o n to s  é s  s im a  fe lü le tű  ö n tv é n y t  b iz to s í t .  
A z 1986. é v i h a n n o v e r i  v á sá ro n  a  H erum eta l В . V . á l t a l  
k iá l l í to t t  ö n tv é n y e k  jó l  s z e m lé l te t té k  a  C o sw o rth -e ljá rá s -  
b a n  re jlő  le h e tő sé g e k e t (  1. ábra). A z e g y ik  e g y  2 ,3  l i te re s  
D a im le r— B en z  m o to r  h e n g e rfe je . A  n é g y h e n g e re s , 16 
sze lep es m o to r  a  M e rc e d e s  190 c sú c sm o d e llh e z  készü l. 
A z öA lS i7M g ö tv ö z e tb ő l  ö n tö t t  h e n g e rfe j v is z o n y la g  b o 
n y o lu l t ,  v é k o n y  fa lú , tö m e g e  14,3 k g . E d d ig  k e re k e n  
18 e z re t  ö n tö t te k  b e lő le .

A  m á s ik  —  a  k é p e n  lá th a tó  —  ö n tv é n y  e g y  R o lls- 
R o y c e  h e lik o p te r  m o to r já n a k  le v e g ő b e v e z e tő  h á z a . E n 
n e k  a  b iz to n sá g i a lk a t r é s z n e k  te lje se n  tö m ö r n e k  és h ib a 
m e n te sn e k  k e ll le n n ie , e z é r t  —  b á r  lá ts z ó la g  e g y sze rű  
az  ö n tv é n y  —- c sa k  a  C o sw o rth -e ljá rá ssa l s ik e r ü l t  e d d ig  
k ifo g á s ta la n u l e lő á l l í ta n i .  A z öA lSi7M g ö tv ö z e tb ő l  ö n 
t ö t t  d a r a b  tö m e g e  10 ,5  kg .

M eehanite P ressem itteilung
к .  L.
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Agyagtartalmú zagy újrafelhasználása. II. rész*
K ísé rle ti m u n k a

A  B G I R A  ( B r i t  ő n t ö t t v a s k u t a t ó  In té z e t)  k ö z z é te tte  
a  z a g y  ú jr a fe lh a s z n á lá s á v a l  k a p c s o la to s  k ís é r le ti  m u n 
k á já n a k  e re d m é n y e it .  V a ló sz ín ű , h o g y  a  z a g y  fe lh a sz n á 
lá s á n a k  le g k e d v e z ő tle n e b b  e se te  a z , lia  az  ö n tö d e  nem  
h a szná l m agokat. E z é r t  ú g y  d ö n tö t t e k ,  h o g y  a  k ís é r le te 
k e t  o ly a n  ö n tö d e  h o m o k já v a l  v é g z ik , a m e ly  n e m  h a sz n á l 
m a g o k a t .  F e lté te le z h e tő , h o g y  a m e n n y ib e n  a  za g y  s ik e 
r e s e n  a lk a lm a z h a tó  a  le h e tő  le g k o d v e z ő tle n e b b  k ö rü l 
m é n y e k  k ö z ö t t ,  a k k o r  jó l a lk a lm a z h a tó  a  k e d v e z ő b b  k ö 
r ü lm é n y e k  k ö z ö tt ,  a m ik o r  a  h o m o k  e rő s e b b  fe lh íg u lá sa  
k ö v e tk e z ik  be . A z ö n tö d e , a h o n n a n  a z  I n t é z e t  az  a n y a g o 
k a t  k a p t a ,  e lh a n y a g o lh a tó  m e n n y is é g ű  m a g o t h a sz n á l, 
és  z a g y k e z e lé s i p ro b lé m á i is  v a n n a k .  H o g y  az  ú jr a fe l 
h a s z n á lá s i  fe l té te le k  m é g  k e d v e z ő t le n e b b e k  leg y en e k , 
ú g y  d ö n tö t te k ,  h o g y  a  le v á la s z tó b ó l s z á rm a z ó  z a g y  m e l 
l e t t  k a p a ré k a n y a g o t  is  v is s z a já r a tn a k  a  h o m o k b a .

A  té n y le g e s  ö n tö d e i feltételek  u tá n z á s á h o z  eg y  so r p a 
r a m é t e r t  m e g  k e l le t t  h a tá r o z n i:

1. a z  e g y e s  k e v e ré s i c ik lu so k h o z  a d a g o la n d ó  ú j h o m o k
m e n n y isé g e ,

2. a z  a d a g o la n d ó  a g y a g  m e n n y isé g e ,
3 . a z  a d a g o la n d ó  k ő sz ó n p o r m e n n y isé g e ,
4 . a  fo rm á z ó h o m o k  n e d v e s s é g ta r ta lm a ,
6 . a  z a g y , ill. a  p is z k o s  v íz  m e n n y is é g e  a  lev á la sz tó - 

b a n ,
6 . a  k e v e r t  h o m o k  1 to n n á j á r a  eső  z a g y  m en n y iség e ,
7. a  k e v e r t  h o m o k  1 t o n n á j á r a  eső  k a p a ré k  m e n n y i 

sége ,
8. a z  á tla g o s  h o m o k /fé m  a r á n y ,
9 . a  k e v e ré s i idő ,

10. a z  ö n tv é n y e k  h fílés i id e je .

A  f e n t ie k  is m e re té b e n  tö b b  s z á m í t á s t  v ég ez tek , h o g y  
le h e tő v é  te g y é k  a  h e ly e s  a d a g o lá s t  a h h o z  a  fé l to n n á t  
k i te v ő  h o m o k h o z , a m e ly e t  a z  ö n tö d é tő l  k a p ta k .  H a b á r  
fo n to s  a z  összes té n y e z ő  p o n to s  is m e re te , a z a g y é s a k a p a -  
r é k a n y a g n a k  a  k e v e r t  h o m o k  1 t o n n á j á r a  eső m e n n y isé 
g e  k ü lö n ö s e n  fo n to s.

4. á b ra . A  kísérletekhez haszná lt öntvény

S z e re n c sé re  az  ö n tö d é n e k  v o l t a k  fe ljegyzése i, a m e ly e k  
a z t  m u t a t t á k ,  h o g y  a  n e d v e s  le v á la s z tó b a n  k e le tk e z ő  
z a g y  m e n n y isé g e  0 ,4 8  %-a, a  k a p a r é k  m en n y iség e  p e d ig  
0 ,1 7  %-a a z  összes k e v e r t  h o m o k  m e n n y isé g é n e k . A  v iz s 
g á la to k h o z  e z e k e t a  m e n n y is é g e k e t  h a s z n á l tá k . A z ú j 
h o m o k  3 ,2  % -ot t e t t  k i, a z  a g y a g , ill. a  k ő sz é n p o r 0 ,7 , 
ill. 0 ,71  % -ot. A fo rm á z ó h o m o k  n e d v e s s é g ta r ta lm a  á t 
l a g b a n  4 ,6  % v o lt , e n n e k  e lé ré sé h e z  t i s z t a  v iz e t is  k e l le t t  
a d a g o ln i ,  m iu tá n  a  z a g y  és a  k a p a r é k  v íz ta r t a lm á t  s z á 
m í tá s b a  v e t té k .

* A C IA T F 4., környezetvédelm i m u n k ab izo ttság án ak  10. záró je len 
tése . Az első részt előző szám u n k b an  közöltük .

A z ö n tö d é b e n  a  h o m o k o t fo ly a m a to s  k e v e rő b e n  
(A u g u s t— S im p so n  M u ltim u ll)  k e v e rik , a  k ís é r le t i  k e v e 
r é s t  e g y  k is  R ic h a rd s -k e v e rő b e n  k e l le t t  e lv é g e z n i. Ú g y  
d ö n tö t t e k ,  h o g y  a  k iü r í t e t t  h o m o k o t e lő k e v e r ik  e g y  p e r 
c ig , h o g y  a  n e d v e ssé g m é ré sh e z  b izo n y o s h o m o g e n i tá s t  
é r je n e k  el. A  h o m o k o t e z u tá n  to v á b b i  k é t  p e rc ig  k e v e r 
t é k  a z  ö sszes a d a lé k  b e a d a g o lá sa  u tá n .

A  h o m o k /fé m  a r á n y  a z  ö n tö d é b e n  m e g k ö z e lítő le g  
7 : 1 .  O ly a n  m in tá t  é s  fo rm a s z e k ré n y t a lk a lm a z ta k , 
a m e ly  u g y a n e z t  az  a r á n y t  a d ta .  A z ö n tv é n y  a  4. ábrán  
l á th a tó .

V á r h a tó  v o lt ,  h o g y  a  sz im u lá c ió  rosszabb feltételeket 
a d ,  m in t  a m i az  ö n tö d é b e n  v a n , m e r t  a  k ís é r le te k  so rán  
a  h o m o k  az  ü r í té s  u tá n  n e m  k e rü l t  e ls z ív á s  h a tá s a  a lá , 
m in t  a z  ü z e m b e n  az  ü r í té s k o r  v a g y  a  h o m o k m ű  egyéb  
h e ly e in . A z e lsz ív ás h a tá s á r a  a n y a g  tá v o z ik  a  h o m o k b ó l, 
é s  a  le v á la sz tó b e re n d e z é s  n e m  v á la s z t ja  le  a z  összes e l 
s z ív o t t  p o r t .  N e m  v o l t  le h e tsé g e s  e n n e k  u tá n z á s a ,  a  f i 
n o m  ré sz e c sk é k  n ö v e k e d é se  a  h o m o k b a n  g y o rs a b b a n  
k ö v e te z e t t  be , m in t az  ö n tö d é b e n .

A  h o m o k o t az  e m l í t e t t  a d a lé k o k  h o z z á a d á s á v a l  tiz e n 
h á ro m s z o r  j á r a t t á k  k ö rb e . A  fo rm á z á s  k ö z b e n  b e k ö v e t 
k e z e t t  é s  az  ö n tv é n y re  t a p a d t  h o m o k b ó l e re d ő  v esz teség  
n a g y o b b  v o lt , m in t  az  összes a d a lé k , e z é r t  a z  előző c ik 
lu s b ó l m a r a d t  fo rm á z ó h o m o k o t is h o z z á  k e l l e t t  a d n i a  
h o m o k h o z , h o g y  a  k e v e r t  h o m o k  r ö g z í te t t  tö m e g é t 
(168  k g ) f e n n ta r ts á k .  E z  e leg en d ő  v o l t  ö t  fo r m a  készí 
té s é re .

A z ö n té s  u tá n  az  ö n tv é n y e k  eg y  ó rá ig  h ű l t e k  az  ü r í té 
s ig . M in d e n  ö n tv é n y t  le m é r te k  ö n tö t t  á l la p o tb a n , a z u 
t á n  sz e m cseszó rássa l m e g t is z t í to t tá k ,  m a jd  ú j r a  m érle 
g e l té k  a z  ö n tv é n y h e z  t a p a d ó  h o m o k  m e g h a tá ro z á s á ra . 
A z ö n tv é n y e k h e z  t a p a d t  h o m o k  a  k ís é r le th e z  fe lh asz 
n á l t  h o m o k  0 ,4  % -át, a z  ö n tv é n y  tö m e g é n e k  p e d ig  2,2 %- 
á t  t e t t e  k i. M in d en  c ik lu sb ó l eg y -eg y  ö n tv é n y t  v issza 
t a r t o t t a k ,  h o g y  sz e m re v é te le z é sse l ö s s z e h a s o n lí tá s t  le 
h e s s e n  v é g ezn i a  fe lü le t i  m in ő ség  v á l to z á s é t  ille tően .

A  k ís é r le te k e t a  n e d v e s  le v á la sz tó  zagyának és kapa- 
réká n a k  fe lh a sz n á lá sá v a l v é g e z té k . A z e le m z é s  a z t  m u 
t a t t a ,  h o g y  a  k a p a ré k n a k  16 % s z i lá rd a n y a g - ta r ta lm a  
v o l t ,  m íg  a  z a g y  20 % -ot ta r ta lm a z o t t .  A  sz i lá rd a n y a g 
t a r t a l o m  a  k e v e rő b e  a d a g o l t  v íz b e n  ö ssz e se n  8,7 %-ot 
t e t t  k i. H a  e g y ed ü l a  le v á la s z tó  z a g y á t  h a s z n á l tá k ,  a  szi- 
lá r d a n y a g - ta r ta lo m  6 ,4  % -ra c sö k k e n t. A  z a g y  ú jra fe l 
h a s z n á lá s a  e se té n  v á r h a tó ,  h o g y  a  le v á la s z tó  v ize  so k k a l 
h íg a b b  lesz , és ez tö b b  ré szecsk e  ü le p e d é s é t te s z i  le h e tő 
v é . A  k ís é r le te k e t a  le h e tő  leg ro ssz a b b  fe l té te le k  m e lle tt 
b o n y o l í to t tá k  le, és  a  h o m o k  g á z á te re s z tő  k ép esség e  nem  
c s ö k k e n t  a n n y ira , m in th a  e g y e d ü l a  le v á la s z tó  z a g y á t 
h a s z n á l tá k  v o ln a . M in d e n  ö n tö d e i r e n d s z e rb e n  ta n á c so s  
a  k a p a ró s z a la g o t fo ly a m a to s a n  m ű k ö d te tn i .  A  k a p a ré k - 
a n y a g  je llem ző i v á l to z n a k , és v á rh a tó ,  h o g y  tö b b  h o m o 
k o t  és  k e v e se b b  a g y a g o t  fog  ta r ta lm a z n i .

H om okvizsgá la ti eredm ények

A  fo rm á z á s  e lő t t  m in d e n  k e v e ré s b ő l h o m o k m in tá t  
v e t t e k  v iz sg á la t c é ljá b ó l. A  sz a b v á n y o s  h o m o k v iz sg á la 
t o k  e re d m é n y e it  az  5 — 10. ábra  m u ta t j a .

A  nedvességtartalmat la b o ra tó r iu m i s z á r í tá s s a l  m é r té k , 
h o g y  a  g y o rs  n e d v e ssé g m é rő  e re d m é n y e it  h ite le s ítsé k . 
A z t  t a l á l t á k ,  h o g y  a z  a  n e d v e ssé g m é rő , a m e ly e t  az  első 
h á r o m  h o m o k c ik lu s b a n  h a s z n á l ta k ,  h ib á s  v o lt ,  in n e n  
a z  1., 2. és  3. c ik lu s  s z o k a t la n  é r té k e i (8 a  á b ra ) .  E z  a  v á l 
to z á s  a  n e d v e s s é g ta r ta lo m b a n  m á s  e re d m é n y e k re  is  h a 
t á s s a l  v o lt .  A z első h á r o m  c ik lu s  u tá n  a  n e d v e s s é g ta r ta 
lo m b a n  c sa k  c sek é ly  v á lto z á s  v a n . H a tá r o z o t t  t r e n d e t  
m u t a t  az  átlagos szemcsenagyság  és a  gázáteresztö képesség 
c sö k k e n é se  (5. és 86 á b ra ) .  E z  v á r h a tó  is  v o lt ,  h iszen  f i 
n o m  ré sz e c sk é k e t a d t a k  a  h o m o k h o z  a n é lk ü l ,  h o g y  v a la 
m e n n y i t  k iv o n ta k  v o ln a  belő le , m in t  a  n o rm á lis  h o m o k 
re n d s z e re k n é l. N é m i c sö k k e n é s  k ö v e tk e z e t t  b e  a  shat- 
ter-indexben  (106 á b ra ) .  A z b iz to s , h o g y  a  h o m o k tu la j 
d o n s á g o k  v á lto z á sa , a m e ly e t a  z a g y  ú jra fe lh a sz n á lá s a  
o k o z o tt ,  fo k o z a to s  v o lt .  H a  a  h o m o k o t re n d sz e re se n  e l 
le n ő rz ik , a k k o r  m in d e n  o ly a n  v á lto z á s , a m e ly e t a  z a g y  
ú jr a fe lh a s z n á lá s a  o k o z , fe ld e r í th e tő , m ie lő t t  k á ro s  h a 
t á s t  id é z n e  elő.
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5 . ábra . A  k ö z e p e s  s z e m c s e n a g y s á g  v á l to z á sa  
1 — az agyag tarta lm at figyelmen k ívü l hagyva, 2 — az agyagtartalom  

figyelem bevételével

6. á b r a .  A  m e ti lé n k é k fo g i/á s  ( a )  é s  a z  a g y a g ta r ta lo m  v á lto zá sa  (b )

7 . á b r a .  A z  i l lő  a n y a g  ( a )  és a z  i z z í t á s i  v e sz te sé g  v á l to z á sa  ( b )

O ' '

8. ábra. A nedvességtartalom (a ) és a nyers-gázá leresztó képesség válto 
zása (b)

9 . á b r a .  A  n y e r s - n y o m ó s z i lá r d s á g  ( a )  é s  a  n y e r s - s z a k í tó s z i lá r d s á g  
v á lto z á sa  ( b )

A z  öntvény fe lü letre gyakorolt hatás

M in d en  egyes ö n tv é n y b ő l  f é l r e te t te k  e g y  leág a zó  tö m 
b ö t .  A z ö n tv é n y  fe lü le t i  m inősége a  c ik lu so k  n ö v e k e d é 
s é v e l n ém ileg  j a v u l t .  E z  n em  m eg lep ő , h isz  a  h o m o k v iz s 
g á la to k  a  g á z e re sz tő  kép esség  c s ö k k e n é s é t és a  fin o m  
fra k c ió  la s sú  n ö v e k e d é s é t m u ta t t á k .

E g y  to v á b b i  v iz s g á la to t  h a j t o t t a k  v é g re  a  13. c ik lu s  
b e fe jezése  u tá n :  a  h o m o k o t te r m e lő ü z e m b e n  ö n tv é n y 
g y á r tá s h o z  h a s z n á l tá k  fel. M ivel a  re n d e lk e z é s re  á lló  
h o m o k  n em  v o lt  e le g e n d ő  a  fo rm a sz e k ró n y  m e g tö lté sé re , 
m in ta h o m o k k ó n t a lk a lm a z tá k . A  k é s z í te t t  ö n tv é n y t  
ö s s z e h a s o n lí to t tá k  e g y  o ly a n n a l, a m e ly e t  a z  ö n tö d e  re n d e s  
h o m o k já v a l  k é s z í te t te k .  A  11— 12. ábra  m u t a t j a  a z  ö n t 
v é n y e k  fe lü le té t.
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гпгддщ
1 0 .  á b ra . A  tö m ö r íth e tő s é g  ( a )  és  a  s h a t te r - in d e x  v á lto z á sa  ( b )

1 1 . á b r a .  A  s zo k á so s  f a )  és  a  k í s é r l e t i  h o m o k b a n  k é s z ü l t  ö n tv é n y  a ls ó  
fe lü le te  ( b )

N a g y o n  k is  k ü lö n b s é g  v o lt  a z  ö n tv é n y e k  fe lü le te  k ö 
z ö t t .  M e g k é rd e z té k  az  ö n tö d e  s z e m é ly z e té t  is  a  k ís é r le t i  
m in ta h o m o k b a n  k é s z í te t t  Ö n tv é n y rő l, és e g y e té r té s  s z ü 
l e t e t t  a b b a n , h o g y  a  c ik l ik u s a n  ú jr a fe lh a s z n á lt  h o m o k 
b a n  g y á r t o t t  ö n tv é n y e k  fe lü le te  e lfo g a d h a tó  m in ő sé g ű .

12. á b ra . A  s zo k á so s  ( a )  é s  a  k í s é r l e t i  h o m o k b a n  k é s z ü l t  ö n tv é n y  felső  
fe lü le te  ( b )

M etallurg ia i hatások

M in d k é t ö n tv é n y  a  te rm e lő ü z e m b e n  g ö m b g r a f i to s  
ö n tö t tv a s b ó l  k é sz ü lt. M in d k e t tő t  m e ta llo g rá f iá i v iz s g á 
la tn a k  v e te t té k  a lá , h o g y  v a jo n  a  h o m o k  m e g v á l to z á s a  
m e g v á l to z ta t ta -e  a  s z ö v e te t  az  ö n tv é n y  fe lü le té n . A  ho 
m ok kéntarta lm a  a  13. c ik lu s  v é g é re  az  e re d e ti  0 ,1 2 6  %-ról 
0 ,148  % -ra n ő t t .  M in d e g y ik  ö n tv é n y b ő l h á r o m  p r ó b á t  
v e t t e k  a  r e p r e z e n ta t ív  h e ly e k rő l,  ah o l a  d a r a b  a  le g la s 
s a b b a n  h ű l, és a h o l a  le g n a g y o b b  a  fo rm a  és a  fé m  r e a k 
c ió já n a k  le h e tő ség e . A  v iz s g á lt  p ró b á k  e g y ik é b e n  sem  
v o l t  je le n tő s  le m e z g ra f ito s  fe lü le ti ré te g  (  13. ábra).

A  környezetre gyakoro lt ha tás

V iz s g á la to k a t v é g e z te k  a n n a k  m e g á l la p í tá s á ra  is, 
h o g y  v a jo n  a  v is s z a fo r g a tá s  n in cs-e  h a tá s s a l  a fü s tk é p ző 
désre. M in tá t  v e t t e k  a  h o m o k b ó l a  v is sz a fo rg a tá s  e lő t t  és 
a  13. v is s z a fo rg a tá s  u t á n .  A  h o m o k o t c ső b e n  h e v í t e t t é k ,  
é s  a  k e le tk e z ő  g á z o k a t  g á z k ro m a to g rá fh o z  k a p c s o l t  
tö m e g s p e k tro m é te r re l  m e g e le m e z té k . A  k a p o t t  io n k ro - 
m a to g ra m o k  h a s o n ló a k  v o l ta k .  A bom lási te r m é k e k  k ö 
z ü l n é h á n y a t  a z o n o s í to t ta k :  benzo l, to lu o l,  is m e re t le n  
a lifá s  sz é n h id ro g é n , x ilo l, izo p ro p il-b en zo l, fe n o l, k re z o l, 
d im e til- fe n o l, n a f ta l in ,  n a f to l .

P ó tló la g o s a n  m ég  k é t  v iz s g á la to t v é g e z te k , a z  e g y ik e t 
h a s z n á la t  e lő t t i  h o m o k b ó l , a  m á s ik a t a  t iz e n h á ro m s z o r  
v is s z a fo rg a to t t  h o m o k b ó l. A z em issz ió t m e g e le m e z té k  
s z é n -m o n o x id ra , b e n z o lra , to lu o lra , f e n o lra , x ilo lra , 
k re z o lra , t r im e ti l -b e n z o lra  és n a f ta lin ra . A z e re d m é n y e k  
az  5. táblázatban  v a n n a k  ö sszefog la lva . L á th a t ó ,  h o g y  a  
k é tfé le  m in tá b ó l s z á r m a z ó  sz é n -m o n o x id -k o n c e n trá e ió  
n e m  t é r  e l e g y m á s tó l je le n tő s e n . A sz e rv e s  v e g y ü le te k  
a z o n b a n  je le n tő s  c s ö k k e n é s t  m u ta tn a k . E n n e k  a z  o k a
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1 3 . á b r a .  A  s z o k á s o s * (a )  és  a  k í s é r l e t i  h o m o k b a n  k é s z ü l t  ö n tv é n y  f e lü l e t i  
r é te g é n e k  s zö v e te . 4  % -o s  y i k r i n s a v ,  2 0 0  X

5 . tá b lá z a t
A homokból képződött vegyi anyagok koncentrációja (ppm)

1 kg leöntött fémre vonatkoztatva

Vegyület Vissz.iforgatás
e lő tt u tán

Benzol 1,18 0,68
Toluol 0,54 0,22
Fenol 2,22 0,00
Xilol 0,30 0,09
Krezol 0,64 0,30
Trim etil-benzol 0,14 0,02
N aftalin 0,01
Szén-m onoxid 2170 2330

n e m  v ilág o s; le h e t, h o g y  ezek  a  v e g y ü le te k , m iv e l v i 
s z o n y la g  k ö n n y e n  il la n ó k , k iű z ő d te k  a  h o m o k b ó l a  v isz - 
s z a fo rg a tá s  so rán .

A b e re n d e z é s  e lren d ezési te rv e

A h h o z , h o g y  a  zag y  ú jr a fe lh a s z n á lá s a  h a tá s o s  le g y e n , a  
z a g y o t a  h o m o k re n d sz e rb e  a  le g k e d v e z ő b b  m ó d o n  k e ll  
v is sz a v e z e tn i. V a ló sz ín ű leg  leg jo b b  a  z a g y o t m in t  az  
a d a g o la n d ó  v íz  egy  r é s z é t  a  k e v e rő b e  a d n i. E h h e z  e g y  
n y o m á s  a l a t t  levő  k ö rv e z e té k e t  le h e t lé te s í te n i ,  a m e ly  
a  le v á la sz tó  alsó  ré sz é b ő l in d u l ,  ős u g y a n o tt  fe je z ő d ik  b e , 
és a m e ly b ő l a  z a g y o t é p p ú g y  le h e t a d a g o ln i, m in t  a  v iz e t  
a  v íz v e z e té k b ő l. E g y  d é l- a f r ik a i és e g y  a m e r ik a i b e r e n 
d ezés v á z la ta  a  2— 3. á b r á n ,  e g y  an g o lé  a  14. ábrán  l á t 
h a tó .

A  2. á b rá n  egy  z a g y s z iv a t ty ú  k is z ív ja  a  p isz k o s  v iz e t  
a  n e d v e s  le v á la sz tó  a l já b ó l ,  b e n y o m ja  a  k ö rv e z e té k b e  
m in te g y  140 k P a  n y o m á s sa l, és v is s z a ju t ta t ja  a  le v á la sz -  
tó b a  é p p e n  a  v íz sz in t f e le t t .  E g y  zsilip sze lep  v a n  b e i k t a t 
v a  a  k ö rv e z e té k b e , h o g y  a z t  n y o m á s  a l a t t  t a r t s a  ú g y , 
h o g y  a  z a g y  k ív á n s á g  s z e r in t  le c s a p o lh a tó  le g y e n . A  n e d 
v e s  le v á la s z tó b a n  a  v íz s z in te t  e g y  sz a b á ly o z ó v a l á lla n d ó  
é r té k e n  t a r t j á k ,  íg y  b á rm e n n y i v iz e t ig é n y e l is  a  k e v e rő , 
u g y a n a n n y i t  h o z z á a d n a k  a  sz a b á ly o z ó  seg ítsé g é v e l a  le 
v á la s z tó ta r tá ly á b a n  le v ő  v ízh ez , és íg y  f e lh íg í t já k  a  le 
v á la s z tó  z a g y á t .  A v íz a d a g o lá s t  fo rm á z h a tó sá g sz a b á ly o -  
zó v a l le h e t  sz a b á ly o z n i, a h o g y  a  2. á b ra  m u ta t j a ,  v a g y  
m ég  e g y sz e rű b b e n  e g y  k é z z e l m ű k ö d te te t t  sz e le p p e l.

Szakaszoskeverökné l (14. á b ra )  ja v a s o lh a tó , h o g y  a  p o n 
to s  z a g y a d a g o lá s  é rd e k é b e n  a  v íz á ra m o t m é r jé k , m ik ö z 
b en  a  k e v e rő  zag y sze lep e  n y i tv a  v a n . M in d en  a d a g o lá s t  
e g y sze rű  id ő re lév e l le h e t  v ég ezn i.

3

1 4 . á b r a . A  z a g y  ú jr a fe lh a s z n á lá s a  s z a k a s z o s  k e se r ű b e n  
J — nedves levá lasz tó , 2 — m em bránszivattyú , 3 — körvezeték , 4 — 
vezetéki víz az öblítéshez, 5 — szakaszos keverőberendezés, ö — 

vezérlőpult

Az a  re n d s z e r , a m e ly e t eg y  a m e r ik a i ü z e m b e n  h a s z n á l 
n a k  (3. á b ra ) ,  e g y  fo n to s  s z e m p o n tb ó l k ü lö n b ö z ik  a  m á 
s ik  k é t le í r t  r e n d s z e r tő l .  N e m c sa k  a  le v á la s z tó  z a g y á n a k , 
h a n e m  a  f in o m  hom okszem cséknek  a  le v á la s z tó b ó l a  k e v e 
rő b e  j u t t a t á s á t  is  le h e tő v é  te sz i. A  cég  k is  ö n tv é n y e k e t  
g y á r t ,  és a  k is  g á z á te re s z tő  k ép esség  n e m  o k o z  p ro b lé 
m á t. S ok  ö n tö d é b e n  n e m  e n g e d h e tő  m e g  a  g á z á te re s z tő  
képesség  je le n tő s  c sö k k en ése , ily e n k o r  a  2. é s  14. á b rá n  
b e m u ta to t t  r e n d s z e r  a lk a lm a z á s á t  c é lsz e rű  fo n to ló ra  
venni.

K ü lö n leg es , a  k o p ta tó h a tá s ú  z a g y  s z á l l í tá s á r a  te r v e 
z e t t  c e n tr i f u g á ls z iv a t ty ú k a t  le h e t h a s z n á ln i,  e z e k b ő l sok  
t íp u s  lé te z ik . D rá g á b b a k , m in t  a  k ö zö n ség es  c e n tr ifu g á l-  
s z iv a tty ú k , d e  t ö b b  év ig  e l ta r ta n a k .  A le g g a z d a sá g o sa b 
b a k  v a ló s z ín ű le g  a  lev eg ő v e l m ű k ö d te te t t  m e m b rá n 
s z iv a tty ú k . E z e k  n e m  d rá g á k , és h o ssz ú  id ő n  k e re s z tü l 
képesek  a  k o p ta t ó h a tá s ú  z a g y o t s z á l lí ta n i .

A  z a g y  ú jr a fe lh a s z n á lá s á n a k  h a tá s a i

P énzügyi hatás

A za g y  ú jr a fe lh a s z n á lá s á h o z  szü k sé g e s  b e re n d e z é s  
kicsi, és r ö v id  id ő n  b e lü l m e g té rü l. A  m e g té rü lé s i  idő  
e lső so rban  a  z a g y k e z e lé s  k ö ltsé g e itő l fü g g . H a  a  z a g y 
kezelés k ö lts é g e i e lh a n y a g o lh a tó a k , a  b e re n d e z é s  az  
an y ag - és k ő s z é n p o r -m e g ta k a r í tá s  k ö v e tk e z té b e n  is k i- ' 
fize tő d ik , d e  a  m e g té rü lé s i  idő  h o ssz ú  le h e t .  A  le v á la s z tó  
z a g y á n a k  v íz z e l v a ló  fe lh íg u lá sa  e lő seg íti a  le v á la s z tó  b e l 
se jén ek  t i s z t á n  t a r t á s á t .  íg y  a  k a r b a n t a r t á s t  h o ssz a b b  
id ő közök re  le h e t  e lto ln i ,  a m i h a v o n k é n t  10 h  m e g ta k a 
r í t á s á t  e re d m é n y e z h e ti  (azon  az  a la p o n , h o g y  a  le v á la sz 
t ó  belső t i s z t í t á s á t  h a v o n ta  eg y sze r v é g z ik  h e t i  e g y sze r i 
a lk a lo m  h e ly e t t) .  A z é p ü le t  és a  g y á r u d v a r  t i s z t á n  t a r 
tá s i  k ö ltség e i c s ö k k e n n e k , m iv e l n e m  fo rd u l e lő  a  fe k e te , 
ko llo id  á l la p o tú  z a g y  szé tfrö ccsen ése  a  le v á la s z tó  ü r í t é 
sekor, és n e m  le s z n e k  „ fe k e te  e ső ” o k o z ta  le ra k ó d á s o k  
az  é p ü le te k b e n .

M űszak i hatás

A so k k a l h íg a b b  z a g y  a z t  je le n ti ,  h o g y  a  n e d v e s  le v á 
la sz tó  b e lse je  t o v á b b  t i s z ta  m a ra d , és a  c se p p le v á la s z tó  
lem ezek  n e m  r a k ó d n a k  b e  a n n y ir a  is z a p p a l, íg y  a z  e l 
s z ív ó v e n ti l lá to rb ó l e re d ő  „ fe k e te  e ső ” m e g e lő z h e tő . A 
v e n ti l lá to r  t i s z t á b b  m a ra d , így  h o s sz a b b  id e ig  lesz  jó l k ii 
e g y e n lí te t t . A  h íg a b b  z a g y  ja v í t j a  az  ü le p e d é s t,  a m i e lő 
seg íti a  n a g y o b b  tö m e g ű , k iseb b  a g y a g ta r ta lm ú ,  k ö n y - 
n y e b b e n  d e p o n á lh a tó  k a p a ré k  k e le tk e z é sé t . A z a g y a g -  
és a  k ő s z é n p o r -m e g ta k a r í tá s  m e l le t t  k e v e se b b  v íz  m eg y  
veszendőbe , h is z  a z  ü r í té s  és t i s z t í t á s  r i t k á b b á  v á lik . 
A  sz in tsz a b á ly o z ó  b e re n d e z é se k  jo b b a n  m ű k ö d n e k , és 
k ev eseb b  k a r b a n t a r t á s t  ig é n y e ln e k . A  p o r le v á la s z tá s  
h a tá s fo k a  a  h íg a b b  z a g y  k ö v e tk e z té b e n  jo b b  lesz.
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L eh e tsé g es  n e h é z sé g e k

B á r  is m e re te s , h o g y  tö b b  ö n tö d e  le g a lá b b  h á ro m  o r 
s z á g b a n  s ik e re se n  a lk a lm a z z a  a z  a g y a g ta r ta lm ú  zag y  
ú jr a fe lh a s z n á lá s á t ,  sz á m o s  h a t á s t  fig y e le m b e  k e ll v en n i.

B e rn d t  f ig y e lm e z te t  a r r a ,  h o g y
—  a z  e lk o k s z o so d o tt  k ő sz é n p o r  n ö v e k e d é se  n ö v e lh e t i 

a  fo rm a  b e ro b b a n á s a  k ö v e tk e z té b e n  fe llép ő  p e n e t 
r á c ió  v a ló sz ín ű sé g é t,

—  a  h a m u  és a  k ié g e t t  a g y a g  a  h o m o k o t m orzso ló - 
d ó b b á  te h e t i ,

—  h a  a  h o m o k  f in o m s z e m c s e - ta r ta lm a  a  z a g y  ú j r a 
f e lh a sz n á lá sa  k ö v e tk e z té b e n  nő , n a g y o b b  n e d v e s 
s é g ta r ta lo m r a  v a n  sz ü k sé g , és ez n ö v e li a  tű ly u -  
k a c so s sá g  v e sz é ly é t.

E z e n  v e sz é ly e k  a z  e d d ig i g y a k o r la tb a n  n e m  k ö v e tk e z 
t e k  b e .

B oenisch  m u n k á ja  a z t  m u t a t t a ,  h o g y  e le k tro l i to k , 
i l le tv e  só k  k é p z ő d é se  a  h o m o k b a n  c s ö k k e n th e t i  a  n y e rs 
s z a k í tó s z i lá rd s á g o t.  A  z a g y  ú jr a fe lh a s z n á lá s a  a z t  je le n ti , 
h o g y  a  p o r  a lk o tó ré s z é t k é p e z ő  o ld h a tó  só k  b e ju tn a k  a  
h o m o k k e v e rő b e .

A  n y e rs -s z a k ító s z i lá rd s á g  e m ia t t i  c sö k k e n é s é t n e m  
é s z le lté k  a z o k b a n  a z  ö n tö d é k b e n , a h o l a  z a g y o t ú j r a  fe l 
h a s z n á l já k .

A  s ó ta r ta lo m  n ö v e k e d é se  je le n tő s  le h e t  o t t ,  a h o l a  v íz  
n a g y  s ó ta r ta lm ú ,  m iv e l a  z a g y  ú jr a fe lh a s z n á lá s a  a  só 
t a r t a l m a t  a  h o m o k b a n  m é g  to v á b b  n ö v e li.

A  f in o m s z e m c s e - ta r ta lo m  n ö v e k e d é se  a  h o m o k b a n  
c s ö k k e n t i  a  g á z á te re s z tő  k é p e s s é g e t,  és e z é r t  n e  a d ja n a k  
v is sz a  tö b b s é g é b e n  fin o m  h o m o k sz e m c sé k b ő l á lló  k a p a -  
r é k o t  a  h o m o k k e v e rő b e . C sa k  a  le v á la s z tó  z a g y á t  h a s z 
n á l j á k  fel a z  o ly a n  ö n tö d é b e n , a h o l a  g á z á te re s z tő  k é p e s 
ség  c sö k k e n é se  m e g e n g e d h e te tle n . A z E g y e s ü lt  K ir á ly 
s á g b a n  m ű k ö d ő  e g y ik  ö n tö d e  a  f in o m szem csés  h o m o k o t 
is  ú j r a  fe lh a sz n á lja , m iv e l m á s k é n t  n ö v e k e d n e  a  g á z 
á te r e s z tő  k ép esség  a n n a k  k ö v e tk e z té b e n , h o g y  a  m a g o k 
b ó l s z á rm a z ó  d u r v á b b  sz e m c sé jű  h o m o k  b e k e rü l a  h o 
m o k re n d s z e rb e .

K ö v e tk e z te té se k

A  n y e rs fo rm á z á s s a l d o lg o z ó  ö n tö d é k  h o m o k m ű v é n e k  
n e d v e s  le v á la sz tó ib ó l s z á rm a z ó  z a g y  k e z e lé sén ek  k ö l t 

s é g e i és  n eh ézség e i v a ló sz ín ű le g  a z o n  k e v é s  k ö rn y e z e t-  
v é d e lm i p ro b lé m á k h o z  ta r to z n a k , a m e ly e k  n y ereség g e l 
o ld h a tó k  m eg. A z ü z e m i ta p a s z ta la to k  é s  a  la b o ra tó r iu 
m i m u n k á k  m e g m u ta t tá k ,  h o g y  a  h o m o k k e v e rő b e n  ú jr a  
fe lh a s z n á l t  z a g y  k á ro s  h a tá s a  a  le g tö b b  e s e tb e n  m in i 
m á lis , és a  n y e rs  h o m o k o t h a sz n á ló  ö n tö d é k  szé les kö re  
a lk a lm a s  a  z a g y  ú jra fe lh a s z n á lá s á ra .

A  le v o n h a tó  k ö v e tk e z te té s e k  a  k ö v e tk e z ő k :

1. A z a g y a g ta r ta lm ú  z a g y o k  tö m e g e  n e m  c sö k k e n th e tő  
eg y sz e rű  m ó d sz e re k k e l a n n a k  é rd e k é b e n , h o g y  a  k e 
z e lé s i-d e p o n á lá s i k ö ltsé g e k  c sö k k e n je n e k .

2. A z a g y a g ta r ta lm ú  z a g y o k a t e g y re  in k á b b  c sa k  h a tó 
s á g ila g  k ije lö l t sp ec iá lis  h e ly e k e n  k e ll  d e p o n á ln i ,  am i 
n ö v e li a  k eze lés i és g y a k ra n  a  s z á l l í tá s i  k ö ltség e 
k e t  is.

3. A  n ed v e s  le v á la s z tó k  z a g y á t  e g y  id e je  s z á m o s  ö n tö d e  
s ik e re se n  ú j r a  fe lh a sz n á lja .

4 . M ég nem  v ilág o s , v a jo n  azo k  az  ö n tö d é k  is tu d já k -e  
a lk a lm a z n i —  le g a lá b b is  ré sz b e n  —  a  z a g y  ú jra fe l 
h a s z n á lá s á t ,  a m e ly e k  m a g o t n e m  h a s z n á ln a k .

5 . A  z a g y  ú jr a fe lh a s z n á lá s a  c s ö k k e n ti  a  n e d v e s  le v á 
la s z tó  k a r b a n ta r t á s i  ig é n y é t.

6. A  z a g y  ú jr a fe lh a s z n á lá s a  k ö l t s é g m e g ta k a r í tá s t  e re d 
m én y ez , n e m c s a k  a  zag y k eze lés  k ö lts é g e in e k  csö k 
k e n té sé v e l, h a n e m  az  a g y a g  és k ő s z é n p o r  ú jra fe l 
h a s z n á lá s á v a l is.

7. A z a g y  ú jr a fe lh a s z n á lá s a  a  h o m o k k e v e rő b e n  víz- 
m e g ta k a r í tá s s a l  já r ,  b á r  ez a  m e g ta k a r í tá s  csekély .

8. A z a g y  ú jra fe lh a sz n á lá s á h o z  s z ü k s é g e s  b erendezés 
k icsi, m e r t  c s a k  s z iv a t ty ú ra ,  c s ő h á ló z a tr a  és szele 
p e k re  v a n  sz ü k sé g .

9. A g ö m b g ra f ito s  v a sö n tv é n y e k  g y á r t á s a k o r  n em  t a 
l á l ta k  k á ro s  m e ta llu rg ia i  h a t á s t  a  z a g y  ú jra fe lh a sz 
n á lá s a k o r .

10. A k ís é r le te k  s o rá n  a  h o m o k  z a g g y a l v a ló  v is sza fo rg a 
t á s a  c s ö k k e n te t te  e g y  so r sz e rv e s  v e g y ü le t  k ép ző d é 
s é t  ö n té s  k ö z b e n .

11. A z a g g y a l k e v e r t  h o m o k b ó l k é p z ő d ö t t  szén -m o n o x id  
m e n n y isé g e  n e m  t é r t  e l je le n tő s e n  a z  a la p h o m o k b ó l 
k é p z ő d ö ttő l .

H orváth László

Statisztika
N ö v ek sz ik  J a p á n  ö n tv é n y te rm e lé se

J a p á n  ö n tv é n y te rm e lé s e  a z  1981 ó t a  t a r t ó  recessz ió  
u t á n  1984 -ben  is m é t n ö v e k e d e t t :  6837 e z e r  t  v o lt ,  8,1 %- 
k a i  n a g y o b b , m in t  a  m eg e lő ző  é v b e n  (  1. ábra). A te r m e 
lé s  v a la m e n n y i —  a n y a g m in ő s é g  s z e r in t i  —  k a te g ó r iá 
b a n  n ő t t  (  1. táblázat).

1. táb lázat
J a p á n  ö n tv é n y te rm e lé se , t

A n y a g 1983 1984 V á lto z á s ,
%

L e m e z g ra f ito s
ö n tö t tv a s 3 035  013 3 415 128 +  12,5

G ö m b g ra f ito s
ö n tö t tv a s 1 681 742 1 686 953 +  0,3

U a . cső  n é lk ü l 784 671 887 901 +  13,2
T e m p e r v a s 280 122 298 356 +  6,5
A cé l 523 107 551 198 +  5,4
A lu m ín iu m 669 578 725 396 +  10,0
R é z ö tv ö z e te k 88 044 102 715 +  15,5
C in k 50 909 55 372 +  8,8
E g y é b  fé m 1 946 1 994 +  2,5

Ö sszesen 6 321 361 6 837 112 +  8,1

V a sö n tv é n y e k b ő l 6098 ezer t o n n á t  g y á r to t ta k  
( + 8 ,0  %). H a  a  v a s ö n tv é n y  te rm e lé s t  a  c s ő g y á r tá s  n é lk ü l 
te k in t jü k  (az  ö n tö t tv a s  csövek  és c ső id o m o k  m enny isége  
1983-hoz  k é p e s t  11,2  % -kal, 816 e z e r  t o n n á r a  csö k k en t), 
a k k o r  a  n ö v e k e d é s  12,6  %. A g ö m b g ra f ito s  v a s ö n tv é n y e k  
m e n n y isé g e  (cső és -idom  n é lk ü l)  888 eze r t  v o lt 
( +  13,2 %). T e m p e rö n tv é n y b ő l 298 e z e r  t o n n á t  g y á r to t 
t a k  ( + 6 ,5  %), a c é lö n tv é n y b ő l 661 e z e r  t o n n á t  ( + 6 ,4  %). 
A z a c é lö n tv é n y e k  41 ,6  %-a ö tv ö z ö t t  v o l t .

A réz  a la p ú  ö n tv é n y e k b ő l 103 e z e r  t o n n á t  g y á r to t ta k  
( + 1 6 ,6  %), a z  a lu m ín iu m ö n tv é n y b ő l 726  eze r to n n á t  
( + 1 0 ,0  %), m a g n é z iu m ö n tv é n y b ő l m in d ö ssz e  156 to n n á t  
( + 3 1 ,1  %), c in k ö n tv é n y b ő l 55 e z e r  t o n n á t  (+ 8 ,8 % ) .

A  n y o m á so s  ö n tv é n y e k  m e n n y isé g e  k ö z e l 500 ezer 
t o n n á t  t e t t  k i  ( +  12,2 %), e b b ő l 4 4 0  e z e r  t  a lu m ín iu m  
( + 1 2 ,5  %), 55 e z e r  t  c in k  (8,8 %) és 3648  t  ré z  a la p ú  v o lt  
( + 4 2 ,6  %). A  p o n to s ö n tv é n y e k  m e n n y is é g e  7688 t  v o lt 
( + 2 5 ,5  %), ezen  b e lü l a  v ia s z k io lv a sz tá s o s  p rec íz ió s ö n 
té s se l g y á r t o t t  ö n tv é n y e k  5593 t o n n á t  t e t t e k  k i 
( + 3 1 ,7  %). A  p o n to s ö n tv é n y e k  73,2  % -a acé lb ó l, 12,1 %-a 
ö n tö t tv a s b ó l  k é sz ü lt .

A z öntvény fe lhaszná lá s  ip a r á g a n k é n t i  m egosz lása  a  
2. táblázatban  t a lá lh a tó .  A v a s ö n tv é n y e k n e k  tö b b  m in t 
a  fe lé t a  k ö z lek e d és ie szk ö z -ip a r , 4 8 ,0  % -á t a  g ép já rm ű - 
ip a r  h a s z n á l ta  fe l. A z acé lm ű i k o k il lá k  m en n y iség e  az  
e lm ú lt  é v e k b e n  —  a  fo ly a m a to s  ö n té s ’ e lte rje d é só v e l —  
e g y re  c s ö k k e n t (1 970 -ben  m ég  30 % v o l t  a  részesedése 
a  fe lh a sz n á lá sb a n ) , 1984-ben  k is  n ö v e k e d é s  ta p a s z ta l-
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1. ábra. J a p á n  öntvény term elésének a lakulása az e lm últ 
tíz  évben

h a tó  a  m egelőző  évhez k é p e s t .  J e le n tő s e n  n ő t t  a  sz e r 
szám g ép -, a  te x t il ip a r i g ép - é s  a  v il la m o sg é p -g y á r tá s  
v a sö n tv é n y -fe lh a sz n á lá sa .

A g ö m b g ra f ito s  v a s ö n tv é n y e k  58 ,5  % -át a  g é p já rm ű 
ip a r  h a s z n á l ja  fel, a  n ö v e k e d é s  a z  előző évhez  k é p e s t 
11,7 %. A  te m p e rö n tv é n y e k  n a g y o b b  része  eső idom  
(47,8 %) ős já rm ű a lk a tré s z  (3 7 ,0  %). A z e lő b b i részesed é 
se  11 % -kal, az  u tó b b ié  4 % -kal n ö v e k e d e t t .

Az a o é lö n tv é n y e k n e k  is a  k ö z le k e d é s ie sz k ö z -ip a r a  
le g n a g y o b b  fe lh aszn á ló ja . A z e lő z ő  é v h e z  k é p e s t 17,6 %- 
k a i n ő t t  a  h a jó g y á r tó  ip a r  ré s z e se d é se  és 49,5 %-kal az  
ac é lm ű i h e n g e re k  h á n y a d a . C s ö k k e n t  a  b á n y a g é p ip a r  
fe lh a sz n á lá sa , v a la m in t a  c s ö v e k  és  c ső id o m o k  részese 
dése.

A réz  a la p ú  ö n tv é n y e k  f e lh a s z n á lá s á n  b e lü l a  m egelőző 
év h ez  v is z o n y ítv a  n ő t t  a  g é p ip a r  é s  a  h a jó g y á r tó  ip a r  
részesedése , m íg  a  sz e re lv é n y e k é  g y a k o r la t i la g  nem  v á l 
to z o t t .  A z a lu m ín iu m ö n tv é n y e k n e k  tö b b  m in t a  h á ro m 
n e g y e d é t a  k ö z lek e d é s ie sz k ö z -ip a r h a s z n á l ja  fel, részese 
d ése  az  e lőző  évhez k é p e s t v a la m iv e l  c sö k k e n t. U g y a n 
a k k o r  n ő t t  a  g é p ip a r (ip a ri r o b o to k )  v a la m in t  a  h ír a d á s 
te c h n ik a i ip a r  (k ép m ag n ó k , s z á m ító g é p e k  stb .) fe lh asz 
n á lá sa .

J a p á n b a n  1984-ben 1668 öntöde  m ű k ö d ö t t ,  ebbő l 886 
v a sö n tö d e , 26 csőgyár, 39 te m p e r - ,  148 acél-, 392 fém -, 
177 n y o m á s o s  és 31 p o n to s ö n tö d e . A z e lm ú lt  tíz  év b en  
a  vas-, te m p e r - ,  acél- és f é m ö n tö d é k  s z á m a  —  a  g a z d a 
ság i h e ly z e t tő l  fü g g e tlen ü l —  á lla n d ó a n  c sö k k en t, m íg  
a  n y o m á so s  és  p o n to sö n tö d é k  s z á m a  n ő t t .  A  v a sö n tö d ék  
sz á m a  24 ,6  % -kal, a  te m p e rö n tö d é k é  33,9  %-kal, az  acél- 
ö n tö d é k é  16,4  %-kal, a  f é m ö n tö d é k é  21,6 %-kal c sö k 
k e n t,  a  c ső g y á ra k  szám a  4 ,2  % -k a l, a  n y o m áso s  ö n tö 
d é k é  28,8 % -kal, a  p o n to s ö n tö d é k  s z á m a  p ed ig  29,2 %- 
k a i n ő tt .

2. táblázat
J a p á n  ö n tv é n y fe lh a s z n á lá sa  1 9 8 4 -b e n , %

M egnevezés

G é p  és 
g é p i 

b e re n 
d ezés

K o h á 
s z a t i
ö n t 
v é n y

V illa 
m os 

g é p  és 
h ír- 

a d á s -  
te c h -  
n ik a

K ö z le 
k e d é s i

eszköz

C ső 
id o m  , 

sz e re l 
v é n y

V a s ö n t vény* 29,4 5,6 3,3 63,7 1,2
G ö m b g ra f ito s

v a sö n tv é n y * 22,3 4,3 1,0 60,8 1,1
T e m p e r -

ö n tv é n y 6,2 — 4,2 37 ,0 47,8
A c é lö n tv é n y 37,3 7,0 2,6 21 ,2 15,1
K é z ö n tv é n y 26,4 — 4,0 18,8 38,6
A lu m ín iu m -

ö n tv é n y 9,1 — 6 ,0 78,9 —

C ik k -
ö n tv é n y 6,9 — 12,3 50,5 —*■

* C ső ős id o m  n é lk ü l

A ja p á n  ö n tő ip a rb a n  fog lalkoztatottak szám a  1984-ben  
88 499  fő v o lt . A  v as- , fém -, n y o m á so s  és  p o n to s ö n tö d é k  
lé ts z á m a  —  a  g a z d a sá g i fe llen d ü lé s  k ö v e tk e z té b e n  —  
k is sé  n ő t t ,  a  te m p e r-  és a c é lö n tö d é k é  c sö k k e n ő  te n d e n 
c i á t  m u ta to t t .  A z e lm ú lt  t í z  é v b en  a  v a s ö n tö d é k  lé ts z á 
m a  27,1 %-kal, a  te m p e rö n tö d é k é  4 8 ,0  % -kal, az  acél- 
ö n tö d é k é  60,6 % -kal, a  fé m ö n tö d é k é  10,4  % -kal c sö k 
k e n t ,  m íg  a  c ső g y á ra k  lé ts z á m a  7,6 % -kal, a  n y o m á so s  
ö n tö d é k é  11,4 % -kal n ő t t .

3. táblázat
A te rm e lé k e n y sé g  a la k u lá s a  

a  ja p á n  ö n tő ip a rb a n , t / ( é v  - fő )

É v
Vas-
ö n t 
v é n y

Ö n tö t t 
v a s
cső

T em -
p er-
ö n t-
v é n y

A cél-
ö n t 

v é n y

N y o -
iná-
sos

ö n t 
v é n y

P o n 
to s

ö n t 
v é n y

1975 56,3 108,5 41,3 32 ,6 20 ,8
25,3

1,2
1976 65,5 126,9 48,5

55,9
32 ,8 1,8

1977 71,3 138,9 39,1 27,9 2,6
1978 74,7 109,5 56,6 40 ,8 30,3 2,5
1979 84,0 123,7 62.3

65.4
47 ,2 31,9 2,8

1980 90,8 184,1 55 ,3 35,8 2,5
1981 86,8 175,5 62,1 53 ,4 35,7 3,0
1982 85,3 187,7 62,4 50 ,9 34,8 3,1
1983 85,6 160,3 66,3 44 ,0 37,0 3,6
1984 94,7 73,1 55,7 36,8 3,7

A  termelékenység  a l a k u lá s á t  a  3. táb láza t m u ta t j a  (a 
f é m ö n tv é n y g y á r tá s r a  n é z v e  n in c s  a d a t) .  A  v a s- , t e m 
p e r - ,  acé l- és p o n to s ö n tv ó n y g y á r tá s  te rm e lé k e n y sé g e  az  
e lm ú l t  tíz  év  k özü l 1 9 8 4 -b en  v o lt  a  le g n a g y o b b .

A z e g y  ö n tö d é re  eső é v i te rm e lé s  a  k ö v e tk e z ő k é p p e n  
a la k u l t :  ö n tö t tv a s  4836, ö n tö t tv a s  cső 36 603 , te m p e rv a s  
7650 , a cé l 3686, fé m  981, n y o m á so s  ö n tv é n y  2824, p o n 
to s ö n tv é n y  248 t /é v .

A nnáu l S tatistics of M aterials Process Industriess, J a p á n , 1984

К . L .

Személyi hírek
S o h a jd a  Jó z s e f  oki. k o h ó m ó rn ö k  „ K e d v e z ő tle n  tu la jd o n s á g ú  b e té ta n y a g o k  fe lh a s z n á lh a tó s á g á n a k  v iz s g á la ta  

n ö v e lt  s z ilá rd s á g ú  ö n tö t tv a s a k  e lő á l l í tá s a k o r”  c ím ű  d o k to r i  é r te k e z é sé t , T a k á c s  N á n d o r o k i. k o h ó m ó rn ö k  p ed ig  
,,A  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s  k r is tá ly o s o d á s i  tu la jd o n s á g a in a k  v iz s g á la ta  k ü lö n b ö z ő  o lv a d é k k e z e lé s i m ó d sze rek  
e se tén , k ü lö n ö s  te k in te t te l  a  M o ln a d -  és In m o ld -e l já rá s ra ”  c ím ű  d o k to r i  é r te k e z é s é t a  m isko lc i N e h é z ip a r i  M ű szak i 
E g y e te m e n  1986. o k tó b e r 3 0 -á n  s ik e re s e n  m eg v éd te . N e v e z e t t e k e t  n o v e m b e r 6 -á n  a z  N M E  re k to r i  ta n á c s te r m é b e n  
d o k to r rá  a v a t t á k .  T a g tá r s a in k  s ik e ré h e z  ő sz in té n  g ra tu lá lu n k .
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Beszámolók konferenciákról
XIII. d ió sg y ő ri ö n tő -  és m in ta k é s z ítő  n ap o k

A  d ió s g y ő r i  h e ly i s z e rv e z e t a  m in ta k é s z i tő  s z a k c s o p o rt 
k ö z re m ű k ö d é s é v e l m á ju s  18— 21. k ö z ö t t  M ezőkövesden  
t a r t o t t a  a  X I I I .  d ió s g y ő ri ö n tő -é s  m in ta k é s z í tő  n a p o k a t .  
A k o n fe re n c iá ra  57 s z a k e m b e r  je l e n tk e z e t t .  Az e lő a d á 
s o k o n  r é s z t  v e v ő k  tá j é k o z ta t á s t  k a p t a k  a  g azd u sá g o sa n  
a lk a lm a z h a tó  m in ta k é s z íté s i  és fo rm á z á s i te c h n o ló g iá k 
ró l , v a la m in t  az  e z e k h e z  h a s z n á l t  k o rs z e rű  a n y a g o k ró l.

A z  ü n n e p é ly e s  m e g n y itó n  a z  L K M  részé rő l Sij>os 
I s tv á n  fő m é rn ö k , a  V a s k o h á s z a t i  S z a k o sz tá ly  d ió sg y ő ri 
s z e rv e z e té n e k  t i t k á r a ,  az  Ö n tö d e  ré s z é rő l B . N a g y  
S á n d o r  g y á rré sz le g v e z e tő , az  Ö n tó s z e t i  S z a k o sz tá ly  h e 
ly i s z e rv e z e té n e k  e ln ö k e  k ö s z ö n tö t te  a  ré s z tv e v ő k e t .

A z  e lő a d á s s o ro z a t m e g n y i tó já t  T ra jkovics Jó zse f, a  
m in ta k é s z í tő  s z a k c s o p o r t  e ln ö k e  t a r t o t t a .  A p le n á r is  
e lő a d á s  k e re té b e n  B . N a g y  Sán d o r  a z  L K M  ö n tö d é in e k  
k ö z é p -  és h o ssz ú  t á v ú  fe jle sz té s i k o n c e p c ió iró l szó lt.

A s z a k m a i e lő a d á so k  s o r á t  dr. N á n d o r i G yula  ta n sz é k -  
v e z e tő  e g y e te m i t a n á r  k e z d te  e l, e lő a d á s á n a k  c ím e „ A z  
e rő s e n  ö tv ö z ö t t  a c é lö n tv é n y e k  tu la jd o n s á g a in a k  v iz s 
g á l a t a  a  le h ű lé s  id ő s z a k á b a n ” v o lt .

A  C IB A -G E IG Y  c c g  k é p v is e le te  ré s z é rő l dr. Faragó  
Gábor é rd e k e s  e lő a d á s t  t a r t o t t  a  m in ta k é s z íté s b e n  h a s z 
n á l t  n a g y  k o p ásá lló ság é i m ű a n y a g o k  a lk a lm a z á s á ró l.

„ A  n a g y m é r e tű  ö n tv é n y e k  g y á r t á s á n a k  te c h n o ló g ia i 
fe j le s z té s e  és  a  m in ta k ó s z íté s se l  sz e m b e n  tá m a s z to t t  
k ö v e te lm é n y e k ” c ím m e l K razsa lkovice Zo ltán , a z  Ö n tö d e  
g y á r r é s z le g  m ű s z a k i v e z e tő je  t a r t o t t  e lő a d á s t.

L u k á c s  G yula  k o h ó m é rn ö k  a  m e g m u n k á lá s  n é lk ü li 
a c é lm ű i ö n tő s z e re lv é n y e k  g y á r tá s te c h n o ló g iá já t  is m e r 
t e t t e .

Regdon Im re , a  M in ta k é s z í tő  ü z e m  v e z e tő je  az  ü z e m  
fe j le s z té s é v e l ö sszefü g g ő  e rg o n ó m ia i s z e m p o n to k  é rv é 
n y e s ü lé s é v e l fo g la lk o z o tt .

B alogh  Sándor  m ű s z a k i o s z tá ly v e z e tő  és Regdon L ip ó t  
m in ta e l le n ő r  a  fo rm á z á s -  és g y á r tá s te c h n o ló g ia i  is m e 
r e t e k  b ő v íté sé n e k  sz ü k sé g e ssé g é t, v a la m in t  a  m in ta k é 
s z í té s s e l  ö sszefü g g ő , m a  m ég  fe l le lh e tő  h iá n y o s s á g o k a t 
e le m e z te  g y a k o r la t i  t a p a s z ta la to k  a la p já n .

A ré s z tv e v ő k  a  s z a k m a i k é rd é s e k  m e g v i ta tá s a  so rá n  
n a g y  a k t iv i t á s r ó l  t e t t e k  ta n ú b iz o n y s á g o t .  A sze rv e z ő k  
k iv á ló  m u n k á ja  n a g y b a n  h o z z á já r u l t  a  re n d e z v é n y  
e re d m é n y e ssé g é h e z .

N em zetközi precíziós'öntészeti konferencia  
Brüsszelben

A z E I C F  ( E u r ó p a i  P re c íz ió s  Ö n tő k  S zövetsége) 20. 
k o n f e r e n c iá já t  1986 . jú n iu s  4 — 7-én  re n d e z té k  m e g  
B rü s s z e lb e n . A  n y á re lő  id ő s z a k á b a n  á l ta lá b a n  esős id ő 
j á r á s ú ,  d e  n a g y o n  v e n d é g sz e re tő , p a t i n á s  v a ro s  (1 . ábra) 
k e lle m e s  k ö rn y e z e te t  te r e m te t t  a  18 o rsz á g b ó l é rk e z e t t  
180  h iv a ta lo s  ré s z tv e v ő  és a  38 h ö lg y  v e n d é g  s z á m á ra .

A z  ü v e g p a lo tá k  k ö ze lé b en , d e  ré g ie s  u tc á b a n  lév ő  
H y a t t  R e g e n c y  sz á lló  (2 . ábra) k o n fe re n c ia te rm é b e n  
a n g o l— n é m e t— fr a n c ia  s z in k ro n to lm á c s o lá s  m e l le t t  
f o ly ta k  az  e lő a d á so k .

A  re n d e z v é n y e n  a  sz o c ia lis ta  o r s z á g o k a t  n y o lc  c s e h 
s z lo v á k ia i ,  k é t  le n g y e l, egy  N D K -b e li  és egy  m a g y a r  
k ü ld ö t t  k é p v is e lte . D r. K ovács T ibor, a  G T1 tu d o m á n y o s  
t a n á c s a d ó ja  az  O M B K E  Ö n té s z e t i  S z a k o s z tá ly á n a k  és  a  
G é p ip a r i  T e c h n o ló g ia i I n té z e tn e k  e g y ü t te s  sz e rv e z é sé 
b e n  u t a z o t t  a  re n d e z v é n y re .

A  k o n fe re n c iá n  a  p rec íz ió s  ö n té s  le g ú ja b b  fe jle sz té s i 
i r á n y z a ta i r ó l  és e re d m é n y e irő l 17 e lő a d á s  h a n g z o t t  el, 
e g y  sz e k c ió b a n . A  h a g y o m á n y o s  sz e rv e z é s i fo rm á b a n  az  
e lő a d ó k  ré sz le te se n  is m e r te t té k  m o n d a n iv a ló ju k a t ,  és  az  
e lő a d á s o n k é n ti  35 p e rc b e n  v o l t  le h e tő s é g  k é rd é se k  fe l 
v e té s é re  és  v i t á r a  is . A ré s z tv e v ő k  é l te k  is őzzel a  le h e 
tő s é g g e l.

A  m e g n y i tó  e lő a d á s t  W. W eihnacht, az  N D K -b e li  
V E B  K o m b in a t  G IS A G , F e in g u s s w e rk  L o b e n s te in  k í 
s é r le t i - k u ta tá s i  ré sz le g é n e k  v e z e tő je  t a r t o t t a  a  p re c í 
z ió s  fo rm a k é sz í té s i  te c h n o ló g ia  tö k é le te s í té s é rő l  és a  fo 
l y a m a t  a u to m a tiz á lá s á ró l .  A n a g y  k a p a c i tá s ú ,  g é p e s í te t t  
é s  je le n tő s  m é r té k b e n  a u to m a t iz á l t  lo b e n s te in i p re c íz ió s

1. ábra. Brüsszel ! ötere

2. ábra. .1 konferencia helyszíne, a H yatt Regency szálló

ö n tö d e  m ű k ö d é sé n e k  a la p e lv o it  és a  k o m p le x u m  e lre n 
d ez é sé t, ö s s z e té te lé t  és ü z e m e lte té s é t  i s m e r te tő  e lő ad á s  
é lé n k  v is s z h a n g o t v á l t o t t  k i  a  h a llg a tó s á g  k ö ré b e n .

A  to v á b b ia k b a n  a  k ö v e tk e z ő  e lő a d á so k  h a n g z o t ta k  el:

M cC ollum , R .— Lang, И7. (N a g y -B r i ta n n ia ) :  A  k e rá 
m ia  h é jf o rm á k  m e leg  d e fo rm á c ió já n a k  v iz s g á la ta  ú j 
m ó d sz e rre l

C ihlár, J . — Rusi/n, K .  (C seh sz lo v ák ia ): A lu m ín iu m - 
-ox id  a n y a g ú  k e rá m ia  h é jfo rm á k  n ik k e l a la p ú  s z u p e r 
ö tv ö z e te k  i r á n y í t o t t  d e rm e d é sé h e z

Lowe, R .— M acG ibbon, J . — Lennon, S .  J . — C om m ins, 
N . R . (D é l-a f r ik a i K ö z tá rs a sá g ) :  N ik k e l a la p ú  sz u p e rö t 
v ö z e t m e c h a n ik a i tu la jd o n s á g a in a k  j a v í t á s a  a  fo rm a 
k o n s tru k c ió  m ó d o s ítá s á v a l ó lé r t m ik ro p o ro z itá s -c sö k k e -  
n és  ré v é n

M cC allum , R .— Lang, W .— Loy, B .  (N a g y - B r i ta n 
n ia ) : A  fo k o z o t t  sz ilá rd s á g ú , n a g y  b o n y o lu l ts á g ú  p re c í 
ziós ö n tv é n y e k  g y á r tá s á n a k  tö k é le te s íté se

B yd low ski, K .— F riedrich, I I . E . (N S Z K ): M e g h a tá 
r o z o t t  tu la jd o n s á g ú  ö n tv é n y e k  e lő á l l í tá s a  h a g y o m á n y o s  
p rec íz ió s  ö n té s se l az  o lv a s z tá s i  és a  te r m ik u s  v iszo n y o k  
k é z b e n  ta r t á s á v a l

F eiku s, F . J . — H ediger, F . (N S Z K ): E g y k r is tá ly o k  
e lő á l lí tá s a  és  i r á n y í to t t  d e rm e d é s  a  p re c íz ió s  ö n té sb e n

Luén iak-L ech , L .— S tachanczyk, J .  (L e n g y e lo rsz á g ): 
L e n g y e l p re c íz ió s  ö n té s z e ti  a n y a g o k  é s  t a p a s z ta la to k  
fe lh a sz n á lá sa  c s íp ő íz ü le t-p ro té z ise k  ö n té s é re

K lem p , T .— K ie ly , J .  P .  (U S A ): A to lv a s z tá s i  ta p a s z 
t a l a to k  a  p re c íz ió s  ö n té s b e n
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M o lloy , W. J .— D ykes, A . J . — Dalton, T .  (N a g y -

B r i ta n n ia ) :  A  k é tsz e re se n  á to lv a s z to t t  rú d a n y a g  e lő n y e i 
a  p re c íz ió s  ö n tv é n y e k  t i s z ta s á g a  sz e m p o n tjá b ó l

R ichm ond, C.— Steen, W . J .  (N a g y -B ri ta n n ia ) : K e 
r á m ia s z ű rő k  a lk a lm a z á s a  a  fé m o lv a d é k  szű résé re

W audby, P . E .— George, G. H . (N a g y -B ri ta n n ia ) :  
A  S u p e rv a c  o lv a sz tá s i e l já r á s  és  k o rsze rű  ö n té s i m ó d 
s z e r  a lk a lm a z á sa  n a g y m é r e tű ,  b o n y o lu l t  p rec íz ió s ö n t 
v é n y e k  g y á r tá s á ra

Lorch, D. (N S Z K ): Ü j is m e re te k  a  p rec íz ió s a lu m í 
n iu m ö n tv é n y e k  g y á r tá s a  te r é n  a  F ü rs tlic h  H o h e n z o l-  
le rn sc h e n  H ü t te n v e r w a l tu n g  la u c h e r th a l i  ü z e m é b e n  

F eagin , R. G. (U S A ): P re c íz ió s  t i tá n ö n tv é n y e k . A  
te c h n o ló g ia i  fo ly a m a t á t t e k in t é s e

Liesner, Ch.— N icola i, H . P .  (N S Z K ): P rec íz ió s  t i t á n 
ö n tv é n y e k . T u la jd o n sá g o k  és  fe lh a sz n á lá s i te r ü le te k  

Roberts, D . J .  (N a g y -B r i ta n n ia ) :  P rec íz ió s  ö n tv é n y e k  
iz o s z ta t ik u s  m e le g sa jto lá sa

S im o n , W. H . (U SA ): P re c íz ió s  ö n té sű  ű rre p ü lé s i a l 
k a tr é s z e k  tu la jd o n s á g a in a k  j a v í t á s a  és ja v í tó  h e g e sz té se  
G T A -e ljá rá ssa l

A z e lő ad á so k  a n y a g á t  a  ré s z tv e v ő k  kézhez  k a p tá k .
A z E I C F  igyeksz ik  b e v o n n i  te v é k e n y sé g é b e  a  v ilá g  

ö sszes o rszá g á b a n  do lg o zó  p re c íz ió s  ö n tő k e t . A z á ró ü lé 
s e n  m e g á lla p í to t tá k , h o g y  a  s z a k m a i e lő ad á so k  r e n d k í 
v ü l  h a sz n o sa k , a  v i t á k  e re d m é n y e s e k  v o lta k , a  k ü lö n 
b ö z ő  o rszág o k b an  d o lg o zó  s z a k e m b e re k  k ö z v e tle n  t a 
p a s z ta la tc s e ré jé re  a  jö v ő b e n  e g y re  n a g y o b b  sz ü k s é g  
lesz .

A z u tó b b i  év ek b en  a  tö b b i  ö n té s z e ti  s z a k te rü le te k  t e r 
m e lé sé n e k  nehézségei, tö b b  r é s z te rü le t  te rm e lé sé n e k  
v isszaesése  m e lle tt a  p re c íz ió s  ö n té s  le n d ü le te se n  f e j lő 
d ö t t .  A z e lőad áso k  tü k r é b e n  m e g á lla p í th a tó , h o g y  a  k ü 
lö n le g e s  m inőségű  és r e n d e l te té s ű  a lk a tré s z e k  p re c íz ió s  
ö n té s é n e k  fe jlesz tése  é rd e k é b e n  szé les k ö rű  k u ta tó - f e j 
le s z tő  m u n k a  fo ly ik , az  ily e n  te rm é k e k n e k  a  p ia c a  e g y re  
n a g y o b b  lesz. A g y á r tá s i  e l j á r á s o k a t  á tfo g ó a n  tö k é le te 
s í t ik ,  a  fo rm ák  m in ő sé g é n e k  e lle n ő rz é sé tő l a  fo ly é k o n y  
fé m  tö b b sz ö ri á to lv a s z tá s á ig , sp e c iá lis  ra f f in á lá s i m ó d 
s z e re k tő l és a  fo rm a  b e ö m lő re n d sz e ré b e n  v é g z e tt s z ű r é s 
tő l  a  m eleg  iz o s z ta t ik u s  s a j to lá s ig  sokféle  fe g y v e r t  
b e v e tn e k  az  e lő ír t k ö v e te lm é n y e k  b iz to n ság o s  e lé ré se  
é rd e k é b e n .

Dr. Kovács T ibor  

öntőnapok Aachenben

A N é m e t ö n tő  S z a k e m b e re k  E g y e sü le te  (V D G ) az  
1986. é v i ö n tő n a p o k a t b ő v í t e t t  fo rm á b a n  re n d e z te  m e g , 
a z o n  B e lg ium bó l, F ra n c ia o rs z á g b ó l , H o lla n d iá b ó l és  
L u x e m b u rg b ó l é rk e z e t t  s z a k e m b e re k  is ré s z t  v e t t e k .  
A z a a c h e n i E u ro g ress  te r m e ib e n  jú n iu s  26— 27-én t a r t o t t  
r e n d e z v é n y n e k  tö b b  m in t  800  ré s z tv e v ő je  v o lt . A z ö n tő 
n a p o k  m o t tó ja  a  k ö v e tk e z ő  v o l t :  „A  g y a k o r la t  ré sz é re  
v é g z e t t  k u ta tá s b ó l  és f e j le s z té s b ő l” .

A z ö n tő n a p o k  e lő t t, jú n iu s  25 -én  a  V D G  e ln ö k e , 
E berhard  M öllm ann  s a j tó k o n f e r e n c iá t  t a r t o t t .  V á z o lta  
a z o k a t  a  fe la d a to k a t ,  a m e ly e k  a z  ö n tő ip a r ra  h á r u ln a k , 
a  sz o ro sa n  v e t t  s z a k m a i k é rd é s e k e n  tú lm e n ő e n  tö b b e k  
k ö z ö t t  a  k ö rn y e z e tv é d e le m b ő l é s  a  m u n k a  h u m a n iz á lá 
s á b ó l a d ó d ó a k a t . A  g y a k r a n  so k  fá ra d sá g g a l já ró  f e j 
l e s z tő m u n k a  e re d m é n y e se b b é  té te lé b e n  a  szo m széd o s  
o rs z á g o k  k ö z ö tt i  e g y ü ttm ű k ö d é s n e k  is n a g y  szerep e  v a n .

M aurice G randpierre, a  f r a n c ia  ö n tő e g y e s ü le t e ln ö k e  k i 
e g é sz íté sk é n t e lm o n d ta , h o g y  n e m ré g e n  k e z d ő d ö t t  m eg  
az  e g y ü ttm ű k ö d é s  a  d e rm e d é s  k u ta tá s á b a n .  B e lg iu m , 
F ra n c ia o rsz á g , H o lla n d ia  és  a z  N S Z K  1 9 8 5 -b en  k e re k e n  
6,6 m illió  to n n a  ö n tv é n y t  g y á r t o t t ,  ez a  n y u g a t- e u ró p a i  
ö n tv é n y te rm e lé s n e k  m in te g y  fe lé t  te s z i  k i  (1 . táblázat).

A  re n d e z v é n y  a l a t t  t a r t o t t a  a  V D G  k ö z g y ű lé sé t. Az 
ü n n e p i e lő a d á s t  dr. Joseph  In in s  t a r t o t t a  „ K ilá tá s o k  a  
v ilág b ék e  m e g ő rz é sé re ” c ím m el. A  V D G  e m lé k é rm e it  
Eberhard M ö llm ann  n é g y  N S Z K -b e li sz a k e m b e rn e k , 
v a la m in t M aurice  G randpierre-nek  a d ta  á t .

A z ö n tő n a p o k o n  17 e lő a d á s  h a n g z o tt  e l, e z e k  rö v id  
k iv o n a tá t  i t t  k ö z ö ljü k .

P lenáris előadás

Sahm , P . R . (D ): K u ta t á s  a  v ilá g ű rb e n  —  a  n é m e t 
S p a c e la b -p ro g ra m  e re d m é n y e i

A n é m e t S p a c e la b -p ro g ra m o t jó  fé l év e  s ik e re se n  le 
z á r tá k . Az e re d m é n y e k  é r té k e lé s e  m ég  ja v á b a n  fo ly ik , 
b izo n y o s te r ü le te k e n  a z o n b a n  m á r  b e fe je z ő d ö tt .  Az 
egyes tu d o m á n y o s  te r ü le te k e n  (k o m m u n ik á c ió , o rvos- 
tu d o m á n y , fiz io ló g ia , b io ló g ia , d e rm e d é s  és  k r i s tá ly n ö 
v e sz té s , f lu id u m fiz ik a )  v é g z e t t  k í s é r le te k n e m c s a k ú ja d a 
to k k a l  g a z d a g í to t tá k  a  sz a k e m b e re k e t ,  h a n e m  v á r h a 
tó a n  az  ű rh a jó z á s  a lk a lm a z á s á n a k  ú j te r ü le t e i t  is  m e g 
n y i to t t á k .  I ly e n e k :  a  b io te c h n o ló g ia  (k ü lö n ö se n  t i s z ta  
g y ó g y sz e ra n y a g o k  e lő á llí tá sa ) , igen  h o m o g é n  k r is tá ly o k  
n ö v esz té se , te l je s e n  líj ö tv ö z e te k  e lő á llí tá sa , a  f lu id u m - 
fiz ik a i is m e re te k  b ir to k á b a n  jo b b  te c h n o ló g iá k  k id o lg o 
zá sa . Az a a c h e n i ö n té s z e t i  I n t é z e t  a  jö v ő b e n  is ré s z t 
k ív á n  v e n n i a  S p a c e la b -p ro g ra m b a n . M e g a la p íto t tá k  
„A  s ú ly ta la n  á l la p o tb a n  v a ló  d e rm e d é s  a a c h e n i k ö z 
p o n t j á t ” -!. A  d e rm e d é s te c h n o ló g iá v a l fo g la lk o z ó  c so 
p o r t —  k a p a c i tá s á n a k  m in te g y  75 % -ával —  a  k ö v e tk e z ő  
té m a k ö rö k ö n  m u n k á lk o d ik :

—  a  tú lh ű l t  o lv a d é k o k  tu d o m á n y a  és te c h n o ló g iá ja ,
—  p rec íz ió s ö n té s  és i r á n y í t o t t  d e rm e d é s  (b e le é r tv e  az  

e g y k r is tá ly o k a t) ,
—  a  d e rm e d é s  s z á m ító g é p e s  sz im u lá lá sa  és m o d e llezése .

1. Szekció

D öpp, R .— D eike, R .— Otte, IV . — Geltwert, G. (D ): A d a lé 
k o k  a  v izű  veg -C O ,-e l já rá sh o z

A v íz iiv e g -C O ,-e ljá rá s t a z  N S Z K -b a n  v is z o n y la g  k e 
véssé a lk a lm a z z á k , h o lo t t  g a z d a sá g o s  és k ö rn y e z e tk í 
m élő . A z o n b a n  a z  e l já rá s n a k  v a n n a k  te c h n o ló g ia i  k o r 
lá tá i .  E z é r t  e g y  h o s sz a b b  t á v ú  k ís é r le ts o re z a to t  in d í 
t o t t a k ,  a m e ly n e k  első  e re d m é n y e i a  k ö v e tk e z ő k  v o lta k :

—  a  sz a b v á n y o s  p r ó b a te s te k  n y o m ó s z ilá rd sá g a  a  k ö tő 
a n y a g  és a  tá r o lá s i  id ő  n ö v e lé sé v e l nő ;

—  az  e lá ra s z tá s  id e jé n e k  és a  lev eg ő  n e d v e s s é g ta r ta lm á 
n a k  v is z o n y la g  k is  h a tá s a  v a n ;

—  N a -v íz ü v e g  h a s z n á la ta k o r  n a g y o b b  a  fo rm a s z ilá rd 
ság , és a  le v e g ő ’n e d v e s s é g ta r ta lm á n a k  h a tá s á r a  jo b 
b a n  c sö k k e n  a  sz ilá rd sá g ; K -v íz ü v e g  h a s z n á la ta k o r  
k iseb b  a  fo rm a sz ilá rd sá g , és  aU evegő  n e d v e s s é g ta r 
ta lm á n a k  h a t á s a f j e l e n t é k t e l e n ; ^

—  m e g e r ő s í te t té k , 'h o g y ” a  te r m ik u s  h a tá s r a  a  sz ilá rd - 
sá g th u llá m sz e rű e n  v á lto z ik ;

—  e g y ’m á s o d ik  m a x im u m  c s a k  h o ssz a b b  t á r o lá s  u tá n  
lép  fel;

Néhány ország öntőiparának 1985. évi adatai
í .  táblázat

O rsz á g Ü z e m e k
V as-, te m p e r-  

D olgozók
s z á m a

és a c é lö n tv é n y  
T e rm e lé s

108 t
E x p o r t

F é m ö n tv ó n y  
Ü z e m e k  D o lg o zó k  

s z á m a
T e rm e lé s

103 t

B e lg iu m 92 5 860 217 100 16
F ra n c ia o rs z á g 261 39 929 1903 567 400 — 236
H o lla n d ia 38 3 218 214 80 — — 20
N S Z K 468 75 974 3500 594 — 30 726 500

Ö ssz e se n 859 124 981 5834 1341 — — 772
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—  c é ls z e rű  eg y  L e v e lin k -fé le  „ s z i lá rd s á g h e g y e t” l é t r e 
h o z n i,  és  o ly an  fo rm á z ó a n y a g - re n d s z e r t ,  a m e ly  hosz- 
s z ú  id e ig  tá r o lh a tó ;

—  a  v iz s g á lt  k e v e ré k e k  3 % v ízü v eg g e l és  5 s e lgázosí- 
tá s s a l  k ie lég ítő  k e z d e t i  sz i lá rd s á g o t a d ta k ;  a  vég ső  
s z i lá rd s á g  le g fe lje b b  eg y  n a p o s  t á r o lá s  e se té n  k é z b e n  
t a r t h a t ó ;

—  a z  a d a lé k m e n te s  k ö tő a n y a g o k k a l k a p o t t  e re d m é n y o k  
a la p já n  m e g íté lh e tő k  az  a d a lé k o k k a l  k é sz ü lt fo r m á 
z ó k e v e ré k e k  tu la jd o n s á g a i ,  ezek  v iz s g á la ta  m ég  h á t 
r a v a n .

B oenisch , D .— Lorenz, V . (D ): A flu id iz á ló - im p u lz u so s  
tö m ö r í té s  —  ú t  a  k iv á ló  n y e rs fo rm á k h o z

A  b e n to n i t  jó  k ö tő k é p e s sé g e  a  tö m ö r í t e t t  fo rm á n a k  
n a g y  sz ilá rd s á g o t b iz to s í t ,  u g y a n a k k o r  a  tö m ö r í té s k o r  
r o n t j a  a  fo rm á z ó h o m o k  fo ly é k o n y s á g á t .  A  m in tá k  k ö 
z ö t t i  te r e k e t ,  és k ü lö n ö s e n  a  fo rm a sz e k ré n y  kö ze léb en  
le v ő  ré s z e k e t m ég  a  k o rsz e rű  n a g y n y o m á s ú  fo rm ázó g é - 
p e k k e l  se m  le h e t tö k é le te s e n  tö m ö r í te n i .  A n a g y  fo rm a - 
s z i lá rd s á g  k e v e se t h a s z n á l ,  h a  az  c s a k  a  fo rm a  m e llé 
r e n d e l t  h e ly e in  b iz to s í th a tó ,  és a  fo n to s  h e ly e k e n  k ic s i 
a  s z i lá rd s á g . Az ö n tv é n y e k k e l  sz e m b e n  t á m a s z to t t  k ö v e 
te lm é n y e k  n ö v e k e d é sé v e l igon e g y e n le te s  tö m ö r í té s re  
v a n  szü k sé g , s a r r a ,  h o g y  a  fo rm a tö m b  sz i lá rd a n  „ ü l jö n ” 
a  fo rm a sz e k ré n y b e n . A z im p u lz u so s  tö m ö r í té s k o r  a  
fo r m a  0 ,02  s a l a t t  e lk é sz ü l. A n a g y  tö m ö r í té s i  seb esség  
és  a  s a jto ló fe j e lm a ra d á s a  m ia t t  a  fo r m a  tö m ö rsé g e  ig en  
e g y e n le te s . Az im p u lz u s  p i l la n a tá b a n  a  fo rm á z ó h o m o k  
m o z g á s i s z a b a d s á g a  n a g y , íg y  a  h o m o k  a  belső  sú r ló d á s  
h e ly i  c sö k k en ése  r é v é n  a  k r i t ik u s  h e ly e k r e  is e l tu d  ju tn i ,  
a h o l  a  tö m ö rsé g  m e g fe le lő e n  m eg n ő . E b b ő l  a  cé lb ó l d o l 
g o z tá k  k i a  f lu id iz iá ló - im p u lz u so s  tö m ö r í tő  e l já r á s t ,  
a m e ly  sz e r in t  a  tö m ö r í té s  rö v id  id e je  a l a t t  a  fo rm a  b i 
z o n y o s  ré sze ib en  a  fo r in á z ó a n y a g  f lu id iz á ló d ik , s íg y  
m o z g é k o n y s á g a  m e g ja v u l .  E n n e k  e re d m é n y e k é p p e n  a  
fo r m a  k e m én y ség e  é s  s z i lá rd s á g a  lén y e g e se n  e g y e n le te 
s e b b  lesz .

E ng ler, S .— Schm itz , IV. (D ): A d e rm e d ő  ö n tv é n y  a la k j á 
n a k  v á lto z á sa  a  h o m o k fo rm á b a n

A  h ib a m e n te s  ö n tv é n y  e lő á l l í tá s á n a k  k ö z p o n ti p r o b 
lé m á ja ,  h o g y  a  fé m  té r f o g a ta  a  d e rm e d é s  so rá n  c sö k k e n . 
A z ö n tö t tv a s  e b b ő l a  sz e m p o n tb ó l k iv é te l ,  m iv e l a  g r a f i t  
k iv á lá s a k o r  tá g u lá s  lé p  fel. E z t  a  je le n sé g e t a r r a  le h e t  
h a s z n á ln i ,  h o g y  m in im á lis  tá p f e j je l  tö m ö r  ö n tv é n y t  
á l l í t s u n k  elő , sp e c iá lis  e se te k b e n  a  tá p f e je t  te lje s  eg é sz é 
b e n  e l le h e t  h a g y n i. A  k ís é r le te k  s o r á n  e g y  v a s ta g  fa lú , 
h e n g e re s  v a s ö n tv ó n y  a la k já n a k  és  té r f o g a tá n a k  v á l to 
z á s á t  v iz s g á ltá k  a  d e rm e d é s  k ö z b e n . A fo r m á t  ú g y  a la 
k í t o t t á k  k i, h o g y  a z  a  fo ly é k o n y  v a s a t  a  k v a rc h o m o k  
h ő tá g u lá s a  ré v é n  a  fo r m a tö l té s  b e fe je z é sé tő l a  d e rm e d é s  
v é g é ig  a  le h e tő  le g k is e b b  té r fo g a t r a  n y o m ja  össze. A fém - 
fo r m a  h a tá r f e lü le t  m o z g á s á t  k v a r c r u d a k  és in d u k t ív  ú t-  
je la d ó k  seg ítsé g é v e l v iz s g á ltá k . M egfe le lő  in te g rá ló  és 
in te rp o lá c ió s  m ó d s z e re k k e l a  p ró b a ö n tv é n y  p i l la n a tn y i  
t é r f o g a t á t  a  d e rm e d é s  a l a t t  k i l e h e t e t t  s z á m íta n i. M eg 
á l l a p í to t t á k ,  h o g y  a  le g n a g y o b b  je le n tő s é g e  a n n a k  v a n , 
h o g y  az  ö n tv é n y t  a  fo ly é k o n y  á l la p o tb a n  és a  p r im e r  
d e rm e d é s  a la t t  a  le h e tő  leg k ise b b  t é r f o g a t r a  ö s sz e n y o m 
ju k .  E z  a n n á l fo n to s a b b , m in é l n a g y o b b  az  ö n té s i h ő 
m é r s é k le t ,  és m in é l k is e b b  az  ö tv ö z e t  k a rb o n ta r ta lm a .  
A  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  ö s s z e h a 
s o n l í tá s á b ó l  k id e r ü l t ,  h o g y  az o n o s  te l í té s i  sz á m  e s e té n  
k ö z e l azo n o s  a  te l je s  té r fo g a tc s ö k k e n é s , d e  lén y eg es k ü 
lö n b s é g  v a n  e n n e k  id ő b e li v á l to z á s á b a n . E z  az  ö n t ö t t 
v a s a k  e lté rő  k r is tá ly o s o d á s i m o rfo ló g iá já v a l fü g g  össze.

M ü ller , J .  (D ): A s z ü r k e ö n tö t tv a s  k é re g k r is tá ly o s o d á s á 
n a k  b e fo ly á so lá sa

R e á lis  ö n tv é n y e k e n  v iz s g á ltá k  a  v e g y i ö ssz e té te l, a z  
o lv a s z tá s te c h n o ló g ia , a  d e z o x id á c ió  és  a  leh ű lési se b e ssé g  
h a t á s á t  a  kü lső  k é re g  d e rm e d é sé re , v a la m in t  a  k é re g h e z  
k ö z e li, r e j t e t t  h ib á k  k e le tk e z é sé re  és  e lh á r í tá s á ra .  A z o p 
t i k a i  h ő m é rs é k le tm é ré s t  oszc illá ló  fé n y v e z e tő  r u d a k k a l  
v é g e z té k , a  k r is tá ly o s o d á s k o r  s z a b a d d á  v á ló  h ő t  a  le 
h ű lé s i  g ö rb é b ő l s z á m ító g é p  se g ítsé g é v e l h a tá r o z tá k  m eg . 
A  le g fo n to sa b b  m e g á lla p í tá s o k  a  k ö v e tk e z ő k :

—  a  s ta b i l  k ü lső  k é re g  k ia la k u lá s á t  a  te l í té s i  sz á m  és a

leh ű lé s i se b e ssé g  n ö v e lése  és  a  h a té k o n y  d e z o x id á c ió  
e lő seg íti;

—  a  b e o ltá s  h a tá s á r a  n ő  az  e u te k t ik u m  h á n y a d a ,  a  k e 
m é n y sé g  c sö k k e n , és n ő  a  sz ilá rd sá g ;
a  k é reg  d e rm e d é se  a  te l je s  d e rm e d é s i id ő h ö z  v is z o 
n y í tv a  c sö k k e n , h a  d e z o x id á lu n k  é s /v a g y  a  te l í té s i  
s z á m o t n ö v e ljü k ;

—  a  tú ld e z o x id á lá s  n em  k á ro s  a  k é reg  k ia la k ítá s á ra , d e  
a  h ib á k  g y a k o r is á g á t  n ö v e li;

—  a  d e z o x id á ló sz e rn e k  e g y e n le te se n  el ke ll o sz ta n ia  az  
o lv a d ó k b a n , k ü lö n b e n  h e ly i tú ld e z o x id á c ió  k e le tk e 
z ik , k ü lö n ö s e n  a  k é re g b e n ;

—  a fo r m a ü re g  re d u k á ló  a tm o s z fé rá ja  m e g a k a d á ly o z z a  a  
fe r r ite s  é s /v a g y  g ra f i tm e n te s  k ü lső  z ó n a  k e le tk e z é sé t; 
a  k é re g b e n  a  p r im e r  a u s z te n i t  a k k o r  k e rü lh e tő  el, h a  
k is  v íz ta r t a lm ú  fo rm á z ó a n y a g o t h a sz n á lu n k .

Chazé, L . (F ) : C T IF -k u p o ló k e m e n c e  k ü lö n leg es  v a se lv e 
z e tő v e i és s a la k le v á la s z tó v a l

A p á riz s i Ö n tő ip a r i  T e c h n ik a i K ö z p o n tb a n  (C T IF ) k é t  
e l já r á s t  s z a b a d a lm a z ta t ta k .  A z e g y ik  e g y  a u to m a tik u s  
sa la k le v á la sz tó , a m e ly  sz a k a s z o s  v a sc sa p o lá s  m e l le t t  
szak aszo s , frö c c se n é sm e n te s , a u to m a t ik u s  s a la k e ltá v o lí 
t á s t  te s z  le h e tő v é . A fo ly é k o n y  v a s  e lo sz tó - és a d a g o ló 
b e ren d ezése  lé n y e g é b e n  e g y  lé g m e n te se n  z á r t  tá ro ló , 
a m e ly b ő l a  v a s a t  a  k ív á n t  m e n n y isé g b e n  s ű r í t e t t  le v e 
g ő v e l le h e t a d a g o ln i. A  k é t  e ljá r á s n a k  a  fo ly a m a to s  v a s 
es s a la k c sa p o lá sh o z  v is z o n y ítv a  a  k ö v e tk e z ő  e lő n y e i 
v a n n a k :

—  k ise b b  a  h ő m é rsé k le t-c sö k k e n é s ,
—  jo b b  ö s s z h a n g  te r e m th e tő  m e g  az  o lv a s z tó m ű  te l je 

s í tm é n y e  és a  fo ly é k o n y v a s - ig é n y  k ö z ö tt ,
—  a  k u p o ló k e m e n c e  ü z e m e  a u to m a tiz á lh a tó ,
—  a  fo ly é k o n y  v a s  k ev é sb é  o x id á ló d ik , jo b b  a  s a la k le v á 

la s z tá s ,
—  e g y e n le te se b b  a  v a s  v e g y i ö ssz e té te le ,
—  jo b b  k a rb o n iz á lá s  é rh e tő  el,
—  a  b e re n d e z é se k  o ly a n  k u p o ló k e rn e n c é k h e z  is a lk a l 

m a z h a tó k , a m e ly e k n e k  fe n e k e  a la c so n y a n  v a n .

Az a u to m a t ik u s  s a la k e l tá v o l í tá s t  F ra n c ia o rsz á g b a n  
m á r  m in te g y  100 k u p o ló k e m e n c é n é l b e v e z e tté k , m in d 
k é t  s z a b a d a k  n a z ta to t t  e l já r á s t  p e d ig  n y o lc  h e ly e n  h a s z 
n á ljá k .

N eum ann , F . (D ): az  ö n tö t tv a s  in d u k c ió s  o lv a s z tá s á n a k  
m e ta llu rg ia i  v is z o n y a i a z  ö n tv é n y h ib á k  e lk e rü lé se  s z e m 
p o n tjá b ó l

A  m e ta llu rg ia i  f o ly a m a to k a t  és az  ö n tv é n y e k  t u l a j 
d o n s á g a it  s z is z te m a tik u s a n  re n d e z v e , e lő szö r az  ö n t 
v é n y h ib á k r a  sz ig n ifik á n s  h a t á s t  g y a k o rló  k r i té r iu m o k a t  
re n d s z e re z té k :

Ötvözés és elem ek eltávolítása

—  a  v e g y i ö s s z e té te l b e á l l í tá s a  és t a l á la t i  b iz to n sá g a ,
—  az  a d a lé k o lá s  m ó d ja  és id ő p o n t ja ,
—  ellen ő rzés , é rté k e lé s .

H om ogenizá lás

—  a  k é n y sz e rű  v a g y  c é lirá n y o s  tú lh e v íté s  h ő m é rsé k le te  
és id e je  („ v e g y i t i s z t í t á s ” ),

—  a  fü rd ő m o z g á s  in te n z itá s a  és id ő ta r ta m a :  a  s z u sz p e n 
z ió k  k o a g u lá lá sa  és k iv á lá s a  („ f iz ik a i-m e c h a n ik a i 
t i s z t í t á s ” ).

Oxigénterhelés

—  o x ig é n f e lv é te l 'a  tú lh e v í té s  m ia t t ,  m in t  egyes h ib á k  
(p l. s a la k z á rv á n y o k  g á z h ó ly a g o k k a l)  o k a ,

—  c é ltu d  a to s '"d e z o x  id á lá s , p l. m ó d o s ítá s  az  o p tim á lis  
c s í ra á l la p o t  é rd e k é b e n .

Gázterhelés

—  n itro g é n te rh e lé s  p l. a  b e té ta n y a g o k  á lta l ,
—  h id ro g é n te rh e lé s  a  n e d v e ss é g  á l t a l  a  h ő m é rsé k le t és 

az  é r in tk e z é s i id ő  fü g g v é n y é b e n ,
—  a  tó c s á tó l  és az  a d a g o lá s tó l  fü g g ő  v iszo n y o k ,
—  g á z ta la n o d á s  a  fü rd ő m o z g á s  ré v é n .
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P a ren t-S im on in , S .  (F ): C in k ta r ta lm ú  b e té ta n y a g o k  fö l 
h a sz n á lá sa  a  v a sö n tö d é b e n

A f ra n c ia  g é p já rm ű ip a r  a  k o rró z ió v é d e le m  cé ljáb ó l 
e g y re  tö b b  e lo k tro l it ik u sa n  c in k e z e tt  le m e z t h a sz n á l. 
A v a s ö n tö d é k  v is z o n t n a g y  m e n n y isé g ű  tö m b ö s í te t t  
le m e z h u lla d é k o t h a sz n á ln a k  fe l, e z é r t  ism e rn iö k  k e ll a 
c in k n e k  az  ö n tv é n y e k  tu la jd o n s á g a ir a  k i f e j t e t t  h a tá s á t .  
M e g á lla p í to t tá k , h o g y  a  c in k n e k  je le n tő s  g ra f ito s ító  h a 
t á s a  v a n , e z é r t  a  fe h é rv a s  ö n tv é n y e k b e n , fő leg  p e d ig  a 
te m p e rö n tv é n y e k b e n  m e n n y isé g é t k o r lá to z n i  ke ll. A  k o 
r á b b i  a d a to k tó l  e lté rő en , a  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s b a n  
leg fe ljeb b  0 ,10  % c in k  e n g e d h e tő  m e g  a n é lk ü l ,  h o g y  a  
g ra f i ta la k  k e d v e z ő tle n ü l a la k u ln a . A  le g n a g y o b b  p ro b 
lé m á t a  c in k  n e m  a  m e ta llu rg iá b a n , h a n e m  a  m u n k a 
h e ly e k  és  a  k ö rn y e z e t v éd e lm é b e n  o k o z z a , e z é r t  k é t  ö n 
tö d é b e n  á tfo g ó  v iz s g á la to k a t v é g e z te k . M e g v iz sg á ltá k  
a z t  is, h o g y  a  c in k  h o g y a n  h a t  a  k e m e n c e b é lé s  t a r tó s 
s á g á ra .

Drauqelates, U .— Schram , A .  (D ): A sz ö v e t é s  a  t u l a j 
d o n sá g o k  v á lto z á s a  a  h e g e s z te t t  G ö v  4 0 0 -as  ö n tö t tv a s  
h ő b e h a to lá s i  z ó n á já b a n

A  h e g e sz té sk o r  az  a la p a n y a g  s z ö v e te  e lső so rb a n  a  
v a r r a t  m e l le t t  v á lto z ik  m eg , a h o l a  le g jo b b a n  fe lh ev ü l. 
A s z ö v e tv á lto z á s  k v a l i ta t ív  és k v a n t i t a t ív  v iz s g á la tá h o z  
m e g h a tá ro z tá k  a  g é p e s í te t t ,  v é d ő g á z a s  h e g e sz té s  h ő b e 
h a to lá s i  z ó n á já n a k  h ő m é rsé k le tm e z e jé t. A z e z t  k ö v e tő  
m e ta llo g rá f iá i v iz s g á la t ta l  m e g  le h e t e t t  á l la p í ta n i  a  c ik 
lik u s  h ő h a tá s  k ö v e tk e z m é n y é t. A  k ü lö n fé le  te rm ik u s  
p a ra m é te re k n e k  (h ő n ta r tá s i  h ő m é rsé k le t  és id ő  s tb .)  a  
s z ö v e tá ta la k u lá s  m é r té k é re  g y a k o ro l t  h a tá s a  m o d e llk í 
s é r le tte l  h a tá r o z h a tó  m eg. A d iffú z ió s  fo ly a m a to k  az 
erő sen  fe lh e v í te t t  z ó n á b a n  k a rb o n d v isu lá s t h o z n a k  lé tre , 
к az  ív  m ö g ö tti  gyorR leh ű lés m ia t t  le d e b u r i t  és m a r te n -  
z i t  k ép ző d ik . A m e c h a n ik a i és  te c h n o ló g ia i  tu la jd o n s á 
g o k  c sa k  m egfe le lő  u tó la g o s  h ő k eze lé sse l ja v í th a tó k .

2. szekció

V irn ich , M .— Bentler, K .  (D ): S z á m ító g é p p e l in te g r á l t  
g y á r tá s  a  lá th a tá r o n  —  ö n tö d é k  s z á m á ra  is

A  sz á m ító g é p p e l in te g r á l t  g y á r tá s  (C ÍM  =  C o m p u te r  
In te g r a te d  M a n u fa c tu r in g )  t a r t a l m a  —  k ü lö n ö se n , a m i a 
h a rd -  és s z o f tv e ra já n la to k a t  il le ti  —  g y a k ra n  e lté rő , 
ezen  a  te r ü le te n  sz in te  b á b e li z ű rz a v a r  h o n o l. E lső  t á 
jé k o z ó d á su l a  C ÍM  k ö v e tk e z ő  é p ítő k ö v e it  k e ll d e f i 
n iá ln i:

—  C A D  (C o m p u te r  A ided D esig n ): sz á m ító g é p p e l seg í 
t e t t  sze rk e sz té s ,

—  C A P  (C o m p u te r  A ided P la n n in g ) :  s z á m ító g é p p e l se 
g í t e t t  te rv e z é s ,

—  CAM  (C o m p u te r  A ided  M a n u fa c tu r in g ) : sz á m ító g é p 
p e l s e g í te t t  g y á r tá s ,

—  CAQ (C o m p u te r  A ided  Q u a li ty  A ssu ra n c e ) : szám ító - 
gépes m in ő sé g b iz to s ítá s ,

—  P P S : s z á m ító g é p p e l s e g í te t t  te rm e lé s te rv e z é s  és - i rá 
n y ítá s .

A C ÍM  a  g y a k o r la tb a n  a  k ö v e tk e z ő  é tv t iz e d e k b e n  v a g y  
m é g  k é ső b b  fog  m eg v a ló su ln i. A  C ÍM  e g y es  é p ítő k ö v e i 
v is z o n t m á r  m a  is ren d e lk e z é sre  á lla n a k : C A D  a  m in ta -  
és sz e rsz á m k é sz íté sb e n , a u to m a t iz á l t  e sz k ö zö k  a  fo rm á 
z á sh o z  és a  m e g m u n k á lá sh o z , s z á m ító g é p e s  m in ő sé g b iz 
to s í tá s ,  k ez e lő re n d sz e re k  és ro b o to k  a  n y o m á s o s  ö n té s 
h ez  és az  ö n tv é n y t is z tí tá s h o z . E g y e s  ö n tö d é k  m á r  m e g 
t e t t é k  az  e lső  lé p é se k e t a  C IM -é p ítő k ö v e k  in te g rá lá s á ra .  
A  te lje s e n  in te g r á l t  re n d sz e r  m e g v a ló su lá sá ig  te rm é s z e 
te s e n  m é g  id ő re  v a n  szükség .

M am paey , F . (B ): S z á m ító g é p  a lk a lm a z á s a  e g y  b é rö n 
tö d e  te rm e lé sé n e k  te rv ezéséh ez

A  sz á m ító g é p e s  m o d e ll cé lja  a z  o lv a s z tó m ű , a  fo rm á- 
z ó té r  és a  m a g k é sz ítő  m ű h e ly  te l je s í tm é n y é n e k  ö ssze 
h a n g o lá sa . A  b é rö n tö d é b e n  tö b b  fo rm á z ó so r  v a n , m in d 
e g y ik e n  k o r lá to l t  sz á m ú  fo rm a sz e k ré n n y e l d o lg o z n a k . 
A  m a g k é sz íté s re  tö b b fé le  m ó d s z e r t  h a s z n á ln a k . Az“ö t- 
v ö z e te k e t in d u k c ió s  té g e ly k e m e n c é b e n , m e g h a tá ro z o t t  
so r re n d b e n  o lv a s z tjá k . A  te l je s  p ro g r a m  a  k ö v e tk e z ő  
m o d u lo k b ó l á ll:

0 : a  te r m e lé s  á lta lá n o s  a d a ta in a k  v eze té se ,
1 : a  m e g re n d e lé se k  n y i lv á n ta r tá s a ,
2: a  tu la jd o n k é p p e n i  sz im u lá c ió s  m o d e ll, k is z á m ít ja  a  

m u n k a e lő k é sz í té s t ,
3: le h e tő v é  te s z i  a  k is z á m í to t t  t e r v  m a n u á lis  ille sz té sé t, 
4 : a  t e r v  ille sz té se  az  e f f e k tiv  te rm e lé sh e z ,
5 : az  ö n tv é n y e k  m e g m u n k á lá s a  u tá n  a  t e r v e t  vég leges 

fo r m á b a n  le h e t a  te rm e lé sh e z  ille sz ten i.
A sz á m ító g é p e s  te rv e z é sn e k  —  a m e ly e t m á r  e re d m é 

n y e se n  h a s z n á ln a k  —  a  k ö v e tk e z ő  e lő n y e i v a n n a k :
—  a  m u n k a e lő k é sz íté s  tö b b  v á l to z a ta  g y o r s a n  k isz á 

m í th a tó  és ö ss z e h a so n líth a tó ,
—  a  k is z á m í to t t  t e r v  k o n z is z te n s  a  re n d e lk e z é s re  álló 

te rm e lő e sz k ö z ö k k e l,
—  a  te r v e z é s  az  e m b e r tő l fü g g e tle n  és p o n to s a n  re p ro 

d u k á lh a tó ,
—  e g y sz e rű sö d ik  az  a d m in is z trá c ió .

Jürqens, H .  (D ): Ú j fe jle sz té se k  a  k iv á ló  m in ő sé g ű  alu - 
m ín iu rn  ö n tv é n y e k  g y á r tá s á b a n

A z a lu m ín iu m ö n té s z e tb e n  az  e lm ú lt  sz á z  é v b e n  á lla n 
d ó a n  f e j le s z te t té k  az  e l já rá s o k a t .  í g y  p é ld á u l  e lé r té k , 
h o g y  a  sz e m é ly g é p k o c s ik  m o to r já n a k  h e n g e r f e jé t  n y o 
m áso s  ö n té s se l leh essen  e lő á llí ta n i. Ú j ö n té s i  e l já r á s t  
d o lg o z ta k  k i, az  M P -e ljá rá s t  (M id d le  P re s s u re  —  közepes 
n v o m á s) s a j to ló  tö m ö rí té s s e l  (squeeze  ra m m in g ) . Az 
M P -ö n tő g é p  le g fo n to sa b b  je lle m z ő je  a  fe rd e  tö l tő 
k a m ra . A  sz e rk e sz té s  k o rs z e rű  eszköze a  C A D /C A M  (szá 
m í tó g é p p e l s e g í te t t  s z e rk e sz té s  és g y á r tá s ) .

N iesw aaq, H .— Lefeber, B . M .  (N L ) : K is n y o m á s ú  h o 
m o k ö n té s  a lu m ín iu m h o z

A v é k o n y  fa lú  a lu m ín iu m ö n tv é n y e k  g y á r tá s á h o z  igen 
p o n to s  ö n té s  és szak sze rű  d e rm e d é s irá n y ítá s  szükséges. 
M indez  m e g v a ló s í th a tó  a  k is n y o m á sú  h o m o k ö n té sse l. 
E g y  10 d m 3 a lu m ín iu m  b e fo g a d á s á ra  a lk a lm a s  k is n y o 
m á s ú  ö n tő g é p e t  é p í te t te k .  A  fé m  fo rm á b a  á ra m lá s i  se 
b esség e  50 c m /s - ig  n ö v e lh e tő , és a  fo r m a tö l té s  u t á n  —  a  
tá p lá lá s  e lő se g íté sé re  —  0 ,5  b a r  n y o m á s t  le h e t  a z  o lv a 
d é k ra  g y a k o ro ln i.  A  k ís é r le t i  ö n tv é n y  1 0 0 x 5 x 1 5 0  
m m -es  la p  v o lt ,  a m e ly e t s tro n c iu m m a l n e m e s íte t t  
öA lS i7M g ö tv ö z e tb ő l ö n tö t te k  fü g g ő leg es h e ly z e tb e n , 
v íz ü v e g k ö té sű  fo rm á b a . 2 c m /s -n á l k is e b b  ö n té s i  seb e s 
ség  e se té n  h id eg fo ly áso s  v o l t  az  ö n tv é n y , 20 c m /s  fö lö tt  
a  fém  f rö c s k ö lt .  A d e rm e d é s  le fo ly á s á t h ő e le m e k k e l v iz s 
g á l tá k .  A m e c h a n ik a i tu la jd o n s á g o k  (180— 200 N /m m 2 
s z a k ító sz i lá rd sá g , 90— 110 N /m m 2 fo ly á s h a tá r ,  10— 18 % 
n y ú lá s )  n e m  v o l ta k  k ü lö n ö sen  jó k . Az o lv a d ó k  u g y a n is  
k ö n n y e n  h id ro g é n t vesz fe l a  fo rm á b ó l, a m i g ázp o ro z i- 
t á s t  o k o z , és c sö k k e n ti a  sz ív ó ssá g o t. K ie m e le n d ő , h o g y  
a  m éré s i a d a to k ,  e lső so rb an  a  m in ő ség i in d e x , jó l r e p r o 
d u k á lh a tó k ,  m iv e l az  ö n té s i  fo ly a m a t i r á n y í tv a  v an . 
A k is n y o m á s ú  h o m o k ö n té s  az  e d d ig i v iz s g á la to k  ta n ú 
sá g a  s z e r in t  a  k iv á ló  m in ő ség ű , v é k o n y  f a lú  a lu m ín iu m 
ö n tv é n y e k  g y á r tá s á h o z  s o k a t  ígérő  e ljá rá s .

H öner, K . E .— W inkel, H . J .  (D ): Ö n té sz e t i a lu m ín iu m 
ö tv ö z te k  tö ré s i  s z ív ó ssá g á n a k  v iz s g á la ta  az  öAlSiOM g 
a n y a g o n  b e m u ta tv a

A  lin e á r is a n  ru g a lm a s  tö r é s m e c h a n ik a  je lle m z ő je , a  
f e s z ü lts é g in te n z itá s i  té n y e z ő , a  re p e d é s  h o s s z á t  a  k e 
r e s z tm e ts z e t r e  v o n a tk o z t a to t t  te rh e lé s se l k a p c s o l ja  ösz- 
sze. A  k iv á la s z to t t  öA !Si9M g ö tv ö z e t  a la k v á lto z á s a  a  t ö 
ré s ig  d u k ti l i s ,  íg y  a  lin e á r is a n  ru g a lm a s  tö r é s m e c h a n ik a  
k o n c e p tu s a  s z e r in ti  v iz s g á la t  fe lté te le , a  s ík b e li n y ú lá s 
á l la p o t b e ta r tá s á h o z  igen  n a g y  m é re tű  p r ó b a te s t r e  lenne  
szü k ség . L é n y e g e se n  k is e b b  a  p ro b lé m a  és e g y sz e rű b b  
a  v iz s g á la t  a z  ú n . fo ly áso s  tö ré s m e c h a n ik a  e lv é n . Az 
öA lS i9M g ö tv ö z e t  v a s ta r ta lm a  0 ,07 , 0 ,16 és 0 ,2 7  % v o lt , 
és n e m e s íte tle n ü l,  v a la m in t  s tro n c iu m m a l n e m e s ítv e  
ö n tö t té k  k o k il lá b a  és h o m o k fo rm á b a . A z ö n tv é n y e k e t  
ö n tö t t  és  h ő k e z e lt  á l la p o tb a n  v iz s g á ltá k . A  v iz s g á la to k  
e re d m é n y e  s z e r in t  a  0 ,07 és 0 ,16  % v a s t a r ta lm ú  p ró b á k  
m in d  ö n t ö t t  á lla p o tb a n , m in d  n e m e s ítő  h ő k e z e lé s  u tá n  
közel a z o n o s  tö ré s m e c h a n ik a i tu la jd o n s á g o k a t  m u t a t 
t a k .  V isz o n t a  0 ,27  % v a s ta r ta lm ú  ö tv ö z e tb ő l k o k illá b a  
ö n tö t t  p ró b á k  fe s z ü lts é g in te n z itá s i  té n y e z ő je  tö b b  m in t 
20 % -kal k is e b b  v o lt ,  az  e g y é b k é n t  is  k is e b b  tö r é s i  szí- 
v ó sség ú , h o m o k b a  ö n tö t t  p ró b á k  f e s z ü lts é g in te n z itá s i
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t é n y e z ő jé t  a  n a g y  v a s t a r ta lo m  k ev ésb é  c s ö k k e n te t te .  
A  m e ta l lo g rá f iá i  v iz s g á la to k  s z e r in t  az  A l-F e -S i fá z is b a n  
a  s z i l íc iu m k ris tá ly o k  d u r v á b b a k ,  a m i a  tö r é s i  s z ív ó s 
s á g r a  n é z v e  k e d v e z ő tle n .

S ch ü rm a n n , E .  (D ): A  M g -L i-X j-X 2 sz u p e rk ö n n y ü fé m - 
ö tv ö z e te k  e g y e n sú ly i d ia g r a m já n a k  ú j v iz s g á la t i  e r e d 
m é n y e i

A  M g -L i-A i-A g  n ó g y a lk o tó s  re n d sz e r m a g n é z iu m b a n  
d ú s  s a r k á t  v iz s g á ltá k . E h h e z  m in d e n e k e lő t t  is m e rn i 
k e l l e t t  a  h o z z á  ta r to z ó  M g -L i, M g-A l és M g -A g  k é ta lk o -  
tó s  és  M g-L i-A l, M g -L i-A g  és M g-A l-A g h á ro m a lk o tó s  
r e n d s z e r  e g y e n sú ly i d ia g r a m ja i t .  A v iz s g á la to k a t  m e 
ta l lo g r á f iá i  és  e le k tro n m ik ro s z k ó p o s  m ó d sz e rre l v é g e z 
t é k .  M e g h a tá ro z tá k  a  n é g y a lk o tó s  re n d s z e r  e g y e n s ú ly i 
d ia g r a m já n a k  400, 300 é s  200  °C -hoz t a r to z ó  m e ts z e 
t e i t ,  é s  m e g á l la p í to t tá k ,  h o g y a n  v á lto z ik  a  ó -m a g n é z iu m  
o ld h a tó s á g a  a  h ő m é rs é k le t  csö k k en ésév e l.

Jaquet, J .  C. (C H ): A d e rm e d é s i  k ö rü lm é n y e k  h a tá s a  az  
ö A lS i7M g-T 6  m e c h a n ik a i tu la jd o n s á g a ir a ,  s z ö v e té re , és 
e z e k  ö sszefüggése

K o k il lá b a  és h o m o k b a  p ró b a p á lc á k a t  ö n tö t t e k  ú g y , 
h o g y  a  h e ly i d e rm e d é s i id ő  11 és 300 s, a  h e ly i h ő m é r 
s é k le t-g ra d ie n s  82 és 2000 К /m  k ö z ö tt  v á l to z o t t .  A z ö n 
t é s t  n e m e s íte tle n , s t ro n c iu m m a l  v a g y  n á tr iu m m a l  n e 
m e s í t e t t ,  il le tv e  a n t im o n n a l  f in o m íto t t  ö tv ö z e tb ő l  v é 
g e z té k .  V á l to z t a t t á k  a z  ö tv ö z e t  v a s t a r ta lm á t  is. V iz s 
g á l t á k  a  m ik ro p o ro z i tá s t ,  a z  A l-S i e u te k t ik u m o t,  a  szi- 
l íc iu m k r is z ta l l i to k a t  és a z  in te rm e ta l l ik u s  fá z is o k a t ,  t o 
v á b b á  a  f o ly á s h a tá r t ,  a  sz a k ító sz i lá rd sá g o t,  a  n y ú lá s t  és

a  s z a k ító s z i lá rd s á g o t b e m e ts z e t t  p ró b a te s te n . M e g á lla p í 
t o t t á k ,  h o g y  m in d  a  h e ly i d e rm e d é s i id ő , m in d  a  h e ly i 
h ő m é rsé k le t-g ra d ie n s  h a tá s a  a  n y ú lá s ra  ig en  n a g y , a  s z a 
k ító sz ilá rd s á g ra  n a g y , és a  fo ly á s h a tá r r a  g y a k o r la t i la g  
je le n té k te le n .

B á r  a  s t ro n c iu m m a l  v a g y  n á tr iu m m a l  n e m e s íte t t ,  
il le tv e  a n tim o n n a l  f in o m í to t t  ö tv ö z e te k  n y ú lá s á n a k  v á l 
to z á s a  a  h e ly i d e rm e d é s i id ő  fü g g v é n y é b e n  h a so n ló , az  
o k o k  k ü lö n b ö z ő k . M íg  a  n e m e s íté sk o r  a  m ik ro p o ro z i-  
tá s n a k  v an  n a g y  sz e re p e , a d d ig  az  a n tim o n n a l v a ló  f in o 
m ítá s k o r  a  s z i l íc iu m k r is tá ly o k  m é re te  a  d ö n tő . A n e m e 
s í t e t t  ö tv ö z e t d u k t i l i t á s á t a h e l y i  d e rm e d é s i idő  n ö v e lé sé 
v e l s z á m o tte v ő e n  n ö v e ln i le h e t. A  n y ú lá s ra  a  n e g a tív  
h a tá s t  e lső so rb a n  a  m ik ro p o ro z itá s , to v á b b á  az  in te r m e 
ta l lik u s  fáz iso k , s  c s a k  h a rm a d s o rb a n  a  s z i l íc iu m k r is tá 
ly o k  fe jtik  k i.

Wenschot, P . (N L ): L ib ro m e t —  N i-A l-b ro n z  k iv á ló  m i 
nő ség ű  a lk a tré s z e k h e z

A  N i-A l-b ro n z o k a t jó  m e c h a n ik a i tu la jd o n s á g u k  és 
k o rró z ió á lló sá g u k  m i a t t  szé les k ö rb e n  h a sz n á ljá k , p l. h a 
jó c sa v a ro k , s z iv a t ty ú a lk a t r é s z e k ,  h ő cse ré lő k  fe d e le in e k  
és k a m rá in a k  k é sz íté sé re . A  fő  p ro b lé m á t az  ö n té s i  h i 
b á k , az in h o m o g e n itá s  és a  tu la jd o n s á g o k  in g a d o z á sa  
je le n tik . E z e k  e lh á r í t á s á r a  ú j ,  sp ec iá lis  ö tv ö zés- és g y á r 
tá s te c h n o ló g iá t  f e j le s z te t te k  k i. A  L ib ro m e tn e k  n e m c s a k  
a  m e c h a n ik a i tu la jd o n s á g a  és k o rró z ió á lló sá g a  jó , h a n e m  
400 °C-ig a  m e le g sz ilá rd s á g a  és az  id ő s z ilá rd sá g a  is. 
A L ib ro m e t jó l h e g e s z th e tő .

K .  L .

Folyóiratszemle
A titá n ta r ta lm ú  kezelöanyag  h atása  a g rafit 
k ristá lyosodására  és az ön tö ttvas szilárdsági 

tu la jd o n ság a ira

A z u tó b b i  id ő b e n  az  á tm e n e t i  g ra f ito s  ö n tö t tv a s  e g y re  
n a g y o b b  é rd e k lő d é s t v á l t  k i .  E z  az  ö n tö t tv a s f a j t a  t ö b b 
f é le k é p p e n  á l l í th a tó  e lő  : g ö m b g ra íi tk é p z ő  a d a lé k k a l  
v é g z e t t  tö k é le t le n  k eze lé sse l, a  lecsengési je le n sé g  k i 
h a s z n á lá s á v a l ,  lem ez- «s g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s o lv a d é k  
m eg fe le lő  a r á n y ú  k e v e ré s é v e l, g ö m b g ra íi tk é p z ő  e le 
m e k n e k  g á z o k k a l (a rg o n , n itro g é n , e tilé n ) v a ló  h ó fú 
v á s á v a l ,  v a la m in t  o ly a n  k e z e lő a n y a g g a l, a m e ly  g ö m b - 
g ra f i tk é p z ő  és g ö m b g r a f i tk é p z ő d é s t  z a v a ró  e le m e k e t is  
ta r t a lm a z .

E le k t ro l i tv a s b ó l ,  e le k tró d g r a f i tb ó l  és  fé m sz ilíc iu m 
b ó l in d u k c ió s  té g e ly k e m e n c é b e n  ö n tö t tv a s a k a t  o l 
v a s z to t t a k .  A n év leg e s  k a r b o n ta r t a lo m  3 ,6 % , a  sz ilí 
c iu m ta r ta lo m  0 ,6 , 1,2 és  2 ,4 %  v o lt .  A b e o ltá s t  1460 °C- 
o n  F e S i 75 -te l v é g e z té k , a  k e z e lő ö tv ö z e t ö s s z e té te le  a  
k ö v e tk e z ő  v o l t :  4 ,2 7 %  M g, 8 ,6 2 %  T i, 6 ,4 0 %  C a, 0 ,4 1 %  
C e, 4 9 ,6 2 %  Si, a  m a r a d é k  v a s . A  k e z e lt ö n tö t tv a s b ó l  
s z á r í t o t t  fo r m á b a  fü g g ő le g e s  h e ly z e tű  p r ó b a r u d a k a t  és  
lé p c ső s  p r ó b á k a t  ö n tö t t e k .  M e g h a tá ro z tá k  a  fe lö n té s  
lu n k e r té r f o g a tá t ,  a  p ró b á k  sz ilá rd sá g i tu la jd o n s á g a i t ,  a  
lé p c ső s  p r ó b á k  k e m é n y s é g é t,  to v á b b á  s z ö v e tv iz s g á la to t  
v é g e z te k . A z ö tv ö z ö k  k o n c e n trá c ió já n a k  e lo s z lá sá t m ik -  
ro s z o n d á v a l  v iz s g á ltá k .

A  sz ívódási üreg  té r f o g a t a  a z  a d a g o lt  k e z e lő ö tv ö z e t 
m e n n y is é g é t  0 ,6 % -ig  n ö v e lv e , e rő sen  nő , m a jd  a  n ö v e 
k e d é s  k is e b b  m é r té k ű .

A  g ra fit a lak ja  a  k e z e lő a n y a g  m e n n y isé g é n e k  n ö v e 
k e d é s é v e l a  le m e z e s tő l a z  á tm e n e t in  á t  a  g ö m b g r a f i t ig  
v á l to z ik .  A z 5— 20 m m  fa lv a s ta g s á g ú  p r ó b á k b a n  0 ,5 —  
1 ,0 %  k e z e lő a n y a g  a d ta  a z  á tm e n e t i  g ra f ito s  s t r u k tú r á t .  
E n n é l  n a g y o b b  m e n n y is é g ű  k e z e lő ö tv ö z e t g ö m b g r a 
f i t o t  h o z o t t  lé tre . A z a la p s z ö v e t  a  p e r l i te s tő l  a  te l je s e n  
f e r r i te s ig  v á l to z o t t .  E n n e k  m egfe le lően  a la k u l t  a  ke 
m énység. A  le g k ise b b  k e m é n y s é g ű  a  0 ,4 %  ö tv ö z e t te l  
k e z e l t  ö n tö t tv a s  v o lt . A  k e z e lő a n y a g  m e n n y isé g é n e k  
n ö v e k e d é sé v e l a  k e m é n y s é g  a  sz ilik o fe rr it é s  t i t á n -

k a rb id  k é p z ő d é se  m i a t t  n ő t t  (  1. ábra). M e g á l la p í to t 
t á k  to v á b b á , h o g y  a  k is e b b  s z i l íc iu m ta r ta lm ú  ö n t ö t t 
v a sb a n  az  á tm e n e t i  g ra f i t  k ép ző d é se  n e h e z e b b e n  m e g y  
végbe.

Az 1 m m 2 f e lü le t r e  eső  á tm e n e ti  grafitrészecskék szám a  
a n n á l n a g y o b b , m in é l n a g y o b b  a  sz ilíc iu m ta r ta lo m , és 
m in é l k iseb b  a  fa lv a s ta g s á g . A z á tm e n e t i  g ra f itré sz e c s 
k é k  szám a  a  k o z e lő a n y a g  m e n n y isé g é n e k  n ö v e lé sé v e l 
c sö k k en .

Az á tm e n e ti  g ra f i to s  ö n tö t tv a s  szilárdsági tu la jdonságai 
a  göm b- és le m e z g ra f i t  h á n y a d á tó l  fü g g n e k . A  g ö m b -

H ezeloö tvözet, °/o
4L9íi-A\

1. ábra. A lépcsős próbák keménységének változása a kezelőanyag m en n yi 
ségének függvényében
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2. ábra. A n y á lá t változása a kezelóanyag m ennyiséginek függvényé 
ben

g ra f i t  h á n y a d á n a k  n ö v e k e d é sé v e l a  sz a k ító sz i lá rd sá g  
és a  n y ú lá s  n ő . A  sz ilá rd sá g i tu la jd o n s á g o k  a  g ra f it-  
m o rfo ló g iá v a l és  az  a la p s z ö v e tte l  s z o ro sa n  ö ssze fü g g e 
n ek . A  le g k ise b b  s z a k ító sz i lá rd sá g a  a  0 ,6 %  ö tv ö z e t te l  
k ez e lt ö n tö t tv a s n a k  v o lt . A  k e z e lő a n y a g  m e n n y isé g é 
n e k  n ö v e lé sév e l, a  s z i l íc iu m ta r ta lo m  és a  fa lv a s ta g s á g  
c sö k k en ésév e l a  sz a k ító sz ilá rd sá g  n ő . A  k e z e lő a n y a g  
m e n n y isé g é t 0 ,7 5 % -ig  n ö v e lv e  a  n y ú lá s  a lig  v á lto z ik , 
é s  0 ,6 %  a l a t t  v a n . 1%  k e z e lő ö tv ö z e t h a tá s é r a  a  n y ú lá s  
je le n tő se n  m eg n ő , k ü lö n ö se n  a  n a g y  s z i l íc iu m ta r ta lm ú  
és v a s ta g  fa lú  ö n tv é n y e k é . A z á tm e n e t i  g ra f ito s  ö n t ö t t 
v a s  n y ú lá s a  0 ,5  és 3 ,6 %  k ö z ö t t  v á l to z ik  ( 2 .  ábra ).

A lem ez- és  az  á tm e n e ti  g ra f ito s  ö n tö t tv a s  m e c h a 
n ik a i tu la jd o n s á g a i  k ö z ti ö ssz e fü g g é s t a  3. ábra  s z e m 
lé lte ti  (f ig y e lm en  k ív ü l h a g y v a  a  k e z e lő a n y a g  m e n n y i 
ségének , a  s z i l íc iu m ta r ta lo m n a k  és a  f a lv a s ta g s á g n a k  a  
h a tá s á t) .  F ig y e le m re  m é ltó  a z  á tm e n e t i  g ra f i to s  ö n 
tö t tv a s  n y ú lá s á n a k  széles m eze je ; e z é r t  c é ls z e rű  e z t  az

wo 200 300 m
B rin e U -  k e m é n y s é g , HB

3. ábra. Összefüggés a lemez- és az átmeneti grafitos öntöttvas szakító- 
szilárdsága, n yú lá sa  és keménysége között

ö n tö t tv a s f a j t á t  a  s z a b v á n y o k b a n  a  n y ú lá s  a la p já n  
o sz tá ly o z n i.

A z á tm e n e t i  g r a f i to s  ö n tö t tv a s  v íz b e n  v a ló  g y o rs  
le h ű té sé v e l m e g á l la p í to t tá k ,  h o g y  k é tlé p c ső s  e u te k t ik u s  
á ta la k u lá s  m e g y  v é g b e . A z első lép c ső b e n  g ö m b g r a f i t  
v á lik  k i az  a u s z te n i td e n d r i te k  k ö z ö tt , a  m á s o d ik  lé p 
c ső b en  a  m a ra d ó k  o lv a d é k b a n  á tm e n e ti  g r a f i t  k é p z ő 
d ik . E g y  e u te k t ik u s  c e llá n  b e lü l a  g ö m b g r a f i t  m e l le t t  
á tm e n e ti  g r a f i t  is ta l á lh a tó .

A  m ikroszondás vizsgá la tok  ta n ú s á g a  s z e r in t  a  sz ö 
v e tb e n  ta lá lh a tó ,  n é h á n y  m ik ro m é te r  n a g y s á g ú , h á 
ro m sz ö g  v a g y  n é g y sz ö g  a la k ú  z á rv á n y o k  ö s s z e té te le  a  
t i tá n - k a r b id n a k  (T iC ) fe le l m eg. T i t é n - n i t r i d e t  n e m  
ta lá l t a k .  A  t i t á n - k a r b id  z á rv á n y o k  a  f e r r i tb e n ,  p e r-  
l i tb e n , s z té d itb e n  és a  g r a f i tb a n  is e lő fo rd u ln a k . A t i t á n  
a  s z té d itb e n  egy  b iz o n y o s  m é r té k ig  o ld ó d ik .

Ikaw a , K .— Ohide, T . :  T r a n s .  A m er. F o u n d ry m . S oc., 92  (1984) 
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