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Hogyan harcoljunk az éntodei balesetek ellen?*

TOROK ISTVAN

Partunk TI. Kongresszusa hatarozata alapjin
az otéves terv egyik alapvetd célkitiizése az, hogy
a mi orszdgunk fejlett mezdgazdasiggal rendelkezd
fejlett ipari orszagga alakuljon at, vagyis, hogy a
vas- és az acél orszaga legyen.

Az alapanyagtermelé ipar, az épitdipar, a
mezbgazdasag nagymérvii gépesitése a gépgyartas
igen gyors fejlesztését koveteli meg. Kiilkereske-
delmi kapesolataink megkovetelik az export-
célokra szolgalé gépek gyartasinak novelését.

sszegezve ez azt jelenti, hogy az 6téves terv ideje
alatt gépipari termelésiinket az eredetileg els-
iranyzott 1259, helyett 3909%,-kal kell névelni.

Ebbdl a par adatbél lathat6, hogy milyen
hatalmas feladat megoldasa all elGttiink, amelynek
végrehajtdsa donté mértékben kapesolodik az
ontéiparban foglalkozatott dolgozok munkajihoz.
E hatalmas feladatot csak gy tudjuk megoldani,
a megoldasat eldsegiteni, ha érvényt szerzimk a Pdrt
és a Kormdny munkavédelmi rendeleteinek, ha el-
haritjuk azokat az akadilyokat, amelyek a t6ké-
sek biinos politikdja kivetkeztében munkavéde-
lem terén még megvannak és amelyek igen nagy
mértékben gatoljik a termelést. Kiotelességiink,
hogy munkavédelmi fronton elharitsuk azokat az
akadalyokat, amelyek a termelést gatoljik.

Az Otéves terv altal megszabott hatalmas
feladatok megoldasira Pértunk és Népkoztarsa-
sagunk Korménya igen nagy eréfeszitéseket tesz.
A vas- és acéltermeld iizemeinket nemesak miiszakilag
fejleszti, hanem ezzel parhuzamosan gondoskodik a
dolgozok munkakérilményeinek megjavitdsdardl is.

Ez a gondoskodds megmutatkozik abban,
hogy az 1j kohdszati és 6nté ilizemek tervezésénél,
épitésénél mar gondot forditanak a nehéz fizikai
munkdt 1génylé munkafolyamatok gépesitésére. Pél-
daja ennek a Gydri Vagongyar, ahol az egyik leg-
nehezebb munkafolyamatot, a doéngolést gépesi-
tették. Az RM Ontodében az ontvénytisztitas
mar nagyerejli vizsugir segitségével torténik.
A MAVAG Mozdonygyérban a homokel8készités
nagyrészben gépesitve van.

Ezen tulmenden a Magyar Népkoztarsasdag Kor-
manya Pdartunk javaslatdra egész sor eqyéb rendele-
tet bocsatott ki a dolgozdk egészségének meguédése
érdekében. Ezek a rendeletek elbirjak pl. azt, hogy
egy 10j iizem épitésénél hany légkobmétert kell
biztositani dolgozénként, hogy a dolgozok részére

*Elhangzott az Orszigos Ontékonferencidn 1952.
szept. 21-én.

megfeleld mennyiségii levegs alljon rendelkezésre.
A Gy6ri Vagongyéar, a Voros Csillag, a Salgétarjani
Tizhelygyar 4j ontodéje és a Sztialin Vasmii 6nto-
déje mar él6 bizonyitéka, hirdetdje a szocialista
egészséguédelemnek.

Ezeknek alapjan elmondhatjuk, hogy az &t-
éves terv ideje alatt nemesak a vas- és acélgyartas
termelése terén torténik hatalmas valtozds; hanem
az lizemegészségiigy terén is. A dolgozdk nap mint
nap érezhetik azt, hogy az dllam gondoskodik egész-
ségitk védelmérol és testi épségitkrdl. Az elmondot-
takon kiviil roviden megemlitem, mint a dolgozdk-
r6l valé gondoskodas jelét, a balesetelhéaritasi ki-
oktatast, az alkalmazas el6tti kotelezd orvosi vizs-
gilatot, az idGszakos orvosi vizsgilatot, a véds-
ételek juttatésat stb.

Kormdanyrendelet intézkedik arrél — és ez is
az emberrol valé gondoskoddst mutatja — hogy csak
olyan gépet lehet bedllitani a termelési folyamatba,
amelyen a biztonsdgi berendezések megvannak.

Az emberrdl val6 fokozott gondoskoddst mu-
tatja az is, hogy orvosi vizsgalat nélkiil a dolgozét
nem lehet a termelési folyamatba beallitani, vala-
mint az, hogy az alkalmazasnil az orvosi vizsgalat
eredményét szem elGtt kell tartani. Kormanyren-
delet van arr6l is, hogy idGszaki sziirGvizsgalat-
nak kell alivetni azokat a dolgozokat, akik kiils-
nisképpen egészségtelen viszonyoknak, por-, fiist-
sth. drtalmaknak vannak kitéve. Ez az dntéipar-
ban kilonésen a homokeldkészitékre és az ontvény-
tisztitokra vonatkozik.

Az elmondottakon kiviill korményrendelet
intézkedik arrél is, hogy munka- és véd6ruhat kell
biztositani azoknak a dolgozéknak, akik vagy
szennyes munkakoriilmények kozott dolgoznak,
vagy ipari artalmaknak vannak kitéve. Véddételt
és védditalt kell biztositani azok szamara, akik
pl. nagy héartalomnak vannak kitéve. Itt meg
Itvanom emliteni, hogy a Kohd- és Gépipari Minisz-
térium csak védoruhdara és munkaruhdra egy év alatt
30 milli6 forintot adott ki.

Mindez azt bizonyitja, hogy Alkotméanyunk,
kiilonosképpen a Munka Torvénykonyve 8I.
pontja, amely szerint ,/Tarsadalmi rendiinkben
legfGbb érték az ember. Ezért a Magyar Népkoz-
tarsasiag a munkavédelem intézményes megszerve-
zésével és biztonsagos munkakoriilmények meg-
teremtésével allando egészségiigyi gondozassal védi
a dolgozok egészségi és testi épségét’* — nem iires
sz6lam, hanem valbsig.
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Ndlunk egy ontodei dolgozé 1800—2000 forint
értékii juttatast — védoruhdat, munkaruhdt sth.-t —
kap a bérén felil évenként.

A kapitalista orszdgokban az 6ntédei dolgozok
a leglehetetlenebb munkakoriilmények kozott dol-
goznak. Igy volt ez nalunk is a Horthy-rendszer
idején. Ismeretlen fogalom volt pl. munkabadllas
elott a kotelezd orvosi vizsgalat, melynek hidnya-
ban a dolgozék jelentds 9,-a a legkiillonbozGbb
betegségek kovetkeztében idd -elott elpusztult.

Nyugodt lelkiismerettel megallapithatjuk,
hogy a tokések nem foglalkoznak a dolgozok
egészséges és biztonsagos munkakorulmenyel meg-
teremtésével.

Ennek megteremtése a tokés részére, akit csak
a profit nagysaga érdekel, felesleges kiadas. A téké-
sek a dolgozokkal, akik verejtékes munkdjukkal
megteremtik a tokés vilig pompas életének gazda-
sagi eldfeltételeit, nem torédnek. Kifacsarjik, el-
dobjak 6ket és vesznek helyette masikat. Konnyen
tehették ezt a kapitalistik, mert a tokés termelési
rendszer gondoskodott az dllandé tartalékhadseregrol,
a munkanélkilick hatalmas tomegérdl.

A tokések profitéhsége megnyilvanult az 1j
iizemek létesitésekor is. Nem torodtek azzal, hogy
a dolgozok munkahelye megfeleljen az egészségi és
biztonsigi kovetelményeknek. Kiilonosképpen
allt ez az ontodék létesitésénél. Még ma is igen sok
helyen tapasztaljuk a tékések dltal rank hagyott
orokség nyomait, az alacsony, levegétlen ontodei
miihelyeket.

Ezek a miihelyek a kiilonboz6 ipari megbete-
gedéseknek és a baleseteknek forrdsai voltak. Hogy
ezek mit hoztak magukkal, azt a jelenlévé elvtar-
sak, szaktarsak a sajat borikon tapasztaltik év-
tizedeken keresztiil. Fényesen tanuskodik errdl
még a kapitalistak altal oGsszedllitott és meg-
hamisitott baleseti statisztika is, amelybdl vila-
gosan kitiinik, hogy a dolgozék nagy része pusz-
tult el tiiddvészben, szilikozis megbetegedés kovet-
keztében és valt rokkanttd a veszélyes munkafolya-
matok miatt.

Szamtalan példa mutatja, hogy mit jelent a
dolgozék szaméra, ha a por- és gizképzidés kovet-
keztében az iizem levegéje nem megfeleld. 7tt mind-
jart meg kell mondani azt is, hogy a por- és gazképzo-
dés memesak az egészségre artalmas, hanem — mivel
a latasi viszonyokat is rontja — egyben baleseli
veszélyforrast is jelent. Ebbol a szempontbdl meg
kell emliteni a Vegyipari Gép- és Radidtorgyarat,
ahol a nagy fiist- és gézképz(idés gatolja az tizem
dolgozéinak termelését és egyben rontja a dolgo-
z0k egészségét. Ugyanez vonatkozik az Acélonté- és
C'sogyarm, a Didsqyori Elektroacélra és a Fémdru-
és Szerszamgépgyarra is. Itt kell megemlitenem,
hogy a Diésgyéri Kohaszati Uzemek elektroacél-
tzemében olyan nagy a fistképzddés, hogy a fiist
behtz6dik a mellette 1év6 acélontodébe és komo-
lyan akadilyozza az ott dolgozd darukezeldk
munkdjat. Ebbol vildgosan kitiinik, hogy wmilyen
dsszefilggés van a munkavédelem és a termelés kozitt.

Bzt azért tartottam sziikkségesnek elmondani,
mert igy inkdbb tudjuk értékelni azt a hatalmas
nagy valtozdst, amely Partunk vezetésével a

Szovjetuni6 gazdag tapasztalatai nyoman mér
eddig is bekovetkezett a munkavédelem terén és
amely véltozast a torvényeink, nem utolsé sorban
Népkoztarsasagunk Alkotmdanya biztosit dolgozdink
szamdra.

Milyen vdltozdsok torténtek az dntodei iizemek-
ben a munkavédelem terén ?

Miutan a Szovjetunié felszabaditotta hazan-
kat a fasiszta rabléuralom al6l, Partunk vezetésé-
vel hozzalattunk az Gjjaépitéshez.

A Part mar akkor is gondoskodott arr6l, hogy
az tizemek jjaépitésénél szem elétt tartsak a dol-
gozOk egészségét és testi épségét.

Azt hiszem, mindenki tudja, hogy ez a kérdés
a fordulat évéig harci kérdés volt, mert az tizemek
jelentds része a tokések kezén volt. A dolgozok
egészségérol és testi épségérdl intézményesen csak
akkor tudtunk gondoskodni, amikor 1948-ban
donté mértékben felszamoltuk a tékés ilizemeket,
amikor megteremtettiik a proletardiktatarat.

A felszabadulas dta bekovetkezett hatalmas ered-
mények, valtozdsok ellenére ontodéinkben még tavol-
rol sincs biztositva a dolgozdk szamdra a megfeleld
biztonsdgos ¢és egészséges munkahely.

Pdartunk gondoskoddsa kovetkeztében azonban

e sulyos tokés orokségek dacara komoly eredménye-
ket értitnk el az ontodei dolgozdk egészséges és bizton-
sagos munkakorilményeinek megteremtésénel mun-
kdjdaban. Bzt elmondhatjuk nemesak mfiszaki vo-
natkozasban, hanem pl. azon a téren is, hogy a
dolgozokat el6zetesen kioktatjuk a munkajukkal
jaré baleseti veszélyekrdl.
" Eredményként kell elkényvelni azt is, hogy
ontodéink jelentds részében gépesitettiik azokat
a munkafolyamatokat, amelyek igen nagy emberi
erdkifejtést kovetelnek meg. Ennek megfelelGen
tobb tizemiinkben a dongdlés gépierdvel, a
homokkiverés vibrator segitségével torténik. A szo-
cialista termelésben az a cél, hogy a gépesitéssel
megkonnyitsiik a munkit a dolgozék szédméra,
hogy a gépek kiszolgaljak az embereket.

Elmondhatjuk, hogy ndlunk a szocializmust
épito tarsadalmunkban a technika valdban a dolgozé
embert szolgdlja.

A tékés orszdagokban is Gj technikat alkalmaz-
nak. Azonban ez az ) technika a tékés dllamok-
ban a dolgozék fokozottabb kizsikméanyolasat
segiti eld.

Az ontidei iizemekben igen sok baleset ado-
dik az anyag helytelen térolasabol és szallitasabol.
E balesetek kikiiszobolésére tortént egynéhdiny
intézkedés. Pl. elrendelték az tizemekben az egy-
iranya kozlekedést, amelynek az a célja, hogy a
dolgozok ne Gssze-vissza kozlekedjenek, hanem
bizonyos szabéalyok szerint és igy elejét lehet venni
a balesetek jelentds részének.

Ennek betartisa azért is rendkivilien fontos,
mert a statisztikar adatok azt mutatjak, hogy az onto-
dében bekiovetkezett baleseteknek egyharmaddt a ren-
detlenséy, a zsifoltsag, a szillitds adja. Pl. Rajder
Istvan, a Gyori Vagon dolgozéja 6t napra kiesett
a termel6munkabol, mert a villanykemencébe valé
beadagolasnal egy kiall6 vaslemez megsértette az
ujjat.
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Ebbél az egyszerti példabol lathatjuk, hogy
nagy felelosség hirul mindazokra, akik eltfirik a
munkahelyeken a zstfoltsigot, a rendetlenséget, a
helytelen tarolast.

A balesetek bekovetkeztekor egyes iizemeink ve-
zetoi a sziik helyre hivatkoznak.

Persze meg kell mondanunk, hogy ez nem
minden esetben all fenn, és nem ugy, hogy azon
segiteni ne lehessen. A Salgétarjani Acélarugyér
ontodéjében nagy zstfoltsag van, amelynek kovet-
keztében mar halalos baleset is volt. De ugyan-
akkor eltiirik azt, hogy az ontide és az ontvény-
tisztité teriletén olyan dolgok legyenek felhal-
mozva, amelyek igen nagy teriiletet foglalnak el
az egyébként is sziik ontvénytisztitsé teriiletébol
(lebntott és gépi megmunkdlasra vard hengerek).

A szocialista iparvezetés elve érvényesiil iize-
meink jelentds részében, ahol attértek a zart ecik-
lusos termelésre. A zirt ciklusos termelésnél a
munkadarab tja a legminimélisabbra van lecsok-
kentve és lehetdség szerint a munkadarab nem
keriil vissza ismételten ugyanabba az tizemrészbe.

A tékésektol rank maradt salyos orokség-
. képpen azonban még tobb tizemiinkben ezt a
nehézséget nem tudtuk lekiizdeni. Pl. az Acélonto-
és (ségyarban egy munkadarabot 5—6 iizemen
keresztiil hurcolnak nehéz korilmények kozott és
tobbszor visszahozzak ugyanabba a miihelybe.

A zart ciklusos termelésnél a munka nemesak
kénnyebb, termelékenyebb lesz, hanem egyben ki-
kiiszobolodik a baleseti veszélynek nagy része is,
amely a targyak ide-oda valé széllitasanal fenye-
geti a dolgozdkat.

A szocialista iparvezetésiink gondoskodik
arrdl, hogy az Gjonnan épiilt ontodékbe elszivo-
berendezések legyenek beépitve. Jellemzésképpen
megemlitem, hogy 1952-ben éntédéink kb. 6 milli6
forint értékben kaptak elszivoberendezéseket. A
most elkésziilt 1953-as munkavédelmi beruhéza-
sok szerint a jovs évben pusztin elszivoberende-
zésekre 15 milli6 forintot fog forditani Népkoztar-
sasagunk Kormdnya, amelyekbdl jelentds rész esik
az ontodékre.

Népkoztarsasigunk az Alkotmanynak meg-
felel6 m6don gondoskodik a dolgozik biztonsagos
és egészséges munkatorvényeinek megteremtésé-
r6l. Itt emlitem meg, hogy 1952-ben az ontddei
dolgozék szaméra védGétel, védéruha cimén 25
milli6 forintot adott Népkoztirsasigunk Kor-
manya.

A 216/1950. M. T. sz. rendelet annyiban segiti
elé a dolgozdk egészséges és biztonsagos munka-
koriilményeinek megteremtését, hogy kotelezi a
vallalatvezetdket a termelésbe bekeriild aj dolgo-
z0k balesetelhdritasi kioktatdsara.

Az otéves tervben a dolgozdk egészséges és biz-
tonsdagos munkakoridményeinek megteremtésére 400
millio forintot iranyoztunk elé.

Mindezek a miiszaki és eqyéb intézkedések mel-
lett az ontidei dolgozdk munkaviszonyai jelentos mér-
tékben megjavultak.

Azonban az elért eredmények mellett beszélniink
kell azokrdl a hidnyossagokrdl is, amelyeknek kivet-
keztében még igen sok dolgozit ér baleset, igen sokan

betegszenek meg az ipari drtalmak kovetkeztében és
esnel ki a termelésbil hosszabb-rovidebb iddre.

Réikosi elvtirs a gazdasagi funkciondriusok
januar 12-i értekezletén azt mondta, hogy ,.meg
kell javitani a munkavédelem és a balesetelharitas
minden agit*. Ebbdl a megdllapitasbol az kovet-
kezik, hogy a mfiszaki vezetéknek egy tekintélyes
része még mindig nem tartja magira nézve kote-
lezének Népkoztarsasigunk Korménya munka-
védelmi rendeleteinek betartdsét.

Gerd elvtirs ugyanitt azt mondotta, hogy
. szakszervezeteink a mostaninal kovetkezete-
sebben és szigortibban 6rkédjenek a munkavédelmi
és a baleseti rendszabilyok betartasa felett®.
Ebbdl az kivetkezik, hogy a szakszervezetek még
mindig nem harcolnak elég kivetkezetesen e ren-
deletek érvényesitéséért.

Nézzik meg elvtdarsak, hogy mibol adédnak az
ontodei balesetek.

A legtibb baleset a rendetlenségbdél, a hanyag
tarolasbél és szallitasbol ered. Igen sok baleset
adodik az égéshil is.

A statisztikai adatok azt mutatjik, hogy a
Lang Gépgyarban és a Mavagban az dsszes bal-
esetek jelentds részét az ontodei balesetek teszik ki.

Ha megnézziik kozelebbrél az éntidei balese-
teket, akkor az tiinik ki, hogy azok nagy része
abbdl ered, hogy gazdasigi vezetGink (iizemfono-
kok, miivezetok) jelentOs része még nem értette
meg azt, hogy a munkavédelemmel valé foglalko-
zas és a termelés szervezése lényegében egyet
jelent.

Miben mutatkozik meg gazdasdgi vezetéink ré-
szérol ez a meg nem értés ? ElsGsorban abban, hogy
magatartasukon nem érezni a dolgozé emberrdl
valé gondoskoddst.

Vajjon hogyan gondoskodik a Sztdlin Vasmii
igazgatoja a dolgozé emberrdl, aki eltiirte, hogy
Kiss Irén 18 éven aluli leinyt darusnak képezzék
ki és éjszakai miiszakba osszdk be, aki roviddel
ezutan haldlos balesetet szenvedett.

Vajjon hogyan gondoskodnak a dolgozé em-
berrGl a Mosonmagyarovari Mezdgazdasagi Gép-
gyar ontodéjében a miivezetdk, akik eltirik azt,
hogy a dolgozok mezitlab dolgozzanak. Ebben a
gyarban az Gsszbalesetek 759,-a az ontodére esik.
A miivezeték szerint a dolgozok sajat cipdjiiket
nem akarjak hordani, a fatalpi bakancsot pedig
kényelmetlennek talaljik. Azt hiszem, nem jirok
messze az igazsagtol, hogy igen szoros Osszefiiggés
van a munkavédelem terén tapasztalhat6 hidnyos-
sagok és akozott, hogy ez az tizem 1952. 1. negyed-
évi tervét csak 589 -ra, a masodik negyedévi ter-
vét pedig 829 -ra teljesitette.

Nem egy ontodében eltiirik, hogy a szabély-
talanul magasra felhalmozott formaszekrények
allandoan veszélyeztessék a dolgozbkat, mint pl.
a Dej Hajogyarban.

A zsifoltsdg, amely kiilonosképpen érezhetd
a Dej Hajogyar éntodéjében, igen nagy és allando
baleseti veszélyforrast jelent. Meg kell mondani,
hogy azok a gazdasigi vezetdk, akik ezt eltiirik,
nemesak a dolgozok biztonsiga érdekében hozott
kormanyintézkedéseket szegik meg, hanem egy-
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ben gitoljak az téves terv teljesitését is. Ott, ahol
a munka szervezetleniil megy, mert a munkadara-
bokat, éntvénymintakat helyteleniil helyezik el,
ott nem biztositanak megfelel§ munkafeltételeket
a dolgozdk részére.

Vannak iizemeink, amelyekben a vezérigaz-
gaté és a biztonsdgi megbizott intézkedéseket tesz
a zsafoltsig megsziintetésére. Pl. a Budapesti
Mavagban az 6ntodébdl, ontvénytisztitdbol eltavo-
litottak minden olyan targyat, amely a munka-
folyamat szempontjabol felesleges. Ugyanitt stlyt
helyeznek arra is, hogy a formaszekrények és
egyéb targyak tarolasa bzabalyszeruen torténjék.

Ez nagy mértékben eldsegitette a termelés
novekedését. Erre a példira tamaszkodva nem
tudunk egyetérteni azokkal a gazdasagi vezetdk-
kel, akik azt hirdetik, hogy sziik keresztmetszet
néluk a terilet és ez akadalyozza Oket a rend-
teremtésben. Igen erdsen ki kell hangsilyozni, hogy
éppen azokban az iizemekben, ahol sziik a kereszt-
metszet, épp ott van naqy jelentésége a rendnek, 4
jolszervezett tdroldsnak és a kizlekedési utak bizto-
sitasanak.

Természetesen ez egyik naprél a masikra nem
megy. Az iizemi rend megvalositasaért maguknak
a dolgozoknak is kell harcolniok. Az 6 munkajuk-
t6l is nagyban fiigg, hogy rend és tisztasag legyen
az tlizemekben.

Ontodei iizemeink tovabbi hidnyossiga és
egyben sok megbetegedés forrdsa az, hogy az el-
szivas kérdése nincsen megoldva, mint pl. a Vegy-
ipari Gép- és Radidtorgyarban. De azt is meg kell
mondani, hogy egyes tjonnan épiilt ontodénknél
sem gondolnak erre mar a tervezésnél. Példaképen
megemlitem a Salgétarjani Tlizhelygyar Gj ontd-
csarnokat, amelybe bedllitottak koszortgépeket,
de nem gondoskodtak a gépeknek megfelels el-
szivokésziilékkel valod ellatasarol. Ez amellett,
hogy a dolgozok egészségének biinds semmibe-
vevésére mutat a tervezés részérdl, egyben gazda-
sagilag is igen karos. T. i. most kell utélag kell
beépiteni a ventildtorokat, mert szakszerveze-
tiink kijelentette, hogy nem jarul hozzia az
iizemeltetéshez.

Tabb dntidénkben tapasztaltuk, hogy a vildgitds
nem megfelelo, amely wgyancsak silyos baleseti veszé-
lyeket rejt magaban. Ez vonatkozik ugy a térmeg-
vildgitdsra, mint a munkahelyi megvildgitésra.
Nem egy iizemben tapasztaltuk és ez szoros Gssze-
figgésben van a latasi viszonyokkal, hogy hossz
hénapokon keresztiil nem tisztitjik meg az abla-
kokat, mint pl. az Aprilis 4. Gépgyarban.

Ont\enytlsztltomkba,n tobb baleset fordult
el6, egyrészt mert a szemiivegek nem idomulnak
teljesen az archoz, mésrészt, mert el6fordul a ké-
robbanas. Megédllapitottuk, hogy a kovek szét-
robbanasa gyakran azért kovetkezik be, mert a
korongokat szabilytalanul erositik fel, vagy tual-
porgetik. De azt is megallapitottuk, hogy a koron-
gok robbanasat gyakran az okozza, hogy az onto-
dékben nem kezelik kiméletesen a korongokat.
A szallitasnal és a raktarozasnal dobéljak azokat,
egymasra helyezik, amelynek kovetkeztében olyan
hajszélrepedések keletkeznek, amelyek a forgis-

kozben fellép feszitGer6nek nem tudnak ellen-
allni.

A technikai hianyossdgokon kivill még emlitést
kell tenni arrdl is, hogy kormdnyrendelettel ellentét-
ben egyes ontidékben nem gondoskodnak az 4j és dt-
helyezett dolgozék megfelelé kioktatdsdrdl.

A statisztikai adatok és az egyéb vizsgalatok
azt mutatjik, hogy a balesetek tekintélyes része,
kizel 50%,-a abbol szarmazik, hogy a dolgozék
nem kaptak megfeleld balesetelharitasi kioktatdast.

A balesetek jelentds 9,-a abbil adddik, hogy a
miiszaki vezetok, a miivezetok tekintélyes része elttiri
hogy a dolgozé a rendelkezésre dallé védokészilékek
haszndalatat mellozze.

Nem egy iizemben tapasztaltuk — és ez is a
munkavédelem meg nem értésére vall — hogy a
statisztikai adatokat hidanyosan vezetik. Ez azért
is hiba, mert egyrészt félrevezetik a fels6bb gazda-
sagi szerveket, mdasrészt mert maga a vallalat-
vezetoség sem tud ennek hidnyaban hathatos
intézkedéseket tenni a hidnyossigok felszaimo-
lasara.

Itt kell megemliteni azt is, hogy egyes iize-
mekben a bekovetkezett balesetekért valo felelGs- .
ségrevondst igen liberdlisan kezelik. Nem egy iize-
miinkben tapasztaltuk, hogy a haldlos balesetekért
valo felelGsséget elintézik gy, hogy az illets sze-
mélyt 50—100 forintra biintetik meg. De tudunk
olyan esetet is, hogy a halottra fogtik a felelds-
séget, gondolvan azt, hogy a halott azt mar meg-
cafolni nem tudja.

Sok esetben a miiszaki vezetdk, a balesetért
ténylegesen felel6sek helyett a dolgozét vonjik
feleldsségre. Pl. a Dej Hajogyar éntodéjében vas-
sal telt tstot szallitott két dolgozé. Az egyik dol-
goz6 megbotlott, a vas kilocesant az iisth6l és meg-
égette a dolgozé labat. A dolgozot felelGsségre von-
tak és megrottik azzal az indokolassal, hogy nem
szOlt arrdl, hogy a teher szdmdra nehéz. Egyben
elhelyezték a miihelyb6l. Jd lett volna kivizsgdini,
hogy miben botlott meg.

Kapitalista ideologiai csokevény, a felelésség
elkenése tiikkrozédik vissza abban, hogy a baleseti
bejelentélapok talnyomdé tébbsége gy van ki-
allitva, hogy azokon rendszerint a dolgozé van
feleléssé téve a bekovetkezett balesetért. Ez kiils-
nosen megmutatkozik a Dej Hajogyir hozzank
bekiildott baleseti lapjain. Igen érdekes és jellemzd
a feliiletes kivizsgilasra, hogy az egyik bejelentd-
lapon Agobes Jozsefné balesetének okaként | reu-
matikus derékfijas“-t tintetnek fel. Ugyanigy
toltik ki a baleseti bejelentélapokat a Kobanyai
Vas- és Acélontidében is. Errél tanuskodik a
IX. 4-én kiallitott, Kovaes Janos dolgozé balese-
tér6l felvett bejelentdlap is. A bejelent6lapon le-
irjak, hogy az iizem teriiletén kétkerek{i kordéllyal
szallitottak valamilyen anyagot, amelynek kereke
keresztillment Kovdes Jdnos libin. A bejelentd-
lap szerint a baleset véletleniil kovetkezett be,
azért senkit sem terhel feleldsség. Anélkiil, hogy
kozelebbrdl ismerném az tigyet, feltehetem azt is,
hogy a baleset azért kovetkezett be, mert a dol-
gozo szamara pl. nem volt elég helv blztomtva a
félredllashoz.
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Igen sok iizemiinkben tapasztaltuk, hogy a
vallalat felelGs szervei nem szerzik be az ontodei
dolgozdk részére a kiilonbozé egyéni védsfelszere-
léseket, labszarvédit, bokavédst, szemiiveget sth.,
amelynek hidinyaboél igen sok baleset adodik. Pl.
a Salgétarjani Tlzhelygyirban megengedték azt—
beszerzési nehézségekre hivatkozva — hogy az
ontodében szemiiveg nélkiil dolgozzanak.

Eddig a technikai hidnyossagokrél beszéltem.
De feltétleniil beszélnem kell még arrdl is, hogy a
dolgozok tekintélyes része vonakodik a véddkészii-
lékek haszndlatir6l, ami ugyancsak noveli a bal-
esetek szamat. Az elGbb arr6l beszéltem, hogy
ontodei tizemeinkben jelentds t6kés maradvanyok
vannak. De meg kell mondani azt is, hogy a dolgo-
z0k gondolkoddsdban is még jelentés ideologiai
tokés maradvinyok vannak. Ez abban nyilvanul
meg, hogy figyelmeztetésiinkre sem hasznaljik a
védéfelszerelést, mondvan, hogy ,,20 évig igy dol-
gozott, nem hasznalta a védifelszerelést és mégsem
érte baleset.

De ezt a kapitalista ideologiai maradvinyt
tiikrozi vissza Szogi Janos ont6 fomiivezetd is a
Vegyiipari Gép- és Radidtorgyirbol. Az elvtars
munkavédelmi feliigyelonk felszolitasara azt mon-
dotta : ,,Hogyha a szakszervezet megkoveteli
téle a biztonsagi szabalyok betartatasit, akkor &
mint az orszdg mésodik legjobb ontdje, lemond
miivezetGi tisztségérol és visszamegy fizikai mun-
késnak, mert azt konnyebben tudja elvégeznic.

Eddig a villalati szervek felelGsségérdl beszél-
tem. Azonban feltétleniil meg kell emliteni a mi-
nisztériumi szervek felelosségét is. Altalaban az a
tapasztalat, hogy a KGM munkavédelmi esoportja
nem ellenérzi kelloképpen a viéllalati szerveket,
hogy hogyan hajtjik végre korminyunk munka-
védelmi rendelkezéseit, masrészt nem segitenek
a felmeriilt hidnyossigok megoldasaban. Pl. a
Soproni Ontédében a KGM képviseldje megelége-
dett a hiba megallapitasaval, de intézkedést annak
kikiiszobolésére nem tett. Vagy megemlithetném
a Mezbgépipari Kozpontot, ahonnan Kiss elvtérs,
a Szombathelyi Mezdgazdasagi Gépgyar igazga-
toja elutasitd valaszt kapott az életveszélyt jelentd
daru kicserélésére. Jelenleg, ahogy értesiilve va-
gyunk, a 87. leviltasnal tart ebben az iigyben
Kiss elvtars. Jellemz6é a Mezégépipari Kozpontra,
hogy Kiss elvtirsnak az el6bb emlitett levelét
,;zaklatisnak® mindsitette. Meg kell mondani azt
is, hogy a minisztérium felelds azért is, mert a most
forgalomba keriilt libszérvéddk anyaga tilsago-
san vékony, a harom kotével torténd felerGsitése
sem szerencsés megoldas, mert nem ad lehetGséget
arra, hogy sziikség esetén gyorsan el lehessen tévo-
litani.

A vallalati és az dallami szervek feleléssége mel-
lett azonban beszélniink kell a szakszervezeti szervek
felelosségérdl.

A szakszervezeti szervek — beleértve a koz-
pontot is — nem harcoltak kivetkezetesen a munka-
védelmi rendeletek érvényesitéséért és igen sok eset-
ben megalkuvé médon elfogadtik a vezérigazgatik
hivatkozdsat kilonbozé objektiv nehézségekre és el-
tirtéle @ munkavédelmi rendeletek dthdgdasat. Bz an-
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nal is inkabb bilin a mi résziinkrdl, mert tudjuk,
hogy a mi orszdgunkban minden eléfeltétel bizto-
sitva van a Part és a Kormény éltal hozott munka-
védelmi rendeletek teljesitésére.

A szakszervezeti szerveknek az a kotelességiik
hogy tiizetesen megismerjék azokat a veszélyeket
és egészségiigyi artalmakat, amelyek nap mint nap
fenyegetik az ontodei dolgozokat és kiovetkezete-
sen harcoljanak azok felszamoldsaért az adott
gazdasigi lehetdségeken beliil.

Miben nyilvanul meqg a szakszervezeti szervek
gyengesége munkavédelmi szempontbol ?

Elssorban abban, hogy tobbségiikben nem
ismerik a munkavédelmi elGirdsokat, rendeleteket.
Ez azért hiba, mert ennek hidnyiban nem tudjik
ellenGrizni azoknak végrehajtdsat.

Miésodsorban abban, hogy a munkavédelem
kérdését resszortfeladatnak tekintik. Tgen kevés
iizemi bizottsagunk vizsgalja meg pl. azt, hogy az
iizem ontodéjének melyek a specidlis veszélyfor-
rasai és egészségiigyi artalmai és mozgositja annak
kikiiszobolésére az Osszes szakszervezeti szerveket.

Harmadsorban abban, hogy nem kisérik figye-
lemmel a statisztika alapjan a balesetek alakulaséat
s ennek elmulasztisa végett nem is tudjak kon-
kréten raszoritani a vallalatvezetdket, a miiszaki
vezetéket a hidnyossiagok felszamolaséra.

Negyedsorban abban, hogy iizemi bizottsa-
gaink még mindig nem mernek maradéktalanul és
kovetkezetesen kidllani a munkavédelmi torvé-
nyek betartdsdért. Mint méar emlitettem, megal-
kuv6 médon elfogadjak a miiszaki vezet6k objektiv
okokra val6 hivatkozasat, belenyugszanak a mun-
kavédelmi rendeletek megszegésébe, hozzajiruld-
sukkal szentesitik azt. Nem mernek kidllani a
munkavédelmi torvények betartasaért, mert attol
tartanak, hogy rajuk siitik a termelés akadalyoz-
tatdsanak, a szabotazsnak vadjat. Tobb tizemiink-
ben ezt a kérdést iizemi bizottsigaink ,kényes‘
kérdésnek tartjak és tartozkodnak a kérdés meg-
oldasanak bator felvetésétol.

Otodszor abban, hogy az iizemi szakszervezeti
szerveink elhanyagoljdk a dolgozdk nevelését, a
mindennapi agiticié, propaganda megszervezését.
Kiilonosen megmutatkozik ez a Voros Csillag, a
Ganz Villany, a Lang Gépgyar iizemi bizottsiga-
nak munkéjaban. Uzemi bizottsdgaink nem hasz-
naljak ki mindazokat a lehetéségeket, amelyek az
iizemekben adva vannak az iizemi sajté, hangos
hirad6, faliujsdg, villimszerkesztés stb. formé-
jaban.

Persze meg kell mondani azt is, hogy az tizemi
bizottsigok helytelen miikodése kivetkeztében a
mfiihelybizottsagok tekintélyes része sem foglal-
kozik kivant mértékben a munkavédelemmel. El-
hanyagoljak a ropgyfilések megszervezését egy be-
kovetkezett baleset alkalméval, nem figyelmez-
tetik a dolgozokat, ha rendeltetéstsl eltéréen
hasznaljak a véddkésziilékeket, vagy ha egydltalan
nem hasznaljak azokat.

Persze hiba lenne azt mondani, hogy iizemi
bizottsagaink egyéaltalin nem foglalkoznak a
munkavédelemmel. A sok hiba ellenére pl. az
Acélontd- és Cségydrban ropgyiiléseket tartottak
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a bekovetkezett baleset alkalmdval. Postaladat
rendszeresitettek, amelyben a dolgozék kozlik a
munkavédelemmel kapcsolatos — észrevételeiket
vallalatvezetéssel, az iizemi Dbizottsaggal. A
VAG-ban az iizemi bizottsig munkavédelmi
otletnapot szervezett jo eredménnyel. A Ganz
Hajogyar iizemi bizottsaga kiilon iilésen meg-
targyalta az ontodei dolgozok munkavédelmi
helyzete megjavitasinak kérdését. A Salgbtarjani
Acélarugyar és a Tizhelygyir tizemi bizottsiaga
munkavédelmi hetet szervezett, amelyek maris
kézzelfoghatd eredményre vezettek.

Elvtarsak! Elfadasom soran igyekeztem ra-
mutatni azokra a legjellegzetesebb veszélyforra-
sokra és egészségiigyi artalmakra, amelyek az
ontodei dolgozokat veszélyeztetik, de amelyek
egyben hatraltatjik az 6téves terviink teljesitését
is. Ravilagitottam, hogy éntodéinkben még meg-
1évé kapitalista orokségek mellett a jelenleg meg-
lévs veszélyforrasok és egészségiigyi artalmak
azért allnak fenn, mert az allami szervek, a val-
lalatok gazdasigi vezetdi még mindig nem értették
meg teljes egészében, hogy a munkavédelemmel
valé foglalkozas lényegében egyet jelent a ter-
melés szervezésével, attdél el nem valaszthato.
Ravilagitottam arra is, hogy szakszervezeti szer-
veink annak ellenére, hogy a Politikai Bizottsig
1950 jialius 24-i hatarozatiaban figyelmeztetést
kaptak, hogy jobban kell toérddnick a dolgozdk
mindennapi érdekeinek képviseletével, igen sok
esetben megalkuvé modon beadtik derekukat a
miiszaki vezetOk felé és szentesitették a munka-

védelmi torvények athagasat. Ravilagitottam arra,
hogy szakszervezeti szerveink nem tettek meg
mindent, hogy a munkavédelemmel valé foglal-
kozas az Osszes szervek és szakszervezeti akti-
vistak — beleértve elsGsorban a bizalmiakat —
munkdjinak szerves részévé viljék.

Allami szerveink és szakszervezeti szerveink
az izemekben munkdjukban tartsik szem eldtt
a munka biztonsdgar6l koézelmultban megjelent
Minisztertanacsi és SZOT elnokségi hatérozatot.

Elvtarsak ! Hazankban minden eszkéz rendel-
kezésiinkre all, hogy a termelésben egészséges és
kulturalt viszonyokat teremtsiink az ontédei dol-
gozdk részére. Mindez azért vdlt lehetségessé,
mert a Magyar Dolgozok Partja és Réikosi elvtars
személyesen apai gondossigot tanisit az emberek
irant, hiszen az ember a legnagyobb érték.

Szakszervezetiinknek az a feladata, hogy még
erélyesebben harcoljon a munkafeltételek terén
Rékosi elvtars és a Part politikdjanak megvalé-
sitasaért.

Hozzdszoltak:

Goz Jozsef MAVAG Kohaszati Uzemek, Pintér
Andras Vegyi Gép- és Radiatorgyar, Storch Béla
Magyar Vagon- és Gépgyar, Koros Béla Vasipari
Kutaté Intézet, Kuderna Voros Csillag Trak-
torgyar, Kowvdcs Istvin MAVAG Mozdony- és
Gépgyar, Németh Istvan Mosonmagyarovari Mezd-
gazd. Gépgyar, Ajkai Miklés Acélonts- és CsGgyar,
Kovdcs Janos Magyar Vagon- és Gépgyar, Dolhai
Péter Vulkan Vasontode.

Koptatési kisérletek sziirke ontottvasbol késziilt vasati féktuskokkal

FULE ENDRE

A vasuatiizem egyik legnagyobb mennyiség-
ben hasznalt és fogyasztott szerkezeti része a fék-
tusk6. A nagy fogyasztast salyosbitja az a koriil-
mény, hogy amig méas szerkezeti részek elhasznalé-
dasakor, ha azok hasznavehetetlenné valnak is, de
altaldban anyaguk megmarad, a féktusko anyaga
csaknem haromnegyed részben elkopik, és mint
anyag is elvész a tovabbi felhasznilas céljaira. Az
igy elveszé anyag az igen nagy féktuskosziikséglet
kovetkeztében olyan jelentds, hogy népgazdasigi
szemponthdl is szamottevd. Igy a minél hosszabb
élettartamn féktuskok hasznalatanak kétszeres a
gazdasdgi jelentGsége, ahol mar az esetleges tiz-
hiisz szazalékos megtakaritasnak is millios jelentd-
sége van.

A féktuskok altaliban sziirkedntvénybdl ké-
sziilnek, és szilardsdgi szempontbol két kovetel-
ményt kell kielégiteniok :

1. Kell§ tit6-, illetve hajlitészilardsig, hogy —
a legrosszabb esetet feltételezve, amikor a tusko
a kerékabroncson csak két végén fekszik fel — a
fékezéskor elszenvedett iitésre, illetéleg a fékezés
alatt kapott nyomasra el ne térjon.

2. Lehetéleg nagy ellendllas koptatéhatéssal
szemben, hogy a kerékabroncson torténd sarlédas
koptaté hatasira elhasznalédiasa minél kisebb
legyen. Tekintve azonban, hogy a fékezéskor nem-
csak a tusko kopik, hanem a kerékabrones is, ez
pedig értékesebb alkatrész, mint a tuskd, ennek
kimélése érdekében nem szabad, hogy a tuské ke-
ménysége tal nagy legyen. Ez ut6bbira vonatko-
z6an megjegyezziik, hogy — véleményiink szerint
— az abroneskopéastél valé félelem valdszintileg
tulzott, és feltevésiink szerint a tuské altal 1étre-
hozott abroncskopds, ha nem tualzott mértéki,
nemhogy kéros volna, hanem bizonyos mértékben
kivéanatos is. Kisérleteinknek tobbek kozott az is
egyik célja, hogy ennek a feltevésiinknek a helyt-
allosagat  megvizsgaljuk. Elméleti igazolisara
akkor fogunk ratérni, ha kisérleteink befejezidtek.

E két szilardsagi feltétel koziil az els6t nem
6hajtjuk bdvebben targyalni, mivel az a féktus-
kok gyéartasanal konnyebben teljesithetd, fenn-
4lldsa vita nélkiil eldénthetd, s {izemben 1év4 fék-
tusk6inknal vele kapesolatban eddig vita nem
meriilt fel. Igy mint a féktusko6 élettartamat be-
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folyasolé tényez$ gyakorlatilag nem jott szami-
tasba.

Més a helyzet a kopési-szilardsiagnal. Az
ontottvas kopasi szilardsiaga ugyanis szamos té-
nyezO6tol fiigg, melyek egy része fiiggetlen az anyag
tulajdonsagaitol, és amelyek egyiittes hatdsa donti
el annak kopas szempontjabol val6 josagat. Ko-
past befolyasold tényezék példaul : anyagissze-
tétel, mikroszovezet, kiilonféle 6tvozok, a kisérd
elemek mennyisége, a koptatdas sebessége, a kop-
tatas hofoka, a koptaté nyomés, a koptato és kop-
tatott anyag keménységkiilonbsége, a koptatott
anyag keménysége stb.

A kopast befolyéasol6 kiils6 koriilmények, mint
pl. a koptatasi sebesség-, héfok-, nyomas sth. fék-
tusko esetében adottak, és megvaltoztatasuk dltala-
ban nem keresztiilvihet6, vagy legalabb is nagyobb
nehézségekbe iitkozne, igy a féktuskok élettarta-
manak novelése érdekében csakis anyaganak meg-
felel6 megvalasztasa all médunkban. Az anyagban
rejlé tényezdk is igen nagy szamtak. Koziiliik,
szempontunkbdl, csak az alabbiak jonnek jelentd-
sebben szamitasba :

a) a fémes alapanyag minésége,

b) a grafit mennyisége és formdja,

¢) a kiséré elemek koziil a foszfor és a kén,

d) keménység.

A varhaté kopasi szilardsig megitélésében
ezek koziil a keménység esik legsilyosabban latba,
és jelenleg csak vele 6hajtunk részletesebben fog-
lalkozni.

Korantsem allitjuk, hogy egyediil a kemény-
ségbdl biztosan lehet kivetkeztetni a féktusko ko-
pasi szilardsigara, azonban a keménység az a
tényezs, amelynek a féktuské megitélésénél a leg-
nagyobb szerep jut. Osztjuk ugyan hazai féktusko-
problémékkal kapesolatban tobbszér elhangzott
azon véleményt, hogy egyediill a keménységhdl
nem itélheté meg a féktuské josaga, azonban csak
abban az értelemben, hogy ha kemény a féktusko,
még nem biztos, hogy kopasall6, viszont majdnem
biztos, hogy rossz kopdsi tulajdonsigai vannak,
ha lagy. Semmiesetre sem helytall6 az a felfogas,
hogy a féktuské keménységének nem szabad fon-
tossdgot tulajdonitani. Ugyanis a kopast befo-
lyésol6 szamos tényez6 — amint az altalaban lenni
szokott — kiilonbozé irdanyban befolydsoljék a
tuské kopési tulajdonsigait, igy éppen szdmos
voltuk miatt igen nagy a valosziniisége annak,
hogy egymaés hatésat lerontjak. Nem igy van azon-
ban a keménységnél, mivel ez mint kopasi tulaj-
donsidgokat befolyasolé tényezé ontottvasnal do-
minilé és hatéasaban tobbnyire elfedi a t6bbi
tényez6 hatasat. Csak tobbnyire, mivel — amint
izemi tapasztalataink bizonyitjdk — eléfordul-
hat, hogy a sok tényezd hatésa olykor-olykor egy-
irdnyban Osszegezddik, és igy jelentdssé vilik a
keménységhez képest, s ezdltal megtorténhet, hogy
aranylag nagy keménység mellett rossz kopasi
szilardsagot kapunk, vagy ligyabb anyag is ked-
vezObb kopasi tulajdonsigokat mutat.

Ismerve a kopasi tulajdonsigokat befolyé-
solé6 tényez$ hatdsit, ez szamunkra legfeljebb
annyiban fontos, hogy amennyiben technikailag

kivihetd, igyekezziink dltaluk a kopasi tulajdon-
sagokat javitani, semmiesetre sem csékkenti azon-
ban a keménység jelentOségét, és a féktuskéd vér-
hat6 kopasi szilardsiaginak megitélésénél a leg-
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1. dbra. Ontdttvas kopasi gorbe F. B. Coyle szerint

fontosabb szerep mégis csak a keménységnek jut.
Eppen ezért akar a jelenleg hasznélatos féktuské-
anyag, akar az esetleg hasonlé célra alkalmazandé
egyéb ontottvas anyagok megitélésénél igen nagy

HB 200 300 400

2. dbra. Ontéttvas kopdsi gorbe Séhnchen—
Piwowarsky szerint

gazdasagi jelentGsége van annak, hogy tisztézzuk
a féktuskd keménysége és kopasi tulajdonsagai
kozotti Osszefiiggést.

Az ontottvas keménysége és kopasa kozotti
osszefiiggésre vonatkozéan mar szdmos kisérletet
végeztek, és itt mint két igen jellemzét csak F. B.
Coyle, tovabba Sohnchen és Piwowarsky kisérletei-
nek eredményét emlitjilk meg. E kisérletek ered-
ményeként kapott keménység-kopas giorbéket az
I. és 2. abran mutatjuk be. Mint 4ltaliban minden
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ilyen irdnyu kisérlet eredménye, tgy ezek is meg-
egyeznek abban, hogy egy bizonyos keménységig
a keménység csokkenésével a kopis nem novek-
szik szamottevfen, azon alul azonban a kopés
rohamosan novekedni kezd olyannyira, hogy pl.
egy 150 HB keménységii sziirke ontottvas kopdsa
esetleg 6t-hatszor akkora, mint a 200 HB kemény-
séglié.

Bar ezek a kisérletek meglehetésen jo tam-
pontot adnak ahhoz, hogy a kiilinb6zé kemény-
ségli ontottvasak kopasi viselkedésére kovetkez-
tethessiink, azonban igen helytelen volna, ha fel-
tétlen helytalld, szamszert kovetkeztetéseket akar-
nank beldliik levonni a kisérletektdl eltérd koriil-
mények kozott végzett koptatisokra.

Ennek legf6bb oka az, hogy — amint méar
emlitettiilk — a kopds olyan sok, részben az anyag-
tol fiiggetlen tényez6tdl fiigg, hogy tulajdonképpen
az anyag abszolut értelemben vett kopdsi szildrd-
sagdrol nem is beszélhetiink. Bar az eddigiekben
a koptaté hatdssal szembeni ellenallisra az egy-
szeriiség kedvéért haszniltuk ugyan a kopdsi szi-
lardsdg elnevezést, azonban hangsiulyoznunk kell,
hogy e fogalom még egyéltalaban nem tisztazott,
és valamely anyag kopési szildrdsiga nem fejez-
hetd ki olyan abszolit értékii, altalinos érvényfi
dimenziéval biré szammal, mint példaul a szakito-
szilardsag.

Még maga a kopas sem egyértelmi fogalom.
Altaldban kopésnak nevezziik az anyagok mecha-
nikus behatasra létrejové, lizemkozbeni elhaszna-
16ddsat, melyre mindig jellemzd, hogy apro, leg-
tobbszor mikroszképos kicsinységli részecskék le-
valasa kovetkeztében jon létre. Kopas és kopds
kozott azonban igen nagy kiilonbséget kell ten-
niink, aszerint, hogy milyenek azok a mechanikus
behatdsok, melyek azt létrehozzik. Egész mas
példaul az anyag igénybevétele a csuszé-koptatds-
nal, mint a gordiilé-koptatasnal, vagy példaul ero-
zional, igy részben vagy egészben méasok'is lesznek
azok az anyagtulajdonsagok, melyek az anyagot
az illeté koptaté igénybevétellel szemben ellen-
allova teszik. Fink és Hoffmann szerint a kopas
nem is csupan egyszeri mechanikai folyamat,
hanem egyik igen fontos tényezdje a korrozié is,
és kisérleteik tanusiga szerint a kopas ugy jon
létre, hogy a mechanikus hatés kovetkeztében el-
torzult fémes rdcsszerkezet kémiai szempontbol
reakcioképesebb lesz, igy a koptatds mechanikus
hatisa az anyagrészecskéket mintegy fellazitva,
azokat a korrézié szaméara megtamadhatébbakka
teszi.

Mivel a kopas — mint latjuk — igen sok kiilsé
koriilménytdl fiigg, ezért az anyag koptatohatas-
sal szembeni ellendllisat mindezideig nem sikeriilt
abszolut érvényl jellemziként megallapitani.
Ebbdl kévetkezik, hogy ha bizonyos koriilmények
kozott megallapitjuk az anyag kopasi tulajdon-
sdgait, az eredmény szdmszeriien nem vihetd at
minden fenntartas nélkiil mas koriilmények kozott
végzett koptatasra. Eppen ezért sziikséges, hogy
minden laboratériumi kisérletnél minél hiibben
utdnozzuk az tizemi koriilményeket, igy végered-
ményben akkor jo a kisérlet, ha az modellkisérlet.

Mivel az iizemi koriilmények laboratériumban
maradék nélkiil tgyszélvan sosem allithatok eld,
igy kopdsvizsgdlatokndl az iizemi kisérlet a leg-
tobbet mond6. Ennek is megvannak azonban az
itt nem részletezend6 hatranyai, igy tébbnyire
nem marad mas hatra, mint a két vizsgalati méd
egyesitése.

Mivel eddigi tapasztalatok szerint koptatd
kisérletek eredményei bizonyos korliton tul nem
altalanosithatok, érthetd, hogy az idézett kisér-
letek eredményeinek féktuskokra valé alkalmaz-
hatosdga allandé és kelld kisérleti bizonyitékok
hidnydban eldontetlen vitara adott okot. Mivel
pedig igen nagy gazdasagi jelentésége van annak,
hogy a féktuské elveszG anyagit élete folyaman
minél jobb teljesitménnyel hasznédljuk ki, nem
érdektelen tudni, hogy az iizembe keriils féktus-
kok keménységiik alapjan hogyan értékelhetdk,
és hol van az a hatdr, melyen beliil a féktuskét —
akar a sajat, akar pedig az abrones mértéken feliili
kopdsa szempontjabol — még hasznilni célszerfi.

Ennek a kivizsgaldsara inditottuk el — a Ma-
gyar Allamvasutak Anyagvizsgilé Intézete, a
MAVAG Vasintodével (Varga Ferenc) karsltve —
e koptatdsi kisérleteket. A kisérleteket a MAV
Anyagvizsgalé Intézet keretein belil végezziik.
A sziikséges mozdonyokat a Magyar Allamvasutak,
a féktuskokat pedig a MAVAG Ontode voltak szi-
vesek rendelkezésre boesitani. A gyakorlati proé-
bik lefolytatdsa wutdn a laboratériumi vizs-
galatokat a MAV Anyagvizsgalé Intézetben vé-
gezzik.

E problémédkkal kapesolatban természetszerfi-
leg felmeriil a gondolat, hogy nem lehetne-e fék-
tuskd céljaira olyan anyagot taldlni, amely ilyen
célra az eddig hasznélt sziirkedntvénynél jobban
megfelel. Igy vizsgalatainkat ki Ohajtjuk terjesz-
teni egyéb anyagokbél, mint modifikalt éntvény-
bél, gombszemesés grafitos oOntottvasbol stb.
késziilt féktuskokra is.

Vizsgalatainknak tehat a meginduldskor négy
f6 célja volt :

1. A jelenleg hasznalt féktuskéanyagnal dlta-
laban vizsgalni a keménység és a kopas kozotti
osszefiiggést.

2. Eldonteni, melyik az a legkisebb kemény-
ségi hatar, melynél a tuskék felhasznalisa még
gazdasagos, illetéleg a tuskék keménységesokke-
nése mekkora értékesokkenést jelent.

3. Eldonteni, melyik az a legfelsé hatar, mely
az abroncsra még nem veszélyes.

4. Ujabb anyagoknak, mint pl. modifikalt
ontvény, gombszemesés grafitos ontottvas stb.
féktuskok céljaira val6 alkalmazhatésdgénak lehe-
tGsége.

A kisérleteket természetiiknél fogva részben
iizemiekre, részben laboratériumiakra terveztiik.
Igaz ugyan, hogy — a fentebb mondottak szerint
— kopasi tulajdonsigok megitélésére legtibbet
mond a gyakorlati proba, azonban vannak esetek,
mikor a gyakorlati vizsgdlat kivihetetlen. Ilyen
példaul az abrones kopasanak megallapitasa, mivel
a futasbol eredd kopas és a fékezésbdl eredd kopas
az abroncson nem vilaszthaték el, igy az eldbbi
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kiilon nem is mérhetd, s nem dllapithaté meg a
tusko- és az abroneskopas egymashoz viszonyitott
értéke sem.

A tervezett kisérletek a kovetkezd fejezetekre
oszthatok :

a) Uzemi kisérletek kozonséges ontottvas fék-
tuskok keménységétdl fiiggd kopasi tulajdonsigai-
nak megallapitasara.

b) Laboratériumi kisérletek ugyanezeknek az
anyagoknak modell-proban val6 megvizsgdlisira
erre a célra készitett kopogtatogépen annak meg-
allapitésdra, hogy a laboratériumi kisérletek ered-
ménye mennyire egyezik az iizemi kisérletekével.
Ez féleg a csak laboratériumban végezhetd kisér-
letek eredményének gyakorlat szempontjabol vald
kell§ értékeléséhez sziikséges. Csak laboratériumi
kisérletekkel édllapithat6é meg tovabba bizonyos
tényezéknek — mint koptat6-nyomads, -hémér-
séklet, -sebesség stb. kopasra gyakorolt hatasa.

¢) A kiilonféle hasznélatban 1év$ anyaga ab-
roncsoknak kopdasa a féktuské keménységének
fiiggvényében.

d) Nem kozonséges sziirkeontvénybdl késziilt
(mint modifikdlt ontvény, gombszemcesés grafitn
ontottvas stb.) féktuskok kopasi tulajdonsagainak
és abroncsra gyakorolt koptat6 hatdsédnak labora-
toriumi kisérletekkel torténd megvizsgdlasa.

¢) Amennyiben a laboratériumi vizsgilatok
biztaté eredményt adnak, ugyanezen anyagokbol
késziilt féktuskok iizemi vizsgdlata.

f) Egyéb felmeriil6 vizsgilatok, mint példaul
a kiilonféle anyagokbdl késziilt féktuskok sarlo-
dasi tulajdonsigainak vizsgdlata. (Fékut stb.)

Ezekbdl a tervezett vizsgalatokbdl eddig az
iizemi probék (a) pont) futottak le, és ennek ered-
ményeit részben feldolgoztuk (1., 2., 3. pont).

Az tizemi kisérleteinkhez négy esatlés mozdony-
sorozatot vilasztottunk ki azon f6 ok miatt, hogy
ebbe egyszerre nyolc tusk6 kiotheté be. Kivilasz-
tottunk negyven darab tuskét, melyeknek kemény-
sége kb. 120 HB-t6l 260 HB-ig terjedt. Idealis eset
az lett volna, ha mind a negyven tuskét teljesen
egyforma iizemi viszonyok kozott, egyforma
igénybevétellel egyforma ideig koptattuk volna.
Ez — természetesen — kivihetetlen volt, meg kel-
lett tehat elégedni azzal, hogy az Osszes tuskokat
ugyanazon fit6hiz ugyanazon sorozati mozdo-
nyaiba kotottiikk be. Igy tulajdonképpen csak az
egy-egy mozdonyba kotott tuskok futottak telje-
sen egyforma iizemi korilmények kozott. Tulaj-
donképpen még ezek se, mert még a leggondosabb
fékbeallitas mellett sem kapnak az egyes tuskok
egyforma nyomast, azonban ezek a nyoméskiilénb-
ségek nem olyan nagyok, hogy az altaluk okozott
koptatohatas-kiilonbség lényegesen széamba joj-
jon, mivel egy-egy csoportban szereplé tuskok
keménység-kiillonbségétél vart kopas-kiilonbség
ennél varhatéan jéval nagyobb, s igy azt tulfedi.
Gyakorlatilag igy az egy mozdonyba kotott tus-
kok gy tekinthetdk, melyek egyforma iizemi
koriillmények kozott kopnak, s végeredményben
ez mondhaté az Osszes bekotott negyven darab
tuskoéra is avval a kiilonbséggel, hogy az egyes moz-

donyokban 1év§ csoportok kopdasi ideje, igy kopés-
mértéke is egymadstol erdsen eltéré lesz. Amint
azonban kés6bb latni fogjuk, taldltunk maddot e
hidnyossig kikiiszobolésére, és a negyven darab
tuské egységes kiértékelésére,

Az egy-egy mozdonyba bekététt nyole tus-
kot gy valogattuk Gssze, hogy dltaluk minél szé-
lesebb keménységi skéla, lehetéleg egyenletesen
elosztva képviselve legyen. Keménységet termé-
szetesen csak a tuské feliiletén tudtunk mérni,
éspedig MNOSZ 2749 elbirasai szerint, vagyis agy,
ahogy a féktuskék atvétele torténik. Jollehet,
amint régebbi vizsgalataink bizonyitjak, a fék-
tuské felilete (2—3 mm mélységben) és belseje
kozott altaldban nines akkora keménység-kiilonb-
ség, hogy gyakorlati szempontbdél ez aggilyos
volna, kisérleteinknél mégis ajianlatosnak tartot-
tuk a tuskék atlagos keménységével szdmolni.
Eppen ezért koptatds utdn azokat elvégtuk hosz-
szuknak 1/; és 2/; részénél keresztve, és az igy
kapott véagasi keresztmetszeteknek egyenletesen
elosztott kilenc pontjin mértiik a keménységet.
Az egész tuskd keménységét mint ezeknek a méré-
seknek az dtlagat szamitottuk.

b |
4
s | Hm.d
o<} W '
, th
I5 ¥
4 -
3 1
o 2 1
Sl 1l
w00 HB so 200 = 50

3. abra. A 40 db prébatuskd keménységének elosz-
lasa feliileten (als6 diagramm) és keresztmetszetben
(felsé diagrammm) mérve

Az igy kapott keménységek némileg eltértek
a feliileten mért keménységtdl, azonban az eltérés
nem szdmottevé. A 3. dbran mutatjuk be, hogy
hogyan oszlott meg a prébatuskék keménysége a
feliileten torténd, illetdleg keresztmetszetben tor-
tén6 keménységmérés szerint. Az alsé dbra a felii-
leten, a fels6 dbra pedig a keresztmetszeteken mért
atlagos keménységeket mutatja. Az utobbi szerint
a keménységeloszlis nem olyan egyenletes, de
mégis elég kedvezd, mert a tartomany két széle
és kozepe van kifejezettebben képviselve.

Az alibbiakban téblazatban és diagrammok-
ban is feltiintetve adjuk az 6t bekotési csoport
kopési eredményeit.

Jelolések :
Jeliaisarie v a tuské vizsgalati jele
HBO' s a feliileten mért brinell-keménységek
atlaga
HBE. .20 a keresztmetszetben mért brinell-
keménységek atlaga
K e, kopés kilogrammokban

B < c<ovaiszevars relativ kopés (ldsd aldbb)
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L II. csoport
76 | |.Bekoltes '
. Jel } HBo } HBk ‘ K Kr
| r
14 1 17 12 156 141 21,0 3,60
13 149 145 19,5 3,20
22 170 139 23,2 4,00
12 J7 23 156 146 21,0 3,60
32 179 171 16,0 2,80
33 197 169 14,0 2,40
73 207 188 4,0 0,70
10 1 21 03 241 255 5.8 1,00
41
8
72
6 1
51 il
4o 02 82 /ll. Bekates
61 24
<y
Q
S 21
* v v Al
120/B40 60 80 200 20 40 18 83
4. dbra. Az elsé bekotési esoport kopdsa 81
1. esoport 15
L
Jel HBo ‘ WBk | K Kr 92
Bl 12 84
11 146 152 13,9 3,00
21 163 170 10,2 2,00 g
31 187 186 11,9 2.50
41 197 192 8,1 1,70
51 217 217 5,1 1,10 . g1
61 217 196 3,4 0,70 93
72 224 219 6,7 1,40 Q.
02 229 245 4,7 1,00 £ , : ,
120MB60 80 200 20 40 60
—
i Be/fOféS 6. dbra. A harmadik bekotési csoport kopdsa
22 ’
ILI1I. csoport
214 2\ &
Jel HBo } HBk ' K Kr
] !
8 13 81 120 130 14,1 4,70
32 82 130 126 22,3 7,50
83 140 138 14,6 4,90
15 1 84 156 143 9,2 3,10
33 91 240 178 4,5 1,50
92 217 212 8,7 2,90
72 1 93 204 205 3.0 1,00
94 179 176 10,2 3.50
1
9 T 4 * z I 8 B
Az o6t kisérleti csoport  eredményét kiilon-
kiilon vizsgilva lathaté, hogy a kopis mértéke a
6 1 ik keménység emelkedésével hatarozott — mondhatni
- — torvényszerii csokkenést mutat. Az egy-egy be-
2} 73 kotési esoport nyole adata azonban kevés ahhoz,
‘g hogy beldle a keménység-kopas gorbe alakjara
QQ: biztosan kovetkeztetni tudjunk. Ez inkabb lehet-

séges volna, ha az 6t kisérletsorozat mind a negy-
ven tuskéjanak kopdsi értékét egy diagrammba
tudnénk felvinni. Ez azonban nem lehetséges min-

120HB40 60 80 200 20 40
5. dbra. A mésodik bekotési csoport kopésa
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7. dbra. A negyedik bekétési csoport kopdsa
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V. Bekotes
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8. dbra. Az otodik bekétési esoport kopasa

IV. esoport

V. csoport

HBo l HBk ‘

Jel K ‘ Kr
J

85 120 132 10,2 5,10
86 130 123 | 8.1 4,00
87 140 127 8,4 4,20
88 255 181 4,9 2,50
95 179 120 | 10,6 5,30
52 217 200 4,3 2,20
42 202 188 | 42 2,10
01 2556 242 [ 2,0 1.00

den tovabbi nélkiil, mivel az egyes csoportok mas-
mas mozdonyban lévén bekotve, a legkiilénbiézdbb
ideig futottak, igy — még ha egyforma kopasi
tulajdonsigokkal rendelkeznének is — kopasuk
mértéke kiillonbozo, tehat 6ssze nem hasonlithato.
Hogy ezt az akadalyt kikiiszoboljiik, be-
vezettiik a relativ kopds fogalmét.
Kisérleteinknek ugyanis nem az a célja, hogy
a féktuskok kopasinak jellemzésére abszolit sza-
mot hatarozzunk meg, hanem annak megallapitisa,
hogy hogyan fiigg a kopas a keménységtél, vagyis,
hogy a kiilonb6z6 keménységii tuskoknak mekkora
az egymashoz viszonyitott kopasa. Az eldbbi
abszolit — az ut6bbi azonban csak relativ érték,
ahol egységnyinek vehetem barmelyik tusk6 kopé-
sat, ha modot taldlok ra, hogy a tébbi tuské kopa-
sat hozzad viszonyithassam. Vegyiik fel példdul
egységnyinek a csoportban a 240 HB keménységii
tusk6 kopasat. Ha a koptatdas valtozatlan koriil-
mények kozott torténik — amely helyzet az egy
mozdonyba kétott tuskok esetében fennall — bér-
mennyi ideig kopnak is a tuskok, az egységnyinek

Jel HBo HBk K ‘ Kr
16 130 124 23,4 6,40
17 184 172 5,5 1,50
18 197 185 6,7 1,80
19 229 210 3,56 0,90
26 241 245 3,7 1,00
27 242 236 4,4 1,20
28 243 250 2,6 0,70
29 245 252 3,7 1,00

felvett, 240 HB-s tuské kopasdhoz viszonyitva
kopasuk ugyanaz lesz. Igy ki van kiiszébdlve az a
nehézség, hogy a kiilonbhozs csoportok kiilonbozd
ideig koptak. Egyes szérvanyosan el6fordulo, ki-
ugré esetektdl eltekintve all tovabba az is, hogy
két egyforma keménységii tuskd, ha egyforma
koriilmények kozott egyforma ideig kopik, kopasa
kb. egyforma mértéki lesz. Igy a kiilonb6z6 eso-
portokban egységnyi kopastnak felvett kb. egy-
forma keménységii tuskok kopésai egymashoz vi-
szonyitva is egységnyinek tekinthet6k. Ha tehat
minden csoportban ugyanolyan (vagy kozel ugyan-
olyan) keménységii tuské kopasat viszonyitjuk,
gy a kiilonb6z6 esoportok kopasértékeit mintegy
kozos nevezore hoztuk, s azok egymashoz viszo-
nyithatok, s relativ kopas értékeikkel szamolva
egy diagrammban felviheték. (Az osszes tuskék
kopasat egyforma kopésidére redukaltuk.)

Az elmondottak szerint kiszamitott relativ
kopésokat az el6z6 tablazatok Kr oszlopiaban tiin-
tettilk fel. Az egységiil felvett keménység meg-
valasztasanal szem elott tartottuk azt, hogy abban



12 Fiile E.: Koptatdsi kisérletek szirke ontottvasbol készilt vasuti féktuskoékkal.

Ontéde 1953. janudr. 1. sz.

a keménységi tartomdnyban fekiidjék, ahol a
kopésértékek lehetSleg minél kevésbbé szérnak,
tovabba ahol a keménység valtozasival a kopds

.-V Bekiltés

2 1

S kopds

120, 40 60
HB

9. dbra. Az 5 kisérleti csoport eredményének
egyesitett diagrammja

80 200 20 40 60

méar nem nagyon valtozik. Ha az utébbi feltétel
fennall, iigy megvan az az eldnyiink, hogy ha az

egységnyi kopasunak vélasztott tuské kemény-
sége az egyes csoportokban némi kis eltérést is
mutat, nem fog szamottevd hibat okozni. Ez fon-
tos koriilmény, mivel az nem biztosithaté, hogy
mind az 6t esoportban taliljunk egy-egy, céljaink-
nak megfelel6, egyforma keménységii tuskot.

Kisérleteinknél a kb. 240-250 HB keménységii
tuskok kopasat vettiik egységnyinek, s minden
csoporthan egy-egy ilyen tuskéhoz viszonyitot-
tuk a esoport tobbi tuskdéinak kopdsit. Ennek
csupan a III. csoportndl volt némi akadilya,
mivel ebben a esoportban nem volt ilyen tusko.
A legkeményebb 212 HB-s volt, de ennek a kopésa
is véletleniil olyan kiugr6 értéket adott, ami nyil-
van véletlen kiugras volt, igy nem volt célszerfi
e keménységre jellemz kopasnak tekinteni. Kény-
telenek voltunk tehiat a kovetkezd, 205 HB
keménységii tuskot egységnyi kopastinak felvenni,
ami nyilvin okozhatott némi eltoloddst a kapott
értéksorban, azonban ez semmi esetre se lehetett
olyan nagy, hogy az éntittvas egyébként is nagy
tulajdonsagi szorasa mellett zavaréan szdmba joj-
jon. Igazolja ezt az, hogy az igy kapott gorbe elég
j0l ,rajta fekszik a tobbi négy kisérleti érték-
tartomanyon.

Az 6t kisérleti csoport ilyen atszamitott,
vagyis relativ kopisi értékeivel szerkesztett dia-
grammot mutatja a 9. abra. A kapott értékeknek,
mint minden ilyen kisérletnél, természetes szora-
suk van, ez azonban — tekintve, hogy éntottvas-
r6l van sz6 — nem nevezhetd nagynak. A kapott
pontok hatdrozott siirlisodési helyet mutatnak,
melyen &t becsléssel meghtzhaté a keménység-
kopéas legval6sziniibb gorbéje. A kopas és a ke-
ménység nagyjabol itt is azt az Osszefiiggést mu-
tatja, mint a fentebb idézett szerzdk kisérleti ered-
ményei, vagyis a kopds a keménység novekedésé-
vel eleinte rohamosan csokken, majd egy bizonyos
keménység utén a gorbe vizszintesbe hajlik, és
gyakorlatilag a kopds a keménység tovabbi nove-
kedésétsl fiiggetlen marad. Kiilonbség azonban,
hogy ez a fordul6pont a kapott gérbénél nem olyan
hatarozott, az nem mutat olyan éles torést, és a
kopéas keménységniovekedéstil fiiggetlen volta esak
kb. 249-250 HB utan kovetkezik be.

Evvel zarult tervezett kisérletsorozatunk leg-
els6 szakasza, melynek eredménye felhasznalhato
arra, hogy nagyobb sokasigh és egyes, kiilonbozd
keménységii féktuské valoszini értékét kiszamit-
hassuk. Az ezekre elvégzett szamitéasainkra lapunk
kovetkezd szamaban fogunk ratérni.
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A ferrosziliciumos modifikalas gazdasagi jelentfsége™

HARGITAY SANDOR

A FeSi-os modifikalas lényegércl, céljarol,
gyakorlati keresztiilvitelérdl, a technolbgia el6-
feltételének biztositasarol az egyesiilet keretében
is tébbszor hangzott mar el eldadas és vita, vizs-
galjuk meg most, milyen gazdasigi elonyoket var-
hatunk a modifikalastol.

A kérdés megvilagitasa érdekében foglalkoz-
nunk kell azokkal a kovetelményekkel, amiket a
gépgyértas tdmaszt egyik legfontosabb szerkezeti
anyagaval, az ontottvassal szemben szilirdsig,
kopasallésag, hi- és savallosig és selejtesokkentés
vonalan.

A felszabadulast kivetd évek ota gépgyarta-
sunk olyan mértékfi fejlédést ért el, hogy onto-
déink ma alig képesek kielégiteni a sziikségletet.
De nemesak mennyiségileg novekedett meg az
igény, hanem mindségileg is és ma ritkdn fordul
eld olyan szerszamgépontvény-rendelés, mely ne
kovetelné meg a 26 kg/mm2-en feliili szilardsagot,
illetéleg a 200 4 159, brinell-keménységet. Hogy
tudtak teljesiteni az ontodék ezeket a szilardsagi
feltételeket ? Altaldban elég jo biztonsaggal, de
voltak olyan kellemetlen kisérGjelenségei a modi-
fikdlatlan nagyszilardsaga vasontvények gyartéa-
sdanak, amiknek a lekiizdése elég kemény feladat
elé allitotta az ontodei szakembereket. A modi-
fikalatlan nagyszilardsigi vaséntvénynek egyik
ilyen kellemetlen kisérGjelensége a nagyfoku fal-
vastagsag-érzékenység volt, ami abban nyilvanult
meg, hogy a rendszerint legvastagabb csuszéfelii-
letekre eldirt keménység mellett a vékony falak
fehéren, vagy felesen dermedtek, s legjobb eset-
ben jelent6s p6tmunkat és megniovekedett szer-
szamfogyasztast okoztak a megmunkéldsnal, de
sok esetben selejtezni kellett a darabokat, ami —
kiilonosen nagy darabokndl — jelentds karokat
okozott népgazdasigunknak.

A FeSi-os modifikalas egyik jelentds gazda-
sdgi eredménye éppen abban rejlik, hogy lénye-
gesen csokkenti a falvastagsig-érzékenységet és a
technolégia gondos végrehajtisa esetén feltétle-
niil biztositja a vékony falak megmunkalhatésa-
gat is. Hivatkozom ismételten annak a kisérlet-
sorozatnak eredményeire, amit a falvastagsig-
érzékenység vizsgalata terén végeztiink.

A kisérletek viligosan mutatjik azt, hogy
modifikdlas utdn lényegesen ecsékkent a vékony
és vastag falak kozotti keménységkiilonbség, tehat
a modifikdlt ontottvas sokkal kevésbbé falérzé-
keny, mint a modifikdlatlan nagyszilardsaga
ontottvas. A Szovjetuni6ban a vasontvények nagy
szazalékat FeSi-os modifikalassal allitjak eld és a
szerszamgépontvényeket tgyszélvan 100%,-ig mo-
difikalt anyaghdl 6ntik ; ne riasszon vissza tehat
egyetlen ontészakembert sem az, ha eleinte, vagy
akér a késébbiek folyamén is egyes esetekben ered-
ményt nem ér el, vagy akar selejtnévekedést ta-
pasztal, mert az minden esetben technolégiai hiba
kovetkezménye és nem lehet a FeSi-os modifikalas
rovasara irni. Néhiny példat szeretnék erre fel-

hozni sajit gyakorlatunkbél. Kézismert, hogy esak
frissen tort és teljesen vizmentes FeSi-mal szabad
a modifikdldst végrehajtani, mégis megtortént,
hogy Osszeszedték a FeSi-szillitmany vizes, poros
hulladékéat és felhasznaltik modifikdldsra. Nem
lehet csoddlkozni azon, hogy az eredmény selejt
lett. Az is el6fordult, hogy a modifikator mennyi-
sége nem érte el a sziikséges értéket és kemény lett
az ontvény. Akadtak persze mindjart szakembe-
rek is, akik rogton kimondtak a dontést : nem ér
semmit az egész eljaras és csak arra j6, hogy sza-
poritsa a koltségeket és a selejtet. Megnyugtatha-
tunk minden érdekeltet, éppen a szovjet tapasz-
talatok, de sajat tapasztalataink alapjan is, hogy
az eredmény nem marad el, ha az elirt techno-
l6giat fegyelmezetten betartjuk. Sziikséges termé-
szetesen, hogy fileg a kozép és alsé mfiiszaki veze-
téket meggyozziik az eljaras gyakorlati értékérol
és megtanitsuk a technoligidra, mert addig nehéz
lesz az eredményeket dllanddsitani.

A falvastagsig-érzékenység csokkentésén ki-
viil az elérhetd nagy szilardsig médot és lehetd-
séget nyujt arra, hogy gépszerkesztéink az ontés-
technoldgia altal megszabott hatérokig csokkent-
sék a falvastagsigot és ezzel a gépelemek sulyit.
Sziikségtelennek tartom kiilonosebben kihangsi-
lyozni, mit jelent népgazdasigunk szamira, ha a
rendelkezésre all6 nyersanyaghoél pl. esak 5—109;-
kal tobb ontvényt tudunk kihozni aziltal, ha
tudatosan kihaszniljak szerkesztéink azt a lehetd-
séget, amit a nagyobb szilardsig nyujt.

Magyar szabvany nines még a FeSi-mal modi-
fikalt vasontvényekre, de a szovjet szabvényok
tartalmazzdk a 28, 32, 35 és 38 kg/mm?2 szakito-
szilardsagh vasontvények szilardsagi adatait, s re-
mélhetdleg révidesen abban a helyzetben lesznek
a magyar ontodék is, hogy a magyar szabvény is
megjelenhetik. ;

Miiszaki és gazdasagi szempontbél figyelemre
méltatd az is, hogy a modifikalt ontottvasnak
hogyan viltozik magasabb héfokon a szilardsiga.
Szovjet adatok szerint 400° C-ig altaldban né a
szilardsig, azon feliil azonban csikken. (A gép-
szerkesztOknek figyelmébe ajanljuk a modifikalt
ontottvasnak ezt a tulajdonsigit, de ugyanakkor
biztositanunk kell j6 modifikdldssal az eredmé-
nyeket is.)

Figyelemre mélt6 tulajdonsaga az is a modi-
fikdlt 6ntottvasnak, hogy 760—900° C kozotti ed-
zéssel és 0—5000 C kozotti megeresztéssel lényege-
sen né a hajlitoszilardsidga. Legjobb eredményeket
a 4000 C-on torténé megeresztéssel lehet elérni, de
a repedésveszély miatt csak ardnylag egyszerii s
kevésbhé tagolt daraboknal alkalmazhaté az edzés
és megeresztés. Vizsgilva a szakit6szilardsag vél-
tozasat 760—900° C kozotti edzés és 0—700° C
kozotti megeresztésnél ugyancsak megallapithat6

* Elhangzott a Banydszati és Kohdszati Egyesii-
letben 1952. okt. 9-én.
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a szakitoszilardsig nagymérvii novekedése, de-
az is, hogy az edzés maga csokkenti a szakito
sznlardsagot

Szovjet adatok szerint a modifikalt 6ntvény
kopasallosaga jobb a modifikdlatlanndl, mert ha
1009,-nak vesszilk a modifikalatlan SzCs 24-44
jelzésii ontottvas atlagos kopasat 5 kg/em? dtla-
gos fajlagos nyomasnal, a modifikalt MSzCs 32-52
jel(i ontottvas atlagos kopdsa csak 21,59%,. Abraziv
jelleg(i igénybevételnél ugyancsak szovjet adatok
szerint a kopés kisebb lehet a Mn acéléndl.

Mn acél zazokalapacs 3 hét, fogaskerekek
12 hét, modifikalt ov. ztzokalapacs 12 hét, fogas-
kerekek 60 hét az élettartam.

A modifikélt ontottvas savallosaga is jobb a
modifikalatlannal, kivéve a kénsavval szembeni
ellendllast. Tudjuk azonban j6l, hogy a vegyiipar-
ban az 6ntottvas esak bizonyos esetekben alkal-
mazhat6, ilyenkor azonban feltétlen gazdasigo-
sabb a modifikdlt ontottvas alkalmazasa.

Ciklusos hdigénybevétel esetén ugyancsak
gazdasagosabb a modifikalt ontottvas a modifikd-
latlannal szemben, mert pl. szovjet adatok szerint
900° C-on 20 hevitési ciklus utan a modifikdlatlan
ontottvas duzzadasa 79, volt, mig a modifi-
kalté 49,.

Végiil, de nem utolsé sorban foglalkoznunk
kell azzal a gazdasigi elonnyel is, ami a selejt csok-
kentésébdl eredhet. Maga az a koriilmény, hogy

sikerrel modifikdlni csak 13600 C feletti csapolds
hifok esetén lehet, arra kényszeriti az ontodéket,
hogy az adott nyersanyag- és kokszellatds mellett
sokkal behatébban foglalkozzanak a kupolé iize-
mével, mint barmikor, kiilonben nem érik el a
magas csapoldsi h6fokot. Ebbdl a kényszerbol sok
selejtesokkentési lehetGség szarmazik, mert vitat-
hatatlanul gondosabban kell el6késziteni magat a
kupolot, a betétanyagot, szigoritani kell a feliigye-
letet, tehat végeredményben keményen ra kell
menni a technoldgiai fegyelem megjavitdsara és az
feltétlen selejtesok kentésre vezet. De nemesak koz-
vetett uton eredményez selejtesokkentést a modi-
fikalas, hanem kozvetleniil is azzal, hogy esokkenti
a falvastagsag érzékenységét és ezen keresztiil a
repedésveszélyt is. Csokkenti a modifikalas a bels6
odvassagra (Lunker) val6 hajlamossagot is, s ezzel
a selejtveszélyt is.

Osszefoglalasul megallapithatjuk, hogy a
FeSi-os modifikdlas gazdasdgi jelentésége vitat-
hatatlanul olyan mérték{i, amit ki nem hasznalni
egyetlen gépintvényeket el6allité ontodénknek
sem szabad, mert a minGség javitisa mellett a selejt
csokkentését is eldsegiti.

A selejt csokkentés pedig allandé és legfon-
tosabb kotelességiink — van is b6ven tennivalonk
ezen a tére
vessiink el mindent a FeSi-os modifikalds ered-
ményes bevezetése és elterjesztés érdekében.

Az acélontvények tl’ilyukacsosséga és annak elGzetes
felismerési lehetGségei™

SZY GEZA

”e

Az 6téves terv eldirja, hogy orszigunk mezd-
gazdasdgi-ipari oszagh6l ipari-mezigazdasigi or-
szagga valjék. Ez azt jelenti, hogy a mult évtize-
dek lemaradottsagat rovid id6 alatt kell a gépek,
szallitoeszkozok és kiilonféle gépi berendezések
tomeges termelésével behoznunk.

A gépgyartas donté fontossigu alapanyagat az
ontodék altal termelt kiilonbozo ontvények alkot-
jak. Az ontvények minésége a felhasznalé ipar
minden teriiletén olyan o6ridsi jelentGséggel bir,
mely megkoveteli téliink, hogy minden erdvel
javitsuk az ontvények minGségét és ami ezzel
egyértelmii, csokkentsiik a fekete és fehér selejt
mennyiségét.

Az otvények selejtté valisanak szamtalan oka
lehet, de ezek koziil egyik sem olyan veszélyes,
kiilonosen az acélontvényeknél védekezés és meg-
elézés szempontjabol, mint a kozismert tiilyuka-
csossag, masnéven porozitas. Ennek okat keresve,
menjiink tételesen végig az acélontvénygyartis
egyes munkafolyamatain, kezdve a folyékony fém
eloallitasatél annak formaba vald ontéséig és koz-
ben vizsgaljuk meg, hol vannak a tilyukacsos-
sagokbdl eredd selejtlehetdségek.

A tiilyukacsossagot minden kétséget kizaroan
az ontés pillanatiban a folyékony fém giztartal-

maban, tovabba a formahomok fizikai-kémiai
dllapotdban kell keresniink. A folyékony fém gaz-
tartalmanak emlitésekor elsGsorban a benne oldott
hidrogén (H,) mennyiségére gondolunk, mig a
formahomok &llapotinak vizsgilata annak Osszes
tulajdonsagaira terjedjen ki.

Amig az acél a kemencében van, az alabbi
H,-forrasok johetnek tekintetbe :

1. A rozsda hidroxid tartalma.

2. Az adag- és salakképz6 anyagok viztar-
talma.

3. Az 6ceskavasba bekeriilé olaj.

4. A légkor vizgéz tartalma.

1. Ontodéinkben egy-két ritka kivétellel a
hideg betét tarolasa szabad ég alatt torténik.
Ebbél természetszeriileg kovetkezik, hogy a ke-
mencébe adagolt hideg betét magaval viszi mind-
azokat a szennyezddéseket, melyek az idGjards
valtozasival kisebb-nagyobb mértékben jelent-
keznek. Ez a kérdés még sulyosabba teszi azok-
nak az acélontodéknek a helyzetét, melyeknek
nines meg a lehetdségitk a kisfeliilet(i, de nagy-
stlyt hulladékanyag hasznalatdra, mivel a gyari

*Elhangzott a Bénydszati és Kohdszati Egyesii-
letben 1952. épr. 17-én.
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tarsiizemek koziil hidnyzik a kovacsolomfi, a
hengermii és igy csak az 6eskavaspiac mindenkori
kinalatanak megfelel6 anyagot hasznalhatnak ol-
vasztdsi célra. A felhasznalasra keriil6 Gcskavas
mindig rozsdis és legfeljebb csak a rozsdasodas
mértékében lehet kiilonbségeket tenni. A rozsda,
mely a vashulladék feliiletét pordzusan bevonja,
az elemi vasnak valamilyen hidroxid vegyiilete :
Fe, (OH),. Mint minden hidroxidnak, ennek is
megvan az a tulajdonsiga, hogy a hémérséklet
emelkedésével termikusan disszocial, mikdzben
vasoxid és viz szabadul fel. A felszabadulé viz
a vassal reakcioba lépve a HyO + Fe — FeO-+H,
cserebomlas megy végbe, ami szabad H, kelet-
kezését jelenti és az igy keletkezett H, az {vfény
illetve .a folyékony fém rendkivil magas hémérsél-
letén kinnyen és nmagy mértékben képes oldddni.
A vizgéznek az ivfénnyel képezett reakcioja is
képes arra, hogy az acélba elemi H keriilhessen,
miutan a H,O + C = CO 4 H, reakci6 ezt egyal-
talan nem zarja ki. Mindkét most emlitett reakei6
erGsen endoterm jellegli és igy lefolyasuknak a
magas hdfok kedvezd feltételt jelent.

2. Az adag- és salakképzo anyagok viztartalma
lényegében a fentiek szerint végbemend reakecidkat
hozza létre. Igaz, hogy az adagoliskor az izz6
kemencetérbe bekeriilt nedves vashulladék a felii-
letéhez tapadt viz jelentékeny részét elveszti,
mégis kiilonos gonddal kell a hulladékanyag széraz
allapotara iigyelni. A kemencetér a nedves anyag
beadagolasinak kovetkezményeképpen vizgoztar-
talma lesz s a folyékony fiirdé hidrogénfelvételé-
nek egyik forrasava valik. A salakképzo és egyéb
hozaganyagokat, melyek a kemence jellege sze-
rint valtoznak, megfelel6 modon ki kell szaritani,
miutan azok nagyrészt az olvasztds olyan idd-
pontjaban keriilnek a kemencébe és jutnak a
folyékony fémmel érintkezésbe, amikor mar a
fiird6 teljesen készen van, az elsé salak lehtzdsa
megtortént. A fird6 amigyis nagymennyiségii
gazt tartalmaz elnyelt allapotban, amit majd a
fozési peribdusban kell eltavolitani s az akkor
adagolt nedves anyag (salakképzd stb.) a firdd
gaztartalmat oly mértékben noveli, hogy a fiird6t
csak rendkiviill hosszira nyult és mélyrehato
fozéssel lehet esetleg gaztalanitani, illetve a géz-
tartalmat a biztonsagos érték ala szoritani. Ilyen
természetii hibik eredménye az egész adag fizése
lehet, ami selejtet vagy felfedezése esetén karba-
veszett olvasztémiivi munkat jelent.

3. Az 6eskavassal bekeriild olaj a H, felvétel
igen veszedelmes forrisa. Az olajak a beadagolt
6cska gépalkatrészekben mint kenGanyagok szere-
peltek. Egyes gyari hulladékanyagok (pl. csavar-
gyari hulladékok) olyan koriilmények kozott keriil-
nek olvasztésra, hogy azokban az olajnak még
elgdzosodas formdjaban sem &ll modjaban az
esetek talnyoma részébenl eltavozni. A hémérséklet
hatasara C,H, = m C -+ n H, bomlasi reakci6 sze-
rint H, leaddsra képes. A keletkezett H az acélban
konnyen és nagy mértékben oldodik. Kiiloniosen
veszedelmes lehet ez akkor, ha az olajtartalmu
anyagok az ivfény kozvetlen hatéasa ald keriilve,
a nagy homérséklet hatasira nagymennyiségii H,

felszabaduldsat teszik lehetGvé, melynek egy része
,in statu nascendi* H is lehet. Ezért nagyon
meggondolandé, milyen betétanyagot haszndl-
junk fel az olvasztéshoz.

4. A légkori nedvességnek is kell valami sze-
repet jatszania az acél H, tartalméval kapesolat-
ban, mert egyrészt gyakorlatilag is tapasztal-
hattuk a pards idészakokban a gazhdlyagosodés
novekvd tendencidjat, méasrészt irodalmi utalasok
is vannak a levegd nedvességének az acélgyartasra
gyakorolt befolyiasara. Nemrég egy kiilfoldi szak-
lapban nagyon érdekes megéllapitasra figyeltem
fel. A szerzé teljesen azonos koriilmények kozott
dolgoz6 kemencék dltal gyartott acél gazosodasat
vizsgilta meg, melyek koziil az egyik 10 t, a
masik 30 t befogadbképességli elektrokemence
volt.

Kozlése szerint a kisebb kemencénél a tech-
nologiai és iizemi feltételek azonossiga ellenére
mégis nagyobb 9,-ban jelentkezett a H, okozta
gazosod4s, mint a 30 t-sban. Erre valészinfi
magyarazatként a firdéfelilletnek a fiirdémély-
séghez, tovabbd az ivfénnyel fedett fiird6 nagy-
sdginak az egész fiirdéfelillethez val6é viszonydt,
végiil a kemence térfogat-aranyat a feliilethez —
osszefiiggésekben kereste. Ezek koziil az ivfénnyel
fedett fiirdéteriiletnek az egész fiird6teriilethez
valé viszonya tiinik a H,-felvétel szempontjibol
a legvalészinfibbnek és egyuttal azt is igazolja,
hogy a kisméretii kemencél sem mindségi, sem
pedig gazdasdgossagi szempontbol nem  felelhetnek
meg a gydrtott acéllal szemben tamasziott killonféle
szigord eloirasoknak.

A H, eltavolitisanak legaltalinosabb moédja
a mélyrehat6 fozés a kikészitd periddus tartama
alatt.

Ennek a lehetosége bazikus rendszerti kemen-
cénél egészen mas természet{i, mint a savas rend-
szerfieknél. Ilyen szempontbél a bazikus kemence
lényegesen jobb lehetdségekkel rendelkezik, mint
a savas, hiszen a f6zés intenzitasiat a bazikus
kemencében tetszés szerint tudjuk szabilyozni a
kiindulési és végallapotbeli karbontartalmak alap-
jan, a salak minGségének véltoztathatosagival és
a fOzést elGsegité hozaganyagok adagolasival.
Savas kemencékben a metallurgiai folyamatok
részben vontatottabban, rvészben a bazikusto6l
eltér6 moédon mehetnek csak végbe. Ezért a folyé-
kony acél elGallitasinak menetét sokkal szigorub-
ban kell ellendrizni savas eljards esetén, mert
azonos hibalehetéségek feltételezésével a savas
eljards hattérbe szorul a bazikussal szemben.
A védekezés eddig legjobban bevilt médszere az,
hogy gondos véalogatéssal torténjék a hulladék-
anyag adagolisa, a hulladék beadagolis el6tt
rozsdatlanitva legyen, olajos és szemetes anyag
ne keriilhessen a kemencébe, hatasos f{6zés és
végiil az acél megfelel6 gaztalanitiasa kiilon hozag-
anyagok segitségével. A f6zés miivelete mindkét
rendszerli kemencénél lényegében az RO-+C =
=(CO + R reakci6 alapjan megy végbe, ahol RO
valamilyen fémnek (Fe, Mn) oxidjat jelenti. A re-
dukeio eredményeképpen keletkezett CO a fiirds-
bdl gazbuborék formajaban tavozik és magiva



16 Sz2y G.: Az acélontvények tilyukacsossiga és annak elézetes felismerése.

Ontéde 1953. janwdr. 1. sz.

visz bizonyos mennyiségli H,-t is. A CO és H,
buborékok H, tartalma akkora, hogy az az acél
H, tartalméhoz tartozé parcidlis nyomissal egyen-
stlyt tart. Ennek kovetkeztében a CO igen erds
H, mentesit6 munkat tud végezni és ezért a
gondos, megfeleld ideig tarté és intenzivvé tett
f6zéssel az elnyelt H, mennyiségét arra a hatarra
szorithatjuk vissza, ahol az mar nem lehet selejt-
lehetdség oka.

A H,-mentesitésnek egy masik médja — a
f6zés most elmondott elve alapjin — a fiirdonek
valamilyen indifferens gézzal vald atoblitése. Bzt
csak kiilonleges esetben szoktik hasznalni, igy
ezzel nem is foglalkozunk. v

A leggondosabban kikészitett és gaztalanitott
acél is tartalmaz még kb. 4—6 cm?/100 g acél
mennyiségli H, gdzt, de ez a mennyiség talnyomo-
részt az ontéskor felszabadul, mdsrészt a benn-
marad6é mennyiség csekélysége miatt nem okoz
méar gazholyagosodast, mivel oldott allapotban
marad az acélban. A kemencétdl a formaig az acél
kisebb-nagyobb ontéiistokbe keriil esapolas ttjan
s igy a jol elkészitett acélt még ontés eldtt ujra
elronthatjuk, ha nem jarunk el a legszigorubb
eldvigydzatossiggal a csapolis végrehajtdsandl.
Elégteleniil sziritott csapoldesdr, félig szaraz onté-
ist a jomindségili acélt Gjra gizossd teheti. Az
igy gizossi valt acélt ecsak a kemencébe valo
visszaontéssel lehet Gjb6l megnyugtaté maodon
géztalanitani, ha észrevessziik az 6ntés el6tt annak
nem megfelel6 voltit. Az ontémester abban a
hiszemben van, hogy a kemence 4ltal leadott
anyag jo, hisz a csapolds el6tt vett probak ezt
igazoljak s csak az ontés befejezése utin veszi
észre, hogy az iistben levé acél mindsége nem volt
megfeleld. Ez a selejtveszély alattomosan, nehezen
észrevehetGen keletkezik s ezért az ontéiistok,
csapoloesor s dltalaban minden olyan eszkiz vagy
anyag, amely a folyékony fémmel még annak
ontése el6tt érintkezésbe keriil, messzemend gon-
dossiggal kezelends. Ezt nem lehet elég sokszor,
elég hangosan mondani és megkovetelni, mert a
legesekélyebb hanyagsig is kegyetleniil meg-
bosszulja magait. Helytelen dllispont volna, ha
csak a folyékony acél elGallitisanal keresndk a
hibat akkor, amikor a formdzas technologidja
egész sor olyan hibalehetOséget rejt magaban,
melyek a tilyukacsossigot valamilyen forméban
eldidézhetik. Ezeket a hibalehetdségeket harom
féesoportra lehet osztani :

1. A formazdshoz haszndlt anyagok mindségi
kérdései.

2. A formazis helytelen technolbgidja.

3. Kedvezdtlen minta.

Itt meg kell jegyezniink, hogy a minta szer-
kezete onmagaban nem lehet kizarolagos selejt-ok
a tiilyukacsossdg szemszigébdl nézve, de lehet-
séges, hogy annak kifejlédését eldsegiti.

1. A formézashoz hasznilt anyagok koziil
donté jelentdségiiek a formazéhomokra vonatkozd
kovetelmények, mert az éntvény mindségét elsd-
sorban a felhasznalt homok mindsége szabja meg.
Mi altalaban a kiilonbozé kvarchomokok koziil
a bicskei homokot haszndljuk legnagyobb mennyi-

ségben, keverve hozza kisebb-nagyobb mennyi-
ségli masfajta kvarchomokot, mint pl. a tapolecai-
nyarvolgyit. A tlilyukacsossag szempontjabdl a
homokok ismert fizikai feltételei koziil a nedves-
ség, gazatbocsatoképesség és a lagyulasi pont
lehet kiilonosebb jelentéségli. Ezek kozil a
nedvességtartalom részben kikapesolhaté, mert
azt m6édunkban all szaritott formdknél szaritassal
— akar feliileti, akar teljes — befolydsolni. Ez
annyiban vonatkozik a gazdtbocsatoképességre
is, hogy szaritott &llapotban né a gézatbocsaté-
képesség a nedves homok hasonl6 értékéhez viszo-
nyitva. A gazatbocsitoképességet, mint a tiilyu-
kacsossig egyik okoz6jit ma még ontddéinkben
eléggé felitletesen kezelik, részben azért, mert a
sziikséges miiszaki eléfeltételek egy része hianyzik
ahhoz, hogy ezt a kérdést olyan sullyal lehessen
a selejt elleni kiizdelemben felszinen tartani, mint
amivel azt kezelni kellene.

Ma még eléggé elterjedt gyakorlat az, hogy
a mdar egyszer haszndlt homokot jra felhaszndljak
a formdazashoz minden killonosebb elokészités nélku!
a friss homokhoz keverve kisebb-nagyobb mennyi-
séghen. Ennek karos voltarél, azt hiszem, tel-
jesen felesleges beszélniink, mert a hirtelen héhatas
miatt a szemeseporlédasbol keletkezett finom por,
novelve a banyadllapotit homok portartalméit
egyenesen odavezet, hogy egy bizonyos hatdron
tal az ontvények gyartasa inkabb szerencse, mint
tervszeri miiszaki vezetés kérdésévé valik. Uze-
miinkben a haszndlt homokot formézis céljira
(jbol esak sziikségmegolddsként hasznaljuk akkor,
amikor olyan nedves a banyahomok, hogy az
aknds szaritégép nem tudja a sziikségletet fedezni.
A homok tfizallésdgat a benne levs fémoxidok és
karbondtok mennyisége befolydsolja, s igy azok
tavoltartasa nemesak a tfilyukacsossédghol eredd
selejt kikiiszobolésének egyik lehetésége, hanem
mis természet{i selejtek ellen is hatésos véde-
kezési maod.

A homok ligyuldsi pontjit a benne levd
karbonatok mennyisége dénté médon befolya-
solja. A homokban levé karbonatok, melyek tul-
nyomoérészt (aCOy és MgCO4-bol allanak, a folyé-
kony fém hdhatdsa eredményeképpen termikusan
disszocidlnak és CaO, ill. MgO, tovabba CO, géz
keletkezik. Abban az esetben, ha a homok giz-
atbocsdtoképessége valami okbol kifolyolag elég-
telen, a felszabalult (O, a kisebb ellendllas ira-
nyaban keres utet, esetleg az ontvény feliiletén
kotédik meg ghzzirvany forméjaban. A CaO és
MgO a homok SiO, tartalmaval kis olvadispontu
szilikiatot képez s ez mar énmagiban is selejt-ok
a fém és homok érintkezési felilletének 0Ossze-
olvadasa kivetkeztében. Uzemi gyakorlatban mar
szdmtalanszor el6fordult, hogy a bicskei homok
mindsége egyik naprél a médsikra annyira lerom-
lott, hogy oOntvénygyartasra teljesen alkalmat-
Janna valt. Annak ellenére, hogy az iizemek a
beérkezd homokszéallitmanyokat mindségileg ellen-
6rzik, nagyon célszeri volna, ha ezt a kérdést a
szallité banyavallalatok is komolyan vennék, mert
az ontédék amugyis nehéz helyzetén sokat tud-
nanak ezzel segiteni.




Ontode 1958. janwdr. 1. $z.

Szy G.: Az acélontvények tilyukacsossdga és annak elbzetes felismerése. 17

A formézishoz a homokon kiviil a kész for-
mézéhomok elkészitéséhez még kilonbozé kots-
anyagokat is hasznélunk, a formék feliileti bevo-
nasara pedig majd minden iizemnek megvan a
maga specidlis keveréke. Ezeket két csoportba
lehet osztani kémiai osszetételiik alapjan, ugy-
mint a szerves és szervetlen kotd- és bevoné-
anyagok csoportjara. A kotGanyagok szerepe
annyiban fontos, hogy nem megfelelé voltuk vagy
hasznalatuk a homok fizikai és kémiai tulajdon-
ségait teljes mértékben tonkretehetik.

A szerves kotéanyagok koziil acélontvény-
gyartasra leginkabb a cukorgyartis mellékter-
méke, a melasz van hasznilatban. Ujabban tor-
téntek kisérletek mésfajta kotéanyagok hasznd-
latara is, de ezeknek ipari bevezetése a biztatd
kisérleti eredmények ellenére sem tortént még
meg, mert eladasi druk oly magas, hogy az artébb-
letet az ontodék nmem tudjak magukra vallalni.
A szerves kotéanyagok a nagy hémérséklet(i fém
hatasara szétbomlanak és a gazalakban a homok-
szemesék koziil a szabadba igyekeznek kijutni.
Ez mésszéval azt jelenti, hogy a homoknak még
egy tobbletterhelést is el kell viselnie, mivel az
igy keletkezett gizok elvezetésére is alkalmasnak
kell lennie az egyébként keletkezett gdzmennyiség
elvezetésén kiviil.

A lyukacsossiag elkeriilése érdekében ilyen
esetben mnagyon jél bevilt eljaris az, hogy a
fémet nagy hidrosztatikai nyoméssal vissziik a
forméba és ezt a nyomdst fenntartjuk mindaddig,
amig a fém meg nem merevedett. A bedmld-
tolesér magassiganak felépitése, az alkalmazott
felontések magasitdsa mindig olyan lehet$ség,
amivel ontés kozben keletkezett gdzokat arra
kényszerithetjiik, hogy azok ne a fém felé keressék
eltavozasi lehetGségiiket, hanem a kisebb ellen-
allas iranyaban, a homokrétegen keresztiil. Igaz,
hogy igy a kihozatali szazalék kedvezétlenebbiil
fog alakulni, de ez még mindig gazdasigosabb
eljards, mint a selejtveszélynek tudatos fenn-
tartasa.

A szervetlen kétéanyagok koziil legismertebh
a bentonitnak nevezett agyagféleség, melyet fi-
nomra Orolt allapotban keveriink a homokba.
A bentonit szervetlen kitéanyag 1évén, ontéskor
nem fejleszt gazokat, mint a szerves kétéanyagok,
ellenben a homok oladaspontjira van kéaros
befolyassal. Tulzott hasznalata azzal a veszéllyel
jar, hogy a lagyuldsi pont csikkenése mellett a
gazatbocsatoképességet is lerontja, ami kétféle
selejtveszély egyidejli keletkezését jelenti. A for-
mazas helytelen technologiija a mar eddig ismer-
tetett selejtveszélyen feliill Gjabb hibaforrisokat
rejt magdban, melyek koziil meg kell emliteni a
f6bb szempontokat : elégtelen levegelvezetés,
kemény dongolés, egyenetlen déngolés, nedves
ontoagy, levegitlen mag és még szamtalan olyan
apronak latszo, de igen lényeges szempont, melyek
koziil egy is elegendd a selejtképzddésre.

Meg szeretném emliteni, hogy az iizemszer-
vezési kérdések is lehetnek selejtokozék. A ter-
melés ma naprél napra novekvd tendenciat mutat
anélkiil, hogy a meglevé ontodéink korszerfisitése

parhuzamosan haladna a termeléssel. Igy az onto-
déknek ma mdr kérossd vdlo formdzé és ontiteriilet
hidnya miait egyes formak néha mapokat wvdrnak,
mig végil is ontés ald kerilnek. Szaritott formanak
a hosszu ideig tarté allds semmiképpen sem hasz-
nal, mert a forma feliilete a minta effektiv felii-
letének a tébbszorose és igy, mint nagy feliilet
nagyon alkalmas arra, hogy a levegl nedvesség-
tartalmdabol jelentékeny részt tudjon magaba
szivni.

Ez a higroszképossig egyes kotdanyagok, pl.
bentonit jelenlétében még novekedhet is. A feliileti
nedvesedés ellen csak 0jbol vald szaritdssal lehet
védekezni. Ha ezt elmulasztjuk, nagyon valészini,
hogy ontvényiink tiilyukacsossig miatt selejt lesz.
A forma feliilletén megkotott nedvesség vélemé-
nyiink szerint sokkal veszélyesebb, mint a nyers-
formaba val6é 6ntés annak ellenére, hogy a nyers-
forma nedvességtartalma a szaritott forma nedves-
ségtartalménak a tobbszorose. Itt valdszindileg azt
kell figyelembe venmiink, hogy mds természetii a
feliletre tapadt nedvesség (para) fizikai helyzete a
formdban, mint a nedves formdazdasndal haszndlt homolk
természetes nedvességtartalmanak az allapota. Kozre-
jatszhat még az a korilmény is, hogy a széritott
forménal mas a formézdsi technologia, mint a
nedves formdzasnal. Mindenesetre tény, hogy az
allott és ebbdl kifolyblag higroszképos feliileti
szaritott formdk leontése a tiilyukacsossaghdl
eredd selejt képzidését nagy mértékben elGsegiti.
Ugyanez all természetesen a magokra, a pards
magtamaszokra, hiitélapokra és dltaliban mind-
arra, ami a folyékony fémmel nedves dllapotban.
keriill kozvetlen kapcesolatba. Az ontédei szdlld
por, mely a forma feliiletén iilepszik meg, hasonld
okok miatt lehet tiilyukacsossig eldidézije.

Fentiekbdl lathat6, hogy a hatdsos védekezés
egyetlen moédja, keriilni a formak téarolisat és
amennyiben ez mégsem keriilhetd el, akkor ajboli
szdritdssal kell a feliileti nedvességet a formabdl
eltavolitani. Ezeknek el6rebocesatisa utan ismer-
tetni szeretném azokat a tapasztalatokat, melye-
ket a kozelmultban a tiilyukacsossidggal kapesolat-
ban szereztiink.

Februar vége felé az acélontvényeken részben
felilleti hibak formdjiban, részben az ontvény
anyagdban taldlkoztunk nagyobb mértékben a
tlilyukacsossdggal. Mindjart az elején végigvizs-
galtuk a selejtlehetdségeket, de magit a kérdést
megnyugtaté médon nem sikeriilt megoldanunk.

Elsésorban a kemencét vettiikk vizsgalat ala
és gondosan vilogatott anyagot adagoltunk meg-
felelGen elGkészitett allapotban. A leontott dara-
bokat egyenként megvizsgilva azt littuk, hogy
azonos adaghol leontott ontvényeknél mégis elég
szép szammal volt tapasztalhaté a tlilyukacsossag
azonos ontvénytipuson beliil is. Ezekutin a for-
mazoéhomok mindségét tettilk vizsgalat targydva
és gondosan elkészitett homokbdl azonos ontvé-
nyeket ontottink le, melyeket egyidejfileg készi-
tett el ugyanaz a formazo6. Miutéan igy sem jutot-
tunk egyértelm@i és megnyugtaté eredményre, a
kotbanyagot valtoztattuk meg és szigord ellen-
6rzés mellett végeztettiik a forméazast. A bentonit
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helyett alkalmazott melaszos homok sem muta-
tott lényeges eltérést az el6bbi eredményekhez
képest. Legvégiil azonos koriilmények kozott for-
mazott ontvényeket nedvesen, illetve szaritott
allapotban ontottink le és itt mintha a nyers-

1. abra.

forma javara valami javuldst lehetett volna
tapasztalni. Végeztimk ugyanakkor egymassal
ellentétes értelmii kisérleteket is pl. teljesen
keményre dongolt és leveglszaras nélkiil készitett
formaval egyidejiileg éntottilkk le a normélis for-

2. dbra.

mazasi eljarassal készitettet, de itt sem kaptunk
olyan eredményt, ami a mar meglevd tapaszta-
latainktol valami eltérést is mutatott volna. Az
volt a megfigyelésiink és az elmult iddszakbdl
lesziirhets egyetlen konkrét megallapitasunk, hogy
egyes ontvényfajtak kiilloniosen érzékenyek voltak
a tiilyukacsossigra. Ilyen volt pl. egy acélontésii
elektromotorpajzs, melynek @ kb. 350 mm és az
uralkod6 falvastagsaga kb. 12 mm.

Stalyahoz viszonyitva elég nagy feliileti ont-
vény és a felilletén, also- és felsé részen egyarint
részben Osszefiiggden, részben foltosan kb. 1,5—2
mm mély lyukak voltak lathatok, melyek tar-
kitva voltak, alig érzékelhetd mélységii lyukakkal

is. A lyukacsossag elhelyezkedése az oOntvényen
teljesen rapszddikus volt, mert hol a beémlé kor-
nyékén, hol pedig attol tavol jelentkezett, eldre
nem vart helyeken. Mindezek ellenére a lyukacsos-
sag tobbségben mégis a bedmlé kornyékén volt

3. abra.

tapasztalhato, mig attél tavolabb ritkibban és
kisebb mennyiségben jelentkezett. Masfajta ont-
vényeken végzett vizsgilataink eredményeképpen
arra a megallapitasra jutottunk, hogy azok az
ontvények, melyek stlyukhoz képest arianylag
vékony falvastagsaghak, hajlamosabbak a tfilyu-
kacsossagra, mint a témorebb ontvények. Ezt
latszik igazolni az is, hogy ugyanolyan koriilmé-
nyek kozott gyartott, de nagyobb sulyG ontvé-
nyeken a tiilyukacsossig nem volt tapasztalhato
a normalis mértéktdl eltéré modon. Itt valdszint-
leg az a koriilmény jatszott kozre, h()gy a nagyobb
ontvényeknél a hidrosztatikai nyomdas nem engedte
a gamyomamak az ontvény felé valo kifejlédését,
ami a kis darabsalyt ontvényeknél nem érhetd
semmiképpen sem el. Mindenesetre elGttiink isme-
retlen koriilményeknek is kozre kellett jatszania,
mert a tlilyukacsossag kb. 1 hénapos fenndllas
utan megsziint és a normalis mértékre szillt le.
Jelenleg ilyen selejtijnk az Osszselejnek cca 109 -at
teszi ki, mig nemrég 30—409,-ot, sot voltak olyan
napok, amikor 709-ot is elért

Ami a megel6zés kérdését illeti, az elmondot-
tak alapjan vilagosan lathat6, hogy az nem
konnyfi feladat. Nem konnyfi azért, mert annyi
hibalehetéség van és azok felismerése olyan
bizonytalan, hogy csak egyet lehet a megelozés
érdekében tenni : a szakszer(iség vonaldn mindent
a legszigorubban és legkivetkezetesebben meg-
kovetelni, amitdl a tiilyukacsossig képzodésének
megsz{inését remélhetjitk. Vonatkozik ez a folyé-
kony fém gyéartasra, els6 fazisatol az ontés befejezd
munl\afn]v amatdig, minden részletre. Igy elérhet-
jiik, hogy a tiilyukacsossig nem fog komolyabb
xolo]tt(‘n\el.()kent szerepelni a se]ejtl\nnutatabol\
ban, mint amennyire az a normdlis {izemmenet
mellett egyébként is jelentkeznék.
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Olvasztoberendezések a fémontodékben

JAHODA KAROLY

A féméntodékben a konnyfi- és nehézfém ol-
vasztasahoz hasznilt kemencék feltiing kiilonb-
ségeket mutatnak felépitésiikben, tiizelésiikben és
kezelésiikkben. Mig a vasontidékben egységesen
a kapol6t hasznaljék és ezt csak kiilonos esetek-
ben egészitik ki elektromos-, olaj- stb. kemencével,
addig majdnem minden féméntidében mas-mas
tipusi kemencét taldlunk, s6t gyakran ugyan-
azon ontodében tobbféle kemencefajtat. A leg-
kiilonbozébb épitésti és tiizelésti kemencéknek
ez a nagy szama azonban nem azért van, mintha
a fémek és fémotvizetek sokfélesége ezt meg-
kivinna, hanem csupin arra vezetheté vissza,
hogy a fémontészet terén egészen a legutdbbi
évekig csak igen keveset torddtek a célszerii
ontodei berendezés kérdésével. A fémekkel, azok
ozvozeteivel, kémiai és fizikai tulajdonsagaival
igen behetéan foglalkoztak és a célszerii fel-
hasznalassal, valamint a fémtakarékossiggal és
helyettesitéssel jelentds eredményeket értek el.
Emellett azonban a fémontés gyakorlata szdamos
teriileten kivannival6kat hagyott maga utan.

Ugyanugy, ahogy évek oOta torekednek az
otvozetek sokasagat csoportositott szabvanyrend-
szerekbe foglalni és a miiszakilag folosleges 6tvo-
zetek nagy szamat csokkenteni, ezt a szelekciot
a fémontodei kemencékbél is keresztiil kell vinni.
Vildgos, hogy az iizemekben taldlhaté sokféle
kemencerendszer nem lehet egyforman megfeleld.
Az ontodei szakemberek feladata, hogy minden-
fajta fémontéshez, tehat a nagy olvadasponta
réz- és nikkelbazist nehézfémekre, a kis olvadas-
pontii nehézfémekre, mint 6n-, horgany- és 6lom-
otvozetek, valamint az aluminium- és magnézium-
bazist konnytifémek olvasztésihoz egyarant leg-
jobb kemenceszerkezetet megallapitsak és ezt az
iizemekben egységesen bevezessék.

Hogy ezt a feladatot jobban attekinthessiik,
a kovetkezdkben vizsgdljuk meg, melyek azok a
a kovetelmények, amelyekre egy, legkiilonb6zébb
igényeknek is megfelel6 j6 olvasztékemence épité-
sénél figyelemmel kell lenni. Miel6tt azokat az
egyes feltételeket megallapitanank, amelyek a
fémolvasztokemencék épitésénél irdanyadok, leg-
elébb is vegyiik sorra roviden azokat az altalano-
san hasznalt kemencetipusokat, amelyek a fémek
olvasztasira hasznalatban vannak.

Az olvasztokemencéket két fGesoportra oszt-
hatjuk :

1. tégelykemencék,

2. dobkemencék.

Metallurgiai szempontb6l a fémoéntodékben a
nagy- és kisfrekvencids indukeios, valamint az fv-
fényes- és ellenallisfiitésli kemencék kivételével
csak a tégelykemencék jonnek tekintetbe. A té-
_gelykemencéket tiizeléstechnikailag feloszthatjuk :

a) kokszkemencére,
b) olajkemencékre,
e) gazkemencékre,
d) elektromos kemencékre,

Az altalanosan hasznalt fémotvozetek ol-
tokemencével szemben az alibbi igényeket té-

masztjak :

1. Belfoldon rendelkezésre &ll6, lehetdleg
olesd tiizelGanyaggal, illetve héforrassal dol-
gozzon.

2. A tiizelanyag kihaszndlasa a lehetd leg-
jobb legyen.

3. Az olvasztasi teljesitmény az idGegység-
ben a mennyiség szempontjabél kielégité legyen.

4. Az olvasztis a fémmindség tekintetében,
jO legyen.

5. A kemence kezelése legyen egyszerii, mi-
nél kevésbbé faraszto.

6. A kemence egyszerii épitésii és egészben-
véve belféldon el6allithaté legyen, minél kisebb
beruhédzisi és tlizemeltetési koltsége legyen.

7. A kemence épitése olyan legyen, hogy
benne a terjedelmesebb darabos anyag, vagy
a kiilonféle forméaja hulladék is feldogozhatd
legyen.

A tiizelGanyagkérdés megolddsara szilard,
cseppfolyds és gaznemii tiizeldanyagok, vala-
mint az elektromos energia dllnak rendelkezésre.
Szilard tiizelGanyagként a kb. 40x 60 mm él-
hosszusdghi ontodei koksz, vagy gizkoksz johet
a fémontodék részére szamitisba. Az ontodei
koksz fitGértéke 6800—7800 kal. kozott ingado-
zik. Egy kg koksz kozepes flitGértékét tehat
7000 kal-nak vehetjiik. 700 000 kal-t képvisels
100 kg kokszot atlagaron 45 Ft-tal szamitva,
1000 kal 6,4 fillérbe keriil.

A folyékony fiitéanyagok koziil 6ntodéink
szamara foként a nyersolaj leparlasi mellék-
termékei (flitGolaj, pakura) jonnek szamitdsba.
A 9500 kal kozepes flitGértékii anyag atlagaron
helyt iizem 100 kg-onként 58 Ft-tal szamitva,
950 000 kal 58 Ft-ba keriil, igy 1000 kal 6,1

fillér.
A giznemii tiizeléanyagok a kiszélesedd
tavolsagi fildgazvezetékek folytan olvaszt6-

kemencék flitésére egyre mnagyobb jelentdséget
fognak nyerni. Kohégazt és generdtorgazt szines-
fémolvasztokemencék iizemeltetésében csak rit-
kan hasznalnak. A gdznemi tiizelanyagok kozott
még e legnagyobb szerepet a gdzmiivek 4ltal
szallitott flitégaz jatssza, melynek flitGértéke
m3-enként 3500—4000 kal kozt ingadozik. Kob-
méterenként 40 fillér atlagarat és 3700 kal kozepes
flitGértéket szamitva, 1000 vilagitogdz kal 4ra
11 fillér.

Olvasztokemencék flitésénél az elektromos
energia atlagos koltsége megkozelité pontossiaggal
csak az lizemben hasznalt kemencetipus és a meg-
szakitdas nélkiili tizemidd szerinti mérésekkel ha-
tarozhaté meg. 1 kW6 863 kal hének felel meg.
kWo-kénti 45 filléres atlagiron 1000 kal-ra
52,14 fillér esik.

A kemence beszerzésénél vagy megépitésénél
azonban az 1000 kal dra egyediil még nem irdny-
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adé, sokkal inkdbb meg kell vizsgdlni, hogy a
termelt h6mennyiséget minden egyes kemence-
fajta hogyan hasznositja, a kemence milyen
hatasfokkal dolgozik.

100 kg tiszta réz olvasztasahoz és 1220° C-ra
valé hevitéséhez elméletileg 14,232 kal sziik-
séges. Ez kb. 2 kg koksz fiitéértékének felelne
meg, tehat 2 kg koksszal a rezet még olvadaspont
folé is fel lehetne heviteni, ha minden, a koksz
altal termelt hé csak az olvasztisra hasznalod-
nék fel. A gyakorlatbél azonban tudjuk, hogy
ehhez legalibb tizszeres mennyiségii koksz sziik-
séges. Természetesen huzattal rendelkezd kemen-
céhez — fuvéd nélkill — kb. a huszszoros koksz-
mennyiség sziikséges, esetleg még tobb is, vagyis
koksztiizelésii fvos tégelykemence a kemencében
kifejlédé hémennyiségnek kb. 109;-at tudja ki-
haszndlni, kéményhuzati aknakemence ezzel szem-
ben csak 59-at.

Olajtiizelésii tégelykemencében a fenti pél-
ddban kivint teljesitmény eléréséhez 15 kg
atlagos olajfelhaszndlissal kell szimolnunk. 9500
kal kozepes fiitoértéket alapulvéve, a sziikséges
melegfelhaszndlas 142 000 kal, tehit ebben az
esetben is csak 109%-0s a hékihasznilas.

Majdnem azonosak a viszonyok a gaz-
kemencéknél. Ezeknél 100 kg-os rézbetét olvasz-
tasara 33 m3-es atlagos gazfogyasztast kell venni
Ez 37500 kl fitGértéki gaznal 123 750 kal-t
ad, ami kb. 129 -0s hékihasznélast jelent.

A fenti szamokbol lathaté, hogy a koksz-,
olaj- és gazfiitésii tégelyes olvasztokemencék hd-
technikai szempontbdél rendkiviil gazdasigtalanul
dolgoznak.

Az indukeiés kemencék készitoi altal meg-
adott kozepes dramsziikséglet 100 kg réz meg-
olvasztasara 40 kW6, azaz 34 520 kal. Ezzel az
indukciés kemence a hokihasznilas tekintetében
messze az elsG helyen 4ll.

A 100 kg réz kiilonféle olvasztasi koltségei-
nek tablazata a kovetkezo képet mutatja :

Tényleges 1000 kal. 100 kg. réz

Koksz, kémény- kal szilks.  koltsége  olv. koltsége
huzattal ........ 280,000 6,4 fill. Ft 17,92
Koksz, fuvassal ... 140000 64 , 8,96
Fitoolaj ......... 142 500 6,1 ., , 8,69
Vilagitogaz ....... 123 760 11,0 ,, ., 13,61
Elektromos aram .. 34520 524 ,, ,, 18,09

Az ugyanolyan méretii, korszeri olvasztoékemen-
cék olvasztasi teljesitménynél emlitésre méltod
eltérés nines. Lényeges kiilonbség van azonban
a mesterséges és természetes huzattal dolgozd
koksztiizelésti kemencéknél. Mig 100—120 kg
vorosotvozetet ventillatorral ellatott tégelyke-
mence 45—50 perc alatt olvaszt, addig természetes
huzati kemencében a kéményhuzattol és idd-
jarastol figgben 80—120 percig, s6t még ennél
hosszabb ideig is tart az olvasztas.

Kiilonos fontossagi a fémolvasztokemence
minGségi teljesitménye. KEzalatt azokat a val-
tozasokat értjiik, amelyeket a fémbetét mindsége
a tizelGanyaghdl fejlédé égéstermékek hatasara
az olvasztasi id6 dltal szenved. Egy mindségileg

rosszul miikod6 kemence mindig nagy fém-
veszteséget és sok selejtet eredményez : az éntéde
rosszul dolgozik akkor is, ha egyébként jol van
berendezve és jol is vezetik.

A fémre a legnagyobb veszélyt az olvasztis
alatt az oxiddcié és gazoldddas jelenti. Mg, Al, Si,
Zu, Mn rendkiviil kénnyen oxidalédnak, Ni, Cu,
alpakka, aluminiumbronz pedig a gazfelvétel
tekintetében kiilonosen érzékenyek. A fémek
oxidacidja és gazfelvétele annal nagyobb, minél
inkdbb érintkezésbe jut a méar megolvadt fém
a kemencegidzokkal vagy a linggal és minél na-
gyobb a fém tilhevitésének veszélye. Ezért dob-
kemencében, amelyben a fémfiirdének nagy a
feliillete és a lianggal kozvetleniil érintkezik, sok-
kal nehezebb a fémet nagy veszteség és giz-
felvétel nélkiil olvasztani. A tégelykemence a
dobkemencét minGségi teljesitményben messze
tilszarnyalja.

A raépitett elémelegitovel ellitott olvaszto-
kemencénél feltétleniil iigyelni kell arra, hogy az
elomelegitébe helyezett anyagot, kell6 id6ben,
még izz6 allapotban juttassuk az olvasztotégelybe.
Ha az olvasztér figyelmetlensége folytan az anyag
mar az eldmelegitében olvadni kezd és ott csep-
penként érintkezik az égési gizokkal, akkor az
anyag minisége az erds gazfelvétel és az
oxidacié kovetkeztében romlik és az olvasztasi
veszteség nagyobb.

A tiizelbanyagnak az olvasztott fém mind-
ségére gyakorolt hatdsit ebben az Osszefiiggésben
kell szamitisba venni. A megolvadt fémre a leg-
veszélyesebb gaz a hidrogén, amely a konnyti- és
nehézfémekben az oldédott gdazok 85—909-at
teszi. Tehdt ha olyan tiizel6anyagot hasznilunk,
amely maga is nagyrészben hidrogénbdl all,
mint a vilagitogaz vagy fiitGolaj, akkor a fém
gazfelvételének veszélye sokkal nagyobb és giz-
mentes adag olvasztasa sokkal nehezebb, mint
elektromos- vagy kokszkemencében. A koksz-
kemencénél a fistgazok kénes savakat tartal-
maznak, amelyeket a fém hasonlokép felvesz, ha
sokkal kisebb mennyiségben is, mint a hidrogént.
Ezért minél kénszegényebb kokszot kell hasz-
nélni.

Erzékeny konnyf(ifémek olvasztésinal a ter-
mészetes huzati kemence a ventillitoros ke-
mencét mindségileg thlszarnyalja. BEzért konnyfi-
fémeknek favoskemencében torténd olvasztisé-
nal a favét esupan kezdetben kell haszndlni, a
toltékoksz atizzasa utdn a favét le kell allitani
és természetes huzattal tovabb olvasztani.

Mingség tekintetében az elektromos kemen-
céknek vitathatatlanul nagy el6nyiikk van
mas kemencefajtaval szemben. Itt ninesenek
kemencegazok, amelyek a fémre veszélyesek lehet-
nének. Kiilonosen érzékeny konny{ifém 6tvozetek-
hez erre a célra épitett elektromos kemencék
szolgalnak. Azonban drigin beszerezhetd, sok
aramot fogyaszt, a hilézatot erdsen igénybevevo
és csak folyamatos iizemeltetésben gazdasagos
indukcios kemencék felallitasa esak nagy olvaszté
teljesitménynél, bizonyos meghatarozott fémek-
nél és Gtvozeteknél johetnek szamitasba.
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J6 kemencétél meg kell kivetelniink, hogy
egyszeriien legyen kezelhetd, mivel ettél az
olvasztasi teljesitmény és az olvasztott fém
mindsége is fiigg. Minden munka, amely a fém
olvasztéasdval osszefiigg, kénnyen teljesithetd le-
gyen. Hogy ennek az igénynek megfeleljen, a
kemence legyen konnyen kezelhet6 és minden része
jol megkozelithetd, anélkiil, hogy az olvasztdrt
a sugdrzd hdség, vagy a kemencegizok és fém-
g6z0k erésen érnék. Ha tehdt a kemence oly
magasra van épitve, hogy az olvasztir a fémet
alig tudja adagolni, vagy ha a h& szabadon
kicsapddik és a kemencegizok a rosszul zar6déd
kemencefedd kovetkeztében nagyrészt a munka-
helyen tejednek szét, akkor nem vérhat6, hogy
az olvasztar az oOtvozést, dezoxidilast és mas
fontos munkakat a kemencénél oly alaposan és
gondosan vigyen véghez, ahogy azt az iizem
érdeke megkivanja.

Ezenkiviil az olvasztékemence felallitésa és
iizembentartdsa lehetéleg oles6 legyen. Ezalatt
nemecsak a kemence tényleges beszerzési drat

kell érteni, hanem az alapozds, beépités és az
ezzel osszefiiggl szerelvények koltségeit is. A mel-
lékberendezések koltségei bizonyos koriilmények
kozott a kemence értékének a sokszorosat is
meghaladhatjak. Ha a kemence bélése kompli-
kalt idomkdbdl késziil, akkor a karbantartas
koltségei is stlyosan esnek latha. Helytelen képet
kapndnk tehat, ha a felallitdsnal csak a kemence
beszerzési dardt vennénk figyelembe, tekintet nél-
kiil a beépités, majd a folyamatos lizembentartas
koltségeire.

Ha tehiat a féamontédékben olyan egységes
kemencetipus bevezetésére toreksziink, amely az
osszes feltételeknek a legjobban megfelel és nem-
csak tiizeléstechnikailag, hanem kohaszatilag is
kielégit6, amellett olesén és gazdasédgosan dol-
gozik, akkor — a mi koriilményeink kozott,
kozepes nagységi ontédéink szdméra — a leg-
alkalmasabbnak bizonyul a koksztiizelésli fvos
tégelykemence, kiemelhet6 tégellyel, siillyesztett
elrendezésben, kénnyfi kezelhet séggel és az egyéb-
ként eltdvzé hé kihasznalasdnak a lehetGségével.

Kiinyvismertetés

N. G. Girsovies : Vasintészet
(Nehézipari Konyvkiado, 1952., 567 oldal.)

A szovjet ontészeti szakirodalom legjobb miiveinek
alig néhdny évvel ezel6tt megindult magyarra atiiltetése
kimagasl6 allomésdhoz érkezett el Girsovies konyvének
megjelenésével. Az érdekelt szakmabeliek, kiknek alkal-
muk volt a kényvet még orosz nyelvii eredetijében tanul-
ményozni, a magyar forditést turelmetleniil varték, mert
a konyv szerzéje : Girsovies professzor a Szovjetunid
ontészetének egyik legkivalobb elméleti tudésa és gyakor-
lati szakembere.

A miér iddig megjelent nagyszdma és inkdbb a
gyakorlat embereinek szdnt szovjet ontészeti szakkényv
kozil Girsovies mfivét az emeli ki, hogy az, mint egye-
temi tankényv az elméletet és gyakorlatot Kkitlinden
koti dssze és ilymédon a dialektikus tudomdnymiivelés-
nek is kivél6é alkotdsa. Nem oncéli, gyakorlatiatlan
elméleteket nytjt, de nem is sziik prakticizmust, hanem
a vasontészetben dolgoz6, fejlédni kivéné mérnék és
technikus széméra biztos alapokat, hatérozott irdny-
mutatdst anyagénak : az ontéttvasnak megismeréséhez.

Girsovies miive u. i., helyteleniil forditott cimétél
eltéréleg (a forditds birdlatdra még visszatériink), nem
a vasontészet egészét oleli fel, hanem az Ontottvassal,
mint a vaséntvények anyagéval foglalkozik és az ont-
vénygyértis egyéb fézisait csak ott, és olymértékben
érinti, amennyiben azok tdrgyaldsa anyaguk tulajdon-
ségainak megismeréséhez elkeriilhetetleniil sziikséges.
Ilyen pl. a kéregéntésrdl, a temperéntvényekrsl szold
fejezet. Talédn csak a bedmlérendszerekkel kapesolatos
rovid fejezet, amely a szorosan vett ontéttvas anyag-
ismeretén tilmend részleteket is tartalmaz.

A kényyv cime helyesen (az orosz cimmel is 6ssz-
hanghban) ,,Ontottvas®, esetleg » Vaséntvények.“ A vas-
Ontészet cim megtéveszté, mert annak alapjén az
olvasé olyan miire gondol, mely a mintakészitéstél az
ontvénytisztitdsig a gyértds mionden fazisat feldleli.
Girsovies miive ennél kevesebbet, de éppen ezdltal valdja-
ban tébbet nywjt: az o6ntottvas teljesmérvii és kor-
szerli anyagismeretét.

A konyv 4 részre, osszesen 13 fejezetre oszlik. A ré-
szek és fejezetek sorrendje logikus felépitésti és fokozato-
san, elméletileg mindig megalapozva, vezeti az olvasét
a gvakorlati ismeretekhez.

Az 1. rész a vas kristalyosodasdival és szerkezetének
kialakuldsaval foglalkozik. Ennek a kérdésnek tér-
gyalédsa folyamén széleskérlien bontakozik ki a szovjet
tuddsok és kutatok terjedelmes munkdja, valamint az
azokbél levont koévetkeztetések. A Tamman elmélettel
szemben a folyékony ontéttvasban meglévd, vagy abban
létesiilé idegenfajii kristdlymagok létezését és szerepét
hangsilyozza. A kristdlymagok keletkezésérél, noveke-
désérél, a jelenség kinetikdjarél sz6l6 matematikailag is
jOl megalapozott rész utin a fémes alapszévezet kelet-
kezését, az elsédleges és mésodlagos kristalyosodas
lefolyéisat ismerteti. A grafitkivdlds bonyolult kér-
désének ellentétes elméleteit a legtijabb szovjet kutatdsok
alapjén torekszik elére meghatirozhaté folyamatként
megkonstrudlni. A grafitképzidés termodinamikéjénak
és kinetikdjdnak mélyrehaté elméleti vizsgéléddsa utdn
a grafitképzodés diffiziés jellege mellett szdll sikra,
anélkiil, hogy — Pavlov szavait idézziik — ,,tényekkel
ald mnem témasztott elméletet, vagy taldlgatdsokat,
hipotéziseket kivdnna nyujtani. Kiilén vizsgdlja a
temperdntvények, majd a sziirkedntvények grafitoso-
désanak kérdését.

Az elemek grafitképzo képességének a Mengyelejev
rendszammal valé kapesolata ¢és elektronszerkezete
kozti osszefiiggést ugyancsak széleskor(i Gjabb szovjet
kutatdsokkal tdamasztja ald. Behatéan vizsgilja a grafi-
tosodds kérdését az ontéttvas szokdsos kisérd és 6tvozd
elemi vonatkozasiban is.

A lehtilés és ontési sebesség, a beémlérendszer, a fal-
vastagsigkiilonbségek mellett a tulhevitéssel kapesola-
tos megallapitdsok az ontéttvas modifikdcidéjanak ma
még ugyan nem mindenben tisztdzott elméleteit helyezik
megfelelé megvilagitdsba. E vonatkozdsban a szovjet
kutatésok 1ttord jellege nem vitathaté. Bz a rész a hé-
kezelés befolydsit is felsleli.

Az dntittvas tulajdonsdgairol sz6l6 méasodik rész
3 fejezetében az Ontottvas 1. n. Ontészeti, szilardsdgi
és egyéb fizikai, valamint vegyi tulajdonsagait tar-
gyalja. Figyelemremélté részletességiiek, a higfolyéssag-
rol, zsugoroddsrdl, a zérédmanyok képzddésérdl irottak,
de a szakmabeli olvasé a szildrdsdgi tulajdonsdgok tér-
gyaldséndl is valamennyi vasintvényfajta vonatkozésa-
ban teljesértékii tajékoztatast szerezhet, az 6tvozo-
elemek befolydsat illetéen is. A megmunkéalhatosagral,
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kopésédllandésigrol, duzzadésellendlldsrol szolé részben
is széleskorii szovjet kutatdsrdl kapunk téjékoztatdst.

Mindhdrom fejezet vildgosan, forrdsok és adatok
tilzott halmozisa nélkiil vezet be az éntottvasak tulaj-
donsdgainak megismerésébe. Ez a megdallapitids egyéb-
ként a koényv egyéb fejezeteire is vonatkozik. Az arany-
és mértéktartds erénye Girsovies konyvét a legjobb
értelemben emeli az egyébként kivdlé és nagyobb
terjedelmii kilfoldi mivek folé, amelyek a ,kevesebb
tobb lett volna® szempontjat figyelmenkiviil hagyva,
tuilzott adathalmozasukkal az olvasét nem egyszer tit-
vesztébe vezetik. (Piwowarsky.) 3

A harmadik rész a vashol készilt ovtwények cimet
viseli. Bz a jellegzetes vegyi Osszetételekkel, a nagy-
szilardsdgii 6ntvények gydrtdsi«elveivel, bedémlorend-
szerek méretezésével dltalinossighban foglalkozva, né-
hény jellegzetes anyagmindségi esoportot (gépagyak,
dugattytgyfiriik, acélmiii kokillak stb.) ismertet, majd
kielégit6 részletességgel az 6tvozott ontvények vilfajai-
val foglalkozik. A kéregintvényekrol sz6lé fejezet-
ben igen jé dsszefoglalast kapunk a hengermiii hengerek
korszerii gydrtdsi eljarasair6l. Hasonl6képpen, a nyugati
irodalomndl vildgosabb eligazitdst nyuijt a temperont-
vényekrél sz6l6 fejezet a temperdlds fizikai-kémiai
folyamatairél, a fehér és fekete tomperontvények
gyartasarol.

A befejezd negyedik rész az ontittvas olvaszidisa
cimet viseli és elsosorban kipolékemencében lejitszodo
égési, olvasztdsi, salakképzodési folyamatoknak elmélet
és gyakorlat vonaldn egyardnt alapos dttekintése. Kiilon
figyelmet érdemel a kéntelenitéssel kapesolatos Gssze-
foglalds, valamint a korszerii levegdelémelegitos kiipold
részletes tdargyaldsa, a ldngkemencék, dobkemencék,
duplex-eljirdsok, melyekkel Girsovies professzor kinyve
le is zérul.

A magyar forditds, sajnos, nem éri el a mii szakmai
és tudoméanyos szinvonalat. Iz anndl is inkdbb sajnéila-
tos, mert Girsovies munkéja, mint mér bevezetében is
emlitettiik, az iddig atiiltetett szovjet ontészeti szak-
konyvek legkivdlébbika és igy a forditds, lektordlds,
stilizdlds vonaldn fokozott figyelmet igényelhetett.
A magyar kiaddsban talilhaté forditasi hibdknak csak
kisebb része mentheté azzal, hogy nidlunk még a helyes
szakmai kifejezések terén sok a tisztaznivald, hidnyzik
a miiszaki értelmezé szétdr.

A szakmai kifejezések hibdai kozt allanddéan vissza-
téré a ,foly6s** sz6 haszndlata a folyékony helyett ;
ez ilyen mondatokra is vezet: a vas higfolydssagit
foly6 éllapota is befolyasolja, ami stilarisan is fiilsérto.
»Hz6 -szildrdsig szakité helyett, , flitéanyag™ tiizels-
anyag helyett, ,langpad® és , fiistpad'® linghid és fiist-
hid helyett. A langkemence szénnel tizelt vilfajat
szénkemencének nevezni nem lehet. A | természetes™
géz régen bevett neve ndlunk a foldgaz. A , folyositéd-
anyag'' (mészkd) folypét, helyesen salakképzo. A, lég-
vezeték* sz6 elektrotechnikai kifejezés, a kupolonak
levegivezetéke van. A esapolényilisndl nem vasontok,
hanem olvasztdrok, esapolémunkisok dolgoznak. A | ku-
szis'* szot a nagyobb hdéfokh anyagvizsgialatok korébol
mér régen szamizték. Ugyanesak helytelen (6ntottvas-
rél szélva) fémosszetételrol beszélni és a folyékony vas
tulhevitését , hokezelés* széval forditani, tiizelés helyett
flitésrél irni stb. A konyvben Osan és Piteau nevek
olvashat6k, nem is egy helyen, Osann és Pitot helyett,

Egyes helyeken a sziveg nem \vildgos, a rajzzal.
illetve tényekkel ellentmonddsban van, ami bizonyira
nem az eredeti mii hibaja (437. o. 10,5 és 14,7% O
tartalmi levegérél ir. 478. oldalon 180--200°-ON,
376. o. az iireg szogérél irottak stb.).

A magyartalan forditds nem egyszer mosolytkeltd
mondatokhoz, kifejezésekhez vezet. Pl. ,,a széda miiko-
désének hatdsossaga®, .,gépkocsitoredék™, a nyers-
vastuskok kényelmes apritdsa® sth. A germanizmusok
és russzizmusok jelentds szdma a stilizilds fogyatékos-
séght bizonyitja, pl. egész sor esethen, jelentdséggel bir :
ontottvas alatt értjitk ;: meg kell hogy valdsitsa ; kép-
lékenységgel rendelkezik ;: stb. Altaldiban a konyv
nyelvezete kiilondsen elsé részében tilsdgosan hiien
koveti az eredeti szdéveg mondatszerkesztését, kifejezé-
seit — a j6 magyarsig rovisdra.

A helyteleniil forditott cimen kiviil kirivé hiba
még, hogy a kényv végén a teljes ,,Irodalom* lefor-
ditatlan maradt, az tehdt az eredeti orosz széveggel,
ciril betiisen szedve jelent meg, még a német, francia,
angol forrasmivek felsoroldsa is !

Hogy az itt példilézva felsoroltak mennyiben
hozhaték a mésodszori ellenérzés hidnyéval, vagy a
siettetett munkdval kapesolatban, azt nem lehetiink
hivatottak eldénteni. Az ontéttvas rohamos technikai
és tudoményos fejlédése folytdn az orosz nyelvben
1949-ben megjelent mii kiadédsa tovdbb mér nem kés-
hetett. A forditds felsorolt hibdi ellenére is a kényv
kivil6 segitség az elmélyedni kivané mérndékék és tech-
nikusok szaméra és a bizonyéra sorra keriillé méasodik
kiadds, kelléen dtdolgozva, mentes lesz hasonlé fo-
gyatékossagoktol.

A ma Aaltaliban kielégité képanyaggal, mindségi
papiron, méltd kitésben jelent meg. A gondos nyomdai
kiallitds ezuttal is a Franklin nyomdit dieséri.

Kéros Béla.

(', (. Feldmann : Preciziés ontés

c. kényve 1952-ben jelent meg az Akadémia. Kényv-
kiadé kiadasdban.

Minél pontosabb méreteket, tisztdbb feliileteket
tudunk elérni éntésnél, annél kevesebb a megmunkdilds,
gazdasigosabb a gyvartds. A pontossdgot célzé ismert
ontési eljardasok koziil a legtisztdabb felilletet és a leg-
pontosabb méreteket a preciziés ontés adja vas- és
acélontvényeknél. Ezt az eljarist, amelyet hazénkban
a gépgyéartas teriiletén csak egy-két iizem alkalmaz,
targyalja nagy alapossiggal Feldmann kényve. .

A konyv elsé fejezete a gyartdsi eljarast, a benne
rejlo lehetoségeket, alkalmazés: teriileteit targyalja.

A midsodik fejezet részletesen foglalkozik a viasz-
mintik készitéshez sziikséges présformdikkal: alap-
anyagaival, tervezésével és kivitelezésével. Részletesen
leirja a csaknem teljesen megmunkélds nélkiil készit-
hetd, konnyen olvadé dtvozetekbol, enyvbél és gnmibol
késziilt présformédkat is.

A mintik készitésével, a kilonboz6 viasz-keverékek-
bol 4ll6 alapanyagokkal és a kiilonboz ', foleg etilsziliké-
tos bevondanyagokkal foglalkozik a harmadik fejezet.

A negyedik fejezet a bedmlérendszereket irja le,
a kiiléonbozé éntvényfajtikndl legeredményesebben alkal-
mazhaté megolddsokat sorolja fel.

A formik készitéséhez szitkséges alapanyagokat és
azok haszndlatit, a keverékek elkészitésének médjat
térgyalja az otodik fejezet. Kiilon foglalkozik a vas- és
acélotvizetek, valamint szinesfémek ontéséhez alkalmas
formézdkeverékek elbdllitdsaval.

A hatodik fejezet a formdk készitésével, a formézé-
szekrények, razéberendezések leirdsaval foglalkozik. A be-
formézott viaszmintdk eltavolitdsira és a forma kikészi-
tésére szolgald viaszkiolvaszté, szirité- és formaizzito-
berendezéseket, azoknak haszndlatdt, szabdlyozdsét,
ellendrzését részletesen leirja.

A hetedik fejezet tartalmazza az olvasztéberendezé-
seket, amelyek kis befogadéképessigiik és konnyt
kezelhetdségiik miatt ehhez az eljardashoz kiilonésen
alkalmasak. A rendelkezésre all6 energiahordozé sze-
rint hasznidlhaték az olaj-, glz-, elektromos ivfényes,
vagy indukeiés kemeneék. Ugyanez a fejezet targyalja
az alkalmazhaté kiilénleges 6ntési modozatokat : a nyo-
mésos, centrifugédlis, vikuum alatti éntést és ezek kom-
bindecidit, leirja az ontvénytisztitdst és kikészitést.

A legnagyobb érdeklédésre a konyv nyoleadik
fejezete tarthat szdmot, amely az ontvény miiszaki
atvételét és az ontési hibdkat tireyalja. Tizenegy éntési
hiba jelenségeire és a kikiiszobolésiikre alkalmas méd-
szerekre tér ki, amit a preciziés ontéssel foglalkozd
szakembereknek mindennapi munkédjiban nyujt nagy
segitséget. Ugyanez a fejezet foglalkozik az ontvények
tulajdonsdgainak leirdsdval és mondanival6jét szovet-
képsorozatokkal illusztréilja.

Az utolsé — kilencedik — fejezet osszefoglalja a
preciziés ontés alkalmazdasénak, bevezetésének lehetésé-
gﬁf és  gazdasfgossigi szamitdsokkal tamasztja alé
elényeit.
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A kényv magyar forditdséinak elkészitésében részt-
vevék komoly munkdt végeztek ennek, a magyar
irodalom e teriiletén egyetlen kényvnek a kiadasaval.
Ezt megéllapitva, nem mehetiink azonban el a magyar
kiaddsnak néhany olyan hidnyossiga mellett, amelyek
magyartalansigban, helytelen szakkifejezésekben, vagy
nyomdahibdk ki nem javitdsiban jutnak kifejezésre.

Magyartalanul fejezi ki mondanivaléjit pl. a 19.
oldal 6. sora : ,,A mag elkészitésének alapanyagéaul fém
szolgdl.”” Az eredeti orosz szoveg értelemszerii fordi-
téasa szerint : ,,A magok készitéséhez elsésorban fémes
anyagot kell hasznélni.*

forditds hibajaul kell felréni a 13. oldal 29. sordit :
»A gydrtasi eljards alapveté munkélatai: a munka-
darab rajza stb.*, ami helyesebb forditdsban : , A gyér-
tasi eljarés kidolgozésinak alapokményai: a munka-
darab rajza stb.” Ugyanigy a 141. oldal 6. sordban
szereplé ,,Ledntott formaszekrény® az eredeti sziveg

leéntendd,
szemben.

Idegenszerii szakkifejezés az dltaldnosan elfogadott
,,Beomlorendszerek* helyett pl. a 64. oldal 2. sordban
cimszéként haszndlt ,,Ledntési csatornarendszer.*

Zavardlag hatnak az olyan nyomdahibdk is, mint
pl. a 3. oldal 9. sordban szereplé ,nyomésel6tti' széd
,nyomésalatti® helyett, vagy a 82. oldal 6. sordban
az S,0,(C.H,)f + H,0 = képletrész, amelyrél csak az
eredeti orosz szévegbdl deril ki, hogy SiO4(C._Hy), +
-+ H,0-nek kellene lennie.

Az el6fordulé hibdk mellett a konyv értékes tdmasza
a precizids ontéssel méar foglalkozé szakembereknek és
lehetdséget nyujt arra, hogy ez a sok esetben gazdaségos
és nehéz feladatokat megoldani tudé eljards hazénkban
is jobban elterjedjen olyan teriileteken, ahol még nem
ismerik, vagy nem haszndljik ki a benne rejlé leheto-

, ségeket. Kdlmdn Lajos,

vagy ledntésre varé formaszekrényével

Karbon vagy szén

Dr. HAJTO NANDOR

Masodszor kérek sz6t ebben a vitdban azért. mert
Schleicher professzor decemberi megnyilatkozésaban
hallgatdsomat tgy tekinti, mintha fejtegetéseivel egyet-
értenék. Személyes beszélgetéseinkbol épp tugy ismeri
véltozatlan allasfoglaldsomat, amint tudja azt is, hogy
az Ontodében eddig napvilagot latott megnyilatkozésok
nem azt jelentik, mintha a karbonnak minddssze harom
vagy négy véddje volna, hisz ecsak nemrég nevezte
»selmeci csokevény -nek a kohdszok, szerinte ,konok‘
karbonpértisagét.

Nem akarom a konoksdgnak még a latszatat sem
kelteni, ezért az eddigi megnyilatkozasokb6l mérleget
készitettem. Vajjon mi az, ami a karbon hasznélata mel-
lett sz6l és mi az, ami a szén bevezetésének a szitkséges-
ségét indokolja ?

Az idevagd megnyilatkozdsok szerint a karbon hasz-
nélata mellett szél a tizelbanyagnak és a periddusos
rendszer 6. elemének a vildgos és hatdrozott megkiilon-
boztetése. Ennek az elényeit a mas nyelvii nemzetek
is felismerték, hisz nem egyszer miiszavakat gyartottak
a karbon részére.

Kétségteleniil tilzott merevség volna, ha a karbon-
hoz ragaszkodnénk olyan Gsszetett szavakban is, amelyek
nem érthetdk félre (szénsav, széngéz). Ha ez kovetkezet-
lenség, annak kell tekintenem a vegyészek karbidjait,
karbonil stb. kifejezéseit is. A szénmonoxid, széndioxid
kifejezések ugyancsak kénnyen témadhaték, elsé har-
maduk magyar, de a ,,mono‘* és ,,di** éppugy idegen sza-
vak, mint az ,,oxid". Vita nélkiil elfogadom a temper-
szenet is (senki sem fog tiizeldanyagra gondolni) éppiigy,
mint a német (Temperkohle), de ez nem ok arra, hogy
a C-t temper nélkil is szénnek nevezziik. A C-t énmagé-
ban a német sem nevezi ,,Kohle'‘-nak.

Nem fogadom el a szénacél sz6t még akkor sem, ha
szabvényositva van, mert nem szénnel készitették és a
neve a faszenes, vagy kokszos nyersvaséra emlékeztet
és logikusan a kvarcacél sth. bevezetését kivanna (Zsdk).

K/ -t idézem, aki a karbon haszndlatit szabatosnak
és egyértelmiinek nevezte. Vajjon e két tulajdonsigindl
a miiszaki nyelvben milehetne fontosabb ? Hogy a szén
mennyire nem szabatos és foleg nem egyértelmii neve

a C-nak, arra Schleicher professzor legutébbi lektordlisd-
bél hozok egy ujabb példat.

Nyilvanval6, ha a C-t szénnek nevezziik, a tiizel6-
anyagra mindig valamilyen Osszetett sz6t kell keresni
(koszén, barnaszén stb.). Schleicher professzor ezuttal
a ,nyersszén'’ kifejezést vdlasztotta, és kovetkezetes-
ségében annyira ment, hogy a ,kokszolt nyersszén‘
fogalmét is bevezette. Azt mér taldn sok is emlitenem,
hogy ezattal éppen a C-tartalmérél volt szé, tehat a sza-
vak egymiasutanja igy kévetkezett : ,,a kokszolt nyers-
szén széntartalma.'* Lehet ezek utdn a szénvitat nem tré-
fds hangnemben folytatni ?

Folytathatnim ezeket a példdkat oldalszémra,
amelyek aligha arra utalnak, hogy a tréfés hang a szén
ellen felhozhaté érvek hidnyat takarna.

Abban mindenképen igazat adok Schleicher pro-
fesszornak, hogy a ,,szénezés'* szokatlan. Biztos vagyok
benne, hogy orokké az marad. Az idétlen szérnyszii-
lottnek mindsitett ,,felkarbonizdlis‘-ban a ,,fel** val6-
ban felesleges, mert pleonazmus. a . karbonizdlds‘‘-nak
azonban aligha kell a ,.szénezés'* mellett szégyenkeznie.
Nagy hiba volna azonban a dekarbonizéldst szénteleni-
tésnek forditani. A dekarbonizdlds ugyanis a karbon-
tartalom csokkentését, a széntelenités pedig — magyar
nyelviink helyes értelmezése szerint — a széntél vald
megfosztisat jelenti. Tehdt helyes kifejezése esak annak
a széntelenité torekvésnek lehet, amit ebben a vitdban
tudomésom szerint, a kohészok tobbsége képvisel.

Az, hogy az Akadémiai Konyvkiadé kiaddsdban a
kézelmultban megjelent két forditds (nem hérom) sze-
net hasznal karbon helyett, aligha jelenti az Akadémid-
nak a szén melletti dllisfoglalasat, pusztan csak azt, hogy
a konyvek szerkesztéi nem lattdk sziikségesnek a for-
diték haszndlta szén ,karbonizalasat !*¢

Ez a kérdés Schleicher professzor szerint is sokkal
nagyobb jelentdségii, semhogy ez a két forditds (ami
ebbdl a szempontbdl nem is keriilt birdlat, vagy meg-
fontolds térgydvd) megnyugtatd és egyben déntd elin-
tézés eredményét jelentené. Hogy ezt Schleicher pro-
fesszor sem gondolja, arra az utal, hogy egy vita napi-
rendre tlizését litja célszeriinek, amit azonban — sietek
megjegyezni — énsem bizottsdg, sem ankét formdjaban



924 Dr. Hajté Nandor: Karbon vagy szén?

Ontode 1958. janudr. 1. sz.

nem javasoltam és egyelére nem is tartok célszer(inek.
Ennek a kérdésnek az eldéntése nem azon mulik, hogy
a bizottsfigot hogy dllitjik dssze, de még azon sem, hogy
az ankétra kik és hdnyan jonnek el, hanem azon, hogy
melyik a helyes elnevezés. EbbéSl a szempontbél pedig
elég érv sz6l a karbon mellett és — az én véleményem
szerint — semmi ellene.

Veré professzornak egy régebbi megnyilatkozésat :
»Nem szikséges a nemzetkozi jellegli kifejezéseket erd-
szakkal magyarositanunk'* legyen szabad Bessenyeivel,
Beothy Zsolttal, illetve Széchenyivel még latszélag sem
ellentétben igy mddositani : nem szabad a nemzetkozi
jellegli kifejezéseket erdszakkal magyarositanunk, ha
ez zavart okoz és félreértésre vezethet.

Szakosztalyi élet

Oktdber 9-én Hargitai Sdndor a megindulé ferro-
sziliciumos elbaddssorozat keretében tartott eléadast
»A FeSi-s beoltds gazdasigi jelentdsége'’ cimmel. Az
eléadést a nagyszdmu hallgatékozonség érdeklodéssel
hallgatta és ezt élénk vita kovette. A jelenlévék meg-
targyaltdk azokat a nehézségeket, amelyek a FeSi-s
modifikdlds tzemi bevezetését még akadalyozzdk.

Oltober 23-dn Csiszdar Miklds tartott eléaddst ,, A forrd
olvasztds feltételei kupolékemencében' cimmel. Az
eléad6 ismertette azokat a miiszaki feltételeket, amelye-
ket hazai viszonyok mellett a lehet6 legnagyobb ho-
mérsékletli folyékony vas elééllitdsa érdekében kupold-
kemencéinknél be kell tartani. Az eléaddst vita kovette.

November 6-dn Pintér Andrds tartott eléadast ,,Az
ontvények javitasi lehetdségei'*-rél. Az eldadd ismer-
tette azokat az eljarasokat, amelyekkel sziirkedntvé-
nyeket eredményesen és felhasznalds szempontjabol ki-
fogéstalanul lehet alkalmazni. Szdmos hozzész6lé egé-
szitette ki tizemi tapasztalataival az eléadédst és egy-
oéntetlien alakult ki az a vélemény, hogy hazai viszonyok
kozott sokkal behatébban kell foglalkoznunk az ontvé-
nyek javitasinak kérdésével.

November 20-an Hollosi Béla az ontédei szerszamok
kérdésérél tartott beszémolét. Az utdébbi években el-
hanyagolt 6ntddei szerszdmkérdés fontos probléméja
az ontodéknek s ezekre hivta fel az eléadé a szakkorok
figyelmét. >

December 4-én Szvath Gyérgy szdamolt be a legutébbi

kiilfoldi tanulméanyutjarél és annak hazai viszonyokra
tanulsdgos eredményeir6l.

A szakosztély az elmult hénapokban két vidéki
csoportjindl tartott egyesileti napot. '

Oltober 30-an Gyérben, november 1-én Sopronban
eléaddssorozatot rendeztiink a kovetkezé programmal :

Dr. Verd Jozsef : A modifikdlas.

Varga Ferenc : A sikeres modifikdlas elofeltételei.

Szekeres Jdanos : A szintetikus homok alkalmazdsa.

A modifikdlas {izemi bevezetésének minél elébbi és
hatédsosabb elterjesztése érdekében a KGM Miiszaki
Féosztalya, a Vasipari Kutaté Intézet és a Béanydszati
és Kohészati Egyesiilet rendezésében december 1. és 6.
kozott modifikdeids tanfolyamot tartottunk. A tanfolyam
keretében a hallgatok 12 eléaddsban hallgattdk meg a
modifikécids technolégia egyes miiszaki részleteit és min-
den eléadas utdn megvitattdk a hallottakkal kapesolat-
ban felmeriilt probléméikat. A tanfolyamot a KGM
részérol Fock Jend miniszterhelyettes, a Vasipari Kutaté
Intézet részérdl dr. Verd Jozsef ig. vezette be, mig a
zarGértekezleten Zackarov szovjet tandcesadé mérnok
tartott osszefoglalé eléadast.a modifikéciés technol6gidrdl
és vdlaszolt a hallgaték részérdl feltett miiszaki kér-
désekre.

Ez a tanfolyam elinditéja volt azoknak a tovébbi
tanfolyamoknak, amelyeket a jévében rendezni fogunk
az 1) ontodei technolégiai eljardsok minél szélesebb és
eredményesebb bevezetése érdekében.

Ezekkel zarult szakosztdlyunk 1952. esztendeje
és reméljiik, hogy az 1953-as esztend6ben a szakosztdly
tagjai még aktivabban fogjék kivenni résziiket az egye-
siileti munkabél, hogy ezzel is eldsegitsék otéves terviink
miel6bbi sikeres befejezését.
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Stefan Karsay :

Herstellungsbedingungen von (Gusseisen mit Kugel-
arafit,

Az atolvasztott sziirke nyersvasat, az 1. n.
ontottvasat évszazadok 6ta haszniljuk. Viszony-
lagos olesosaga és jO onthetOsége a gépgyartas
kedvelt szerkezeti anyagiva tette. Alkalmazdsd-
nak mindig els6sorban a mechanikai tulajdonsdgai
szabtak hatart.

Igy a vasontdk torekvése kezdettsl fogva a
mechanikai tulajdonsigok, els6sorban a szakitd
szilardsdg fokozasa volt. Ez a torekvés csak az
ontottvas mikroszkopos vizsgalatdnak elterjedése
és tokéletesitése utan hozott létre jelentds ered-
ményeket. Megsziilettek az elsé ontottvas dia-
grammok, melyek mér tobbé-kevésbbé helyes
tdjékoztatast adtak a kémiai osszetétel, majd a
hiilési sebesség befolydsdra vonatkozoban.

Az 0. n. ,perlitontés® kidolgozdsa mar a
kiilonleges 6tvozés és hdkezelés nélkiili éntottvas
fémes alapjanak maximdlis szildrdsdgat biztosi-
totta. A szilardsagtan fejlddése nyilvanval6ovi
tette azt, hogy az ontottvasban 1évs grafit erésen
rontja a szilardsagi tulajdonsigokat. Természetes,
hogy a kutaték figyelme féleg a grafit kérdése felé
iranyult. Egészen a 20-as évekig az ontottvas
grafitjanak 2 f6 alakja volt ismeretes : az ontés
soran keletkez6 hipereutektikus, vagy eutektikus
tablas grafit és a fehér vas izzitdsa sordn az
elboml6 cementit karbonjabol képzédé . n.
temperszén. Az eutektikus kristalyosodds sordn
keletkezd grafittiblik vastagsiga 10—15 1, hossza
ill. szélessége 150—300 .

KésGbb észrevették, hogy a folyékony fiirdd
tulhevitésével (ill. tilhiitésével) ennél lényegesen
kisebb méretii grafittablikat lehet eldallitani.

A grafit finomitdsira a Szovjetuniéban méar
régen alkalmazzik az . n. modifikdlast, a folyé-
kony vasnak FeSi-mal, vagy més alkalmas anyag-
gal val6 beoltasat. Ugyancsak régéta alkalmazott
maddszer a szilardsag novelésére az 6tvizet karbon-
és igy grafittartalménak csokkentése, ez azonban
kapesolatos az onthetdség romlasaval és alkalmaz-

ISTV AN

hatosagat a kupolokemence iizemének sajatossigai
is korlatozzak.

Az ontottvassal szemben tamasztott fokozddd
kiovetelmények késztették a kutatékat arra, hogy
a grafit kedvezétlen alakjanak megviltoztatisara
torekedjenek. Az igyekezetnek volt redlis alapja,
mivel a 20-as évek végétdl kezdve tobb kutatd
szdmolt be gomb-, tehdt szilirdsagtani szempont-
bél legkedvezébb alakt — grafitrél. Igy elsdk
kozott a magyar Kerpely Kalmdn (1) ismert fel
»temperszénszerii grafitképzddményeket*:, mely-
nek hatdsira az anyag szakitészilardsiga joval
nagyobb volt 40 kg/mm?*nél.

Gimbalaka grafitos vasat céltudatosan eld-
szor C. Adey (2) allitott el6. A gyirtdshoz sziik-
séges koriilmények (nagy tulhevités, igen kis
kéntartalma vas sth.) azonban kupolokemencében
nem voltak megvalosithaték, igy a mddszer az
iparhan nem terjedt el.

A gomb — vagy ahhoz kozelalld alakt —
grafitos Ontottvas ipaii gydrtdsdnak lehetdsége
csak akkor nyilt meg, amikor 1948-ban Morrogh
és Williams (3) arrél szamolt be, hogy meghata-
rozott, minimalis mennyiségili cerium adagoldsa
szintén eldidézheti a grafitnak gémbalakban tor-
ténd kivaldsat.

A bejelentés utan két irdanyban indult vilag-
szerte a kutatds. Egyrészt azon feltételek meg-
allapitasara, melyek kozdtt a gémbgrafit meg-
jelenik (ide értve az alkalmas hatéanyagok kere-
sését, valamint a kezelés technikai lebonyolitasa-
nak kérdését is), masrészt pedig a gombgrafit-
képzédés mechanizmusdnak felderitésére.

A gémbgrafitképzddés elméleti magyardzatai

Abban valamennyi kutat megegyezett, hogy
itt a grafitnak valamilyen kiilonleges kristilyoso-
dasar6l van sz6. Magénak a kristilyosodds mene-
tének kérdésében azonban mér igen eltéidek a
vélemények.

A kutaték egy csoportja C'. Adey (4) nézetét
kovetve és tovabbfejlesztve azt véli, hogy a gémb-
grafit kozvetleniil a vasfiirdébél kristalyosodik.
Sok fajta bizonyitékuk koziil valéban érdekes az
a kisérlet, melyet megfeleléen kezelt folyékony
vas centrifugdldsival végeztek. A centripetdlis
erotér hatdsara a viszonylag kis fajsilyn grafit-
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gombok a forgastengely kozelében helyezkedtek
el, mig a tusko keriiletén a grafit lemezes alakban
kristalyosodott.

Ezt a felfogast koveti Kcros (5) is. Nézetét,
azzal indokolja, hogy igen lassti dermedés esetén
a grafitgombok a szokottnal jéval nagyobbra
nének meg és ez — véleménye szerint — azt
jelenti, hogy a gémbgrafit mar folyékony fiirdd-
ben jelen van.

Mis kutatok azt a nézetet valljak, hogy a
gombgrafit a mar megdermedt vasban képzddik,
a megbomlott cementit karbonjabol. A szimos
bizonyiték koziil figyelemremélto pl. az a jelenség,
hogy ha a kezelés nem alakit ki gombgrafitot az
ontvény teljes keresztmetszetében,” igy mindig a
gyorsabban hiilt rész grafitja lesz gombalaka. Ez
arra vall, hogy gombgrafit csak akkor keletkez-
het, ha az eutektikum metastabilis rendszerben
dermed. Ez az elképzelés minden esetre ellent-
mond az el6bb emlitett centrifugilasi kisérletnek,
éppen ugy.mint ahogy a fiirddbél valé kozvetlen
grafitkristalyosodds hirdetéi sem tudjiak rend-
szeriikbe beépiteni a gyors hiités kedvez6 hatasat.

A jelenségeket legjobban Gillemot (6) magya-
razata fogja at, aki feltételezi mind a kozvetlen,
mind a kozvetett kristalyosodast.

Alapvetd kérdés, vajjon a kezelGanyag miféle
hatdsa idézi el6 a gombalaki kristalyosoddst.
A kutatok ezt a kérdést is tobbféleképpen vdla-
szoltak meg. De Sy (7) véleménye az, hogy a kris-
taly alakjara dont6 az a mag, melyen a kristaly
niovekedése elkezdddik. Szerinte hexagonalis ma-
gok a lemezes, kobos racstak pedig a gémbalaki
kristalyosodasnak kedveznek.

Fenti elméletet —legalabb is eddig — dontd
bizonyitékokkal nem sikeriilt aldtamasztani. Gil-
lemot (6) elektronmikroszképos vizsgalatai nem
mutattak ki semmiféle ilyen magot.

(firsovics (8) és kovetoi valosziniibbnek tart-
jak azt, hogy a grafit kristilyosoddsi sebességének
és a karbon difflizios sebességének viszonya szabja
meg a grafit alakjat.

Tény az, hogy a tudomany mindmaig nem
tudott  teljes magyariazatot adni a keletkezés
mechanizmusara. A feltételezések altalaban nem
csak egymasnak, hanem a megfigyelések egy részé-
nek is ellentmondanak.

Mindez nem jelenti azt, hogy a kivalo szilard-
sagh tulajdonsagokkal rendelkezé gombgrafitos
ontottvasat nem lehet a gyakorlatban felhasznalni.

A gombgrafitos ontittvas gydrtdsa

A vilagszerte foly6 kutaté munka mar tobbé-
kevésbbé tisztazta azokat a feltételeket, melyek
teljesitése gombgrafitot eredményez.

Az elso ilyen feltétel mindjart az, hogy a
folyékony vasba minimalis mennyiségli alkalmas
hatéanyagot vigyiink be. Alkalmas hatéanyagnak
eddigi ismereteink alapjan a (e, Mg, Li, Ca, Sr
és Ba-ot tekinthetjiik, noha mas anyagok, igy a
Na, K, B és Te, tjabban a S részleges gémbosito
hatdsat is megfigyelték, s6t Oberhoffer (9) szerint
a 29 -nal nagyobb mennyiségben jelenlévs P is

hozhat létre gombgrafitot. Fenti hatéanyagok
koziil els6sorban a Mg terjedt el.

A Mg bevitele a folyékony vasba azonban
nem egyszerii feladat, mivel ez a folyékony vas
hémérsékletén méar gbéz halmazallapoti. A Mg
behelyezésének pillanatiban ezért heves fiirdo-
mozgis indul meg és a fiirdébol kilépé Mg giz
oxidaci6ja kellemetlen, fiistszer(i porral tolti meg
az Ontdesarnok levegdjét.

A nehézségeken ugy probaltak segiteni, hogy
megkisérelték a Mg-nak segédotvizetben torténd
adagolasat.

A segédotvozeteknek 2 f6 csoportjaval foly-
tak kisérletek. Az egyik csoportban a segédotvizet
bazisa Ni, a méasikban FeSi. A reakcié hevességét
a Ni, mint segéditvizet alkotd lényegesen esok-
kenti, igy alkalmas kiséré elemmek tekinthetd,
azonban hazai korilményeink kozott nyilvan-
valban mas megoldds utén kellett nézni.

Ezért a Vasipari Kutatointézet FeSi bazisu
segéditvizetek alkalmazhatésiganak felderitésére
végzett kisérleteket. Az els6 kisérletsorozatok
eredményeit nehéz értékelni és rendszerbe fog-
lalni, mivel akkor még sok olyan tényezd éreztette
hatdasat, melynek oka nem kapesolatos a segéd-
otvozettel. Az ujabb kisérletek alapjan azt lehet
mondani, hogy a FeSi bazisu segéditvizettel vald
kezelés megvalosithato és a helyesen elvégzett ke-
zelés mindig létrehozza a gombgrafitos szovetet,

A kedvezi eredmények ellenére sem tekint-
hetG azonban a FeSi bazisu segéditvozet idedlis

hatéanyagnak. Eléallitdsa
koriilményes és draga, a ke-
zelésnél pedig — ha kisebh
mértékben is — de jelent-
keznek a reakci6 kellemet-
len velejaroéi.

A tovabbiakban, tamasz-
kodva kiilfoldi — féleg
szovjet — tapasztalatokra,
megoldast kerestiink a Mg-
nak szindllapotban vald
adagolasara. Felhasznalva
a szovjet ontddék tapaszta-
latait, a Mg-ot acélharang-
ban (1. abra) vittiikk a fiirdds
felszine ald. Azért, hogy a
kezelGszemélyzetet megvéd-
jik a vas kifroeskolésétdl
és  kikiiszoboljiik a nagy-
mennyiségii pornak az o6n-
tode levegijébe jutdsat, a

abran lithat6 késziilék segitsé-

e

My-or biite!

Aceleso

My.os zarclop

1. abra.

kezeléseket a 2.
gével végeztiik.

Ilyen berendezéssel, melynek mintdjara iizemi
kezelés szamara alkalmas berendezések is késziil-
hetnek, a kezelés teljesen biztonsigos és az 6nté-
csarnok levegdjére tugyszolvan semmi por nem
keriil. A reakci6 kezdetén igy is lehet Kkisebb
robbands, ennek megsziintetése tovabbi feladat.
Osszefoglalva az idevonatkozé tapasztalatokat
ugy latszik, hogy a szinmagnéziumos kezelés old-
hat6 meg a legegyszer{ibben. Amennyiben a Mg
bevitele alkalmas berendezéshen torténik tgy ez
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teljesen veszélytelen és az eredmények sem mutat-
nak jelentos szérast. A FeSi bazistu segéditvozet-
nek is lehet azonban alkalmazisi teriilete, melyre
a késobbiek soran ramutatok.

LTI 0 T V2

2. abra.

A kisérletek sorin sok formazastechnikai
nehézség meriilt fel. A gombgrafitos 6ntottvasnak
igen nagy a hajlama fogyasi iiregek szivacsos
részek képzésére. Altalanos elvként azt tekint-
hetjitk, hogy a Mg-os vasb6l ontott darabok
formazasa az acél formazasi technologiajahoz
hasonlé médon torténjék. A kérdés részletes vizs-
galatat is még ezutian kell elvégezni.

A vas csapolasi hdmérséklete nem lényeges.
Minden esetre biztositani kell olyan vashémérsék-
letet, hogy a kezelés utan a formakitsltd képesség
még j6 legyen. Egyébként nivekvo hémérséklettel
a Mg elégési vesztesége nyilvinvaléan novekszik.

Az ipari alkalmazhatésiggal kapesolatban
legtobbet vitatott kérdés, milyen legyen a vas
kémiai Osszetétele.

A telitési szam kérdését illetden egyhangi az
a vélemény, hogy teljesen gombgrafitos szovetet
csak hipoeutektikus 6sszetételii vasbol lehet kapni.
Ezt igazoljik tobbek kozott Wittmoser és Gillemot
kisérletei. A tapasztalat szerint azonban Mg-os
kezelés hatdsara megvéltozik az eutektikus pont
helyzete. Erre nézve Gillemot (6) végzett alapvetd
kisérleteket. A t6bbi 6tvizé fémnek alland6 érté-
ken tartdsa mellett megvizsgilta a grafitalak val-
tozdsat novekvé Si tartalom fiiggvényében. Meg-
allapitotta hogy bizonyos kritikus Si tartalmon
tal a gomb mellett mindig megjelent a lemezes
grafit. A kritikus Si tartalmakbol visszaszdmitva
a telitési szam képletét (kritikus Si tartalom esetén

a telitési szamot 1-nek tételezve fel), valamennyi
esethen a

S T
Cout = 4,8 — —3—(Sl + P)

kozelité képletet nyerte.
Helyesebb lett volna a képletet

Cout = 4,3 + 0,5———.13 (Si + P)

alakban irni, ahol 4 0,59, az eutektikus (' tarta-
lomnak Mg-okozta valtozasa.

Felting az, hogy a képlet a telitési szam meg-
allapitdasanal az adagolt Mg-t6l fiiggetlen allando-
val veszi figyelembe a Mg hatésat. Ennek minden
bizonnyal az a magyarazata, hogy a folyékony
vasban oldott Mg mennyisége ilyen koncentraciok-
nal mar fiiggetlen a rendelkezésre all6 Mg mennyi-
ségtol és csak az allapottényezék befolydsoljak.
A tobbi kiséronél, melyek a folyékony vasban
korlatlanul oldédnak, természetesen fiigg a hatas
a koncentraciotol. Kis mennyiségii Mg esetén a
koncentracié mar bizonyéara befolyast gyakorolna,
ezt azonban nem volna célszerii a képletben figye-
lembe venni, mivel a kisérletek tanulsagai alapjan
ilyen kis Mg mennyiség semmiképpen nem hozhat
létre gombgrafitot.

Ezért a kémiai osszetétellel szemben tamasz-
tott alapvet6 kivetelmény az, hogy fenti képlettel
szamitva a telitési szamot, az 1-nél kisebb legyen.

Feltétleniil sziikséges, hogy az 6tvozet bizo-
nyos mennyiségii Mg-ot tartalmazzon. Ezt az érté-
ket altalaban 0,025—0,129-ban szokas megadni.

Az eldirasnak az iizemek azonban aligha
veszik hasznat, hiszen még ha el is tekintiink a
Mg meghatarozas bizonytalansagatol, nem vér-
hato, hogy az iizemek sorozatosan Mg meghata-
rozasokat fognak végezni. Ennél sokkal fontosabb
kérdés az, mennyi Mg-ot sziikséges adagolni. Az
adagoland6 Mg mennyiséget szamos tényezd befo-
lyésolja. Emlitettiilk mar, hogy nagyobb hémér-
sékleten nagyobb az elégési veszteség. Nagyobb
csapolasi homérséklet tobb adagolt Mg-ot tesz
sziikségessé. Ugyancsak kozismert tény, hogy a
gombgrafit csak akkor jelentkezik, ha a fiirdé
S koncentracidja 0,029, ala szall le. A kéntelenitd
anyag a Mg révén, minél nagyobb a kiindulé anyag
kéntartalma, annal tobb Mg-ot sziikséges adagolni.
Ebben a tekintetben tdjékoztatast ad az a dia-
gramm, melyet az Intézet kisérletei alapjan készi-

8 & 2 8 §
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tettiink (3. abra). Az abszcisszan az adagolt Mg
mennyiség, az ordinatdn a 9;-os kéntelenités
szerepel.

Ebbdl lathat6, hogy a kéntartalom megfelel6
lecsokkentéséhez kb. 0,49, adagolt Mg-ra van
sziikség.

Ugyancsak Mg-ot fogyasztanak a fiirdGben
16v6 és a Mg altal redukdlhato oxidok, igy els6-
sorban a vasoxid. Ezért arra kell torekedni, hogy
a kemencébe adagolt vas ne legyen rozsdas. Erdsen
befolydsolja a sziikséges Mg mennyiséget a kezelés
modja. Minél jobban tudjuk a reakcidé hevességét
esikkenteni, annal kevesebb Mg-ra van sziikség.

Végiil szovjet kutaték megfigyelték, hogy a
szitkséges Mg mennyiségét némileg befolyasolja
az ontvény nagysdga is. Nagyobb darabok onté-
séhez valamivel tobb Mg-ra van sziikség. Ossze-
gezve fenti tényezdéktsl fiiggben, az adagolandd
Mg mennyiség a folyékony fiirdé silyinak 0,6—
1,29/ -a legyen. Kisebb méretii ontvényeknél, me-
lyek olvasztasa nem tl nagy kéntartalmi (kb. 0,1—
0,12%), eléggé rozsdamentes adaghdl tortént,
0,6%, Mg adagolasa feltétleniil ggmbalak grafitot
eredményez, ha egyébként az eddig felsorolt kove-
telmények kielégitést nyertek. Az adag osszealli-
tasdra vonatkozéan lényegében fenti kovetelmé-
nyek mérvaddéak. Kiilon érdemel emlitést, hogy
az acélhulladék adagolisa igen kedvezGtlen hatast
gyakorol és acéltartalmi adaghél olvasztott vas
kezelése még nagyobb Mg mennyiségek adagolasa
esetén sem eredményezett tiszta gombszemesés
grafitot.

Az intézeti kutatds foglalkozott a Mg-os
kezelést kovetd masodlagos FeSi beoltas szerepé-
vel. MindenekelGtt azt a kérdést tisztaztuk, el-
engedhetetleniil sziikséges-e a masodlagos beoltas.
Ezért tébb mint 40 kezelést végeztiink”™ FeSi

- beoltas nélkiil. Az eredmények alapjin tényként
lehet tekinteni, hogy a FeSi beoltis nem sziiksé-
ges tartozéka a kezelésnek, ezt mell()'zve;.is elérhetd
tiszta gombgrafitos szerkezet, tovabba azt is,
hogy a beolté FeSi-nak a gombgrafitképzidés
mechanizmusdban nem lehet lényeges szerepe.
Ezek alapjan masodlagos beoltasra foleg ott van
sziikség, ahol az ontvényben nagy falvastagsig-
kiilonbségek vannak, itt u. i. jol fel lehet hasz-
nalni a FeSi-nak a szovetet egynemfisité hatasat.
A misodlagos beoltas azonban — kiilénosen nagy
salyt 6ntvényeknél — kellemetlen, sok idét igényld
miivelet. Ezekben az esetekben johet szamitasba
a FeSi bazist segédotvozet hatéanyagként, vagy
esetleg a FeSi-nak a Mg-mal egy:idében torténd
adagolasa. Altaliban a FeSi beoltas ott sem kéros,
ahol ilyen feladat elvégzésére nincs sziikség.
A kisérleti ontések soran utdlag beoltott adagok
szakitészilardsaga atlagosan tébb mint 109 -kal
volt nagyobb, mint azoké az adagoké, melyeknél
a beoltast mell6ztiik.

A kiséréelemelk hatdasa

Karbon. Befolyisa jellegét illetGen egyezik a
kozonséges ontottvasra gyakorolt befolyasdaval.
Természetesen a grafit szilardsagesckkentd hatédsa
kisebb.

Szilicium. Itt is érvényes a karbon szerepére
mondott megallapitas. (4, 5. és 6. dbra.) A gomb-
grafit koriil gyakran jelentkezé ferritudvar alta-
laban nem tudhaté be a Si hatasinak. A kérdés
tisztazdsara a kovetkezd kisérletet végeztiik : egy
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2 j )
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%o Si

ferrit udvarral dvezett gombgrafitos ontottvasat
90 perces 1000 °C-os hékezelésnek vetettiink ald,
majd utdna levegén hiitottiikk. A hdkezelés a
ferrit udvarok csaknem teljes elt{inését eredmé-
nyezte (7. és 8. dbra). Ennek alapjin nyilvén-
valé, hogy a ferrit udvarok (vagy legaldbb is
azok egy fajtaja) nem a Si hatdsira keletkeznek,
hanem a gyors hiités eredményei. Ilyen tekintet-
ben tehat hasonlénak mondhaték a Heyke és May
altal , Ferrit I**-nek nevezett szovetalkotéhoz.

Mangdn. Befolyasa teljesen azonos a kozon-
séges ontottvasra gyakorolt befolyasdval.
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Foszjor. Epp tgy, mint a kozonséges ontott-
vasnal, 0,39,-nal nagyobb mennyiség esetén erésen
rontja a szilardsdgi tulajdonsagokat. A foszfor
befolyisa a gombgrafitos ontottvas esetén hat-
vanyozottan kedvezotlen, mivel megsziinteti az

\\'.

«1» .s.t« NN

8. dbra.

ennél egyébként elérhetd kismértékii képlékeny-
séget. Ezért, ha a Mg-os vas j6 tulajdonsigait ki
akarjuk hasznélni, a foszfortartalmat kis értéken,
lehetéleg 0,29 alatt kell tartani

Kén. Hatasat mar emlitettik. Novekve meny-
nyisége noveli az adagolandé Mg mennyiségét.
Ha a Mg a kéntelenitést nem végezte el, gomb-
grafit nem képzddik.

A gombgrafitos ontittvas hokezelése

Kisérleteink soran szdmos probapaleit vetet-
tiink ald a kovetkezd hoékezelésnek : 60 perc
hontartds 1040° C-on, lehfités 4 6ra alatt, fel-
hevités 800° C-ra, 4 6ra hontartas 800° C-on majd
lasst hiités.

Fenti hékezelés valamennyi esetben gomb-
grafit + ferrit szerkezetet eredményezett. Ennek
alapjan a gombgrafitos éntottvas viszonylag rovid
ideig tartd hokezeléssel alakithatd at szivos és e
mellett nagy szilardsaga anyaggé. Az elért szildrd-
sagi- és nyulasértékek ismertetésére még vissza-
tériink.

A gombgrafitos ontittvas ismerteté jelei

Ipari gydrtds szamdira rendkiviil fontos kér-
dés az, hogy még ontés elGtt el lehessen dénteni,
sikeriilt-e a kezelés. A kérdéssel az Intézet beha-
toan foglalkozik. Addig is, mig ennek modszere
kidolgozast nem nyer, hasznos Gtmutatast adnak
azok a sajatossigok, melyek a sikeresen kezelt
vasra jellemzoek. Ezek a kovetkezdk :

1. A folyékony vas jellegzetes virtses szine.

2. Erés beszivodas, fogyasi iiregek képzdidése.

3. A megnedvesitett friss toret athato karbid-
szaga.

4. Az ontvény jellegzetes kagylos torése.

5. A toret finomszemesés, eziistszinti.

6. Az ontvény megiitve tiszta acélos csengésii.

Tudott dolog, hogy a gombgrafit éppen ugy
munt a tablas, a legviltozatosabb szévetben jelent-
kezik. Kz pedlg a szilardsagi tula]donsagol\ai
lenyegescn befolyésolja. Ezért iizemi gyakorlat
szamara célszert volna a Maurer-diagrammhoz
hasonld szovetelem abrakat késziteni. Az elsé
ilyen abra Myskowski és Dumphy-tél (10) szarma-
zik. Bzt kutatdsai alapjan Gillemot (6) korrigalta
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9. abra.

(9. abra). Jelenleg ez a diagramm kozeliti meg
leg_,p(mtombban a valosagos viszonyokat. Hia-
nyossiaga, hogy sem a kalbontarta]om sem a
hiilési sebesség (vagy falvastagsig) befolvéqét
nem veszi figyelembe. A kerdes megoldasat egy
négy valtozét figyelembevevé (('9,, Si%,, Mg ada-
golt és falvastagsdg) diagramm, illetve ezen dia-
gramm metszeteinek kidolgozasa jelenténé, amint
erre idézett cikkében Gillemot is céloz.

A gombgrafitos ontéttvas tulajdonsdagai

Errél a kérdésrdl szamos kozlemény létott
mar magyar nyelven is napviligot. E helyen
inkabb azokat az adatokat szeretném osszefog-
lalni, melyek az Intézet kutatésai alapjan iparilag
elérhetének latszanak. Az elmult idGben csak .
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szakitoszilirdsag és a nytlds értékeit vizsgaltuk.
Ezek szerint hdkezeletlen 4llapotban 80—909%,
biztonsaggal allithat6 eld 50 kg/mm?-nél nagyobb
szakitészilardsdg anyag. Ugyanilyen biztonsaggal
el lehet érni 1,39,-nal nagyobb nytlast, tehat
nem teljesen rideg ontvényt.

A fent ismertetett hdékezelés a szakito-
szilardsdgot 5—10 kg/mm?2-el lejjebb szallitja,
ugyanakkor 80-—909, biztonsaggal érhetd el 59%;-
nal nagyobb nyulas.

Alkalmazdsy teriletek

Az eddigi gyakorlatban gombgrafitos ontott-
vasat féleg 50 kg-ndl kisebb silyG ontvények
gyartdsahoz hasznaltak. Nagyobb sialyt darabok
ontésére most folynak kisérletek. Igy az Intézet
iranyitasdval acélmiii hengerek kisérleti gyartisa
folyik Mg-os vasbdl.

Jol fel lehet hasznalni a gombgrafitos ontott-
vas kedvezd kopasi és vegyi ellenallasi tulajdon-
sagait. Igy a jarmfipar és a vegyiipar részére
késziilt ontvények nagy része késziilhet ebbdl,az
ij anyaghol. Egyes esetekben eredményesen alkal-
maztak kisebb igénybevételli acélontvények pot-
laséra is.

Altalanos elvként tekinthetd Verd (11) fel-
fogésa, nevezetesen, hogy a gombgrafitos ontott-
vas 0] anyagként kezelendd, szaméra gondosan
ki kell dolgozni az alkalmazasi teriileteket és
semmiképpen sem tekinthetjiik akar az ontott-
vas, akar az acélontvény vagy mdas anyag helyet-
* tesitéjének a sz6 mechanikus értelmében.

Hazai korilmények kozott az alkalmazdsi
teriiletek kivdlasztdsa az ipari kisérletekkel par-
huzamosan méar megindult.

OSSZEFOGLALAS

Noha a gombgrafit képzédésének folyamata
még nem ismert, a gémbgrafitos éntottvas ipari
alkalmazdsa iddszerfi. Az anyag kival6 szilardsagi
és egyéb tulajdonsigokkal rendelkezik, igy valo-
szinfileg rovidesen az ipar kedvelt szerkezeti
anyagal kozé lesz sorolhato.

Gyértas szempontjabol dvatossigra van sziik-
ség az ontéforméak elkészitésénél. Maga a kezelés
az Intézetben alkalmazott késziilékhez hasonld
berendezés segitségével biztonsidgosan végezhetd.
A kémiai Osszetételt illetGen fokovetelmény az,
hogy a modositott képlettel szamitott telitési szam
1-nél kisebb legyen. Az Osszetétel bedllitasdban
nagy segitséget fognak nyujtani a még kidolgozis
alatt 4116 szovetelem dbrak. Ennek elkésziiltéig a
gyartist a meglévs tapasztalatok alapjdn meg
lehet kezdeni.

Eppen az elmélet tisztazatlansagabol kivet-
kezik az, hogy az ipari kisérletek soran is szdmit-
hatunk kezdeti sikertelenségre, j tényezdk jelent-
kezésére. Ez azonban csak még fokozottabb mun-
kara kell hogy serkentsen mind az elméleti kérdé-
sek megoldasa, mind az ipari kisérletek teriiletén.
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Hazai bentonitok mint 6ntodei kétGanyagok®

Dr. BARNA JANOS

Upaun Bapua ap.

OTEYECTBEHHHWE BEHTOHHWTbI, KAK CBSI3VIO-
HIME MATEPHUAJIM B JIMTEMHOM INMPOM3BOJICTBE.

Dr. Johann Barna :

Inliindische Bentonite als Bindemittel in der Giesserei.

A bentonitok ipari jelentdsége most mar koz-
ismert, tébb mint harmineféle ipardgban hasznal-
hatok és ezek kozott igen fontos, nagyjelentdségi
alkalmazdsai vannak. Az ontodék egyik legfon-
tosabb segédanyaga és a deritdfold gyartasnak
alapanyaga.

Kiilonos jelentG6sége van a bentonitnak ha-
zénkban, ahol egyre szamosabb eléfordulast tér-
nak fel, amelyek koziil egyesek oly nagy mennyi-

* A Banyészati Kutaté Intézet laboratériumabél.

séget képviselnek, hogy nemcsak a hazai sziikség-
letet, hanem a nagy jelentdségii exportot is hossz
ideig kielégithetik.

Elsérangt feladat tehat olyan bentonitming-
ség elballitasa, mely az ontodék sokféle kovetel-
ményének megfelel, mdsrészt minél nagyobb
exportlehetdséget biztosit.

Ennek azonban a legelsé feltétele, hogy
bentonitjaink iparilag értékesithetd tulajdonsagait
a legteljesebb mértékben megismerjitk. A Bény-
szati Kutaté Intézet témakorébe tartozik hazai
bentonitjaink kivizsgalisa és az idevonatkozo
kutatési munkédk ismertetésében elsGként az isten-
mezejei bentonittal fogok foglalkozni.

Ez az el6fordulis ugyanis nemesak nagysaga
miatt, hanem az istenmezejei bentonit kivald
tulajdonsdgai alapjan is; jelenleg tgy a hazai,
mint az exportsziikségletet kielégit6 bentonit-
mindség falkotorésze.
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A bentonitrol — kiilénésen hazai vonatkozas-
ban — rovid torténeti attekintést szeretnék adni.

Gruner (1) szerint a bentonitot, mint iparilag
értékesitheté kozetet elsének ismeretlen szerzd
emliti meg 1922. évben, a Chemical Trade Journal-
ban. Nagyon érdekesek Robertson (2) adatai, aki
,, Fullerfold idésebb Plinius leveleiben‘* cimfi érte-
kezésében részletesen leirja, hogy a rémaiak ruha-
tisztitasi célokra mennyire ismerték mar a kiilon-
féle agyagféleségek tulajdonsdgait.

Hazénkban a Magyar Foldtani Intézet 1913.
évi jelentésében mar szerepelnek erdélyi mont-
morillonitok kémiai elemzései (3). Vendl Miklés
1920-ban foglalkozott a tétényi bentonittal, mint
biotitos daecit tufival és mar ekkor ramutatott,
hogy a harmadkort vulkéni miikédés hamuszora-
sainak igen érdekes nyomai vannak szerte az
orsziagban, a Matrdban, Cserhatban, Biikkben,
Erdélyben stb. (4)

A bentonitok viselkedésére  vonatkozolag
nagyjelentdség(i Buzigh Aladér 1929. évben meg-
jelent tanulménya (5).

Magdval a bentonitbinyédszattal elsé izben
1933. évben kezdtek Nagytétényben foglalkozni.
Erre alakult 1935. évben a Terrachemia deritéfold-
gyara. Ezutdn 1937. évben Frits Jozsef feltarta a
Tokajhegyaljan a komloskai bentonitot, melyet
mélyfarasokhoz hasznédltak. Pér évvel késébb Mad
kornyékén én tartam fel a ratkai és késébb a
koldui bentonit-eléfordulisokat. Az els§ bentonit-
szallitmanyok e banyakbol az 1941. évben éntodei,
1942-ben pedig szappantoltéanyag céljaira keriil-
tek forgalomba (6).

1949. évben a javaslatomra létesiilt Bentonit-
bizottsag vette kezébe, foképpen az ontidei ben-
tonittal Gsszefiiggd problémak irdnyitasat.

Tekintettel arra, hogy az utébbi idékben az
agyagféleségekre vonatkozélag nagyjelentdségii
kutatési eredmények viltak ismeretessé, sziiksé-
gesnek latom azok rovid ismertetését is, kiilonosen
a montmorillonit agyagdsviny-csoport jellegzetes
szerkezeti tulajdonsigait és az ezzel kapesolatos
kolloidkémiai 6sszefiiggéseket.

Az agyagokat alkoté asvanyféleségek a leg-
ujabb rontgenspektroszképos és elektronmikro-
szkopos vizsgilatok alapjan lényegileg az aldbbi
négy csoportra oszthatok :

1. az G. n. agyagasvanyok. Az agyagok fizikai
tulajdonsidgai szempontjibél ezek a legfontosab-
bak. Ezek azok az dsvianyok, amelyek az agyag
képzbdésekor, azaz a madllaskor, Gjonnan kelet-
keztek. Altaliban igen apré, tobbnyire 2 mikron-
nal kisebb szemesékben fordulnak eld.

2. Azok az dsvanyok, melyek az eredeti kozet
alkatrészei voltak, de a mallasndl végbemend
vegyi folyamatoknak ellenalltak. Ilyenek a kvare,
foldpat, csillimok stb.

3. Ebbe a csoportba soroljuk azokat az asva-
nyokat, melyek magukban az agyagokban képzid-
tek, azok leiilepedése kozben, ilyenek a pirit,
glaukonit, dolomit, gipsz.

4. Biogén szarmazastak. Azoknak a szerve-
zeteknek a vézai, amelyek abban a vizben éltek,
melyben az agyagok keletkeztek. Ezek a vizak
jorészt kaleithol és kovasavbol allnak.

Az agyagféleségek és igya bentonitok tulajdon-
sagait elsGsorban az uralkod6 ,agyagisviny*
mindsége szabja meg. Az agyagisvanyok esopor-
tositdsat a legtijabb kutatasi eredmények alapjan
legutobb Nemecz Erné (7) foglalta ossze. Fébb
vonasokban a csoportositis a kovetkezd :

A) Kétdimenziés atomkitegekbdl felépitett as-
vanyok.
Kettos rétegracsaak.
I. Kaolin-csoport.
Kaolin-sor : nakrit, dickit, dehidralt hal-
loysit, kaolin.
Halloysit-sor : hidrathalloysit, metahal-
loysit.
Hérmas rétegracstak.
II. Montmorillonoid-csoport.
Dioktaéderes tipus :
Montmorillonit 2—6, a Si: Al ardnya
szerint
Beidellit, nontronit.
Trioktaéderes tipus: saponit, hectorit,
sauconit.
Csillam-csoport :
muskovit.
IV. Hidroesillam : illit.
V. Kevert szerkezetek : metabentonit, si-
rospatakit.
B) Egydimeziés atomkotegekbdl felépitett dsva-
nyok.
Attapulgit-csoport.
Sepiolit-csoport.
C) Amorf agyagésvanyok : allofanit.

LLE; glaukonit, seladonit,

Az agyagisvanyok, kiilonosen a montmoril-
lonoid csoport tulajdonsigainak megismeréséhez
tudnunk kell a szilikdtok felépitésének lényegét.
A szilikdtok szerkezetének alapja a SiO, csoport,
amelynél a sziliciumatom egy tetraéder kozép-
pontjaban képzelendd el, a tetraéder négy cstesd-
ban elhelyezkedé oxigénnel koriilvéve. Ezek sze-
rint a szilikdtokban az atomok féképpen a koordi-
nacios szamok és az ionnagysdg szerint rendezdd-
nek és sokkal kevésbbé a vegyérték szerint. Az
igy el6allé toltések a Pauling-féle szabdly szerint
a szomszéd csoportok éltal egyenlitédnek ki.

A koordinaciés szerkezet kihangsulyozisa
azért lényeges, mert ez magyardzza meg, ho
milyen ionok helyettesithetik a szilikitok két 6
alkatrészét : a sziliciumot és aluminiumot. Két-
ségteleniil csak olyan ionok, amelyek atmérgje
nem nagyobb, mint a szilicium és aluminium
atomoké. Nagyobbak nem férnének el a kristédly-
racs koordindciés kotésti helyein.

Bentonitnak dltalaban oly kdézetet szokas
nevezni, amely legalibb 75%, montmorillonit cso-
portba tartoz6é agyagisvanyt tartalmaz.

A montmorillonit rétegriacsos szerkezetét és
c-tengely iranya vazlatat, a két SiO, tetraéderes
halét és a kozottik levé aluminium oktaéderes
sikhal6t mutatom be az 1. sz. dbrdn jobboldalt,
baloldalt pedig a kétricst kaolinit agyagésvany
egy Si0, tetraéderes és egy oktaéderes héldjat.
A két agyagiasvany kozott a kiilonbség szembe-
tiing (8).
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7 A bentonitok tulajdonsigainak megismerésé-
hez néhiny alapvets kolloidkémiai fogalom lefrdsa
is szilkséges. A kolloidrendszerek legcélszer(ibben
a részecskék, vagy dltaldnosabban a diszkontinui-
tasok méreteivel jellemezheték. Ezek szerint a
kolloidrendszerekhez tartoznak mindazok a test-
rendszerek, amelyek szubmikroszképikus méretid,
azaz 500 mikronnal kisebb, de 1 mikronnal na-
gyobb méretii diszkontinuitdsokat tartalmaznak.
Ezeknek kozvetlen érzékelhetdségére jelenleg csak
két modszer all rendelkezésre : az ultramikroszko-
pos és az elektromikroszkopos megfigyelés.

1. abra,

A kolloidrendszerek masik jellemzdje, hogy
benne a feliileti energidk a domindlok és ez azanyagi
felépitéstdl fiiggetlen feliileti hatasok és jelenségek
szerepére vezethetd vissza. A fajlagos feliilet a
kolloid dimenziékban éri el maximumat, a 108¢m?
nagysagrendet. Eszerint a kolloidok maximalis
fajlagos feliileti rendszerek. A feliileti energia a
felilleten, vagyis az atomhalmazok kiilsé részén
elhelyezkeds atomok vagy molekuldk aszimmet-
rikus lekotottségbdl szarmazik és az idevonatkozd
er6k a fizikai erdk csoportjiba tartoznak, azaz
masodlagos erék, szemben az elsédleges erdnek
nevezett vegyérték erdkkel. A felilleten mikodd
erék befelé irainyulé vonzésként hatnak és a szom-
szédos atomoknak vagy ionoknak, vagy moleku-
laknak a feliileten valé felhalmozoddsat idézik eld.
Ezt nevezziik adszorpeiénak, ami a bentonitok
egyik legjellemz6bb és iparilag legjobban értéke-
sithetd tulajdonsaga.

Meg kell emlékeznink még a bentonitok
viselkedésénél fontos szerepet jatsz6 harmadlagos
erérdl is, az adhézios erdrdl. A kolloid rendszerek-
ben miikodd feliileti erck u. i. nemesak a moleku-
lik és ionok adszorpeidjat okozzak, hanem az egy-
més kizelébe keriil6 részecskék feliiletein egymadsra
is vonz6 hatast fejtenek ki. Ezek az erk az egy-
mas hatotavolsigaiba keriilt feliiletek egyesitésére,
Osszetapasztasiara torekszenek. Nagyobbszamu
vizsgalat azt mutatja, hogy minél nagyobbak a
felilletek adszorpei6s rétegei, anndl kisebbek az
adhézios erdk és viszont. Mint késébb 1 tni fogjuk,
a bentonitok kiilonleges viselkedését, mas agyag-
asvanyokkal szemben, ez alapon nagyon jol meg
lehet magyardzni.

Ratérve az istenmezejei bentonitra, ismertetni
fogom magat az el6fordulast, elektronmikroszko-
pos vizsgalatat, a montmorillonit lemezkék dimen-
zioit és a szimos bentonitra jellemzé tulajdonsa-
gok (9) koziil a kationesereképességet, tovabba a
formaz6 homokra vonatkozo kotSképességet nyers,
szaritott és meleg allapotban.

1. Az istenmezejei bhentonit eléfordulis leirisa

Az istenmezejei bentonit el6fordulis egyesek
szerint mar 1922, évben ismeretes volt, derit6fold
gyartasra alkalmasnak is bizonyult. Az el6fordu-
lashoz a legkdzelebbi vasutallomas Matraballa,
azonban 21 km-re fekszik és emiatt a bentonit
értékesitését megoldhatatlannak tartottdk.

Sem errdl, sem masféle adatrél a szakiroda-
lomban feljegyzést nem taliltam, tény, hogy ezen
a vidéken szamos fards tortént szénre és igen valo-
szinfi, hogy a talilt bentonit-rétegeket agyagként
kezelték.

1949-ben Kdalman Gyorgy és Beney Sandor
gyongyosi lakosok hivtik fel a figyelmet az isten-
mezejei vizben duzzadd agyagféleségre és az alta-
luk kivett minta csak 1951-ben keriilt a Vegyes-
asvanybanyaszati laboratériumba, ahol azonnal
részletes vizsgalat ald vetettiik.

A kitermelés jelenleg Istenmezeje kozség koz-
vetlen szélén torténik foldalatti banyaszattal. Aré-
teg két glaukonitos homokkd kozott fekszik. A felso
rétegek inkabb sziirkések viligos és sotétsziirke val-
tozasokkal azals6bbak gyakran krémsarga szinfiek.

A bentonit geolbgusaink szerint felsé oligocén-
korn, tehat az eddig ismert nagyobb bentonit el6-
fordulisaink koziil a legrégibb.

2. Elektronmikroszképos felvétel

A hazai bentonitok elektronmikroszkopos ké-
peit a Bénydszati Lapokban mar ismertettiik (10).
Eszerint az istenmezejei bentonit lemezes szerke-
zet .

A Magyar Tudominyos Akadémia Elektron-
mikroszképos Laboratériuma a szemesék dimen-
zi6it is meghatdrozta. Mint méar emlitettem, a
bentonitok részecskéi kolloid dimenzidjhak, azaz
500 mmikron és 1 mmikron kozé esnek. Az eddigi
vizsgilatok szerint a vildgon talalhaté bentonitok
kristalylemezkéinek a mérete 30—200 mmikron
atmér6 és 1,5—100 mmikron vastagsig kozott
valtozik. E rendkiviili nagy kiilonbségek magya-
razzak meg a bentonitok alapvetd tulajdonsigai-
ban taldlhato eltéréseket. Ezért a bentonitok szem-
eséinek mérete igen lényeges a bentonitok minésé-
gének elbirdlasanal (11).

Mig a bentonitlemezkék terjedelmén nem igen
lehet valtoztatni, addig a vastagsig nagymérték-
ben fiigg attol, hogy milyen kationokat tartalmaz-
nak. Az alibbi 1. sz. tédblazatban ismertetem a
(Geisenheim-i bentonit méreteit, natrium és kal-
cium kationok esetében. Felt{ing, hogy mig a kal-
cium geisenheimi bentonit vastagsiga 15 mmikron,
a natrinmé mar csak 2 mmikron. Tehat egyszeri
kationcserével lényegesen lehet a kaleciumbentonit

lemezaggregatumainak  vastagsigit  csokken-
teni (12).
1. tablazat
i Bentonitok Gel‘se Sbefmi
vildg- Istenmezejei _m‘nllnnlt._
viszonylat- bentonit Na Ca
b kationnal
- o R
Lemezkék 1 i .
atmérdje mue . | 30200 100—300 700 700
Vastagsiga mi. . 1,6—100 | 10—20 2 15
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3. Kation Kieseréloképesség

A bentionok jellegzetes tulajdonsiga. Esze-
rint kationokat tartalmazé oldatbél a bentionok
bizonyos mennyiségii kationt felvesznek és helyette
mas, az agyagdasvanyban 1évé, vele egyenértékfi
kation keriil az oldatha. Ismeretes, hogy az agyag-
asvanyok lényegében aluminiumhidroszilikatok,
melyek tobb-kevesebb menmyiségben mindig tar-
talmaznak alkdlifoldfém és alkili kationokat, f6-
kép kalcium, magnézium, nitrium, kilium és
hidrogén kationokat, a kristalyrdcs oly kiilonleges
helyein, mely lehetévé teszi kicserélésiiket.

A legtibb montmorillonithan a Si-réteg egyes
szilicium atomjait aluminium és az oktaéderes
koordindcioban 1évé aluminiumot magnézium
szokta helyettesiteni. Ezaltal kiegyenlitetlen elek-
tromos toltések jelentkeznek, és ezeket kotik le
kicserélheté médon a fent emlitett 1 és 2 vegy-
értékii kationok.

A koordinacios kitésre vald tekintettel, a
széleken, a kristalylemezkék toredékeinek szélén,
ugyancsak vannak ki nem egyenlitett toltések,
amelyek lekotése ugyancsak kicserélhetd kationok
atjan torténik. Az eddigi adatok szerint a kicserél-
hetd kationok 809%-a a kristalyrdcs alapteriiletén
helyezkedik el, mig a 209-a a széleken és csieso-
kon. Az elemi kristdlycella azon helyeinek terii-

letét, ahol kationcsere torténhet, a montmorillonit
esetében 70 AZre becsiilik (13).

A kation eserélddés vazlatat ammoniumklorid
hatasiara a 2. sz. 4bra mutatja be.

A kicserélhetd kationokndl a 2 vegyértékiiek
altalaban erGsebben kotnek, mint az 1 vegyérté-
kiiek, és Hauser (14) szerint az alibbi sorrendben
cserélhetdk éspedig a baloldaliak a jobboldaliak
altal :

Li £ . KT <Rb

F<Srt < Ba

< Na,
<(Ca

<Cst <Mgtt <
<H

Ha aranyiont visziink be a kicserélhetd katio-
nok helyébe, akkor az elektronmikroszképos fel-
vételeken sotét pontok alakjaban a beiilt arany-
kationok nagyon jol lithatok és eziltal a lemezkék
alakja sok esethen nagyon jol behatarolhatd (15).

A bazis kicserél6képesség még nem teljesen
tisztazodott probléma. FeltinGen magas értékeire
nines még megfelel6 magyardzat. Ismeretlen to-
vabbé az is, hogy miért van az, hogy a legkiilon-
félébb szirmazast bentionok fiiggetleniil a telje-
sen kiilonb6z6 kémiai dsszetételtol, azonos kation-
csereképességet mutatnak (16).

A kationcsereképességet az 0. n. ,,S¢ és T
értékekben szoktik megadni. Az S érték az
alkali és alkalifoldfém kationokat foglalja magé-
ban, a ,, T érték ezeken kiviil még a kicserélhetd

=Ml ' =3 MH, + ALCL hidrogén ionokat is.
fg“ -I— r -I_ r” /: 7 Z Meghatdrozasukra tobbféle modszer van el-
P Co %Y 2 Ny + Lolly terjedve, amelyek lényeges kiilonbséget mutatnak
§,_§ =gt &M Gl sel D e |2 Vi » M0 0t egymds kozott.
S S |- M4l Az alabbi tablazatban foglalt értékeket az
e _ Mo S8 - M - Agrokémiai Kutaté Intézet egyik munkatirsa
hatiarozta meg, kivéve az ammoéniumacetatos |8
2. 4bra. értéket, mely sajat vizsgilatom eredménye.
2. tabldazat
] S aték | .
Kicserélhetdh kationok - —_— |
Minta jele A - =T = = ’ ammon 1‘ S8 érték
‘ Ca Mg K Na i i el |
| [
Istenmezejei Gtlag . ............. | 51,0 211 3,3 4,6 9,0 | 80,0 | 76,6 93,5,
BYCMBATEW o o ssierstonas oo sorare s 58,5 28.6 3,6 8,4 11,0 99,0 i 80,9 114,0
VAlAgosaZUrRe: e siaiiie e s et \ 59,0 27,0 1.6 5,2 4,0 92,8 | 75,7 | 103,7
Setetaatithe | iiisiiswm e 62.0 28,2 1,3 8.2 10.0 99,6 | 695 | 1160
A tablazatbol nyilvanvals, hogy az isten- kaolinit' st o 3—-20 mg E/100 ¢
mezejei bentonit atlaga és egyes rétegei is kicserél- halloysit ........ t—15 mg E/100 g

hetd kationként legnagyobb részben kalcium ka-
tiont tartalmaznak, tehat kalciumbentonitnak
tekinthetdk.

Az 8% érték két oszlopa vilagosan mutatja
azt is, hogy a BaCl, kieserél6 oldattal vagy ammo-
niumacetattal meghatiarozva lényeges kiilonbséget
kapunk.

A kationcsereképesség az agyagasvanyok
rendkiviil jellegzetes tulajdonsdga. Az egyes agyag-
asvanyok egymastol vald megkiilonboztetésére is
alkalmas, mert az alibbiak szerint eléggé eltérnek

egymastol :
montmorillonit ..100—150 mg E/100 g
ity osossaneis 20—60 mg E/100 ¢

Az eddigi vizsgalatok szerint a kationcsere-
képesség alkalmas arra, hogy a bentonit kiterme-
lése kozben az egyes rétegek mindGségét gyorsan
megallapithassuk.

4. Kitoképesség nyers allapothan

Hazdnkban a bentonitot a deritéfoldgyartas
mellett fGleg az éntodei formahomok kotésére hasz-
naljak és az export is hasonlokép ontidei célokra
torténik legnagyobbrészt.

A bentonit kotéképessége elsGsorban film-
képz6 képességén alapszik. Nagyon érdekesek
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Emédi (17) vizsgalatai a homok-montmorillonit és
a homok-kaolinit agyagasvinyokbol all6 keveré-
kekre. Szdrazon és nedves allapotban mérte fajla-
gos feliileteiket. A szdrazon késziilt homok-mont-
morillonit keverékek fajlagos feliiletei kisebbek vol-
tak a szamitottnal, mig a homok-kaolinit keveré-
keké lényegesen kisebbek. A kiilonbség azzal ma-
gyarazhat6, hogy a széraz kaolinszemecskék sok-
kal hajlamosabbak voltak az Osszeallisra, mint a
montmorillonit szemesék.

A nedvesen készitett keverékeknél a homok-
montmorillonit keverék vildgosan mutatja a nagy-
mérvii filmképzidést, mert a fajlagos feliilet alig
valtozik, s6t 5%, montmorillonit tartalomnal egye-
nesen kisebb, mint az eredeti homok fajlagos felii-
lete. Ez azzal magyardzhatd, hogy a bentonit fil-
met alkotott a homokszemesék koriil és ezaltal el-
fedte a homokszemesék egyenetlenségeit.

Emddi vizsgalatai tehat igazoljik, hogy az
agyagasvanyok tulajdonsagai kozott a kiilonbsé-
gek igen nagyok. Mig a kaolinit tipustak Ossze-
allisra hajlamosak, addig a montmorillonit film-
képzésre kivialéan alkalmas. Ez elméletileg is tel-
jesen megmagyarazhat6. A montmorillonit rend-
kiviil nagy fajlagos feliiletével nagymérvii anyag-
felhalmozddast teremt a felilletén és a nagy ad-
szorpeids felilletek nem alkalmasak arra, hogy a
részecskék egymaskozott adheraljanak. A kaolinit
agyagasvany fajlagos feliilete lényegesen kisebb,

Grim (18) alapvetd vizsgdlatai ugyancsak iga-
zoljak ezt a magyardzatot. Ha a bentonitot fi-
nomra &6rolt formaban a homokhoz keverjitk és
kevergetés kozben a viztartalmat fokozatosan no-
veljiik, az elsé vizmolekuldk a montmorillonit felii-
letén mint poldros molekulik irdnyitva adszorbed-
lédnak. .Az orientalédds kivetkeztében ez a viz
mint szildrd fazis merevedik meg a bentonit szem-
esék feliiletén és a bentonitok mindségétdl fiiggben
3 vagy 4 molekula vizrétegii. A viznek a megmere-
vedését ugy lehet tekinteni, mintha a viz megfa-
gyott volna, amikor is a kialakulé jégkristalyok
adjék a viz szilard vazat. A bentonitokndl a viz
megszildrdulasat a fagyds helyett az orientalédas
okozza. Ezzel magyarizhat6, hogy miért van az,
hogy ha a bentonit-homok keverékhez fokozato-
san adagolunk vizet, akkor a szildrdsigi értékek
kezdetben emlekednek, majd egy maximalis érték
utin — amelyhez tartoz6 vizet optimélisnak ne-
vezzilk — ismét esni kezdenek. A szilardsdgi érté-
kek esokkenése azzal magyardzhatd, hogy az ada-
golt viz mar nemecsak szilard fizisban, hanem
folyékony &llapotban is jelentkezik, amikor a
homokszemesék egymas, melletti elestszésa lehet-
séges. Ez az optimalis vizmennyiség arinylag sziik
hatarok kozott mutatkozik.

A bentonit_minéségére nemesak az optimalis
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viz mennyisége, hanem az igy felvett gorbe egész
lefolydsa is jellemzd.

Vizsgalataim alapjin a 4. és 5. sz. abrakon be-
mutatom az istenmezejei bentonit nyomoé- és nyiré-
szilardsagi értékeit 4, 5, 6,757,781 10, 12 és 159,
bentonit adagolis esetén a viztartalom fokozatos

6. dbra. Kaolinit agyagésvany és homok keveréke.

A kaolinit nem képez a homokszemesék koriil egyenletes

filmréteget. Inkdbb aggregdlisra hajlamos, ezért a ho-

mokszemeséken csomék és hidnyos, kaolinittel be nem

vont teriiletek is vannak. Az ,,ékalaki kotések* tokélet-

lenek, a homokszemesék egyméshoz wvalé rogzitése
bizonytalan.

7. dbra. Montmorillonit agyagfsviny és homok keve-

réke. A montmorillonit teljesen és egyenletesen film-

réteggel vonja be a homokszemcséket és az érintkezési

helyeken kialakul az ékalaka kotés, mely egyenletes

vastagsdgi, és a homokszemceséket megakaddlyozza az
elmozduldsban.

emelésének fiiggvényében. Ugyanezen az abran
osszehasonlitas céljabdl feltiintettem az amerikai
National bentonit néhany adatat, 4, 5, 8, és 129,
bentonit adagolias mellett.

Latjuk, hogy az optimélis viz mennyisége és
a viz fiiggvényében felvett gorbe lefolydsa eltér
az istenmezejei bentonitétél. De a nyomé- és
nyir6szilardsagi értékek fékép a kisebb bentonit-
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adagoldsndl, ami gyakorlatban szokasos, kissé
inkabb kedvezdek az istenmezejei bentonitra.
Nagyon szemléltetoék a bentonit kitdképes-
ségének magyarazatdra Grim vézlatai, melyek
feltiméen mutatjik be a montmorillont és kao-
linit agyagasvinyok kozotti kiillonbséget. A Grim
elmélet szerint a homokszemesék egymaskozotti
kotését, egymashoz valé rogzitését az . n. ék-
alakt kotések biztositjak. A montmorillonit ese-
tében az ékalaki kitések egyenletes vastagsdgi
filmbevonathél alakulnak ki, mig a kaolinit agyag-
asvany, mivel nem alkalmas filmképzddésre,
egyenl6tlen bevonatot ad. Ez a bevonat a homok-
szemeséken helyenként meg van szakadva, a'ho-
mokszemesék felilletén esupasz részek mutatkoz-
nak. A kaolinit szemesék, mint mar fent emlitet-
tem, inkabb alkalmasak az egymas kozotti aggre-
galasra és igy az ékalakt kotések nem keletkez-
hetnek egyenletes bevonatbél és igy nem is rogzit-
hetik a homokszemcséket oly erdsen egymédshoz
(6., 7. sz. abrak).
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A bentonitok kotéképességére jellemzd gor-
bét kapunk akkor is, ha az optimélis vizmennyiség
esetén kapott maximalis nyomoszilirdsagi értéke-
ket a bentonitadagolis novekvé mennyiségében
vessziik fel. Osszehasonlitdskép itt is szerepel az
amerikai National bentonit és amint latjuk, ezek
szerint sincs az istenmezejei bentonittal szemben
kedvezdbb kotoképessége (8. sz. abra).

5. Kotoképesség hokezelés utian

Megvizsgaltam 100 és 500° kozott 50° C-on-
ként az istenmezejei bentonit 2 ériig kezelt min-
tait kotoképesség szempontjabol.

A 9. sz. abran bemutatott eredmények azt
jelentik, hogy az istenmezejei bentonit ktéképes-
ség szempontjabél nem érzékeny a hékezeléssel
szemben, s6t a hékezelés kedvezd hatést gyako-
rol ra.
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9. abra,

6. Kotoképesség szaritott allapothan

A szintetikus homokkal dolgozé nedves éntési
eljaras (roviden szintetikus homokeljirds) elGtti
idében az oOntés altalinosan szaritott formakba
tortént. A természetes agyagtartalmi homokot
a sziikséges adalékok hozzakeverése utdn formaba
dongolték és a formaval egyiitt szarito szekrények-
ben kiszaritottak vagy nagyobb formdknal a sza-
ritas églk segitségével tortént. A kiszaritds nem-
esak hosszabb id6t és héenergiat igényel, de egyik
legnagyobb hatranya az volt, hogy a formaszek-
rények hamar deformdlédtak és haszndlhatatlannd
valtak, ami igen jelentds koltségtobbletet jelentett.

A szintetikus homokeljardsnak egyik leg-
nagyobb elénye, hogy az éntés mar a nyers, a be-
dongoslt forméakba azonnal térténhet, minden sza-
ritas nélkiil. Ezen eljaras tehat olyan bentonit-
mingséget kivan, mely mdr nyers allapotban is
nagy kitéképességet képes kifejteni.

A szintetikus homokeljiras ilyen iranya kove-
telményeinek allandé hangsilyozasa teremtette
meg az istenmezejei bentonit bevezetését, mely
kétségteleniil kivalé kotSképességgel rendelkezik
mar nyers allapotban is. Haszndlata altal lényege-
sen nagyobb nyomoszilardsagi értékek voltak el-
érheték, minden aktivalds nélkiil, mint az azel6tt
hasznélt aktivalt madi-komloskai keverékkel.

Ez nemcsak hazai vonatkoziasban volt igy,
hanem az export terén is, ahol a csekély nyers
nyomoszilardsagi értékek miatt az egyébként Kki-
valoan duzzadd madi-komléskai bentonit keveré-
ket hasznalhatatlannak taldltak, visszautasitot-
tak. Ezen koriilmények hatésa alatt hazai vonat-
kozdsban is és exportra is teljesen megsziintettik
ontodei célokra a madi-komléskai aktivalt bento-
nit haszndlatit és ehelyett az istenmezejei—bandi
keveréket vezették be dltalinosan.

A panaszok rovidesen megszintek fokép
exportvonalon és hazai vonatkozasban, ha jelent-
keztek is, ez csak azon ontodék részérdl tortént,
ahol még mindig szaritott formdkkal dolgoztak.

Ezen panaszok mérlegelése alapjin megindi-
tottam hazai bentonitjaink szaritott allapotban
kifejtett szilirdsigi értékeinek megvizsgalasat.
Egyontetii vizsgilati eljardsok hianydban az alabbi
modszert valasztottam,

A bentonit-homok keveréket niévekvé viz-
tartalommal készitettem 2—89 viztartalom ko-
zott és dongolt probdikat 40—50° C-on szarito-
szekrényben 48 ordig szaritottam. Ezen id6 alatt
a dongolt vizsgalati probak viztartalma 0,1—0,49,
vizre es6kkent az egyes bentonit mingségek szerint.
A vizsgédlati adatokat a 10. sz. abrin tiintettem fel.
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10. abra,

Ez az abra tartalmazza az istenmezejei ere-
deti, az istenmezejei aktivilt, a National amerikai
bentonit, az aktivalt madi bentonit nyomészildrd-
sdgi értékeit, 59, bentonitadagolds mellett, no-
vekvd viztartalom fiiggvényében. A felvett gorbék-
b6l a kévetkezdk olvashatok ki :

1. A szaritott formék nyomészilardségi értékei
rendkiviili mértékben fiiggnek a kezdeti viztarta-
lomtél. A viztartalom novelésével rohamosan né-
nek a nyomészilirdsigi értékek. Ennek egyetlen
magyarizata csak az lehet, hogy novekvé viztar-
talommal a bentonit filmképzo tulajdonsaga egyre
jobban érvényesiil. A minél tokéletesebben kiala-
kulé film megszdradva természetesen egyre na-
gyobb kitéképességet tud kifejteni. A vizfelvétel
kovetkeztében a megduzzadt bentonit egyre vé-
konyabb rétegekre, lemezkitegekre, majd lemez-
kékre esik szét, melyek filmképzése a szétesés ara-
nydaban egyre tokéletesebb.

2. Kit{int, hogy az istenmezejei bentonit —
amilyen kivdlo kitoképességgel bir nyers dllapot-
ban — szdritott formikban nem ad elég nagy
nyomoszilardsagi értékeket sem eredeti, sem akti-
valt allapotban.

3. Ezzel szemben felt{inen kiugrik az akti-
valt madi bentonitok kotSképessége. Kiilonsen
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jelentés ez a kiilonbség 3—69, viztartalomnal,
ami azért is fontos, mert az éntodék vizhasznalata
5—69, szokott lenni.

4. Meglepd, hogy a National amerikai bento-
nit is lényegesen kisebb értékeket adott, mint a
madi, kiilonosen a kisebb viztartalomnal.

A szaritott formakba val6 éntésnél nagyobb
darabok esetében kiilonosen kétféle igénybevétel-
nek vannak a formak kitéve : egyrészt statikusak,
a beémld vas- acél stlya okozta terhelésnek, mely
nagyobb formdaknal 2—3000 gr/em? is lehet, de
ennél sokkalta nagyobb a beémlé folyékony vas-
acél okozta dinamikus igénybevétel. A szaritott
formik gyakran tehdt 8—10 000 gr/em? igénybe-
vételnek is ki vannak téve.

A kozelmultban Eckart (19) foglalkozott a sza-
ritott allapotban térténé nyomdészilardsigok meg-
hatarozasaval. Vizsgilatianal a prébatesteket 120°
C-on 3 6raig szaritja. A viz nagy befolyasat § is ki-
hangstlyozza.

A svéd ontodei szabvany is targyalja a szari-
tott allapott kitéképességet és 2 6raig tartd 105—
110° C-on torténd szaritast ir eld (20).

7. Kotoképesség meleg dllapothan (1200° C-ndl)

A formahomok és bentonit keverékének nyers
szilardsagi értékei tulajdonképpen hideg szilird-
sagi értékek, melyek nem mindig irdnyaddk, az on-
tési h6fokon vald viselkedésre. Ezért ujabban egyre
- fontosabbnak tartjik a melegszilardségi értékeket
is, tekintettel arra, hogy az oOntés alkalmdival a
formahomok és kotSanyaga igen rovid id6 alatt
nagy héfokviltozdsokon megy keresztil. Ha nem
elég nagyok a melegszilardsigi értékek, akkor
ontéskor formaelmosasok, talnagy melegszilird-
sagndl pedig hétagulasok 1épnek fel. Sajnos, szak-
irodalmi adatok alig 4llnak rendelkezésre. Tekin-
tettel arra, hogy exportndl el§ szoktdk irni ezeket
az értékeket, fontos, hogy valamennyi hazai ben-
tonitunkra vonatkozélag meghatérozzuk ket és
tudnunk kell azt is, hogy az egyes bentonitok
osszekeverése mennyiben befolyasolja ezeket az
értékeket.

A melegszilardsagi értékek meghatirozasa
eddig nalunk ugy tortént, hogy 1200° C-nal 2,59,
és 59, bentonit adagolds mellett kiilonféle izzitasi
id6k utan hataroztak meg a melegszilardsagi érté-
keket.

A szaritott allapotban torténd kotéképesség-
meghatarozasok feltiind eredményei, a vizadagolas
rendkiviili befolydsa alapjan javasoltam, hogy a
melegszilardsigi értékeket is a vizadagolis fiigg-
vényében hatdarozzuk meg.

Kitfint, hogy a vizadagolasnak itt is dontd
szerepe van és csak a vizadagolds fiiggvényében
felvett értékek adnak jellemzé adatokat az egyes
bentonit-minéségekre.

A Szekeres Jénos altal meghatérozott meleg-
szilardsagi értékeket 1200° C-nal 59, bentonit ada-
golas mellett a novekvd vizmennyiség és izzitasi
id§ fiiggvényében az istenmezejei atlag, aktivalt
(11. sz. dbra), a madi—koldui aktivalt, tovabba a

National amerikai bentonitra vonatkozdlag a 12.
sz. dbra tiinteti fel.

Altaldban a 14 és 1Y, percek kozotti idé alatt
kifejlédott nyomoszilardsigok vannak befolyédssal
a szakirodalom szerint az dntvény feliiletére (21).
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Ezek szerint az 1 perc izzitdsi id6 utan nyert érté-
keket figyelembevéve az istenmezejei bentonit
nem kiilonbozik a National amerikai bentonittol.
Amennyiben azonban ezeknél lényegesen nagyobb
nyomoszilardsagi értékekre van sziikség, a madi-
koldui minéség sokkal jobban megfelel.

Erdekes, hogy Dietert, a melegszilardségi érté-
keket meghatiroz6 késziilék tervezije és gyartoja,
a rendelkezésemre 4116 értekezése szerint (21) még
akkor nem ismerte a vizadagolds dénté befolyasat
a bentonit melegszilirdsigi értékeire vonatko-
zblag.
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8. Kiilonféle istenmezejei bentonitrétegek
kitoképessége

Az istenmezejei bentonit-eldfordulas harom
jellegzetes rétegének kiilon-kiilon meghataroztam
a nyomoszilardsigi adatait 59,-0s bentonit adago-
lés mellett. A 13. sz. dbra szerint az egyes rétegek
nyers nyomoszilardsiagi értékei kozott lényeges
" kiilonbség nines, ezért az egyes rétegeket kiilon
termelni nem érdemes. FeltiinG, hogy mind a
hirom réteg nagyobb szilardsigi értékeket ad,
mint az dtlag istenmezejei minGség.
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9. Aktivalt istenmezejei hentonit kitoképessége

Az atlag istenmezejei bentonit mindséghdl az
optimdlis 5,3%, széda hozzdadasdival a Bentonit-
bizottsidg 4ltal kidolgozott eljéris szerint alkali
bentonitot készitettem és 59, bentonit adagoldssal
meghataroztam a viz fiiggvényében nyomészilard-
sagi értékeit. Az értékeket a 9. sz. Abrén tiintettem

fel. Kit{inik, hogy az aktivalds csak lényegteleniil
novelte a nyomoészilardsagi értékeket és ezért a
rendkiviil draga nedves aktivilasi eljarist az isten-
mezejei bentonitndl javasolni nem lehet.

10. Aktivalt istenmezejei’ bentonit
melegszilardsagi értékei

A 11. sz. dbra az aktivalt istenmezejei bento-
nit melegszilirdsagi értékeit is tartalmazza és ezek
lényegesen nagyobb értékek, mint a National ame-
rikai bentonitéi.

11. Dingolt probak térfogatsilyanak valtozasa

Az ontodei célokat szolgdlé bentonitvizsgala-
tokat a szabvanyos Georg Fischer-féle berendezé-
seken végezziikk. Ennek lényege, hogy a bentonit
homok és viz keverékébdl elGirt modon déngolt
probak késziilnek. Ezeknek a térfogatsilya az
emelkedd viztartalommal érdekesen valtozik. Kez-
detben lassan nd, amit még nem tiintet fel a 14 sz.
abra, majd lassan, dllandéan csokken és egy mini-
malis érték utan ismét né. E térfogatvaltozas gor-
béje nagyon jellemzé az egyes bentonitféleségekre,
aminek magyarazata a kovetkezo

A viz adagolasakor mér tiszta homok eseté-
ben is kezdetben nd a térfogatsily mindaddig,
amig annyi vizet nem kap, hogy az egyes homok-
szemesék feliletén kialakul alhidratburok. Az igy
keletkezett hidratburok a homokszemeséket el-
tolja egymadstol és igy a térfogatsilynak éllandéan
esokkennie kell. Ha a montmorillonit agyagasvany
is jelen van a homok és viz keverékében, akkor a
helyzet annyiban valtozik, hogy a keverék tér-
fogatstilyaban lényegesen nagyobbak a csokkené-
sek. Kezdetben itt is (a hidratburok és film kiala-
kulédsanak a kezdetéig) né a térfogatsily. Mihelyt
azonban a viz és bentonit filmszerfien kezdi be-
vonni a homokszemcséket, a homokszemesék el-
tolodnak egymastol és a térfogatsuly allandbéan
csokken (14. sz. dbra).
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Osszefoglalis

Az istenmezejei bentonit éntédei szempontbal
egyenletes mindségii. Glaukonitos homokkére viz-
ben telepedett réteg, melyet kés6bbi, ugyancsak
glaukonitos homokkd réteg zart le és igy utélagos
szennyezddésektol megovta.

A nyers allapotban torténd ontésnél, tehat a
szintetikus homok eljaris céljaira kotdképessége
igen kedvezd, egyenrang a National amerikai ben-
tonittal.

Jellemz6, hogy megfelelé hékezeléssel kotoké-
pessége jelentékeny mértékben novelhetd.

Szaritott formdknal azonban més hazai ben-
tonitok, pl. a madi—koldui mindség sokkal inkdbb
biztositja a nagyobb szilirdsigi értékeket. Bar
még nines elég vizsgalati adat, de igen val6szinii,
hogy az erdsebb filmképzddési lehetdségre vald
tekintettel a szaritott formdknal nagyobb szildrd-
sagot nyujté bentonitok a melegszilardsagi vizs-
gélatoknal is kedvezdbb eredményeket adnak.
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Koptatasi kisérletek sziirke ontottvashol késziilt vasati féktuskokkal

FULE ENDRE
II. Rész

Juape dwiue:

UCTIBITAHUA HA U3HOC YUVI'VYHHBIX TPOMO3-

?IIT)%)XT KOJIOAOK JMKEJNE3HOIOPOYXHOI'O TPAH-
PTA.

Andreas Fiile :
Verscheissversuche mit Eisenbahnbremsklotze.

El6z6 cikkiinkben beszdmoltunk féktusko-
koptatési kisérleteinknek arrél a részérdl, melyet
mozdonyba kiétott féktuskokkal végeztiink abbol
a célbol, hogy milyen befolydssal van a tuské
keménysége élettartamara. E kisérletek eredmé-
nyeként kopasgorbét rajzoltunk, melyen feltiin-
tettiik a tuskok keményégétdl fiiggd relativ kopa-
sat. A relativ-kopés fogalmat abbol a célbél vezet-
tiik be, hogy a kiilonb6z6 mozdonyokban kiilon-
boz6 ideig kopott kisérleti tuskék kopdsi értékeit
ossze tudjuk hasonlitani. A relativ-kopas értékek-
nél egységnek vettilk a 240 HB keménységi
tuské kopédsat. Evvel kapcsolatban bévebbekre
utalunk elézé cikkiinkre.

E kopasgorbét 1. abrdan Gjbél bemutatjuk.
A nem érdektelen osszehasonlitas kedvéért mellé
rajzoljuk az ugyancsak el6z8 cikkiinkben emlitett,
F. B. Coyle-féle kopéasgorbét is (szaggatott vonal).
Noha jellemz§ mindkét gorbére, hogy bizonyos
keménységen feliil a kopis mértéke nem valtozik

szamottevien a keménység emelkedésével, a két
gorbe kozott mégis igen nagy kiilonbség van. Fék-
tuskoinkndl a kopdas novekedése a keménység
csokkenésekor nem olyan rohamos. Ez is igazolja
azt, hogy koptatdsi kisérleteknél az egy bizonyos
koriilmények kozott végrehajtott kisérlet ered-
ményeit a kopéast befolydsol6, szamos, kiils6
tényez6é miatt nem lehet minden fenntartéds nélkiil
valamely mas koriilmények kozott torténd kopasra
Atvinni. ,

Kopisgorbénkbdl lathato, hogy a 240 HB
keménységii tusk6 kopasa kb. heted része a
120 HB keménységiiének. Ha csak a szabvény-
szerfien elfogadott keménységi tartomdnyban,
vagyis 170—240 HB-n belil maradunk is, a
240 HB-s tuskok még mindig kb. kétszer annyi
ideig tartanak, mint a 170 HB-sek.

Miként alakul azonban a helyzet, ha nem
egyetlen tuskéval, hanem nagyobb sokasiggal
van dolgunk ?

Ez a sokasag lehet egy gyartasi adag, mely
altalaban 200 db tuskébol szokott allani, vagy
lehet példaul egész évi féktuskofogyasztasunk is.
Hasznos tudnunk, hogy egymadshoz viszonyitva
mennyit ér két kiilonbozd atlagkeménységii adag,
de még nagyobb gazdasagi jelentdsége van annak,
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vajjon mekkora lesz a relativ élettartama vala-
mely foly6 gyartasbél szdrmazi nagyobb sokasig-
nak, ha a tuskék megengedhetd keménységi érték-
tartoményat alacsonyabb, magasabb, szfikebb
vagy tagabb értékhatirok kozott szabjuk meg,
mert ettdl fiigg, hogy milyen értékhatarokat irjunk
el a tuskok keménységére.
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1. abra.

Vizsgaljuk meg részletesebben elGszor az
utobbi esetet az iizemi kisérleteinknél kapott
kopasgorbe ismeretével.

Egy darab tuské esetében konnyii meghata-
rozni, mert ha példdul — mint eldzé kisérleteink-
nél is tettiik — egységnyinek vessziik a 240 HB
keménységli tuskd kopasat, kopasgorbénkbdl le-
olvashatd, hogy mennyiszer gyorsabban fog kopni
valamely kisebb keménységli tuskod. Nem ilyen
egyszer(i azonban az eset tobb egyedbél 4116 soka-
sagnal, mivel e sokasig nem egy keménységi
értéken, hanem szélesebb keménységi tartomdnyon
helyezkedik el, s igy a sokasig minden darabja
— kiilonbozd keménységii lévén — kiilonbozden
kopik. Komplikélja a helyzetet még az is, hogy a
keménységi tartomdnyon beliil, melyben a sokasig
elhelyezkedik, nem egyenletes a tuskok eloszlisa.

Hogy tehat egy sokasig relativ-kopasit meg
tudjuk hatarozni, a kopdsi diagrammon kiviil
sziilkséges ismerniink azt is; milyen a sokasig
keménységi eloszldsa abban a keménységi tarto-
manyban, melyet az elfoglal (az 0. n. valtozdsi
kozben). Egységnyinek most is a 240 HB kemény-
ségii tuskd kopasat vessziik fel, azaz, ha nem egy
tuskorol van sz, hanem tuskosokasagrol, egy-

ségnyi annak az — eszményi — sokasignak a
kopéasa, melynek minden darabja 240 HB kemény-
ségli (megelGzéekben az egyes darabok relativ-
kopasat Kr-el jeloltik, sokasagok relativ-kopédsira
KR jelet fogjuk hasznélni).

Nézziik tehat meg, mekkora lesz annak a
nagyobb féktuskosokasignak a relativ-kopésa.
mely a jelenlegi elGirasainknak megfeleld 170—240
HB keménységi hatarokra késziilt.

Hogy ezt kiszdmithassuk, médot kell taldl-

nunk annak a megdllapitisira, milyen az erre az
értékallomanyra gydrtott, nagyobb sokasig ke-
ménységi eloszlisa. Ennek megvizsgilisira igen
jo anyagnak kindlkoztak a multévi féktusko-
atvételeinknél végzett keménységvizsgilataink,
mivel azok ilyen szemponth6l nagyon jo kereszt-
metszetét adjak az évi keménységeloszlisnak.
Céljainkra statisztikusan feldolgoztuk e kemény-
ségvizsgalatok elsd 1000 adatit. Ez mér elég nagy
szam ahhoz, hogy megnyugtaté pontossaggal
mutassa a keménységek eloszlisit. A mérésekbél
adodo keménységi tartomanyt a statisztikus szi-
mitasoknal haszndlatos hisztogramm,! illetéleg
gyakorisagi-poligon szerkesztésének szokott maodja
szerint osztilyokra osztottuk (x). Egy ilyen
keménységi osztaly 10 HB egységet foglal magaba.
Az egész valtozasi koz (keménységi tartomédny)
rtermészetesen nem csak 170—240 HB-ig terjed,
mivel a megengedett hatarokon kiviilre is van
gyartasi szoras, és hogy a teljes eloszlis jellegét
lathassuk, egyeldre tekintetbe vessziik azokat az
értékeket is, melyek a hatdarokon kiviil esnek.

Az egyes keménységi osztalyokra a kovetkezd
gyakorisagokat kaptuk [az egyes osztdlyokba esd
darabszimok (y)] :

Osztaly (HB) Gyakorisag (HB)
o :

Y
140—149 7
150—159 10
160—169 41
170—179 118
180—189 163
190—199 177
200—209 160
210—219 158
220—229 101
230—239 27
24(0—249 36
250-—259 2

Osszesen 1000 db.

Megjegyezziik, hogy a 120—129 és 130—139
osztalyban is taldltunk egy-egy tuskot, azonban
elhanyagolhat6 szamuk miatt azokat a 140—149
osztalyba soroztuk.

Az ezekkel az adatokkal megszerkesztett
hisztogrammot, illetve gyakorisagi poligont a

2. abran mutatjuk be. A gyakorisig csaknem
! Hisztogramm az osztdlygyakorisiagok oszlopos
diagrammban valé dbrizoldsa. Ha az ilyen diagramm-
ban az oszlop kozepek felsé pontjait folytonos tort
vonallal kotjitk dssze. a gyakorisdgi poligont kapjuk.
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szimmetrikus, szabdlyos eloszlast mutat (statisz-
tikai értelemben), ami egyébként varhaté is volt.
A poligon jobboldalihoz szaggatott vonallal be-
rajzoltuk, hogy hogyan futna, ha szimmetrikus
volna. Az eltérés gyakorlatilag nem szamottevd,
és a mi szempontunkbo6l annal kisebb a jelentdsége,
mivel az ardnylag nagyobb eltérés a 230—250 HB
értéktartomanyba esik, itt pedig — amint a kopadsi
diagrammunkbél lithaté — a keménységvaltozas-
nak a kopéasra nines sziamottevd hatdsa.

|
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2, ébra. talilt keménységeloszlis 150—240 HB
keménységi hatdrokra gyartott féktuskéknal.

A hisztogramm és a kopasgorbe birtokiaban
kiszamithatjuk az adott valtozasi kézben elhelyez-
ked6 sokasag wvaloszinii relativ-kopdsit. Ez a
kovetkezden torténik :

Minden keménységi osztalyban 1évé tusko-
nak —amint tudjuk — mas-mas a kopasa, tovabba
az egyes osztalyokban més-méas a tuskok szama is.
Hogy tehat az egész sokasig kopasit megkapjuk,
ki kell szamitani kiilon-kiilon az egyes osztalyok-
ban 1éve Gsszes tuskok kopésit és az egészet Gssze-
gezni. Ennél a szamitasndl az egy-egy osztilyon
beliil talilhaté egyedeket egyforma keménységii-
nek vesszitk — amint az a statisztikus szamitésok-
nal szokdsos — és a keménység, mellyel az egyes
osztalyoknal szimolunk, mindig az 4. n. osztaly-
kozép keménysége (x;). Vagyis : egy osztaly kopa-
sat megkapjuk, ha az osztalyban 1év6 tuskok sza-
mat (osztalygyakorisig = #;) megszorozzuk az
osztilykozépnek a kopasi diagrammboél leolvas-
haté relativ kopasaval (Krzi). Az egész sokasig
relativ-kopasat megkapjuk, ha ezeket az osztaly-
kopasokat oOsszegezziik és elosztjuk a sokasigot
alkoté tuskok szamavar (N). Ez tulajdonképpen
a sokasig egy tuskora esd, atlagos relativ-kopasa,
azonban mivel a sokasag kiillonboz6 egyedsziam-
bol allhat, igy ez az érték jobban fejezi ki a soka-
sag relativ kopasat, mint az Osszes relativ kopas,
ezért valamely sokasag relativ kopasdara a kovet-
kezékben ezt a fogalmat fogjuk hasznalni.

Tehat :
L Kra;- yi
BB ==t
N

A hisztogrammunkban lévd osztdlygyakori-
sdigok nem haszndlhaték fel minden tovabbi nélkiil
a szamolasra, mivel az az egész sokasdgra késziilt,
amelyben pedig a megengedett keménységi hat4-
rokon kiviili szérdsok is benne vannak. Az ilyen
keménységli tuskokat azonban atvételkor kiselej-
tezik, igy a felhasznalisra keriil sokasiag mind-
ségét nem befolyasoljak. A véltozisi koznek csak
azt a részét tartjuk tehat meg, mely 170 és 240
HB kozott van.

Az igy atszamitott osztélygyakorisdgokat, az
ezekkel szamitott osztalykopasokat és végiil az
egész sokasag kopasat az alanti tablizatban fog-
laltuk Ossze. A betiik jelentése a kivetkezd :

x; az osztalykozéppel jellemzett osztaly-
keménység (HB) ;

Yy: osztalygyakorisig :

Kr az osztilykozép keménységének meg-
felel§ relativ-kopas az iizemi kisérle-
teinknél felvett kopési diagramm szerint;

Krx az osztaly relativ kopasa (az osztaly-
kozép relativ kopasa szorozva az osztaly-
gyakorisiggal) ;

KR a sokasag relativ kopasa (az osztalyok
relativ kopasianak oOsszege osztva az
Osszes tagok szamaval).

X i Kr Kra;
175 118 2,0 236
185 163 157 277
195 177 1,5 266
205 160 1,3 208
215 158 1,2 190
225 101 1.1 111
235 27 1,05 28
Osszesen : 904 db 1316

Ebb6l KR = 1,45

Tehat a jelenleg elsirt keménységi hatérokra
gyartott féktuskok (atlagos) relativ-kopasa kb.
459,-kal nagyobb, mint az egységnek felvett 240
HB keménységli tuskdéé, ami annyit jelent, hogy
jelenleg a tuskéfogyasztas kb. 459,-kal tobb,
mintha minden egyes tuské 240 HB keménységii
volna. Ez az utébbi idedlis eset azonban nem for-
dulhat eld, és barhogyan valasztjuk is meg a ke-
ménységi hatarokat, kell, hogy azok egy bizonyos
szélességli  keménységi tartomanyt foglaljanak
magukba.

Vizsgiljuk meg, hogy hogyan alakul a sokasig
relativ-kopasanak értéke, ha ezeknek a kemény-
ségi hatiroknak a helyzete viltozik.

A fels6é keménységi hatart nem valtoztatjuk
meg, mivel annak lefelé tolasdval a jobb kopési
tulajdonsagn tuskokat zarnank ki, igy nem volna
célszerti, felfelé tolasa pedig egyeldre szintén nem
tandcsos, mig késobbi kisérleteink soran nem tisz-
taztuk, milyen hatéssal van az abroncskopasra a
tuskd keménységének emelése. Vizsgialjuk tehat
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meg, hogyan alakul a helyzet, ha az alsé kemény-
ségi hatart a fenti 170 HB-t6l eltéréen elészor
140 HB-re, majd pedig 200 HB-re irjuk eld.

Ekkor a szamitis mar nem olyan egyszerd,
mint el6bb volt. Mig ugyanis ott a keménység-
eloszlast illetéen megfelel6 mennyiségii tapaszta-
lati adat allott rendelkezésre, melynek alapjan a
szamitast elvégezhettiitk, ha a keménységi hatart
megvaltoztatjuk, ilyen adatunk nines, mert ilyen
feltételek mellett eddig még nem gyartottak. Segit-
ségiinkre van azonban a fenti eloszlis, melyrdl
ranézéssel is megallapithato, hogy statisztikai érte-
lemben véve csaknem szabalyos eloszlas, ez azon-
ban szémitdssal is igazolhaté. Ugyanis az 1gy-
nevezett szabdlyos eloszlisnal

a) a mérlegelt szamtani koézépérték felezd-
jébe esik az egész viltozasi koznek.

b) A mérlegelt szamtani kozépértéktsl vald
eltérések atlagaval — az . n. kozepes abszolat el-
téréssel — csokkentett, illetve novelt szamtani
kozépérték két olyan értéket jelol ki a valtozési
kozben, mely kozé esik az osszes egyedek 57,5%,-a.

¢) a négyzetes eltéréssel csokkentett és novelt
mérlegelt szamtani kozép két olyan értéket jeldl
ki a valtozasi kozben, melyek kozé esik az dsszes
egyedek 68,2%-a. A négyzetes eltérések kétszere-
sével csokkentett és novelt szamtani kozépértékei
kozé pedig esik az Osszes egyedek 95,49, -a.

Vizsgaljuk meg, mennyire felel meg ezeknek
a feltételeknek a 2. abran bemutatott eloszlds.

a) az 0. n. mérlegelt szamtani kozépérték,
vagy mérlegelt atlag :

xl'yl+x2'?/2+----xu"lu _Elxi'yi

N N
(N az Osszes tagok szama.)

Ezt a miiveletet esetiinkre elvégezve azt kap-
juk, hogy a mérlegelt szamtani atlag 198,5 HB,
vagyis mindossze mdsfél egységgel tér el a vilto-
zasi koz kozépss értékétol, 200 HB-t4l.

b) A mérlegelt atlagtol valo eltérés, az 0. n.
kozepes abszolut eltérés :

i=n
Y (zi— M)y
du - i=1 X
N ?
Ez esetiinkben 17,3 azaz kereken 17 HB egység.
Az evvel csokkentett, illetve novelt mérlegelt atlag
181,5 és 215,5 HB.
¢) A négyzetes eltérés :

= r—i=“—
[ B — Mty
o= “‘ i=1 :
N
Esetiinkben ¢ = 19,2 azaz kereken 19 HB egység.
M—0=1795, M+ ¢ =217,5HB és M —
— 20 = 160,5, M + 236,5 HB.
Annak eldontésére, hogy az igy kapott érték-
hatérok kozé az egész sokasignak hany szazaléka
jut, hisztogrammunkbol meg kell szerkeszteni az

Ontéde 2. szdam. 1953. jebrudr

. n. kumulativ gyakorisigi poligont,® mely azt
mutatja, hogy az egyes keménységi osztilyokig
az egész sokasdgnak hény darabja taldlhat6. Ezt
a 3. dbran mellékeljiik. Beléle leolvashaté a fenti
értékhatdrok kozé esd darabok szdma is.
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3. dbra. A feldolgozott 1000 db ker’nénységmérési adat-
bél nyert kumuléciés gyakorisagi poligon.

181,56—215,5 HB kozott a 190. db-t6l a 755.
darabig, vagyis 565 db., azaz az egész sokasignak
56,5%,-a.

179,5—217,5 HB kozott a 170. db-t6l a 810.
db-ig, vagyis 640 db, azaz az egész sokasig 64%,-a

160,6—236,56 HB kozott a 17. db-tél a 950.
db-ig, vagyis 933 db, azaz az egész sokasig 93,3%-a

Az a), b) és c) pontokban foglalt feltételeknek
eloszlasunk tehdt a kovetkezé mértékben felel
meg :

Szabélyos A mért
eloszlasnal eloszldsnal
Mérlegelt szamtani kozép 200 HB 198,5 HB
M F d értékkozben a
BOBKBBAD i o5 oainiate o 57,6%,-a 56,5%,-a
M F o értékkozben a
SOKasig ....cviienn 68,29 -a 65,09,-a
M F .20 értékkozben a
BORBARE 'oi oo ooiinice 95,4%-a 93,39,-a

Tehat a vizsgalt 1000 db tusk6é keménységi
eloszlasa csaknem jelentéktelen mértékben tér el
a szabalyos eloszlistol, legalibbis esetiinkben cél-
jainknak teljesen megfelel6 pontossiggat jarunk

* A kumuldcids gyakorisdagi poligon olyan oszlop-
diagrammbdl  késziil, ahol az egyes osztdlyok f6lé
rajzolt oszlop nemesak az illeté osztdly gyakorisigat
tartalmazza, hanem az 6sszes megeldzé osztélyokat
is egylttvéve. A kumuldciés gyakorisdgi diagramm-
b6l leolvashaté, hogy valamely kivélasztott ismert
értékig — jelenleg keménységig — az egész sokaséag-
nak 6sszesen hdny °/,-a taldlhaté.
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el, ha a kapott eloszlast szabdlyos eloszlissal
helyettesitjiik.

© Ha mindségi eljarisainkat Ggy valtoztatjuk,
hogy az als6 keménységi hatart lefelé, vagy felfelé
eltoljuk, tekintve, hogy feltételeink ilyen megvél-
toztatdsa a gyartdsba semmiféle olyan tényezdt
nem visz be, mely a megoszlis valamilyen irdnyba
valé eltolédasat indokolna, igy joggal feltehetd,
hogy a gyakorisigi eloszldas ebben az esetben is
ugyanolyan szabdilyos lenne, mint a fenti esetiink-
ben. Igy tgy hissziik, helyesen jarunk el, ha sza-
mitdsainknal a wmegvaltoztatott értékhatirokra
gyartott sokasag eloszlisat is szabdlyosnak vesz-
szitk avval a csekély véltoztatissal, hogy igye-
keziink még kozelebb maradni a fent kapott
eloszlashoz oly mdédon, hogy a megviltozta-
tott valtozasi koznek elsd, masodik, harma-
dik, stb. deciliséig talilhaté, a viltozdsi koz
kezdetétsl szamitott HB egységek ugyanannyi
szazalékal legyenek az egész valtozasi koz-
nek, mint a fenti, alapul felvett eloszlasnal (az
1. n. elsé, masodik, harmadik sth. decilisek azok
az — esetimkben — keménységi értékhatarok,
melyekig az egész vizsgalt sokasignak 1[50, /5,
3/.0» sth. része megtalidlhat6). Ennek az eloszldsnak
a kiszamitdsahoz 0jbél a kumuldiciés gyakorisdgi
poligont hasznaljuk fel (3. 4bra), melybdl leolvas-
hatok az egyes decilisek. Az egész valtozasi koz
140-t61 260 HB egységig 120 HB egység, kiszamit-
juk, hogy az egyes decilisekig terjedd HB egységek
szama hény szdzaléka ennek az egész valtozis
koznek. Igy :

Decilis HB 9, Decilis HB 0

o EA8: » 27 6. 205 54
2. 182 36 7 i b 59
3. 187 39 8. 218 65
4. 193 44 9. 226 72
5. 198 49 10. 260 100

Hogyan alakulnak ezek az értékek a 140—
240 HB megengedhetd értékhatdrokra gydrtott
féktuskdsokasdgndl ?

Lattuk azt, hogy a 170—240 HB értékhata-
rokndl e megengedett hatdrokon talra is van némi
gyartési szords, mely felfelé kb. 20, lefelé kb. 30
egységnyi. Ilyen szorassal itt is szdmolnunk kell.
Felfelé meghagyjuk a 260 HB hatart, mivel ott a
megengedett hatdrt sem véltoztattuk, lefelé azon-
ban nem megyiink le 30 egységgel, mert a tapasz-
talat — mely egyébként az ontottvas tulajdonsa-
gaibol is adédik — azt mutatja, hogy 120 HB
alatti tuské nem igen fordul eld, legalabb is nem
olyan mennyiségben, hogy evvel szamolni kellene.
A viltozési koz tehdt, mellyel szimolnunk kell,
120-t6] 260 HB egység. Ezzel a decilisekig terjedé
egységek szama, mint e 140 egység fenti szazalékai
és ezek alapjan az egyes decilisek :

Decilis HB Decilis HB

| 158 6. 196
2. 169 2 203
3. 175 8. 211
4. 182 9. 221
5. 190 10. 260

Az igy kiszamitott decilisekkel megszerkeszt-
het$ a kumulativ gyakoriségi girbe, abbél a kumu-
lativ gyakorisagi poligon, majd pedig a kozonséges
gyakorisagi poligon, illetéleg hisztogramm. Eze-
ket a 4. és 5. dbran mutatjuk be.
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4. dbra. A 140—240 HB keménységi tartoményra gyér-
tott sokaség kumulativ gyakorisigi poligonja.
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5. dbra. A 140—240 HB keménységi tartomanyra gyér-
tott sokasig gyakorisdgi poligonja és hisztogrammja.

Ismerve a sokasig eloszlasat, teljesen az elGbbi
mintdra kiszamithatjuk annak relativ kopésat.

Hisztogrammunk most is tartalmazza a meg-
engedett hatiron kiviil 1évé darabokat is, melyek
felhasznaldsra nem keriilnek, igy a sokasig mind-
ségét nem befolydsoljak, tehat — mint el6bb is
tettilk — ezeket ki kell zarni szamitdsunkbol.
Marad igy a 140—240 HB keménységi hatdrok
kozott 950 db tuskos, melyekkel szamolnunk kell.

Az 5. 4bran 1évé hisztogrammbdél leolvashatd
gyakorisagokbol, az illetd osztdlykozepeknek meg-
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feleld, kisérleteinkbdl nyert relativ kopasokbdl, az
osztalykopasokbol és végiil a sokasdg Osszes kopa-
sabél allitottuk ossze az alabbi tablazatot :

Y Yi Kr Krai
145 32 3,5 112
1556 63 2,8 177
165 115 2,3 264
175 130 2.0 260
185 135 1,7 230
195 135 1,5 203
205 130 1,3 169
215 115 1,2 138
225 63 1,1 69
235 32 1,05 33
(sszesen : 950 db 1655
Y Krai- yi
KR =B =174

N

Ha tehat a keménység megengedhetd also
hatarat 140 HB-ig kitoljuk, a féktuskok atlagos
relativ-kopdsa 1,74 lesz, vagyis 749%,-kal fog tobb
tuské fogyni, mintha az Osszes tuskok kemény-
sége 240 HB lenne.

Ha a megengedhetd értékhatarokat 200

240 HB-nek valasztjuk, a szerkesztéseket és sza-
mitdsokat teljesen az elGbbiek szerint végezhetjiik
el, ezért részletezését mellozziik. Természetesen itt
is szamitani kell a megengedett hatarokon kiviili
szorasra, igy az egész valtozasi kozt 180—260
HB-ig valasztjuk, ugyanugy kizarjuk azonban a
végss kiértékeléshil a megengedett alsé kemény-
ségi hatar alatti és fels6 keménységi hatar feletti
darabokat, mint elébb.
Az eredmény a fentiek mintajira :

X Yi Kr Kra;
205 177 1,3 230
215 238 1,2 286
225 238 1,1 262
235 177 1,05 186
(sszesen : 830 db 964
=n
_E Krai-yi
KR =2 ——— =116

AT

Ha tehdt a megengedhetd keménységi hataro-
kat 200—240 HB-nek valasztjuk, a tuskok atlagos
relativ kopasa 1,16 lesz.

( Befejezi rész kovetkezd szdamunkban. )

Konyvismertetés

Az ontémunkis olvasminyai®s cimmel az Orszizos
Miiszaki Konyvtar Sajtotdjékoztatd Szolgilata (Buada-
past, VIIL, Jozsef-korat 6., tel. 339-765, 139-059) ajénlo
bibliografiat adott ki.

A konyveeske az ontémunkas szaktudasinak foko-
zhshra vonatkozd ideolégiai, szépirodalmi és szakmai
kéonyveket ismoarteti rovid tartalmi kivonatban. A kony-
vecske megismerteti a dolgozékkal mindazokat a kony-

veket, amslyek tanulményozdsaval szakmai tudasukat
elmilyithetik. Az ajanld bibliografia dltal ajanlott kony-
vek elolvasasaval a dolgozé egyrészt munkéijinak terme-
lékenysdgét és mindségét javithatja meg, tehat keresetét
novelheti, masrészt megnyilik el6tte az Gt magasabb
szinvonali tanulményok folytataséra.

A bibliogréfia alkalmas arra, hogy beléle kikeressiik
az lizemi konyvtarunkbdl még hidnyz6 kényveket.

A Béanyaszati és Kohaszati
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Vashenger ontése léngkemencéb(ﬂ

SCHLEICHER ALADAR

Itthon gyartott vashengereink joggal kifoga-

solt mindségének egyik okat Kdrds Béla abban
latja, hogy azokat nem lingkemencébdl, hanem
kupolébol! éntik [1].
T | 2 Bar vashenger éntésével iizemileg nem foglal-
koztam, ezen a téren mégis vannak tapasztalataim,
amelyeket legyen szabad az aldbbiakban elmon-
danom. Ezt annal inkédbb sziikségesnek vélem,
mert Koros kartarsam fejtegetéseibdl esoddlkozas-
sal értesiiltem arr6l, hogy ebben a tekintethen
nalunk a koriilmények évtizedek Ota tgyszolvan
semmit sem véltoztak.

Kereken 21 évvel ezel6tt egyik hazai ontodé-
ben ontott vashengerek mindségének, elsGsorban
szovetének vizsgalataval foglalkoztam. Mint ma,
akkor is sok panasz volt az itthon 6ntétt hengerek
mmoseg,e ellen. Abban az iddben — de annak elGtte
és kés6bben is — igen sok hengert kaptunk kiil-
foldrsl, amelyek viszont dltalaban nagyon jo
mingségtiek voltak. Onként kindlkozott tehat,
hogy a szovet vizsgalatat a kifogastalan mindségii
kiilfoldi és a rossz minéségii belfoldi henger Gssze-
hasonlitasaval végezziik.

1. dbra.

A szovet vizsgalatanak eredményét 200-szoros
nagyitashban az 1. és 2. képen latjuk. Az elss
mutatja a kiilfoldi, a méisodik a belféldi henger

Nélunk wjabban tébbnyire kupolét irnak, ami
szerintem nem helyes. B sz6 eredete az angol cupola
[-furnace], németiill Kupol [-ofen], amit késébb Kuppel
[-ofen]-re németesitettek. Magyarul mindegyik kupola,
vagyis eszerint helyesen kupolas kemencét kellene mon-
danunk. A valésdgban persze nines kupoldja ennek a
kemencének, ez tehat furesin hangzanék. Ha az idegen
cup vagy kup tévet magyarul kepezzuk akkor helyesen
kupold, aminek a kiphoz semmi koze nincsen.

szovetének képét. A ketts kozott oriasi killonbség
van. Amig ugyanis a langkemencébdl ntott kiil-
foldi henger szovete nagyon szép, egyenletesen
eloszlott csaknem tiszta perlitet, vagyis a sziirke-
ontvény legkedvezébb tulajdonsigokkal felruha-
zott szovetelemét mutatja, addig a kupol6bdl
ontott hazai hengeré kevés perlitet és sok lemezes
grafitot mutat. Tudjuk, hogy a sziirkeontésii vas
tulajdonsidgai akkor a legjobbak, amikor annak
szovete perlites, mig az egyenetleniil és durvan
kristidlyosodott grafit hatasa altaliban kedvezot-
len [ 6].

2. dbra.

Evvel azonban ecsak azt dllapitottuk meg,
hogy milyennek kell lennie a jé henger szivetének,
de nem kaptunk értelmes valaszt arra nézve, hogy
miképpen juthatunk ilyen sziovethez. A felelet
erre nem is volt nagyon egyszerii, legalabbis az
akkoriban adott korilmények kozott.

A szébanforgd ontiode akkori iizemvezet(jé-
nek az volt a véleménye, hogy kupolébol nagy
hengert j6 mindségben nem lehet onteni. A baj
valoban mindig a nagy hengereknél mutatkozott.
Az adott korilmények kozott még avval a kel-
lemetlen ténnyel is kellett szamolni, hogy a na-
gyobb hengereket két tisthdl kellett onteni. A baj
ered6 okat abban littak, hogy a kupoléba hiiba
adagoltak barmilyen betétet, a C-tartalmat nem
sikeriilt 3,2—3,49, ald cs6kkenteni. Evvel szem-
ben a sziirkedntésii kiilfoldi hengerek C-tartalma
altalaban 2,2—2.39 volt és csak nagyon ritkin

- -

volt 2,59,-nal tobb

A ploblema vizsgalatakor azonban toébb
ellentmondasra bukkantunk. Ezt két hengernek

”w_”w

itt kozolt elemzése meggybzden szemlélteti.

P g g Grafit Brinell-

():5.?10;_ Gr gf't Os8zes Mn Si r S Cu  kemény-
Ay 24 C 9%-4ban ség
Kiilféldi jo henger .. ... 2,62 1,29 ol,- 0,56 0,6 0,37 0,17 0,11 248
Belfoldi rossz henger . . . . 2,60 1,73 66,5 0,46 0,6 0,4 0,08 0,18 ?
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Az adatokbdl azt litjuk, hogy az itthoni
henger C-tartalma alig tébb, mint a kiilfoldié és
mégis rossznak mutatkozott. A két henger egyéh
alkotorészei is kevéssé kiilonboznek egymaistol,
vagyis egymagiban az Osszetétel alapjan a kér-
dést nem lehet eldénteni.

A magyariazatot masban, mégpedig a grafit
kristalyosodasaban kell keresni. Evvel a kérdéssel
tudvalevdileg sokat és régota foglalkoznak. Eppen
50 éve annak, hogy az elsd kisérleteket végezték
a grafit kristialyosoddsinak oly modon valé ird-
nyitasara, aminek eredményeképpen az ontéttvas
szilardsagi tulajdonsigainak javulasat vértak [2].
Az bizonyos, hogy kupoléban a grafit kristalyoso-
disat nem konnyii szabalyozni. Tudjuk, hogy a
lemezes grafit, amely a sziirkeontvényben rend-
szerint. és a mi esetiinkben is a 2. kép szerint
mutatkozik, az olvadékbol kozvetleniil kristdilyo-
sodik. Viligos, hogy a kupoléban nagyon nehéz
a folyamatot ugy irdnyitani, hogy a koksszal
kozvetleniil érintkezé olvadt vas abbdl szenet ne
oldjon. Azt is tudjuk [3], hogy bizonyos koriil-
mények kozott egészen finom pikkely(i, nem lemez-
alaku grafit jelenik meg, amelyrdl azt vélik, hogy
a karbid elbomlisinak terméke. Nincs azonban
még ma sem tisztazva, hogy az ilyen grafit kelet-
kezésének mi a feltétele.

Nem meglepd tehdt, hogy annak idején a
kupoldpol valé ontésnél a C-tartalom tég hatarok
kozott valtozott. Amint lattuk, az itthoni rossz
henger a hazai éntodében altalaban 3,2—3,49,-nak
adodott széntartalommal szemben esupan 2,69, -ot
tartalmazott, de az is eléfordult, hogy a henger-
ben mindossze 2,2—2,39, (' volt. Ez egymagaban
megint nem sokat mond, akadt ugyanis itthon
ontott henger 3,049, és ennél nagyobb (-tarta-
lommal, amely viszont jonak bizonyult.

A hiba ott volt, hogy a kész ontvény (-
tartalmanak valtozésa nem térvényszeriien tor-
tént, hanem joforman a véletlenen mulott, ami
a mondottak alapjan nem is megleps. Nem végez-
tek megfigyeléseket és kisérleteket arra nézve,
hogy milyen koriilmények kozott és hogyan vil-
tozott a C-tartalom. Ehhez azonban meg kell
jegyeznem, hogy abban az idében az a tény,
hogy kupolobdl sikeriilt acélbetét nélkiil kis (-
tartalmi vasat oOnteni, egydltaliban nem volt
magatol értetdds. Akkoriban ezt nem mint tényt,
hanem csak mint lehetGséget emlegették [4].
A C-tartalomnak a betéthez acélhulladék adago-
lisaval elérhetd csokkentését természetesen ismer-
ték, de azt is tudtik, hogy ez forrébb olvasztasi
hémérsékletet kivant, tehat nem tartottik esz-
ményi megoldasnak, de mégis éltek wele [9].

Lattuk egyébirint, hogy a hangstly nem is az
Osszes széntartalom, hanem a grafit mennyiségén
és kristalyosodasin volt. Azt hihetnék, hogy
nagyobb C-tartalombol tobb grafit kristalyosodott,
azonban ez sem tortént mindig. A vizsgalt kiil-
foldi hengerben ugyanis a grafit az Gsszes szénnek
51,29, -4ra, az emlitett 3,049, dsszes széntartalmi
és jonak bizonyult hengerben annak 54,69, -ara
rigott. Evvel szemben az itthon gyartott rossz
henger 2,69, osszes C-tartalmabdl annak 66,5%-a

kristalyosodott grafit alakjaban, mégpedig a 2.
képen lithaté lemezes alakban.' Ez bizonyitja,
hogy a henger mindségét a grafit kristalyosodédsa-
nak maodja szabja meg.

Nem térhetiink itt ki azoknak a — ontész
kartarsaim el6tt bizonyéra jol ismert — koriil-

ményeknek részletes ismertetésére, amelyek a
grafit kristalyosodasat iranyitjdk. Az erre vonat-
kozd irodalomb6l megemlitem Bardenheuer régebbi
tanulmanyait [5] és hivatkozom Veré egyik kony-
vére [6], de kiilonosen Wittmoser nagyon tanulsa-
gos osszefoglalasara [7]. Szandékosan nem foglal-
kozom targyunkkal kapesolatosan a gémbszem-
esés grafit kristalyosodasdval, mert ennek a kér-
désnek fejldése még nem tekinthetd befejezett-
nek.

Lattuk fentebb, hogy éppen ezt a folyamatot,
nevezetesen a grafit kristilyosodasat kupoldban
nem konnyii szabalyozni. Evvel a ténnyel mar
vizsgdlataink elvégzése eldtt az illeté hazai lizem
vezetdsége maga is tisztdban volt és mérlegelték
is ldngkemence létesitésének tervét, de azt a nagy
koltség miatt nem val6sitottdk meg.

Nem foglalkozom itt azoknak a tényezéknek
vizsgalataval sem, amelyek a grafit kristalyoso-
désara és altalaban az olvasztds menetére hatassal
vannak. Ilyenek tudvalevileg az elegy dsszetétele,
a nyersvas Osszetétele, f6képpen a szilicium és a
mangan hatdsa, az 6tvozd potlékok jelentdsége,
a koksz mindsége, az olvasztis és Ontés hémér-
séklete, a favolég szabalyozésa, stb.

Megjegyzéseimnek kettds célja van. Eloszor
is ennek a kérdésnek metallografiai szemponthol
val6 megvilagitiasa, masodszor pedig Koros [1] és
Banhegyi | 8] kartarsaim ama véleményének tamo-
gatdasa, amely szerint hengereink silinyabb miné-
ségét jorészt a langkemence hidnya okozza. Kimu-
tattam fent, hogy ennek a megallapitdsnak nalunk
tobb évtizedes multja van. Kdrds kartdrsam nem
csupin a bevezet6ben idézett [1], hanem kozel
ot év elGtt megjelent masik tanulmanyéaban [9]
is foglalkozott evvel a kérdéssel.

A magam részérél mindezeket még az alab-
biakkal o6hajtom kiegésziteni.

Az 1933. év végén alkalmam volt Német-
orszaghan tobb és Csehszlovakiaban egy henger-
ontodét megtekinteni és tanulmanyozni. Ez a
csehszlovakiai 6ntém@ akkor egyik siegerlandi
hengerintodének a fidkvallalata volt. Magyar-
orszagra sok és nagyon jo mindségii hengert szal-

L Az irodalombdl ismeriink adatokat, amelyek
szerint ennél is tébb, mégpedig 709, kristalyosodott
grafit alakjaban és a szilardsagi tulajdonsigok mégis
J0k voltak. Ennek egyszer(i magyardzata, hogy a Si és
Mn kétszerese volt az altalunk vizsgéltnak és molibdén-
nel volt o6tvozve. (Stahl und Eisen 71 [1951] 1013.)

Perlites sziirkeéntvényben az 6sszes szénnek 749;-a
kristalyosodott grafitosan, a szilardsdgi tulajdonsagok
igen jok voltak, de 6tvozéként kevés Cr és Ni, tovabba
kereken 0,69, Mo volt benne. (Stahl und Eisen 72
[1952], 262.)

Ezekkel mi nem foglalkozhatunk, mert térgyunktol
t1il messze esnek. Ugyantgy nem foglalkozunk azokkal
az Gjabb vizsgdlatokkal, amelyek bérnak a grafit kris-
talyosodéasara valé hatdsat vizsgiltik, mert e tekintet-
ben még sziamos ellentmondést kell tisztézni. (Stahl
und Eisen 72, [1952], 1477.)
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litott. A j6 minGség egyik magyarizata az volt,
hogy ott a hengereket a hires siegerlandi tapasz-
talatok alapjan ontotték. Szakérték véleménye
szerint a siegerlandi hengerek az ismert legjobb
hengerek kozé voltak sorolhatok. Ezt valamikor
a hengerontéshez ott hasznalt siegerlandi nyers-
vasnak tulajdonitottik. 20 évvel ezelitt ez persze
mar csak valamilyen hagyomdnyon alapulé mese
vagy talan tigyes hirverés volt. Tény, hogy a
siegerlandi vasércbanydszat akkor mar annyira
osszezsugorodott, hogy az ottani kohok éresziikség-
letiiknek 909,-at a vilig minden részébdl visa-
roltak és természetesen az ezekbdl termelt nyers-
vasat hasznaltdk az ottani hengerintémiivek
is [10].

A szébanforgd esehszlovakiai hengerontémii
természetesen szintén ldngkemencébdl ontitte a
hengereit. Fentebb lattuk, hogy a kupolobol valé
hengerontésnek mik a nehézségei. Léngkemencé-
bél val6é ontésnél azok természetesen konnyebben
kikiiszobolhetok vagy egyaltaldban nem is mutat-
koznak. Mivel azonban a grafit kristalyosoddsa-
nak koriilményeit egész pontosan még mindig
nem ismerjiikk, nem csodalkozhatunk azon, hogy
a langkemencébdl val6 hengeréntésnél is nagyon
uralkodik a tapasztalis. Erre nézve megemlitem,
hogy a legtobb hengeréntidében a régi meg-
figyelésekre és tapasztalatokra nagyon sokat ad-
nak. Egyes ilyen éntodékben az elegy kiilonbhozd
részeit, mint pl. az dGeska hengereket, a nyersvas
kiilonféle fajtait stb. az olvaszto-térmek mindig
ugyanarra a helyére rakjik. Ez magiban véve
semmit sem mond, de sok egyéb ténnyel egyiitt
jellemzd arra, hogy a hengerdntészetben milyen
nagy jelentésége van a konzervativ megszokott-
sagnak. Eppen ezért helyeslem Kérs kartdrsam-
nak féképpen a hossz gyakorlati szakemberek
foglalkoztataséra, az olvaszto-iizem vezetésére, az
ellendrzésre, stb. vonatkozé észrevételeit.

E sorok irdja részére németorszigi gyarlito-
gatasi sordan mindezek utdn nem volt meglepetés,
amikor mindeniitt szinte magatél értetéddnek
mondottak, hogy vashengert esak lingkemencébdl
szabad onteni.

Szaktarsaim, akiket a vashenger ontése érde-
kel, jol tudjdik, hogy Siegerlandban, pontosabban
Siegen és kozvetlen kirnyékén 6t vagy hat henger-
ontode miikodik, amelyeknek készitményei szinte
legendas hirfiek.

Meggy6z6désem szerint ugyanolyan jé hen-
gert barhol mésutt is tudnak énteni. Ennek persze
van néhany feltétele. Ezeknek egyik legfonto-
sabbika a ldangkemence.

A lingkemencét a vasintészetben valoszinii-
leg csak akkor kezdték hasznalni, amikor hossza-
langt kdészénnel tudtak abban tizelni, ami kb.
a XVIII. szdzad kozepe tajan lehetett. Anglidban
az ilyen célra hasznalt lingkemencét elsGizben
1765-ben emlitik. Tébb olyan lingkemencét isme-
riink, amelyek csupan az épités modjaban kiildn-
boznek egymastél, mint pl. az angol, amerikai és
a siegerlandi.

Mi most csak a siegerlandi lingkemencét
ismertetjiik. Egyik metszetét és alaprajzit a
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3. dbra mutatja [11]. A rajzhoz magyarizat nem
kell, latjuk, hogy a kemencének arinylag rovid,
nyujtott munkatere van, amelynek befogado-
képessége 10—35 t. Az adagolényilis oldalt, a
csapolonyilas a kemence labhanal van.
Siegerlandban a lang-
kemencét — érdekes mo-
don az ontidei aknas vagyis
a kupolokemencével egyiitt r
— a mult szazad 30-as
éveinek elsé felében hasz-
niltak el@szor. Hasznalata
mindinkabb a hengerintésre
szoritkozott és a siegerlandi
hengerintészethen 120 év
folyaman annyira fejlédott
és annak kiilonleges ' igé-
nyeihez alakult, hogy az
ma nyugodtan a hengerin-
tés olvasztokemencéjének ne-
vezhetd.
Tovabbirészletekkel fe-
lesleges foglalkoznunk. Meg-
allapithatjuk, hogy mind
Koros — mégpedig mind-
két idézett kozleményében
— mind legGjabban Bdn-
hegyi [8] kartarsaim helyes
utra léptek, amikor a hen-

ger mindségének javitasa
érdekében langkemence
megépitését  sziikségesnek
mondottik.

Srwvvyy Y

-

3. dbra,

Arra a kérdésre nehéz felelni, hogy ez a
probléma miért maradt évtizedeken &t megoldat-
lanul és miért kellett — mint Kdrds emliti — a
huszas évek elején az utolsé liangkemencét is
lebontani. Az bizonyos, hogy a lingkemencének
és tartozékainak — igy pl. a minden kemencéhez
kiilén sziikséges 30 m magas kéménynek — meg-
épitése nem olesé, de bizonyara kifizetdds fel-
adat. Az sem vitds, hogy a lingkemence iizeme
hosszlang szén hianydban ndlunk nem kénnyen
biztosithaté. Ezt azonban pétolni lehet olajtiize-
léssel. Erre a lehetGségre Kérds is utalt régebbi
tanulménydban [9]. Meg kell azonban jegyezniink,
hogy a langkemence iizeme olajtiizeléssel — amint
azt emlitett kiilféldi tanulmanyutunkon hallot-
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tuk — elég draga. A mulasztéisnak egyik magya-
razata lehet talan, hogy valészintileg olesébb volt
a hengereknek kiilfoldrél valé vasarlisa, mint a
langkemencék épitésével egyiittjard bernhdzds ¢és
annak amortizdcioja.

Fejtegetéseim végére érve felfrissitem Kdrds
kartarsamnak tobb mint négy év eldtt nyilvanos-
sagra hozott [9] javaslatat langkemence épitésére
nézve. Abban azonban nem vagyok biztos, hogy
a részérdl javasolt 15 t befogadéképesség ele-
gend6-e. Az annak idején részemrdl megtekintett
lingkemencék nagyobbik része 30—35 t-das volt.
Ez azonban részletkérdés, ami a sziikséglet isme-
retében igen egyszerii szamitdssal eldénthetd.
Fontos az, hogy azok végre-valahira megépiilje-
nek.

Ennek a tanulmanyomnak elkésziilte utan
akadt a kezembe egyik kiilfcldi szakmai folyo6irat
legtijabb szdma, amelynek hirdetései kozott ki-
mondottan henger ontésére forgékemencét ajinla-
nak. A forgbkemence nyilvanvaléan kikiiszobéli
a kupolé hatrinyait, az olvadt vas benne jol
keverhetd, helysziikséglete és talin beruhdzdsi
koltsége is kisebb, mint a langkemencéé. Fel-
tehet6, hogy figyelemre mélto ajitasrol van sz,
de megbiralasahoz részletes iizemi adatokia és
foképpen ‘az elért eredmények megismerésére
lenne sziikség.
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Johann Szekeres :
Die Technologie der Kernbindung mit Wasserglas.

Amennyiben 6ntédéink gyértasi technolbgia-
jat vizsgdlat targyava tessziik, arra a megallapi-
tasra jutunk, hogy a szaritand6 formak és magok
szaritési ideje igen jelentékeny idét emészt fel,
és hogy a szaritas gazdasagtalan miivelet, amely
komoly kokszfelhasznéldssal jar. Emellett a sza-
ritds hibaja miatt sokszor megsemmisiilhetnek
a magok, és a helytelen szaritisi héfok és id6
miatt ontvényselejt is keletkezhetik.

Kozelebbrdl vizsgédlva az ontodéknek ért-
hetGen kellemetlen magszaritds kérdését, meg-
allapithatjuk, hogy a magok szaritisit a szerves
kotbanyagok oxidacibja, illetleg polimerizicitja
koveteli meg. Ahhoz tehat, hogy az 6nt6dékkdl a
magszaritist és a szaritbkemencéket kikiiszobol-
hessiik, olyan kiét6anyagot kell alkalmazni, mely
kotoképességét nem héfok hatdsara fejti ki.

Ilyen széritdst nem igényl6 kotdanyag a
viziiveg.

Csehszlovak tapasztalatcsere keretében hoz-
zank keriilt a Petrzella Le6 szabadalmat képezd
viziiveg-szénsavas magkészitési eljards. Az eljdrds
szerint a maghomokhoz viziiveget keveriink hozz4,
majd a mag elkésziilte utin széndioxidot enge-
diink a magokon keresztiil. A széndioxid hatdséra
az aldbbi reakcié megy végbe :

Tehat a natriumszilikdtbol” széndioxid haté
sara kicsapodik az Si0O, gél alakjatan és a mag
ennek kovetkeztében megszilardul.

A szénsavas kezelés elvégzése lehetséges a
magnak a magszekrénybe torténd bedongolése
utan kozvetleniil, vagy a magoknak a magszek-
rényb6l valé kiemelése utan. Egyes esetekben
szoktak azt a megolddst is alkalmazni, hogy a
magszekrényekbe a CO, részére csatornakat épi-
tenek be és ezeken a csatorndkon keresztiil juttat-
jék a széndioxidot a magba. Mds esetekben injek-

talé esovet sziirnak be a maghba és ezen keresztiil
engedik be a széndioxidot. Nagy feliilet{i magok-
nidl a mag feliletét harangalaka csévégzddéssel
simitjak végig, mikozben ezen keresztiill CO,-t
fajnak a mag feliletére.

Analizélva ezeket az eljardsokat arra az ered-
ményre jutunk, hogy egyik sem mondhaté toké-
letesnek. Az injektal6 esd esetén Osszeszurkaljuk
a magot, nem beszélve arr6l, hogy a mag csak
a tfi, vagy csé kozelében lesz kemény. A feliileten
keresztiil torténé kezelésnél arinylag sok CO,
megy veszendGbe és a kezelést végz6 szakember
nem latja, hol ment végig a magon és hol nem,

Ezen moédszerek alkalmazésinal ahiany mag-
készité van, annyi palack és berendezés sziikséges.
A kezelés jo, vagy rossz elvégzése teljesen a mag-
készitékre van bizva.

Ezeknek a nehézségeknek kikiiszobolésére
Intézetiinknek sikeriilt egy a felsoroltaknal toké-
letesebb eljarast kikisérletezni.

Az eljaras szerint a magszekrénykdol kiemelt
magokat (komplikaltabb daraboknél magszekrény-
nyel egyiitt) kamrédba helyezziik. Kis szivattya
segitségével vakuumot létesitiink, majd bizonyos
vakuum elérése utan a zart térbe széndicxidot
engediink be és nycmést létesitiink. Ilymwdédon
elértilk azt, hogy a magokat nem kell Ossze-

I
T

\

[Szivattyu

K7 K2

(o, I Szvoltyv

© ©

g

'- Feszmero ——
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szurkdlni, a mag teljes keresztmetszetében meg-
torténik a sziliciumdioxid kicsapasa és emellett
a (CO,-felhasznalas minimalis, mivel a kamraba
beengedett CO, minden tovabbi nélkiil tjra fel-
hasznilhaté olyképpen, hogy egy masik kamraba

engedjiik at, ahol mar idékézben vakuumot
létesitettiink.

A berendezés elvi vazlatat az 1. abran lat-
hatjuk.

2. 4abra.

A berendezés képét a 2. dbra mutatja be.

A berendezés tartozékai: 2 db gazkamra, 2 db

vakuummér6 (760 Hg mm mérési hatarig), 2 db

nyomasméré 2 atm.-ig, 2 db lev egbszivattyl

(kompllkaltabb kapesolas esetén 1 db is elegendd),
1 db CO,-t tartalmazd gazpalack.

A berendezés miikidése a kovetkezo:

1. Mindkét kamraba berakjuk a kezelendd
darabokat.

2. Az egyes kamraban vakuumot létesitiink.

3. Az egyes kamraba (CO,-t engediink be a
kivant nyomasig.

4. A kettes kamrdban vakuumot létesitiink.

5. A kettes kamrdiba nyomjuk az egyesben
1évé széndioxidot.

6. Az egyes kamra levegGesapjan keresztiil
leveg6t engediink be.

7. Az egyeshol kivessziik a kész magokat és
berakjuk az 0j magokat.

8. Az egyesben vakuumot létesitiink.

9. Az egyesbe atnyomjuk a kettes kamrabol
a CO,-t és igy tovabb.

Amennyiben sokszori haszndlat utdn mér
nem mutat a mag megfelelé keményedést, ugy
valamelyik kamrat friss CO,-vel toltjiik meg.

Annak érdekében, hogy az eljardast még ol-
csObba tegyiik, xa]ammt abbdl a célbol, hogy az
sntodékben kiilonboz tizeléseknél keletkezd Tiist-
gazokat hasznosithassuk, kisérleteket folytattunk
a viziiveges magok fustcrazoklxal torténd kotésére.
A kisérletek azt mut&ttak hogy az elv helyes és
az ut is jarhato. A SiO, kicsapisa még egészen

minimalis CO,-t tartalmazé fiistgazzal is meg-
tortént és igy a mag megkeménvedett Kozel
tokéletes égést feltételezve (16—209, CO,-t) redlis-
nak liatszik, hogy a keményedést okozo kémiai
reakei6 még gyorsabban és aktivabban megy
végbe.

Feltételezve, hogy a fiistgaz meleg, a reakcio-
nak még gyorsabbnak kell lennie. Elképzelésiink
szerint minden ontodében van lehetGség meg-
felel CO,-tartalmn fistgdz hasznositdsara. A fel-
hasznalas els6rend(i feltétele, hogy a fiistgaz ne
tartalmazzon vizg6zt, mivel ez kénnyen lecsapbdik
a magokon. A fiistgiz szaritdsa céljabol ajanlatos
klorkaleiumos szaritod eljaras alkalmazasa.

Fiistgdznak felhasznalhaté példaul magsza-
ritokemencék, kupolok fiistgiza, de elképzelheté
mas fiistgdzokat termeld berendezés fiistgazainak
hasznositasa, akar palackozas segitségével is.
Fontos a minél nagyobb CO,-tartalom.

Ennél az eljardsnal nem fontos a berendezés-
ben egyszer mar felhasznalt fiistgaz alkalmazasa.

A gézpalackot ennél az eljarasnal egy nagyobb
puffer szerepét betoltd gaztartdllyal lehetne he-
lyettesiteni.

A berendezés elvi miikodése : a gaztartalyt
szivattyu segitségével a fiistgdzt adé berendezés
izemeltetésekor feltoltjiitk és olyan nagyra mére-
tezziik, hogy biztositsa a kamrak allandé lizemét
(3. abra).

Gaztartaly

Szelep Jzelep

Szivaltyu

i 5 ® 9

| ]
L Monometer

—  Vekuurmmeter ——
3. ébra.

A felsorolf kisérleteken kiviil foglalkoztunk
szilard allapott CO, felhasznalasdval is dr. Lettner
Ferenc javaslata alapjan. A kisérletek pozitiv
eredménnyel zarultak, amennyiben a sziraz alla-
pota CO, elparofogmtaw,\ al kivdl6 eredményeket
értiink el. A kisérletek alkalmaval az egyik
vakuum-kamriaban a sziraz allapoti CO,-t mele-
gitettiik és az igy keletkezett gdzt a masik vakuum-
szekrénybe vittiik 4t nyomas alatt. A viziiveges
magok ilyen kezelésével a tiszta CO,-hoz hasonld
nagy kotGképességi értékeket értiink el. A szilard
allapotu CO, méar normalis szobah6mérsékleten is
parolog, éppen ezért ontidei felhasznilds esetén
ezt a jelenséget fel lehet hasznalni arra, hogy a
parolgas folytan keletkezd (O, gézt géztartalyba
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fogjuk fel és ebbdl tapliljuk a kezeléshez sziik-
séges berendezéseket. Véleményiink szerint ez az
eljards ontodei viszonylatban kitlinGen alkalmaz-
hatd.

Technologiai kisérletek

1. Homok. A viziiveges-szénsavas magkotés
technologidjanak és egységes magrecepturanak ki-
dolgozasa érdekében sorozatos kisérleteket végez-
tiink. A kisérleteket gépi 6-os jelzésii sajat oszta-
lyoz6 gépiinkon eléallitott biikkosdi homokkal
végeztiik. A homok szemeseosszetétele a 4. abran

oy W€D 6-0s homokszemcse osszefétele
60
)
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02-01
01-006
0.06->006

4, abra.

lathat6. A homok finomséigi szama F = 74, étla-
gos szemnagysaga : & = 0,14. Az ontvény felii-
leti finomsaga tekintetében a szemcseosszetétel
megfelelének mutatkozott. A homok tfizallésiga
1320 C° volt, SiO, tartalma 949,.

2. Viziveg. A kisérletekhez natrium viziiveget
alkalmaztunk kereskedelmi minGségben (Na,SiO,)
36 Bé°-kal. A viziiveg kitdképességének meghata-
rozdsa céljabol az el6bb ismertetett homokhoz viz-
iiveget adagoltunk kiilonb6z6 mennyiségben. A ke-
verést a G. F. laboratériumi kolleren végeztiik,
5 perces keverési idG, 34/perc fordulatszam, 1 és
3 mm-es kerékallas mellett. Egy keverék adag-
silya 3 kg volt. A keverés utin a probatesteket
széndioxidos kezelésnek vetettilk ald a kezelG-
kamraban. Az alkalmazott vaikoum 500 Hg mm,
a nyomas 0,5 atm., a kezelési idé 1 pere volt. Ily
médon végezve a kisérleteket az 5. abran lathato
gorbét kaptuk, melybdl kiértékelhets, hogy a
nyomoszilardsag linearisan valtozik az adagolt
viziiveg fiiggvényében.

A vizsgalatot elvégezve nyir6szilardsagra is :
a 6. diagrammot kapjuk. A viziiveg szénsavas ko-
tésénél a nyomoszilardsag és a nyirdszilardsig vi-
szonya joval kisebb, mint a szerves kotGanyagok-
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nal tapasztalhaté viszony. Pl. 6%, viziivegnél 2,3,
ami azt bizonyitja, hogy a viziiveg a nyir6szilard-
sdgot mas kotéanyaghoz képest jobban noveli.

Gazateresztés szempontjabol vizsgalva a viz-
iiveg adagolt mennyiségét a 7. diagrammot kap-
tuk, melybdl kiértékelhetd, hogy 5—69%-ig a viz-
iiveg noveli a gazateresztést, mig 6%, felett csok-
kenést idéz eld.

Viziivegkoneentricié hatisa a kitoképességre

Vizsgalat targyava tettiik, hogyan véltozik a
kotSképesség a viziiveg koncentraci6janak valto-
zéséval. A 8., 9. és 10, diagrammok mutatjik, hogy
a higitas mértékétdl fiiggien az elért kotGképesség
csokkend tendencidt mutat a gazateresztGképes-
séggel egyiitt.

G |
165
160
155
‘150
145
140
135
130
125
120
115
710L =
25 S50 75 100
/‘/20
8. abra. Keverék: 6-os homok, 4% viziiveg, CO,
A viziiveg %-nak megfelel a H,O%

4320
Vizuveg koncentracio hatisa a 64-ro

A vizuveg koncentracio hatasa o G-re

125 150 175 %

ZWd 4l
Ny

2500

2000

1500

00 7150 200 225 %
H,0
9. abra. Keverék: 6-os homok, 49 vizilveg (valtozd
koncentraciéval), CO.

CO,. Annak érdekében, hogy eldonthessiik,
hogy viszonylag kis CO,-tartalmu fiistgazok is al-
kalmasak-e a SiO, kicsapasara, kisérleteket foly-
tattunk a CO, koncentricié valtoztatasival.

50

Legkedvezitlenebb esetként a viziiveges pro-
batesteket szabad levegé hatdsanak tettiik ki
20 C° hémérsékleten. A kisérletek azt bizonyitot-
tak, hogy még a levegd természetes CO,-tartalma
(0,039%,) is meginditja a SiO, kicsapéasit. A proba-
testek szilardsagiat oOranként mértik (11. dia-
gramm).

A 7150
Vizuveg koncentrocio haldse o ©p-ro

400/

100 750 200 250 °/°
Hy0

10. abra, Keverék: 6-os homok, 49 viziiveg (valtozo
koncentraciéval) CO.

50

1700} Kotokepesseg oz rdo fuggvenyeben *
szobad levegon

Keverek: 6-os jelu mosolt hormok
4 % vizuveg

¥ - & 3 -4 . Gou
Szaritasi 1do orakban
11. abra,

A mérések szerint a szilardsdg nétt és 6 orai
allas utan elérte az 1400 gr/em-t 59, viziiveg ada-
goldsa mellett. Mésik kisérlet alkalméval a viz-
iiveges probatesteket gaztiizelésii szaritékemen-
cénk fiistgdzai hatdsianak tettiik ki, ahol a CO,-
tartalom 49, volt. 10 perc mulva a prébatest
nyomészilardsdga 2800 gfem? volt.

A gyakorlat minél jobb megkozelitése érdeké-
ben a MAVAG Vasontodéjének gyors magszarito-
kemencéjében keletkezd fiistgdzokkal hajtottunk
végre kisérletet. Felhasznalt fiistgaz CO,-tartalma
109, volt. A kezelést a mi vikuum-szekrényiink-
ben végeztiik el a nyomds és a kezelési id6 valtoz-
tatasdval,
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A fiistgazokban 1év8 vizgéz kivondsa érdeké-
ben klérkalciumos széritoberendezést alkalmaz-
tunk. A kisérlet sorin kapott eredményeket a 12.
diagramm mutatja be. Kiértékelhetd, hogy a fiist-
gédz nyomésival és a kezelési id6 novelésével nd
a szildrdsag is. 59/, viziiveggel 3 perces kezelés utan

5000
4500
4000

3500
3000

2500
2000
1500
1000

500

a0 percben: 1’ 2’

Vakuurn: 540 640

Atmoszfera: 05 06
12. ébra.

3 '
560
08

560 Hg véikuum és 0,8 atm. fiistgdz nyomés mel-
lett 5000 g/cm?-es nyomoészilardsagot értiink el,
ami j6 eredménynek szamit, kiilonos tekintettel

arra, hogy a gyakorlatban 59%,-nil nagyobb viz-
liveg adagolés szokott lenni.

Vakuum-szénsavnyomasos periédikus kezelési el-
eljaras technolégiai kisérletei

A technolégiai kisérletekre vonatkozélag az
alabbi szempontokat tfiztiik ki :

1. Meg kellett allapftani az eljardsndl alkal-
mazand6 vikuum és CO,-nyomas nagysigat.

2. A kezelési id§ tartamait.

gr/em®

)
6d
8000 | Keverek.6-os homok
5 % viziveg
7000
6000
5000 -
Vokuum: 100 200 300 400 500 600
Atm.nyom. Q1 a2 03 04 a5 g6
13. ébra.

elért kotSképesség kozgtti osszefiiggés 13. dia-
grammon lathat6. Kiértékelhetd, hogy a vakuum
és a CO,-nyomds nivelésével nd a szilardsag is.
Ezeknél az értékeknél feljebb menni nem célszert,
mert a kezel6kamrakat az alkalmazandévakuumra

A véakuum és a COi—nyomés nagysiga 6és az

és nyomasra kell méretezni. Nagy vikuum a tomi-
tések és a szivattyn vonaldn, nagy nyomdas pedig
a szivattyd méreteinél és a kamra szilardsigi mére-
tezéseinél jelent komplikéciot. A kezelési id6 és az
elért kotoképesség kozotti osszefiiggést a 14. dbra
mutatja be.

0q | Keverek: 6 -o0s hormok
9000 5% vizuveg
~ 640 vakuum
% 8000 0.3 alm.nyomas
&
7000
6000 o=

1 2 3 4 5
Kezelés: 1do percben
14, abra,

A mérésekbdl kitiinik, hogy a vegyi folyamat
a CO, koncentraci6jatol fiiggfen egészen minimélis
idében fejezhet6é ki, tigyhogy a kezelési idének
tiszta CO, alkalmazasa esetén nincs befolyédsa az
elért szilardsagra.

Reeeptura

A viziiveges mag recepturdjaban az aldbbi
tulajdonsdgokra kell figyelemmel lenni :

1. Formdzhatésig. Elsérendii feltételként a
maghomokkeveréknek elegendd nyersszilardsagot
kell biztositani ahhoz, hogy formézhat6 legyen.
Az elérendd nyers szilardsagot viziiveg és bentonit
adagolasaval fokozhatjuk a mag nagysagatol és

%4 Hotdgulos

200 Hofok : 1200 °C

1,80 Keverek : 6-0s homok
1,60 5 fovizuveg
1,40
120
1,00
080
0.60
040
120

r2INSe T eI
Howite's 1ide perchen
15. 4bra.

komplikaltsagatol fiiggben. A tapasztalat szerint
a nyomdszilardsdgnak minimalisan 300—400
g/em2-nek kell lennie. A viziiveges maghomokot
folyamatosan kell a magkészit6khoz adagolni, mi-
vel a viziiveg a mar el6bb kimutatott médon a
leveg szénsav-tartalmanak hatésara is képes ke-
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ményedést motatni. Nem ajinlatos tehit a mag-
padra egész, vagy félnapra valé6 maghomokot meg-
keverni. A viziiveges maghomokkeverék forméaz-
hat6sdga az &llasi id6 novekedésével romlik az
elébb emlitett szempontok miatt.

2. Dilatdci6. A maghomoknal elérendd cél
olyan recepturat Osszeallitani, melynél sem hg-
tagulasbol, sem hézsugorodasbél kifolyolag selejt

Sk s

Hotdaul
160 olaguias

140
8 120
>, 100
R 960
060
040,
020

Hofok : 1200 °C

Keverek : 6-05 homok
5% vizuveg
5 %o koszenliszt

2345 6re N
Hevitesi ido percben
16. 4bra.

nem mutatkozik. Ezért a viziiveges maghomok-
keverékhez is ajanlatos a kvarc allotrép atalaku-
lésaibél eredd tagulési 16kések ellenstlyozasa érde-
kében szerves anyagok adagoldsa. ElsGsorban a
készénliszt jon szamitdsba. Téagulasellensilyozéd
hatésa van a bentonitnak és a mfigyanténak is.
A 15. diagrammon az 59%, viziiveg és homok-

%o Hotagulas .
‘ a Hofok 1200°C

060
050 Keverek: 6-0s homok
; 5% vizuveg
‘] 04 e
§ OJZ 5 %o koszenlisz/
‘,g' 020 3 Yo bentonit
a0
000
a1

234567890112
Hevitesi 1do percben
17. 4bra.

keverék tégulisa liathaté. A tégulds elég nagy
maximuma 2 perc utdn kovetkezik be.

A 16. diagramm az el8bbi keverékhez adagolt
59, kdszénliszt hatasira lejatsz6d6 tégulist mu-
tatja be. Az el6bbihez viszonyitva a tégulds
maximuma kisebb lett és zsugorodds nem kovet-
kezik be. A 17. diagramm szabalyosnak mondhaté
tagulast és zsugorodast mutat, ahol a zsugorodas
az adagolt bentonit hatdsara kovetkezett be. A ke-
veréket kis maximum és egyenletes dilatacié jel-
lemzi. A k@szénliszt ellensilyozza a kvarc elsé
(475 C°), a bentonit a masodik (870 C°) hétagulési
16kését és igy a dilataci6és gorbe kis maximummal
rendelkezik, A 18, diagrammbdl lathatd 39, mi-

gyanta hatésdra bekovetkez§ erds zsugorodas.
A 2. percnél jelentkezd 0,89,-0s maximalis érték-
rél a tégulds minusz 0,34%,ra csokken le. Meg-
jegyzendd, hogy ez a felt{inden nagy zsugorodas
annak tulajdonithatd, hogy az adagolt R. M. fenol-
gyanta folyékony halmazillapotii volt.

A
090 | Hotagulas
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070
060
050
040
0.30
020
a10
000
-010
-020.
-030
-040

Hofok: 1200 °C

Keverek : 6 -0s homok

5 %o vizuveg
3 % mugyanta

~

as

~

Tagul

’l 2A 30 4! 53 6. 7: 81 9; ,05,,] /ZI
Hevites 1do percben

18, &abra.

Heviteési ido percben
19. 4bra.

Melegszildrdsdg. ElsSrendli fontossigh onté-
szeti szempontbdl a maghomok melegszilardsiga.
A magok az ontés alkalméval sztatikai és dina-
mikai igénybevételeknek vannak kitéve s igy fon-
tos, hogy az éntési hdfokon megfelels ellenalldssal
rendelkezzenek. Kis melegszilardsiggal rendalkez6
mag a hd- és mechanikai igénybevételek hatésira
Osszesik s igy selejtet okoz.
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Ebbél a szempontbél vizsgdlva a viziiveges
homokkeveréket, azt tapasztaltuk (19. diagramm),
hogy a tisztédn viziiveges keverék kis melegszilard-
saggal rendelkezik (1200 C°-on 2 perces hevitési
id6 mellett 1800 g/ecm?) s minél jobban noveljiik a
viziiveg adagolasat, a melegszilardsag anndl job-
ban csokken. Ennek a jelenségnek magyarizata
az, hogy a viziiveggel beadagolt natrium leszallitja
a keverék zoméancosodasi pontjat, igy a képlékeny
allapot aranylag hamar és kis héfokon kovetke-
zik be.

« A melegszilardsiag novelése érdekében a viz-
iivegen kiviil bentonitot és készénlisztet is adagol-
tunk a homokhoz és igy a maghomok mar lénye-
gesen jobb melegszilardsdgi tulajdonsigokat mu-
tatott (20. 4bra).

Oy i
12000 6+
11000 \
70000 \ " 4
9000 4 -\\ //:OfO/\’ k/2600 °C/; A
] : everen.: 0-0s homo
gggg Z- &) 3% bentonit
NE ) § % viziveg
= 6000 ’ X %o koszénliszt
S 5000
4000
3000
2000
1000

2 L] 4 » 6 ' 8 *
Hevifes: 1do percben

10°
20. 4bra.

Visszamaradé szldrdsdg. A magnak kihiilve
az ontvény iiregeib6l konnyen eltavolithaténak
kell lennie: kis visszamaradé szilardsdgot kell
mutatnia. A tisztdn viziiveges magkeverék egyik

hibéja, hogy igen nagy a visszamaradé szilard-.

sdga, igy az ontvény iiregeibdl nehezen tavolithaté
el. Ennek a karos tulajdonsignak a magyarazata
abbankereshetd, hogy az 1300 C°-on osszesiilt
szilikagél kihiilés utdn megszilardul és fogva tartja
a homokszemeséket.

Ezen a karos tulajdonsédgon segithetiink szer-
ves anyagok, elsGsorban készénliszt, vagy mfi-
gyanta adagolasaval, melyek segitségével a vissza-
maradé szilardsag 0-ra csokkenthetd.

Gdaznyomds. A magrecepturak rendkiviil ké-
nyes oldala a gdznyomas kérdése. Tulsadgosan nagy
gaznyomas-maximum konnyen lyukacsossigot
idéz eld, viszont a tilzottan kis gdznyomés-maxi-
mum altalaban gyors gaznyoméscsokkenést jelent,
ami viszont penetraciés szempontb6l nem kivéna-
08. A gdznyomést gy kell bedllitani, hogy a géz-

ateresztés és a keletkezd gaznyomés egyenstlyban
legyen. A homok-k&szénliszt-bentonit-viziiveg ke-
verékben a kdszénliszt a leghatdsosabb gazképzd-
anyag, ezért adagolasat gy kell beallitani, hogy a
keletkezs gaznyomas megfeleld legyen. Tapaszta-
lataink szerint legmegfelelébb a gidznyomés, ha
maximuma 10 cm és 20 em v. o. kozott van. .

A 21. diagrammbol lathaté, hogy 59, koszén-
liszt adagoldsandl a gdznyomés max. 14 cm. v. o.,
ami megfelelének mondhatoé.

Penelrdcié. A tisztan viziiveges magkotés mé-
sik hibaja az, hogy hajlamos az oxidpenetrici6ra,
aminek kovetkeztében az ontvény feliiletére ta-
padt, vegyileg is kotott homokréteg marad vissza.
Ez megmunkalasnal igen nagy szerszamfogyasztast
idéz elG és elesufitja az ontvényt. A penetraciénal

v. 0.

cm Goznyomas
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12 Keverek : 6-0s hormok
0 8% vizuveg

6 %o koszenliszt
8

0,
6
A
2
0 >

20" 40" 60" &0" 100"
ldo mdsodpercben
21. 4bra.

lejatsz6d6 folyamat FeO + Si0, = FeSi0O,. Ehhez
hozzdjarul még az alacsony zoméncosodési pontot
elgidéz6 Na jelenléte is.

A penetricié megakadélyozasa céljabdl a viz-
iveges homokkeverékhez semleges vagy redukalé
atmoszférat el8idéz8 anyagokat kell adagolni,
mint pl. a k8szénliszt, vagy miigyanta. Ajanlhaté
eljards a viziiveg-k8szénlisztes magoknak mf-
gyantaval (alkoholos oldat) térténd leftvasa. Az
igy késziilt mag nem idéz el penetriciét és sima
ontvényfeliiletet ad.

Az elmondottak sszegezéseképpen a viziiveg-
szénsavas magkotés olyan eljards, melynek beveze-
tésével tekintélyes kokszmegtakaritds érheté el az
ontode magkészitGkapacitdsanak nagymértéki no-
vekedése mellett.

Alkalmazhaté kis és kdzepes magokra az 4lta-
lunk javasolt eljaris szerint, mig nagy magoknal
és formaknal injektdlds vagy haranggal val6 keze-
l1és alkalmazasival.

A viziiveges magokat széraz helyen kell tar-
tani, mivel a vegyi folyamatnal kivilt nitrium-
karbonat a levegdbdl kristalyvizet vesz fel, ezért
a mag , kiviragzik. Megakadalyozéasara helyes a
magoknak, formaknak mfigyantéval wvalé be-
vonisa.
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‘Nyersanyagok mindségi elirisai

Homok. Mosott, osztalyozott, SiO, tartalma
min, 949%,. Szemecseosszetételét a sziikséges gaz-
ateresztéstdl, valamint a hétagulastol, illetve az
elérendd feliileti finomsagtol figgden kell meg-
vélasztani.

Viziweg : Na,Si0O,; (natrium viziiveg). Faj-
silya 1,33 koriil, min. 38 Be®-kal.

Készénliszt : max. hamutartalom : 109,

min. illéanyagtartalom : 309,
max. kéntartalom : 19,

Migyanta : R. M. fenolgyanta folyékony vagy
poritott allapotban, minél nagyobb fenoltartalom-
mal.

Bentonit : exportmindség a mar megjelent
bentonit dtvételi szempontok szerinti mindségben.
C0,. Kereskedelemben kaphaté palackozva,
esetleg nagy CO, tartalmu fiistgaz vagy szilard CO,

Ajdnlatos osszetétel :

1009, homok
59, kOszénliszt (falvastagsagtol fiiggben)
2—49 bentonit (amennyiben a formazas
megkoveteli)
5—89, viziiveg (az elérendd szilardsag sze-
rint)

A kész magot ajanlatos R. M. fenolgyanta
alkoholos oldataval vékonyan befijni.

Koptatasi kisérletek sziirke ontottvashol keésziilt vasati féktuskokkal

FULE ENDRE
III. Rész

Ounape done:

UCMBITAHUA HA HU3HOC YVIYHHBIX TPOMO3-
HbIX KOJIOOOK JKEJIEBHOJOPOXHOI'O TPAHC-
IMOPTA.

Andreas Fiile :

Verscheissversuche mit Eisenbahnbremsklitze.

Az eddigiekben féktuskoknak, illetve féktusko
sokasagoknak val6szinii relativ-kopasat szam'tot-
tuk ki. Sokkal szemléltetGbb azonban, ha nem a
relativ-kopdsokat hasonlitjuk Ossze, hanem ezek
reciprok értékeit, amit relativ élettartamnak ne-
veziink. Jele legyen a Kr és KR analégidjara egy
tusko6 esetében %r és tuské sokasag esetében ER.

Jeloléseink tehat :

Kr egy tuské relativ-kopdsa.

KR tuskésokasig relativ-kopésa.

1
Er egy tuské relativ élettartama ( Kr) i

ER tuskésokasag relativ élettartama ( £ ) .
KR

Harom kiilonb6zd megengedett keménységi
tartomanyra gyartott féktusko sokasig val6szinfi
relativ-kopasara, illetéleg relativ élettartamara
kaptuk a kovetkezd eredményeket :

Megengedett
keménység KR ER
HB
140—240 1,74 0,57
170—240 1,45 0,69
200—240 1,16 0,86

Léthat6, hogy ha a megengedett keménységi
tartomdny alsé hatarat felfelé toljuk, a relativ
élettartam tetemesen novekszik olyannyira, hogy
ha a jelenlegi 170 HB als6 hatart sikeriilne valami
mo6don csak 200 HB-ig is feltolni, az élettartam
25%-kal novekednék. Ez ennyivel kevesebb tusko-

fogyasztast jelentene, ami 100 vagononként kb.
650 000 forint megtakaritdst tenne ki, és ami talin
még jelentdsebb elény, 100 vagononként megmen-
tenénk kb. tizennyole vagon ontéttvasat, mely
egyébként kopas kovetkeztében teljesen megsem-
misiilne.

Az als6 hatar nem szabhat6 azonban meg min-
den tovébbi nélkiil tetszésszerinti magasan, mivel
a gazdasdgos gydrtds csak bizonyos szérédssal lehet-
séges. Az als6 keménységi hatdrral esak igy mehe-
tiink tehdat feljebb, ha a fels6t is emeljiik.

Ennek azonban két akadélya is van. Az egyik
az, hogy a keményebb tuské esetleg mar talzott
mértékben koptatja az abronesot, a mésik az, hogy
a tuskomennyiségeknek nagyobb keménységek felé
val6 eltoldsdval nem biztos, hogy végig meg tud-
nank tartani a 240 HB-s tusk6 j6 kopasi tulajdon-
sagait.

Mindkét ok tulajdonképpen egyre vezethetd
vissza, ez pedig az, hogy 240 HB feletti keménység-
nél, a kozinséges szinke ontottvasban mér meg-
jelenik a cementit. Ez okolhat6 elsGsorban azzal,
hogy e keménység felett rohamosan né az ab-
roncsra nézve a tuské koptaté hatésa. Cementit
nélkiil maga az alapanyag még nem volna olyan
veszélyes, az ilyen cementit azonban 6ndll, ardny-
lag durva szemesék alakjiban van az alapanyagba
bedgyazva, mely mint a csiszolékibe bedgyazott
korund-szemesék, erésen koptatjik az abronesot.

A cementitnek tudhaté be az is, hogy a ke-
ménység tovabbi novelésével a tuskok élettartama
esetleg nem hogy novelkednék, de rohamosan esok-
ken. Ugyanis a kival6 cementit (esetleg foszfid) haj-
lamos arra, hogy nagyobb grafitgéeok koriil mint
toredezett hdlé darabjai helyezkedjék el. Mivel az
ilyen szemesék az alapanyagnél keményebbek 1é-
vén, lassabban kopnak, mindjobban kiallanak,
mig végiill a koptaté eré6 Gket kirdntja, a bent-
maradé grafitesomok pedig kinnyen kitoredeznek.
Az ilyen anyag, ha kemény is, mégis mintegy mor-
zsol6dik.
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Ilyen anyag mikroszovetét mutatjuk be a 6.
abran. Ez olyan féktuskébol vald, melyre egyik
fiit6hazunknak az volt a panasza, hogy két (!) nap
alatt elkopott, és mintegy morzsolédott. Mikor a
tuskd keménységét megmértiik, és azt 260—270
HB-nek talaltuk, e panasz kiilonosnek tiint fel,
azonban az anyag mikroszivete mindent meg-
magyarazott.

6. dbra. x50

Van azonban egy moéd a keménységi hatarok
felfelé val6 tolasara, mely jarhatonak latszik, és ez
olyan éntottvas anyagok alkalmazasa, melyek ke-
ményebbek ugyan, de keménységiiket nem a ce-
mentit okozza. Ilyenek példaul a beoltott (FeSi-
vel modifikalt) és a gombszemesés grafitos ontott-
vas. E két anyagnak — irodalmi adatok szerint
(A. A. Vasziljenko és I. Sz. Grigorjev) — még az a
jo tulajdonsdga is meg van, hogy ugyanolyan ke-
ménység mellett is kopasallobbak, mint a kozon-
séges sziirkeontvény. Igaz ugyan, hogy ezek az
adatok kisebb erdhatis alatt torténdé koptatdsra
és kent feliiletekre vonatkoznak, melytol a nagy
erGvel torténd, szaraz koptatas eltéré eredményt
adhat. Valésziniileg ennek tudhaté be N. Ivanov
kimondottan féktuskokkal végzett kisérletének
eredménye, mely szerint a beoltott ontottvas kopas
szempontjabol rosszabb eredményt adott, mint az
ugyanolyan keménységii kozonséges sziirkeontésii.
Ez azonban nem zarja ki azt, hogy ez az anyag
esetleg mégis meg ne felelne elgondoldsaink szem-
pontjabél, ha sikeriilne dltala a megengedhet6
keménységi hatarat feljebb tolni.

Természetesen mielGtt ezeknek az anyagok-
nak a féktuskék céljaira valé felhaszndldsa széba
johetne, meg kell vizsgilni, hogy valéban milyen
a kopdsi szildrdsiguk, toviabba, hogy nincsenek-e
karos hatassal az abronesra. Dont6 tényezd ezen
kiviil, vajjon — tekintve, hogy fékezésrél van sz6
— mekkora a sarlédési tényezéjik (fékut).

Hogy azonban meg tudyjuk itélni, hogy ezek
az anyagok féktuskok céljara jobbak-e a kozon-
séges sziirkeontvénynél, ismerniink kell, lehetéleg
szamszeriien kifejezve, milyenek a sziirke ontott-
vas minket érdekld tulajdonsdgai. Eppen ezért sziik-
ségesnek tartjuk, hogy a mér elvégzett koptatdsi
tizemi kisérleteken kiviil laboratériumi kisérlete-
ket is végezziink a sziirkeontottvas abronesanya-
gokra gyakorolt koptaté hatdasinak megvizsgé-
asédra. .

Ezek utén térjiink rd annak a kiszdmitéséra,
hogy mennyi egy féktuské adagnak valdszinti
értéke, ha ismeretes a beldle kivett atvételi proba
keménysége.

Mivel az egyes adagok szintén a legkiilénbo-
z6bb keménységi tartomanyban helyezkednek el
egy bizonyos eloszlis szerint, itt is sziikséges tud-
nunk, hogy az illeté adagon beliil milyen a tus-
kék keménységi eloszlisa. Ilyen adat sajnos nem
allt rendelkezésiinkre, s ezért erre vonatkozbéan mé-
réseket kellett végezniink. Felteheté volt ugyan,
hogy az eloszlés szabalyos (statisztikai értelemben),
azonban az adagon beliill a darabszém ardnylag
kicsi, igy a nagy szdmok térvényszerfisége nem
biztos. hogy érvényre jut, s e miatt tetemes eltéré-
sek adédhatnak.

Megvizsgaltunk egy 100 db-bél és két 200
db-bél allé adagot ; megmértiikk beldliikk 33, 49,
illetve 100 db tuskénak a keménységét, vagyis az
egész sokasagnak 1/, 1/, illetve 1, részét. A méré-
seket kérésiinkre a Vasontode és Gépgyér Labora-
tériuma volt szives elvégezni, az eredményt aldbbi
tablazatban foglaltuk ossze :

HB I 11 11T
160—169 ... 2 db 4 db — db
170—179 ... 2 ,, (e 16 ..
180—189 ... 8 ,, 1] i ) [
190—199 ... 7 ,, { o/ 8
200—209 ... 8 ,, B 5 | by s
210—219 ... 4 , A i3 .,
220—‘229 . 2 IT) 2= (4 9 AR
230—239 ...— ,, ——y i Y
240—249 ... — ,, — 105

33 db 48 db 100 db
Az ezekkel az ada-
8' g8 |8 tokkal szerkesztett
7 hisztogrammokat a 7.,
6 8. és 9. dbran mutat-
i juk be.
4
f2 2 2 2
S
160 180 200 220 15

HE™
7. ébra. I. jelli adag 4
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hisztogrammja.

hisztogrammja.
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Atvételeinknél azonban természetesen nem
szoktunk ennyi prébat venni, mint e hirom mérés-
sorozatnal tettiikk. Kérdés tehat, hogy az elbirasos
prébaszam esetében milyen névleges keménységfi-
nek mindsitenénk a fenti harom adagot. Latjuk
ugyanis, hogy benniik meglehetdsen nagy kemény-
ségi sav képviselve van, igy a prébahoz a legkiilon-
boz6bb keménységli tuskét vélaszthatjuk ki.
Tekintve, hogy a szdmos lehet3ségre nem végez-
hetjiik mindenre el a szdmitast, Ggy hissziik helye-
sen jarunk el, ha a legvalészinfibb értéket vélaszt-
juk. A statisztika torvényei szerint dltaliban a leg-
valészin(ibb érték a mérlegelt szamtani kézép, ha
tehat atvételi probat vesziink, a legnagyobb valé-
szinfisége annak van, hogy a préba keménysége
a mérlegelt szdmtani dtlagnak fog megfelelni.

A szdmitds részleteit mell6zve csupin uta-
lunk a szamtani kozépérték kiszdmitéséra vonat-
kozéan fentebb mondottakra. Ezek szerint kisz4-
mitva a harom vizsgilt adag mérlegelt szdmtani
atlaga :

M; =195 HB My =190HB M, — 191HB

vagyis a harom adagnak a keménységét szabdlyos
atvételi probénal a legnagyobb valésziniiség sze-
rint 195, 190 illetve 191 HB-nek taldltuk volna.

A harom hisztogramm koziil az I. eloszlas 4ll
legkozelebb a szimmetrikus, szabilyos eloszlishoz.
A II. eloszlds igen erGs jobboldali asszimmetriit
mutat, a IIL. eloszlds ezzel szemben — j6llehet nem
olyan erds, de — baloldali asszimetriaval rendel-
kezik. Az eloszlisok ismeretével, teljesen a nagyobb
sokasdgokra végzett szdmitdsainkhoz hasonléan
hatérozzuk meg, hogy mekkora lesz ezeknek az
adagoknak a valészin(i relativ-kopdisa, illetéleg
relativ-élettartama.

I

E Yi Kr Kra;
165 2 2,3 4,6
175 2 2,0 4,0
185 8 147 13,6
195 7 1,5 10,5
205 8 1,3 10,4
215 4 1,2 4.8
225 2 1,1 2,2
Osszesen . ..33 db 50,1

KR = 50,1/33 = 1,62
ER =1/KR = 0,66
11

o Yi Kr Kra;
165 4 23 9,2
1756 6 2,0 12,0
185 11 11 18,7
195 12 1,5 18,0
205 15 1,3 19,5
215 — — —
225 —- — —
(sszesen ...48 db 71,4

KR = 77,4/48 = 1,62
ER = 1/KR = 0,62

IIT
4 Yi Kr Kra;
175 16 2.0 32,0
185 27 i 53y § 45,8
195 8 1,5 12,0
1205 17 1,3 22,0
1215 13 1,2 15,6
1225 9 151 9,9
235 — — -
245 10 1,0 10,0
(sszesen ..100 db 147,3

KR = 147,3/100 = 1,47
ER = 1/KR = 0,68

A hirom eloszlas-tipus kb. ugyanazon kemény-
ségfli atvételi pr6baval nem adott szamottevden el-
térd relativ-élettartamot, kiilonosen ha még azt is
tekintetbe vessziik, hogy a II. adag keménysége
5 HB egységgel kisebb. A kozel szimmetrikus el-
oszlast I. adagot tekintve kozépnek, az eltérés
m'ndossze négy szazalék. Nyilvdnvalé, hogy ha
e harom eloszlas-tipust a magasabb keménységek
tartomanya felé tolva vizsgaljuk — a kopasgérbe
alakjabo6l kovetkezben — az eltérések kisebbek
lesznek, viszont az alacsonyabb keménységek felé
nagyobbak. A kozel-szabalyos eloszlds azonban —
amint litjuk — j6 kozépértéket ad, igy aldbbiak-
ban csak evvel fogunk foglalkozni. Tekintve azon-
ban, hogy ez az eloszlas csak kozel szabalyos, igy
célszeriinek latszik azt olyan szabalyos eloszlissal
helyettesiteni, mely vele — legaldbb is kozel —
egyértékii. Vizsgaljuk meg ebbdl a célbdl, hogy az
I. eloszlds mennyiben felel meg, illetéleg mennyi-
ben tér el a szabalyos eloszlastél. Vegyiik erre
alapul a szabdlyos eloszlas egyik legjellemz8bb
ismérvét, a sokasignak a négyzetes eltéréssel no-
velt és cstokkentett szamtani kozépértékei kozé esd
hényadat, melyrél fent littuk, hogy

a) a négyzetes eltéréssel novelt és estkkentett
szamtani atlag értékei kozé esik az egész sokasig
68,29%-a ;

b) a négyzetes eltérés kétszeresével novelt és
csokkentett szamtani atlag értékei kozé esik az
egész sokasignak 94,49, -a.

Mennyiben tér el az I. eloszlis ezektdl a fel-
tételektdl ?

A négyzetes eltérés kiszamitdsanak modjandl
hivatkozunk a fentebbiekben mondottakra, és itt
csak a szamitas végeredményét kozoljiik, mely sze-
rint az I. eloszlas négyzetes eltérése 15,1 HB.
Ezzel az a) pont feltételére a 68,29, helyett
69,69,-0ot, a b) pont feltételére pedig a 95,49,
helyett 93,89;-ot kapunk. Az eltérés tehat nem
nagy, de mégis van eltérés.

Helyettesitsiik ezek utan I. eloszlasunkat
olyan szabalyos eloszlissal, melynél a négyzetes
eltérés ugyanekkora. Ha e négyzetes eltéréssel a
kumuldciés gyakorisigi poligon segitségével sza-
balyos eloszlast szerkesztiink, a 10. dbran lathaté
eloszlast kapjuk. Négyzetes eltérése a tort értékek
kikerekitése miatt ugyan 14,9, de ez az eltérés az
eredetileg 15,1-hez képest esetiinkben nem szé-
mottevd. A 10. dbrdn 1évG hisztogrammot azonban
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mar nem 33 db-ra szerkesztettiik, hanem altaldno-

sabb jelleggel 100 egységre (100%,-ra).
Szémitsuk ki, hogy milyen relativ kop4sokat

kapunk, ha az ilyen eloszlast sokasig kozépértékét

kiilonboz6 keménységi ér-

tékekre helyezziik, ami laf"‘]

gyakorlatilag annyit je-
lent, hogy mekkora lesz
az adag val6szinfi relativ-
kopésa, illetdleg élettar- .

tama, ha a keménység- /" 1
eloszlisa a 10. dbra sze- .| — =1
rinti jellegfi, azonban N

°
mds és mas keménységi 1 5
tartomanyokon fekszik.
Vizsgéljuk meg azokat
az eseteket, amikor az
elosztés kozépértéke (M)
155, 175, 195 és 215 HB,
ami egyben azt is jelenti,
hogy az ilyen adagokbol
kivett probak-legvalészin{ibb keménysége ugyan-
ennyi.

8,200 220

10. dbra. Szabélyos elosz-
lds, mely az I. eloszldssal
kb. egyforma ER-et ad.

M =155
x Yi Kr Kra;
125 5 5,6 27,6
135 11 4.3 47,3
145 22 3,6 77,0
155 24 2,8 67,2
165 22 2,3 50,7
175 11 2,0 22,0
185 5 1.7 8,5
Osszesen. . . 300,2
KR = 3,00
ER = 0,33
M =175
x; Yi Kr Kray
145 5 3,6 17,4
155 11 2,8 30,7
165 22 2.3 50,5
175 24 2,0 48,0
185 22 1.7 37,3
195 11 1,6 16,5
205 b 1.8 6,5
Osszesen. . .207,0
KR =2,07
ER = 0,48
M =195
x; x5 Kr Krx;
165 5 2,3 11,5
| 176 11 2,0 22,0
[ 185 22 L 37,4
195 24 1,5 36,0
205 22 1,3 28,6
215 11 1,2 18.9
225 5 Ll 5,6
Osszesen. . . 154,2
KR = 1,64
ER = 0,65

M =215

xi % Kr Krx;
185 5 0% 8,5
195 11 1,5 16,5
205 22 1:3 28,6
215 24 1.2 28.8
225 22 9 | 24.3
2356 11 1,05 11,5
245 5 1,0 5,0
(sszesen. ..123,2

KR = 1,23

ER = 0,81

A kapott értékek koziil legelGszor is az M =
= 195 HB-hez tartoz6 ER-et nézve létjuk, hogy
0,65 értékéve ugyszdlvan teljesen megegyezik az
eredeti I. eloszldsunk kapott ER értékével, melyet
0,66-nak taldltunk. Tehat hogy az I. eloszlist a
szabalyosabb 10. dbran adott eloszléssal helyette-
sitettiik, gyakorlatilag nem jirt véltozassal.

Miel6tt tovabb mennénk visszatérve az 1.,
II. és III. eloszliasokra meglepdnek talalhatjuk,
hogy véaltozasi kozeik igen nagyok, 70. 50 és 80 HB
egység. Nem egyezik ez az altaldnos nézettel mely
szerint egy-egy adagon beliil a szérast kb, 40—50
HB egységnek tartjak. Jéllehet a kapott értékek
tényleges mért adatokbdl sziarmaznak, mégis
tegyiik fel, hogy véletleniil kaptunk ilyen nagy
valtozasi kozoket, és szamitsuk ki, mekkorik vol-
nanak a fenti kozépkeménységekre szamitott valo-
szinfi relativ élettartamok, ha a valtozasi kozok szé-
lessége nem 70, hanem a kozfelfogdsnak inkébb
megfeleld 50 HB egység. A négyzetes eltérést —
tekintve, hogy a valtozasi koz is keskenyedett —
aranyosan kisebbre vélasztjuk (11 HB egység), és
a szamitést teljesen az el6bbi mintara elvégezve
azt kapjuk, hogy ha

M =155 HB M =175HB
KR = 2,88 KR = 2,01
ER = 0,35 ER = 0,50

M =195 HB M =215 HB
KR = 1,50 KR = 1,20
ER = 0,67 ER = 0,82

Hasonlitsuk ezek utdn ossze az 50, 70 HB
egység széles valtozasi kozre kapott értékeket,
tovabba a kérdéses kozépkeménységnek megfeleld
keménységii egyetlen darab tuské relativ élettar-
tamat. Ez utébbit megkapjuk, ha a kopési dia-
grammbdl leolvashaté relativ-kopasnak a reciprok
értékét vessziik.

Tehat :

M=1565 M=175 M=195 M=215 M =240
ER, 0,39 0,54 0,68 0,82 1,0
ERg, 0,35 0,50 0,67 0,82 1,0
ER,, 0,33 0,48 0,65 0,81 1,0

Az Osszehasonlitédsbol kitlinikk a kovetkezd :

a) Egy bizonyos keménységen feliill — gya-
korlatilag 240 HB felett — a relativ-élettartam
nem valtozik, és értéke az egység. Ez egyébként
a kopasgorbe alakjabol és a relativ-élettartam
fogalmabol kovetkezik.
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b) Minél lejjebb megyiink a keménységgel,
annal inkabb eltér az adag relativ-élettartama a
kozépkeménységével egyforma keménységii egyes
tuskd relativ-élettartamatol, ami szintén kovet-
kezik a kopasgorbe alakjibol.

¢) Ez az eltérés kisebb keménységeknél mér
van olyan tetemes, hogy az adagok relativ-élet-
tartaméat indokolt az egyes tuskok relativ-élet-
tartamatél eltérGen szamitani.

d) Az ER;, és ER,, értékei kisebb kemény-
ségeknél sem kiillonboznek olyan nagy mértékben,
hogy az gyakorlatilag szdmottevé volna, igy
mindegy, hogy melyik eloszlissal szémolunk.
Tekintve azonban, hogy a kisebb széras jobban
megfelel az eddigi hiedelmeknek, tovabbi szami-
téasainknal evvel fogunk szamolni.

algl 1\
i \
. \

20 N
>?\

Q410
[ ——

)%
>
HEB 120 140 160 180 200 220 240

11. dbra. KR és ER értékei 50 HB egység szélességli
valtozasi koz esetén.

A jobb szemléltethetdség kedvéért Kr és ER
értékeit a 11. abrian diagrammban abrazoljuk,
E diagrammb6l lathatjuk, milyen elényés volt
a relativ-élettartam bevezetése. Mig ugyanis a
relativ kopast gorbével tudjuk abrézolni, a relativ-
élettartam linearis fiiggvénye a keménységnek,
igy torvényszerliségének jellege sokkal szembe-
tlinébb, és mintegy ©nként kindlkozik, hogy e
torvényszeriiségre mennyiségtani kifejezést is talal-
junk. A linearis osszefiiggés kovetkeztében ez min-
den kiilonosebb nehézség nélkiill meg is tehetd.

Lineéris osszefiiggésrdl 1évén sz6, a kemény-
ség és relativ-élettartam kozotti osszefiiggés a
kovetkezs formaba irhato :

z=ay+b
ahol ,,a*“ az egyenes y-tengellyel bezart szigének
a tangense, ,,b* pedig az x-tengellyel valé metszés-
pontja, * = HB és y = ER.

A b kiszamitésra hasznaljuk fel fenti szdmi-
tasainkbol rendelkezésre all6 két legszélsé érték-
part, éspedig :

240 HB-nal ER = 1,0és 155 HB-nal ER = 0,35
Legyen
155 HB = ,; 0,35 ER = y;; b = az 2-tengellyel
240 HB = u,; 1,00 ER = y,; val6 metszéspont.
11. abrabol kovetkezdben
Ty— Xy za—b

Yo— " Y

Ontode 3. szdm. 1953. mdrcius

b-re rendezve, majd behelyettesitve :
(g — 1) ¥y — 94D (240 — 155)-1
Y2—% 1—0,35
és végiil kiszamitva :
b =109

A késBbbi egyszerfibb forma kedvéért elha-
nyagolhat6 kerekitéssel b értékét 110-nek vessziik.
,a't kiszamitasdhoz :

xa——b
Y2
240 — 110
___l—_.. =a

b =x, —

=a

helyettesitve

amibdl a = 130
a és b kapott értékeivel, tovibbd z helyébe
HB-t és y helyébe ER-et frva, lesz végiil

HB =130 ER + 110
és ER-re rendezve

ER=HB—110

130

Ahol ER az adag valészinii relativ-élet-
tartama, HB pedig a kivett proba keménysége.
Nem érdektelen kiszamitani a keménység
fiiggvényében egyetlen tusko relativ-élettartamat.
Ezeket az értékeket, mint a Kr értékek reciprokjat
a 12. dbran 1évé diagramm mutatja. Amint lat-

101
05} 7

a8 /

07
08 /
& /

/
04

03 /

/
01—

~

Ev

i 7200 160 180 200 220 240

12. ébra.

hato, ez szintén egyenes és egyenletét teljesen a
fenti médon kiszamitva
g RE —10
140

Kaptunk tehat két képletet. ER képletével
egy adagnak szamithatjuk ki a valdszinii relativ-
élettartaméat, ER képletével pedig egyetlen tus-
koét. A két képlet 240 HB-nél azonos eredményt
ad, azonban értékeik annil erdsebben eltérnek
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egymdst6l, minél kisebb keménységek felé koze-
lediink. Nagyobb keménységeknél tehat megfe-
leléen jarunk el, ha az adagbdl kivett probatuskoé
relativ-élettartamaval azonosnak tekintjiikk az
egész adag valészin(i relativ-élettartamat, kisebb
keménységeknél azonban — madarpedig szempon-
tunkbdl ez az érdekes — ajanlatos az adag relativ-
élettartamat ER képletével szamitani. Példédnak
emlitjiik, hogy 130 HB-nél a két képlet eredménye
kozott mar kb. 209;-os eltérés mutatkozik.

*

Miutén kiszamitottuk valamely féktuskéadag
val6szinii relativ-élettartamat, ami relativ érték-
nek is mondhaté (azonban csak megkézelitoleg,
mivel a tuské értékét mas, az élettartammal nem
valtoz6, szémszeriileg nehezen megfoghaté ténye-
z8k is befolyasoljak, mint példaul kezelési, szere-
lési koltségek, stb.), keressiink moédot ra, hogy
hogyan lehetne kiszamitani, melyik az az alsé
keménységi hatar, ameddig a tuskét még érdemes
felhasznalni.

A fentiekben egységnek vettiik a legjobb tus-
kok élettartamat. Mivel a tuskoé egész élete folya-
man végzett teljesitménye ardnyos az élettartama-
val, igy a relativ-élettartam a tuské teljesitményé-
nek is mérGszama lehet. Szamitsuk ki eldszor azt,
mennyibe keriill a tuskénak egységnyi teljesit-
ménye, vagy ami ugyanaz, egységnyi relativ-
élettartama. Az egyszeriiség kedvéért az alibbiak-
ban mindig egységnyi mennyiségii anyaggal fo-
gunk szdmolni, melyet nem frunk ki kiilon,
tovabba ar alatt mindig az Osszes elGallitasi
koltséget fogjuk érteni.

Ha a tuskét teljesen elhasznalndk, tgy az
egységnyi relativ-élettartam arat megkapnok, ha
az egységarat — mit nevezziink F-nek — elosztjuk
a relativ-élettartammal, ER-rel. A tuskénak azon-
ban kb. egynegyed része megmarad, mint 6cska-
vas, és bizonyos, nem nagy veszteségektdl elte-
kintve gyartasi nyersanyagként Gjbél felhasznal-
hat6. A tuské tehdt ennyivel kevesebbe keriil.
Igy ara lesz

F—025 N

ahol N az dcska anyag ara.

Ha ezt elosztjuk a relativ-élettartammal,
megkapjuk az egységnyi relativ-élettartam 4rat.
Tehat
i F—025 N

bR,

(ER,-al jeloltiik az elsd legyartasbol kapott tusko-
adag relativ-élettartamat.)

Ha az adagot nem hasznéaljuk fel, mivel tul
lagynak talaljuk, gy azt Gjbél feldolgozzik, mint
nyersanyagot, és jo mindségii tuskékat készitenek
beléle. Ezeknek a tuskéknak az élettartama na-
gyobb lesz, de az elGallitasi koltségiik is tébb, mert
terheli Gket az elsd eldallitas koltsége. Az igy tjra-
gyartott tuskok elSallitasi koltsége oOsszetevidik
az eredeti elGallitasi koltséghdl és a mésodik eld-
allitasi koltségbdl, melybdl azonban ki kell vonni
az anyag arat, mivel a mésodik legyartasnal kis

veszteségtdl eltekintve az el6bbi anyagot hasznél-
juk fel. Az eldallitasi koltség lesz tehat
2F — N,
ahol F a féktuskoéadag elGallitdasi koltsége, mint
elébb, N pedig a nyersanyag dra. Ebben az eset-
ben is kiszamithatjuk az egységnyi relativ-élet-
tartam 4rat, ha ezt az 0j, megnovekedett eld-
allitasi koltséget elosztjuk az ujragyédrtott fék-
tuskbadag relativ-élettartaméval. Vagyis
2F — N
ER

Az adagot addig érdemes felhaszndlni, mig a
silinyabb minGsége folytin csokkent relativ-
élettartamanak egysége kevesebbe keriil, mint az
anyagabo6l Gjra gyartott adag relativ-élettartama-
nak egysége. A hatar ott van, ahol a kettd egy-
forma. Tehat

2F — N F—025N

ER ER,
ER,-ra rendezve
—025 N
ER, = E g EX—02 N
2F —N

Vagy pedig fentebbi ER-képletiinket behe-
lyettesitve és HBjra rendezve
F—0,25N
HB, =110 HB —110). ———MM—
0 g ) ST N
ahol ¥ az Gj féktuskbadag elGallitasi koltsége,
N az oOcska tuské dra (kb. nyersanyagar),
ER, az eredetileg gyartott, gyengébb mindségii
adag relativ-élettartama,
HB, az eredetileg gyartott, gyengébb mindségii
adag keménysége,

R a meg nem felel6 adag beolvasztasival

ujragyartott adag relativ-élettartama,

HB a meg nem felel6 adag beolvasztasaval

ujragyartott adag keménysége.

Ha még felvessziik, hogy jelenleg az 6cska-
anyag értéke kb. /s része az 1j tuské értékének,
gy N helyébe 0,2 F-et téve és a miiveleteket
elvégezve

ER, = 0,53 ER
vagy
HB, = 0,53.(HB — 110) + 110.

Ha ER ismeretes, kiszamithatjuk bel6le ER-t
és ebbdl azt a legkisebb keménységet, melynél a
tuskét még érdemes felhasznélni.

ER értéke attol fiigg, milyen keménységii
tusk6t tud a gyar gydrtani. Ha alacsonyabbra
vessziik, mint amilyen tuskét még kell bizton-
saggal gyartani tudunk, tgy feleslegesen haszndl-
juk fel gyenge mindgségii, rosszul sikeriilt tuskoin-
kat, holott anyagukbol olyan tuskékat tudnink
gyartani, melyekkel ugyanolyan fékezési teljesit-
mény kevesebbe keriil. Ha tal magasra valasztjuk,
akkor feleslegesen semmisitiink meg olyan adago-
kat, melyek elhasznildssal gazdasagosabban vol-
nanak értékesitheték, mintha azokat ujra fel-
dolgozzuk.

Sziikséges tehat, hogy olyan értéket valasz-
szunk ER-nek, melyet gyartdsunk folyamén a
legnagyobb valésziniiséggel el tudunk érni. Ez ter-
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mészetesen a gyarté iizem képességeitd] fiigg, és
gyart6 iizemenként véltozik. Minden gyérban més
és mas tehat az az als6 keménységi hatar, ameddig
a féktuskokat felhasznialni érdemes.

Orszagos dtlagra fenti vizsgilatainknal azt
taldltuk- hogy a jelenlegi elGirasainkra késziilt
tuskoknal a legvalszin{ibb keménység kb. 200 HB
(198,5). Az olyan adag val6szinfi relativ-élettar-
tama, melynek prébédja 200 HB volt, vagy leolvas-
haté a 11. dbran 1évd diagrammbdél, vagy kiszé-
mithat6 a levezetett képletbdl :

110

HB — 110 200 —
fin o ER=110 . pp 200110
130 Raoo 130

Fentebbrdl £R, = 0,53 ER = 0,53-0,69 = 0,37.

ER, = 0,37-hez tartozé keménységet ugyan-
csak a diagrammbol leolvasva, vagy a képlethdl
szamitva

HB, =130 ER, + 110 — 130x0,37 4 110=158

A legkisebb keménységii féktuskbéadag tehat,
melyet még érdemes felhaszndlni, orszdgos dtlag-
b6l szémitva 158 HB.

Ez természetesen csak megkozelitd érték,
mivel egy adag felhasznalhatésdganak gazdasdgos
voltdba még mas tényezdk is belefolynak, mint
példaul kezelési és szerelési koltségek, gyartdsi
veszteség, a tuskoellatis folytonossiginak eset-
leges fennakaddsa és az ezzel jar6 iizemi zavarok
stb. Ezek azonban mind olyan tényezék, melyek
ugyan szamszeriien nem foghaték meg, de tobb-
nyire elenyésznek az anyagar és gyartasi koltségek
mellett annal is inkabb, mivel sokszor egymas
ellen hatnak, s igy egymést lerontjak.

Ugy hissziik, hogy a val6sdg j6 megkozelité-
sével mondhatjuk ki, hogy orszigos atlagban (!)
kb. 160 HB az az als6 keménységi hatar, ameddig
a féktuskbadagot még érdemes felhasznalni.

A féktuskoadagok értékelésére levezetett ered-
ményeink ellen esetleg felhozhat6 volna, hogy

a) Szamitdsainknal latszélag onkényesen va-
lasztottuk ki a szabilyos eloszlédst (I eloszlds),
holott — amint a gyakorlat mutatta — mindkét
oldalra adédhatik eloszldsi asszimmetria.

b) A nem egészen szabalyos eloszlast szabé-
lyozéassal helyettesitettiik, latszélag elég énkényes
modon.

Ez az 6nkényesség azonban csak latszélagos,
s mindezt megfontolva tettiik. Nem szabad
ugyanis szem el6l téveszteni, hogy nemcsak a
tuskofogyasztés tibb tizezer darab évenként, de
a vizsgalt adagok szama is t6bb szdzra rtg. Nem-
csak féktuskosokasdgrél, hanem féktuskédadag-
sokasagrol is beszélniink kell, igy ez is csak a nagy
szamok torvényszerfisége alapjén vizsgélhato.

Szamitdsainkban megmutattuk, hogy a kozeli
szabalyos eloszlas (I eloszlas) a két asszimmetrikus
kozott kozépértéket adott. Igy tobb szaz adag
esetében ez fogja a legnagyobb valészin{iséggel a
legjobb éatlagértéket adni. Hogy pedig ezt a csak
kozel szabalyos eloszlast szabédlyozéssal helyette-
sitettiik, szintén a fentihez hasonlé meggondolas
vezetett. Ugyanis a kiragadott adag talalt eloszlasa
végeredményben csak erre az egyetlen esetre érvé-
nyes és a tobbi adagok szempontjibél csupén az

— 0,69

eloszls jellegére ad felviligositést. Sok més adag
hasonlé jellegfi eloszlésa a legkiilonbéz8bb mérték-
ben fog eltérni a teljesen szabalyos eloszléstél, de
minél nagyobb szamu adagot vizsgdlunk az Gsszes
adagok atlaga végeredményben a szabalyos elosz-
lashoz fog kozeledni. A 13. abrén a vizsgalt hdrom
kiilonboz6 eloszlasi tipust adagot egyetlen hiszto-
grammba tiintettiik fel. Lathatd, hogy — jollehet
csak harom adagot vizsgaltunk — mér e hiarom
adag 4tlaga is milyen szépen kozeledik a szabalyos
eloszlashoz.

-
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13. dbra. Az I. és II. és III. jelli adagok egyesitett
hisztogrammja.

Ugy gondoljuk, nem jartunk tehat el hely-
teleniil, mikor szamoldsi alapnak a szabélyos el-
oszlast vettilk, és igy az egyes esethol csak kivet-
keztettiink az dltaldnosra, nem pedig — ami teljesen
helytelen lett volna — az eqyes esetet vettiik volna
altalanosnak.

Mivel — jbél hangstlyozzuk — nem egy
féktuskorol, hanem évi tobb tizezerrdl és tobb
széz adagrol van szd, szamitésainkat csak a na
szdmok torvényei és a valbszinfiségszdmitds méd-
szereivel végezhettiik el. Merében helytelen volna
ezért, ha eredményeinket valaki egyetlen féktuské
tulajdonsidgainakj pontos és biztos kiszdmitdsira
akarnd felhasznalni, nyilvan kell6 biztonsiggal
alkalmazhat6k azonban akkor, ha nagyobb soka-
sagokrol van sz6. Nem biztos tehat, hogy ha vala-
mely adag prébajat példédul 175 HB-nek taldljuk,
annak a relativ-élettartama 0,5 lesz, ellenben sza-
mithatunk rd4 hogy, ha egész évben nem vesziink
4t liagyabb tusk6t 175 HB-snél, akkor az évi
tuskéfogyasztdsndl az dtlagos relativ-élettartam
nem fog 0,5 ald esni.

Kisérleteink tovabbi szakasza a sziirke éntott-
vasb6l késziilt féktuskok kerékabronesra gyako-
rolt koptatohatédsianak vizsgdlata, melyet fGleg
laboratériumban O6hajtunk elvégezni az erre a
célra készitett koptatégépen.

Egyiddben azonban meginditottuk a beoltott
(FeSi-vel modifikalt) sziirke ontottvasbél késziilt
tuskok tizemi, koptatasi kisérleteit is. bW

Kisérleteink tovébbi eredményérél remélheto-
leg médunkban lesz késGbbiekben beszamolni,
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Jomingségli ontvények elballitisanak és az
ontodei salejt okozta veszteségek csokkentésének
elfeltétele olyan miiszaki ellendrzési moédszer
moagteremtése, amely biztositja a termelés folya-
matanak alland6 tokéletesitését és a technoldgiai
eldirasok szigort betartasat.

A mechanikai megmunkalasnil sikerrel alkal-
mazzak a statisztikai ellendrzés modszerét. E méd-
szer lehetGvé teszi a selejt keletkezésének meg-
el6zését.

Az 6ntddékben elterjedtebb az utélagos ellen-
Orzés, amely megallapitja a hibids ontvényeket,
meghatéarozza a selejt formajat, okat és a selejtért
felelgs személyeket. Ezenkiviil sziréprébaszeriien
megvizsgaljak az alapanyagokat, idGszakonként
ellendrzik a technolégiai elbirdsok betartdsit és
utélagosan kielemzik a selejt okait az elmult id6-
szakra és ennek alapjin dolgoznak ki a selejt
okainak kikiiszobolésére intézkedéseket.

A statisztikai ellenérzési médszer bevezetését
az OntSiparban a technoldgiai folyamatok sok-
félesége és a minden selejtféleség képzbdésére
egyidejiileg hat6 sokféle ok és tényezs megneheziti
és bonyolultabba teszi a selejtet el8idéz6 valédi
alapokok kielemzését és meghatarozasat. Termé-
szetes, hogy az Ontvénygyartisban a statisztikai
ellendrzés alkalmazasinak bizonyos mértékben el
kell térnie a hidegmegmunkalds moédszereitdl.

A statisztika kielemzésének, illetéleg a meg-
el6z6 ellendrzésnek az 6ntode egyes folyamatainal
valé6 bevezetése a Vladimir Iljics gyarban azt
bizonyitja, hogy a statisztikai ellenérzési maéd-
szerek alkalmazisa célszerdi, gazdasigos és hogy a
tobbi folyamatra is be kell vezetni. Mivel tobb
ontodei folyamatnal nincs meg a kozvetlen ellen-
Orzés lehetGsége és a folyamat szamos valtozd
tényez6t6l fiigg, egységes modszer ezek ellendrzé-
sére nem adhaté meg: kiilon kell az eseteket
elbiralni.

Az ellenérzés végrehajtasa az aldbbi 1épések-
bél all :

a) a technolbgiai folyamat szinvonalanak
alapos és gondos elézetes tanulméanyozasa annak
m>gillapitdasa érdekében, hogy a technolégiai eld-
irds botartdsa esetén elSallithaté-e jomindségii
ontvény és kikiiszobolheté-e a selejt ;

b) a technolbgiai folyamat dllandé kielemzé-
sének szemléltets vezetése a selejt megelGzése és
a folyamatokat tokéletesitd és a termékek mindsé-

gét javité kozvetlen végrehajté személyek aktiv
bekapcsoldsa érdekében ;

¢) a termékek mindségének megjavitdsiért
szocialista munkaverseny szervezése, ami 4llan-
dban hat6 tényez6 a selejtveszteségek csokkenté-
sében és a termékek mindségének rendszeres
javitdsdban.

Az elsé sikertelen kisérlet utin nyilvinvaléva
valt, hogy a statisztikai médszerek bevezetését az

-el6xészité ontodei folyamatoknil (olvasztds, az

ontés, a formdzé és a magkeverék készitése, a
formak és magok szaritasa) kell kezdeni és esak
azutén lehet attérni a f6 termelési folyamatokra :
a formak, magok készitésére stb.

Az 6ntvények minGségi megjavitdsinak és az
ontodei selejt jelentds cstokkentésének el6feltétele
kupol6 hasznilata esetén a folyékony vas erds
tulhevitése.

Igy pl. a kupoldk favélevegGjének oxigénnel
valé dasitasa a folyékony vas hémérsékletének
emolkedését eredményezte és tobb gyirban 50—
709,-kal csokkentette az ontodei selejtet.

Ontéthvas oHagos napr homerseklet-grafikonyja
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1. 4bra,

A Vladimir Iljics gyarban a statisztikai ellen-
6rzés bovezetéséig a folyékony vasnak az olvasz-
tési naplé adatai szerint ténylegesen mért napi
kozéphomérsékletét az 1. dbra mutatja. Az 1326
és 1337 °C kozti értékek lathatéan nem elegendbk
a j6 ontvénymindség és csekély oOntodei selejt
biztositasara.

E hémérsékletek mindséget befolydsolé té-
nyez0k hatasianak kivizsgélisira nagymennyi-
ségli, sorozathban gyartott ontvényt: elektromo-
torhazat és pajzsot figyeltek meg.

Minden darab ontésénél feljegyezték a vas
hémérsékletét, az ontvényeket megvizsgaltik meg-
munkalas el6tt és utén, és feljegyezték a giz- és
salakzirvanyok megjelenését. E hibak és a vas
ontési h6mérséklete kozti osszefiiggést abrazold
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ellendrzé ~diagrammot mutatja be a 2. dbra.
A diagrammbél lathaté, hogy a hdmérsékletnek
1330 C° f51é val6 novelésekor a hibas ontvények
9,-a erfsen csokken és a tobbi hibaok jut tul-
salyba : a formahomokok és magok elégtelen
gazatboesatoké passége és nagyobb nedvessége, a
levegd szrisinak elégtelen mennyisége a formak-
ban, tilzottan kemény diongdlés sth. Ezért ideig-

Az dnlottvas homerseklekitol fuggo dregek / lunkerek) mennyiseye

ennek megfelelden legnagyobb méreteit 300X
%X 240 % 120 mm-ben. Fentiek alapjan késziilt el
az adag-elGkészités idGszakos ellendrzésére szol-
galé tablazat, amelyet a 4. dbra szemléltet.

A tablazaton fel van tiintetve az alsé ellen-
Orzési hatar és a vasdarabok méreteinek és silya-
nak megfeleléen az adag-elGkészités értékelése ;

“az ellendrzés idGszakos és a munka értékelését
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lenesen a nagyobb vashSmérsékletek hatdsinak
kivizsgaldsiig, a vas 6ntési hGmérsékletének meg-
engedett als6 hatarit 1330°-ban dllapitottak meg.

A kupolokemencébl csapolt ontottvas hd-
mérsékletét csokkentd tényezdk egyike a vas-
adag helytelen elgkészitése, mert a nagy darabok-
ban beadagolt vas csokkenti a kifoly6 vas hGmér-
sékletét.

A folygkony ontoltvas homerseklefe o beodagolf vasdarabok merefsls/ —l
&5 sulyatdl fuggoen
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A kérdés kivizsgaldsa céljabol idonként meg-
valtoztattak a beadagolt vas darabméreteit és
stalyat, a tobbi koriilmény valtozatlan maradt.
A folyékony vas hémérsékletét a lefoly6 esatornan
ellendrizték optikai pirométerrel.

A vas legkisebb darabméretének és sulyhata-
ranak meghatarozasara fentiek alapjin grafikont
készitettek a folyékony vas el6zéleg mar meg-
hatarozott als6 hémérsékleti hataranak figyelem-
bevételével, ami a 3. abran lathato.

Az adagolhaté vasdarabok stlyhatarat a
grafikon alapjan 40 kg-ban &llapitottik meg,

az ellendrzés alkalmaval talalt maximalis méretfi
és sulyna vasdarabok alapjén végzik. Ha a szard-
ellendrzésnél az ellenér a megengedett als6 hatar-
nél nagyobb méretii és stlyt darabokat taldl, ugy
az egész elGkészitett vasat visszairanyitja az el6-
készitknek szétvilogatisra és felapritasra.

Az ellendrzés e médjanak bevezetésénél ko-
moly nehézségekkel kell szamolni : az elGkészitok
bérezése ugyanis a termelt j6 ontvények tonna-
szaméanak alapjan tortént ; a vas gondosabb eld-
készitésére vonatkoz6 kovetelményeket az adag-
késziték nem mindig teljesitették és az ellenérzés
sem adta a kivint eredményt. A megel6zé ellen-
Orzés bevezetésének elsé napjaiban az elGkészitd
munka értékelésének eredményét a 4. abra mutatja
(teljes vonal); az ellendrzé grafikon ebben az
esethben csupdn az adag meg nem feleld el6készi-
tésének tényét rogzitette.

Az adagelGkészitk kozt felvilagosité munkat
végeztek : szemléltetd példakon megmagyardztik
az adag jo elGxészitésének a folyékony wvasra
gyakorolt hémérsékletnoveld hatasat és ramu-
tattak, hogy ez egyben a selejtet is csokkenti.
Kimutattak, hogy a nagy darabokban el6készitett
vasadag csokkenti a hdmérsékletet és noveli a
selejtet. Az ontékkel kozos megbeszélést tartottak,
ahol felvetették az adagelGkészit6k anyagi felelGs-
ségét a rossz elGkészités okozta kisebb hémérséklet
miatt adéd6 selejtért, féleg azokon a napokon,
ha munkéijukat rossznak értékelték. Ugyanakkor
az adagelGkészité brigad szocialista versenybe
lépett a mindségi brigad cimért és vallalta, hogy
809,-ban , kivil6é™ mindsitést ér el.

Mindezek az intézkedések azt eredményezték,
hogy az ut6ébbi id6ben egyiltalin nem fordult eld
olyan eset, hogy a folyékony vas hémérséklete
a rossz adagkészités miatt a megengedettnél
kisebb lett volna. Az elGkészit6k munkdjét leg-
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tobbszor ,kivalo“-nak értékelték (4. dbra, szag-
gatott vonal), és az ellendrzés als6 hatérit meg-
szigoritottak : az egyes darabok legnagyobb stlyat
35 kg-ra korlatoztak. Az elGkészité brigad a
kovetkez§ évnegyedben az elsd helyre keriilt a
mingség javitasaért folyé munkaversenyben és
jutalomban részesiilt.

A kupolbékemenscébdl esapolt vas nagy hmér-
sékletét azonban nemecsak a megfelel6 adagkészi-
téssel érjitk el: jelentés szerepe van ebben a
kupolé kezelGszemélyzetének — adagol6k, olvasz-
tarok, karbantarték — j6 munkéaja is.

Az adagoldktél azt kivanjuk meg, hogy az
adagosszetev8k mennyiségét pontosan bemérjék
az elGirt technolégidnak megfelelGen, az adag-
szintet dllandéan magasan, az adagokat vizszin-
tes rétegekben tartsik és meg kell akadalyoz-
niuk, hogy az adagkésziték figyelmetlensége kovet-
keztében esetleg dtengedett nagyobb darabok az
adagba jussanak.

Az olvasztarok feladata a kupolé gondos el6-
készitése : a kells id6ben térténé begyujtds és
felhevités, az eldgyiijtonek és a lefolybesatornanak
mogfeleld el6melegitése, az alapkoksz szintjének
pontos tartasa, az olvasztds folyaman gondosan
figyelemmel kell kisérniiik a favélevegs adago-
lasat, a salakesapoldst, a favokik és az egész
kupolé allapotat.

A karbantartoktél megkoveteljiik, hogy jol
javitsak a kupolé bélését : a kupol6 javitasakor
hengerpalast-szeri belsé feliiletet alakitsanak ki ;
a téglakat szorosan, a lehetd legkisebb hézaggal
rakjak be, a hézagokat tiizallé6 agyaggal gondosan
dolgozzak el.

A felsorolt munkék jé6 mindségii végrehajtisa
biztositja, hogy a kupolobél nagyobb héfok folyé-
kony vasat kapjunk az olvasztis folyamén. A fel-
sorolt tényez6k hatisinak mértékét a folyékony
vas hé mérsékletének valtozisira a fent leirt mod-
szerrel elGzetes kiértékeléssel hataroztik meg.
E tényezdk kiilon-kiilon valé ellendrzése koriil-
ményes és nehézkes, mert ez nagyszami ellendrzo6
lap egyidejli vezetését kivanna meg. Ezért cél-
szerfi csak az olvasztasi folyamat végeredményét,
vagyis a kupolé lefolyb-csatorndjan a folyékony
vas hdmérsékletét statisztikai mdodszerekkel vizs-
galni és megel6z8 ellendrzéssel szabalyozni.
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Az erre a célra készitett grafikonon (5. Abra)
feltiintetjitk a folyékony vas el6zetesen meghata-
rozott als6 hémérsékleti hatarat (teljes vonal),
valamint az 1345°-nak megfeleld célértéket arra
szamitva (szaggatott vonal), hogy az adott idd-
pontig az elGkészitésnél alkalmazott megel6z6
ellendrzési modszer mar biztositja fenti héfok
elérését.

Az ellendr optikai pirométerrel 20 percenként
méri a lefolybesatornan a folyékony vas hémér-
sékletét. A mérés eredményét a grafikonon ponttal
jelolték meg. A megengedettnél kisebb hdmérsék-
leti folyékony vasat Ontésre felhaszndlni nem
szabad és kokillakba ontik atolvasztas céljabol.

Mivel az elégtelen homérséklet(i vasnak kokil-
lakba val6 kiontése megakasztotta az 6ntés folya-
matossagat, az els6 napokban kivételesen meg
kellett engedni bizonyos eltérést a meghatarozott
kovetelményektol és a formak egy részét az alséd
ellendrzési hatdarnal kisebb hémérsékletii vasbol
ontotték le. A kupol6 kezelGinek a mindség javi-
tasaért folyé versenybe valé bekapcsolasa és a
kis esapolasi hGmérsékletii vas miatt keletkezett
selejtért valo felelGsség kiépitése gyiokeresen meg-
valtoztatta a helyzetet és ezutan a vas csapolési
hémérséklete egyszer sem csokkent a megallapi-
tott hatarérték ala.

Az olvasztdrok munkdjanak szemléltetd és
folyamatos nyilvantartasa az ellendrzé lapokon
megteremtette a mindség javitisiért folyé munka-
verseny eldfeltételeit és lehetdvé tette, hogy vala-
mennyi, a kupolét kiszolgalé dolgozé aktivan
résztvegyen az_olvasztasi folyamat rendszeres
tokéletesitésében. Az adagol6k, olvasztarok és
karbantartok munkéjukban igyekeztek hasznosi-
tani gyakorlati tapasztalataikat ; a vas h6mérsék-
letének kismértékii cstokkenésére mar felfigyeltek
és azonmal megtették a sziikséges intézkedéseket
a hémérséklet novelésére. Ha valamely intézkedés
hémérsékletnovekedést eredményezett, pontosan
feljegyezték, hogy késébb felhasznilhassik. Ez
tette lehetdvé, hogy a folyékony vas napi dtlagos
hémérsékletét honaprél-hénapra allandéan novel-
jék, ezzel pedig az ontvények mingségét is rend-
szeresen javitsak. B munka eredményeit a 6. dbra
foglalja Ossze.
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Igy volt lehetséges az ellenérzé lapokon az
olvasztasi folyamat mingségének értékelését rend-
szeresen szigoritani ; kezdetben az alsé ellendrzési
hatirt 1340°-ban hatéroztak meg, a célvonalat
1355°-n4l, kés6bb az als6é ellendrzési hatart
1345°-ra emelték, a célértéket pedig 1365°-ra.

Mint lathaté, ebben az iddszakban a vas
hémérsékletének ellendrzésehez még nem kapesol-
tak hozzd az olvasztis minden folyamatit. Nem
foglalkoztak olyan fontos kérdéssel, mint a vas
vegyi Osszetétele és a kémiai 6sszetételben jelent-
kez6 ingadozéasok az elektrométorontvények repe-
déses selejtjét jelentGsen megnivelték a vas le-
csokkent szilardsiga miatt.

Az el8z8khoz hasonléan az éntvények vegyi
Osszetételének tanulmanyozésat hosszabb, hat-
hénapos id6szak munkajanak vizsgdlataval kezd-
ték meg. Ebbdl négy hénapban a repedésbdl szér-
maz6 selejt jelentéktelen volt, két hémapon &t
pedig erésen megnétt. A 7. dbra a karbon és
szilicium Osszegének megoszlasat abrazolé gorbét
mutatja. A gorbék azt a feltevést erdsitik meg,
hogy az 6ntvények szilardsigianak csokkenését az
ontottvas karbon- és sziliciumtartalmanak néve-
kedése okozta, ami a 7. dbrianak a mésodik idé-
szakra vonatkoz6 gorbéjébdl olvashaté le.

\

X-5(C+Si) = 5,40
o =013

4 honap alatf

2 honap alalf

1T HTTF

49 80 &1 52 53 54 55 56 67 58 59 6w
5 C és 87 asszege

s

7. dbra. Ontéttvas vegyi Gsszetételének gyakorisigi
gorbéje.

Az ontottvas vegyi dsszetételének az ontvé-
nyek repadésére valé hatésat vizsgilva megalla-
pithat6, hozy olyan betétanyagot kell hasznalni,
melyben a karbon- és sziliciumtartalom a 7. dbra
els§ gorbéje altal hatarolt teriileten belill marad,
de a szérasi mezdt bizonyos mértékben le kell
szlikiteni. Az X — X' (C + Si) = 5,40 szamtani
kozépérték és a o = 0,13 négyzetes kozéphiba
alapjan késziilt el a kupol6b6l nyert Ontottvas

vegyi osszetételét ellendrzd lap. Ebben az esetben
a gyakorlati hatarértékeknél kétszeres o-t, az
ellenérzé hatarértékeknél pedig egyszeres o-t alkal-
maztunk. Ilyen ellenérzé lapot mutat a 8. ébra.

Az ellenérzé lapba beirt értékeket az olvasztis
folyaman 30 percenként vett probak gyorselem-
zési adataib6l vessziik. Az elemzés adatait a
mintavételtdl szamitott 25 pere mulva kell a
lapra beirni. Ha a karbon- és sziliciumtartalom
Osszege az elGirt hatarértékektsl eltér, akkor
fontosabb 6ntvényekhez ezt a vasat nem szabad
felhasznalni.
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8. &bra.

Az ontottvas vegyi dsszetételének folyamatos
vizsgilata és megel5.6 ellendrzése megsziintették
az elektrométorontvények repedésbll szdrmazéd
selejtjét.

A statisztikai ellendrzés médszerét kiterjesz-
tették a kovetkez8kben az ontés folyamatdara is.
Az 6ntbk a folyékony vasat néha a megengedettnél
kisebb hd nérsékletre hagyjik lehfilni, ezzel eld-
segitik az oOntvények selejtessé vilasit. Nagy
mértékben befolyasolja az ontvény minGségét az
ontdistben 16vd folyékony vasnak a salaktél vald
megtisztitdsa, ontés el6tti pihentetése, az ontési
magassig és a beontScsészék teletartdsa.

Annak megéillapitdsira, hogy fenti tényezdék
milyen mértékben befolyisoljik az éntvényhibdk
keletkezését, megfigyeléseket végeztek, aminek
eredményeképpen mindegyik tényezére kiilon-kii-
l6n meghatdroztdk az ellendrzési hatédrokat. Olyan
tényesdsnek, mint pl. a vas ontési hémérséklete,
az Onbvényhibakra gyakorolt befolydsit olyan
ontvényecsoportokra lehetett megillapitani, ame-
lyek azonos szerkezeti sajatsigtiak. Az egyes
csoportokra kiilon ellen6rzési hatirokat kellett
megallapitani. Bz nagyszdmt ellen6rzd lap beve-
zetését tette volna sziikségessé az 6ntés folyamatos
vizsgilatanal és a megel6z8 ellendrzésnél, ami a
gyakorlatban nem valésithaté meg. Ezért egy
egyszer(isitett, Osszevont ellenérzé lapot alkal-
maztak, amelyet a 9. 4bra mutat be.

E lapokon az 6ntés folyamatanak f6bb mfive-
letei vannak felsorolva — amelyeknek jo végre-
hajtasatol fiigg a termelt ontvények mindsége —
valamint az egyes miiveletek végrehajtdsdnak
mindségi értékelése. A koriilmények részletes le-
frasat mind az ont8k, mind az ellenérok szamara
a mfveleti utasités tartalmazza. A folyékony vas
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ontési hGmérsékletét az egyes 6ntvénycsoportokra
csak az utasitdsokban kell részletesen megadni,
az ellenérzé lapon esak a kiértékelés gorbéi szere-
pelnek. Az alsé ellendrzési hatarértékeket a lapon
nem tiintették fel, azokat a®, megfelels‘ mindsités
vonalai helyettesitik. Az ilyen Gsszevont ellendrzé
lap hevezetése lehetGvé tette az ontés folyamata-
nak szemléletes mingségi ellenérzését.

Onlés ellencrzésr grafikon
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9. abra,

Az ontési folyamat ellendrzése idSszakosan
tortént. A folyamat miiveleteit az ellenérzé lapon
megfeleld ponttal jeloljiik meg, amely a vonatkozé
kovetelményeknek megfeleld mindsitést jelzi. Ha
a mindsités ,rossz‘, ezt az ellenér azonnal kozli
a csoport- vagy miivezetdvel, illetéleg az olvaszto-
iizem vezetGjével.

Az ontés megel8z8 ellendrzésének bevezetése
a gyakorlatban j6 eredményeket mutatott: az
onték hibajabol adédé selejt az ellenérzés beve-
zetése utédn nagy mértékben csokkent az el6zé
idgszakkal szemben.

Az olvasztési és ontési folyamatok statisz-
tikai ellendrzésének bevezetése utan a forma- és
maghomok elGkészitésének ellendrzésére is kiter-
jesztették ezt a moédszert, mivel a homok- és
gézzarvanyok és egyéb, a forma- és maghomok
el <észitésének mindségétdl fiigg6 hibak okozta
selejtszazalék az ontodei selejtben igen szamot-
tevd.

A maghomok el&készitésére vonatkozé adatok
el6zetes statisztikai tanulményozisa hosszabb
id6n at legeldszor arra mutatott rd, hogy a magok

minGségét nem minden esetben biztositja az el8irt
technolégiai folyamat és gyakran talzott kiovetel-
ményeket tamasztunk, ami a termelési koltségek
novekedését idézi eld.
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Igy pl. a centrifugdlé eljardssal ontott henger-
perselyhez sziikséges maghomok széraz szilard-
sagit 6 kg/cm?2-ben irtdk eld, pedig — mint ez
a 10. 4bran kozolt diagrammbd6l megallapithaté —
az ontvényekben a homokzirvanyok mér 2,8
kg/em? szilardsagtol felfelé megsziinnek.
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11. 4bra,
Nyers formahomok ellenérzd lapje.
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Igy a hosszabb idészakra vonatkozé adatok-
b6l megallapitottak, hogy a technolégiai folyamat-
ban a mag szilardsigahoz sziikséges értékek és a
formazé homok vizsgalatindl elGirt értékek kozott
nines meg a kellé 6sszhang. Kideriilt az is, hogy
a formazé anyagok szaritasat a laboratériumi
vizsgalatnal nem helyesen végezték. Az elvégzett
munka alapjan minden homokfajtara kiilon ellen-
orzd lapot rendszeresitettek. Ilyen lapokat a 11.
és 12, abra mutat be. ‘
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12, dbra. Széraz formahomok ellendrzé lapja.

Ezeken a lapokon a nyers és szaraz formék
homokjainak szilardsiga, géziteresztl képessége
és nedvessége szerepel, valamint a gyakorlati
hatarértéket és az elérendel6 célértéket jelzd
vonalak.

Az ellenér idénként mintéat vesz az elGkészitett
homokbél, majd a laboratériumi vizsgilat ered-
ményeit az ellendrzé lapokon ponttal jeloli meg.

A forma- és a maghomokok készitésének
szemléltets és folyamatos ellendrzése nagymérték-
ben elésegitette a homokelGkésziték bekapesolé-
désit a mindség javitisiért folyé munkaver-
senybe.

A statisztikus vizsgalati és ellendrzési mod-
szereknek az ontodei folyamatokra valé alkalma-
zasaban szerzett gyakorlat azt mutatta, hogy ez
az ellendrzési mod a gyértasi folyamatok rend-
szeres tokéletesitését és az ezzel a modszerrel
ellendrzott lizemrészek munkajianak nemesak mi-
ndségi megjavitasat segiti el6, hanem azok gazda-
sagi eredményeit is megjavitja.

A munka mingségének mindennapos és szem-
léltetd vezetése az ellendrzé lapokon a minGség
javitasdért folyd munkaverseny kiszélesitéséhez is
hozzajarult. Igy pl. az olvasztémii és az ont6k
hibdjabél szarmazé selejt 859,-kal csokkent ;
ugyanakkor a kupolék teljesitménye 27,6%,-kal
megndtt és az olvasztokoksz felhasznaldsa 69;-kal
cstskent. Az ontvénygyartds egyes miiveleteinek
statisztikai ellendrzése az Osszes oOntodei selejt
339%-0s csokkenését eredményezte.

Az ontodei folyamatok statisztikai ellen-
6rzésének tovabbi kiterjesztése és tokéletesitése
minél t6bb miiveletnél nagy mértékben hozza fog
jarulni a technolégiai' fegyelem megszilarditésa-
hoz és az ontodei selejt nagymértékii esokkenésé-
hez.

FELHIVAS!

A Nehézipari Konyvkiadé Vallalat kiaddsdban megjelent Raffay—Hutyera : Vas-, acél- 2]
féméntvények gydartasinak ellendrzése c. szakkonyvbe sajndlatos médon — technikai okokbdl

kifolyclag — hibdk keriltek.

Tekintettel arra, hogy a hibajegyzék kiaddsa bizonyos idét vesz igénybe, kérjuk t. Olvaso-
inkat, hogy észrevételeiket a konyv anyagdra vonatkozslag a hibajegyzék megjelenése utdn
tegyék meg, melyet kiszonettel vdrnak a Szerzék és a Kiadé Vdllalat.
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Ontottvas gbzturbinahaz meghibésodésa

BODA FERENC ¢és HEGEDUS ZOLTAN

Egy hosszabb idén keresztiil {izemben volt
gbézturbinahdz letért darabjanak metallografiai
vizsgalata érdekes szovetatalakuldas tanulményo-
zésat tette lehetGvé,

A megvizsgalt darab a turbinahéz als6 részé-
b6l, a csapagyhaz-merevité részbdl szarmazott.
Itt szabad szemmel is repedések, valamint ontési
hibak voltak lathaték : iiregek, benniik apré
vasgolyoeskakkal (1. dbra, N =2 X). E hibds

oxidréteg), perlites alapban kevés ferrit és steadit
(3. dbra) és sok oxidér (4. dbra, N = 75X). Az
oxiderek alakja és elhelyezkedése és a dekarboni-
zaci6 hianya arra utal, hogy azok az eredeti 6ntott-
vasban nem voltak jelen. A turbinahdz 35 évig
volt iizemben és 300°-0s 20 atm-s géz hatasanak
kitéve.

Ha az oxidereket gondosabban megfigyeljiik,
észrevehetjitkk, hogy azok meglévé iiregekbdl,

[1. ébra.

helyrdl kivett darab torete is eltér a szokasos
ontottvastorettél és ellimonitosodott magnetites
vasérere emlékeztetett.
Az ontottvas kémiai vizsgalata a kovetkezoket
adta :
c Si

N0/ 0/
2,90% 1,859

Mn S P
0,81% 0,32% 0,329%

A letort darabbdl csiszolatot készitve és azt
szabad szemmel, illetve kis nagyitdssal vizsgilva
tgy latszott, hogy erlsen Ossze van repedezve
(2. dbra, N = 5X).

Mikroszkopilkus vizsgalatndl kideriilt, hogy ezek
legnagyobbrészt nem repedések, hanem az anya-
gon végightzédo6 oxiderek.

Az ontottvas szovete a nagyobb falvastagsignak
megfeleléen durvabb grafiterek (ezek mentén

3. dbra.

repedésekbdl indulnak ki és a grafiterek mentén
fokozatosan haladnak elére, tehat a nagy ho-
fok, g6z hatésira az oxiddci6 elsésorban az
iiregekbdl indult ki és a heterogén fazisok mentén
halad eldre. Bz az oxidképzidés tehat tulajdonképpen
nem mdas, mint igen nagy mértékii gozkorrozio. Ha

4. 4bra.

megvizsgaljuk, hogy az ontottvas egyes szovet-
elemei mikép viselkedtek a korrézidval szemben,
megallapithatjuk, hogy az oxidképzddés minden-
kor a grafiterek mentén halad. Azarédnylag nagy-
felilleti esiszolaton csak elvétve lehetett taldlni
olyan grafitlemezt, amit nem vett koril oxid-
réteg. Az oxiderek egyarant keresztiilmentek a
perliten, ferriten, s6t még a steaditon is (3. abra).
Kornyékiikon dekarbonizécié nem talalhaté, tehat
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biztos, hogy alacsony héfokon keletkeztek. Ami
az oxidzarvanyok szerkezetét illeti, nagyobb nagyi-
tasnal lathatd, hogy a zdrviny mem egynemil,
hanem eqy sotétebb és egy vildgosabb részbol — dll
(3. 4bra). Eloszlasukban is van kiilonbség: a
sotétebb szinfi kizarolag csak a vastagabb része-
ken lathat6, mig a vékony erek csak a vilagosabb
szinfi komponensbél dllanak. A sitét és vilago-

5. dbra.

sabb szinli zarvanykomponens azonositisara az
éremikroszképia vizsgalati mddszereit alkalmaz-
tuk. Osszehasonlitisként a viztartalmia Fe,O,
ércek jol ismert optikai tulajdonsigait hasznaltuk.
A wildgosabb szinii rész izotrép, kristdlyos tulaj-
donsdgok nem ismerheték fel rajta, optikai
tulajdonsagai a gélszer(i limonitéhoz hasonlita-
nak, ezért feltehetd, hogy az amorf Fe,0, - H,0.

6. abra.

A sotétebh rész anizotrép, szogletes elnyult kris-
talyokat, zarvinyokat alkot, optikai tulajdon-
sagai megegyeznek a kristalyos tlisvasére (Fe,Og -

H,0) optikai tulajdonsagaival. Keletkezése a
kovetkezoképpen magyarazhaté:  kezdetben

amorf (struktara nélkiili), részben gélszerti oxid
keletkezik, ez hosszabb idé alatt hé és nyomas
hatasira részben atkristalyosodik. A géz elsd-
sorban a repedéseket és iiregeket kitolté vastag
erekhez jut, ezért elsGsorban ezekben indult meg
az atkristalyosodas. Hasonl6 jelenséggel, amorf
Fe,0, atkristalyosoddsaval a természetben, hid-

rotermalis limonitos vasérceknél gyakran talal-
kozunk :  részben atkristalyosodott  gélszerii
Fey 04 - HyO-t mutaté limonittartalma homok-
kében (5. abra, N = 150X).

A g6z okozta korrdzio az ontottvas szovetén,
ugy a perliten, mint a steaditon, egyarant végig-
haladt. Nem tudtak ellentallni a korr6zié rom-
bolé hatdsanak az ontottvas nemfémes zarvanyai
sem. A 6. és 7. abran lathaté salakzarvanyt is ki-
kezdte a korrézi6. E salakzarvanyt vizsgilva,
feltlinik, hogy sok egyenes vonal, gyakran egy-
massal 90°-ot bezard repedés talalhaté benne.
A repedéseket az amorf oxid t6lti ki, Ggyszintén
a zarvany és az anyag érintkezési felilletén is
végightzodik az oxidréteg. Feltling, hogy ez a
szabalyos repedésrendszer nemecsak a fényképen
athaté zarvanyon van meg, hanem megtaldlhato
még 6-—7 hasonlé, valamivel kisebb, illetve
nagyobb zirvanyon is. A repedések sohasem tor-
kolnak ki a zarvany kozvetlen szomszédsagaban
1év6 iiregekbe, hanem mindig egy tobbé-kevésbbé
vastag oxidérbdl indulnak ki. Keletkezésiik kovet-
kez6képpen magyarazhato : a hosszu tizem koz-
ben az ontéttvas magas héfokr6l tobbszor lehfilt,
ésigy a vas és a salak kiilonb6z6 hétagulasi egytitt-
hat6i miatt a zarviny megrepedezett. E repedések
létrejottét az iizem kozben allandbéan fennalld
rezgések még elGsegitették. Azonban a repedések
alakja, kis szama és hajszilrepedések hidnya,
valamint az a koriilmény, hogy kizarélag oxid-
erekbdl indulnak ki, arra a végkovetkeztetésre
vezet, hogy a hétagulds miatt létrejott hajszdl-
repedések a korrézié hatasira megvastagodtak,
azaz a kezdd repedések mentén korrézio kelet-
kezett.

7. dbra.

Osszefoglalds: Ontottvas gdézturbinahazon 35
évi iizem alatt nagyfoka helyi gézkorr6zié kovet-
kezett be. E korrézié jelenség jellemzdje, hogy
a repedésekbdl kiindulva a grafiterek mentén
haladt eldre és rombolé hatasdnak sem a perlit,
sem a ferrit, sem a steadit, sem a javarészt
FeO - Si0, zarvanyok sem tudtak ellentallni.

TRODALOM:

0O, Bauer, 0. Krionke, G. Masing: Die Korrosion metallischer
Werkstoffe,
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Niaz Ahmad: Uber die Anwendung der Polarisationsmikro-

skopes bei der Untersuchung von Stahl und Eisen,
G, A, Kascsenko: Metallografia alapjai,
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Pelton-kerék ontése

FERENCZI JOZSEF

Az alabbiakban egy pelton-kerék gydrtasival
kapcesolatban felmeriilt problémakat, azok meg-
oldasat kivanom lefrni. K Cr-Ni 6tvozésii rozsda-
mentes acélontvény gyartisa, amely még bonyo-
lult is, ontéstechnikai szempontbél az igen nehezen
gyarthaté ontvények soraba tartozik. Ezért az
ilyen acélontvények gyartdsanal fokozottabb mér-
tékben figyelembe kell venni az 6ntésnél, hiilésnél
és nem utols6 sorban a hékezelésnél lejatszodd
folyamatokat.

Eppen ezért lényeges, hogy a hibikat jéel6re
kikiiszoboljiikk. A lunkerosodas ellen felontések,
hiitGlapok és szegek alkalmazisival, a forma
egyenletes héelosztasaval, a hiilési viszonyok sza-
balyozasaval szoktak védekezni a gyakorlati
tapasztalatok alapjin.

Nem kivanok a pelton-kerék probléméinak
targyalasa soran ismétlésekbe bocsitkozni, mivel
az ,,Ontode” 1952. 9. szamaban részleteiben téar-
gyaltuk egy ontvény felontéseinek, beomlérend-
szerének, hiilési viszonyainak szamitasi médoza-
tait. Mégis szeretném néhany olyan tényre a
figyelmet felhivni, amit ott nem targyaltunk vagy
csak érintettiink.

Egy ontvény gyartasa el6tt vizsgalat targyava
kell tenni a beémlérendszer, felontések elhelyezé-
sét stb. Felontést dltalaban acélontvényeknél
minden anyagbalmozott helyre allitunk, hogy
ezaltal az anyaghalmozédasi helyeken keletkezo
szivodasi tiregeket kikiiszoboljik. A szivodas meg-
felels felontés (vagy hiitSlap) hidnydban jelent-
kezni fog, mert az 6ntvény ilyen részein a dermedés
késobb kovetkezik be. A vékony, koribban der-
med$ részek dermedésiik sordn a folyékony acélt
az anyaghalmozott részrél szivjik el.

1. dbra.

A kovetkez6 probléma a hiilési egyenlitlen-
séghdl (falvastagsag kiilonbségekbdl, durva dtme-
netekbdl stb.) adédé fesziiltségek és szakadasok,
amik a lunkerosodasnak rendszerint kiséréi. Itt
az ontvény gyorsabban hiilé részei a lassabban
hiil6 részek rovasara szinte akadalytalanul zsugo-
rodhatnak, szakadasok mégis jelentkeztek. Az
ilyen hibak a szerkesztd bevonasaval rendszerint
megsziintethet6k a szerkezet megfelel§ megviltoz-
tatasaval.

A pelton-kerék esetében lehetdség van arra,
hogy az oOntvényt tisztin magban formézzuk.

A kanalakat és az agyat kiképz6 magrészt az 1. abra
tiinteti fel. A magokat lapon rakjak oGssze, utdna
acélabroncesal vagy koréje helyezett és szaraz
formahomokkal feldongdilt szekrénnyel rogzitik.
Az osszerakott forma metszetét a 2. abra tiinteti
fel.
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Az igy gyartott ontvényeknél a 3. dbran , B*-
vel jelolt helyeken koriilmené szakaddas, laza sz6-
vezet mutatkozott, ezért szdmos ontvényt selej-
tezni kellett. A szakadast f6leg az idézte el6, hogy
a kanalak belsé peremén végightizédo szivalaki
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anyaghalmozott rész és a szintén anyaghalmozott
agy kozott elvékonyodd dtmenet van. A/ ontvény-
ben fesziiltségek keletkeztek, mert az agyra alli-
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tott felontéssel az elvékonyodd dtmeneten keresz-
tiil a szivalaka rész a felontésbdl folyékony fém-
mel nem Apl(ilhat() Mindannak ellenére, hogy
a szivalaku rész tomorségét hiitGszegek alkalma-
zasaval igyekeztek ln'/t(mt(ml az agyon szakada-
sok ]elentl\(v,tel\.

5. abra.

Ha a kozismert koros-médszerrel az ontvény
rajzat megvizsgaljuk, nyilvanvalova vilnak fenti
hibakat el6idéz6 okok. A berajzolt kiroknek meg-
felelden az ontvényt a felontésig meg kell vasta-
gitani (4. dbrdan berajzolva). Ezaltal az ontvény
hiilését a kanalak szélei feldl, valamint az agy
alsd szélétdl a felontés felé irdnyitjuk és ezaltal
a szivodasi iireget a felontésbe kitoljuk. Igy olyan
fesziiltségek, amelyek az ontvény szakadasit eld-
idéznék, nem keletkeznek. Az ontvény ilyen érte-
lemben valé megvastagitasihoz a szerkesztés
hozzajarult, s6t a kiilsé vastagitdasok lemunkélasa
nem is valt sziikségessé. A szivalakt részekben
alkalmazott hfitészegek hasznalata is megsziint,
mivel a dermedés irdnyitottd valt, az anyag-
halmozédasi helyek és durva atmenetek meg-
sziintek.

6. abra.

sivel az oOntés az agyr6l zuhané-ontéssel
tortént, gondoskodni kellett a keletkezd gazok
gyors eltavozasardl is. Ezt azdltal biztositottak,
hogy a kanalak felsé szélein 20 mm g -jii 1égzd-
nyilisokat létesitettek. Ezeket a kanalakkal érint-
kez$ részen peremesre képezték ki, hogy az
ontvény beszakadasat elkeriiljék. Az 0] méd-
szerrel gyartott és hibatlan Ontvényeket a 5. és
6. abrak tiintetik fel.

Fentiekben igyekeztem egy olyan problémat
és annak megoldasat ismertetni, amely szdmos
szaktérsunknak fejtorést okozott.

ONTODE
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16842/LD02 - Révai-nyomda Budapest V. Vaddsz.-utea 16.

(FelelGs vezetS : Nydry Dezsl)



KOHASZATI LAPOK

IV. évfolyam

4. szdm

1953. aprilis

CLNTT A

AZ ORSZAGOS MAGYAR BANYASZATI ES KOHASZATI

EGYESULET

ONTODEI SZAKOSZTALYA FOLYOIRATA

A Vasipari Kutaté Intézet Kézleményei

Gombgrafitos kéreghengerek gyartasanak 1952. évi hazai kisérletei

KOROS BELA, a miiszaki tudoményok kandiddtusa

IKCIMEPUMEHTbBI 3AKAJIEHHBIX MPOKATHbIX
BAJIKOB OBPABOTAHHbIX MATHWEM 3A IOJ1 1952,

Kaujt, rexu. Hayk: B, Képém

C 1eso MOBbLIMIEHHS MPOYHOCTH CEPAUEBHHBI M COIMPO-
THBJIEHHS] HA W3HOC MPOM3BOAMIMCH MCCIEA0BAHUA TTVTEM 00-
padorky Mg 3aKaJIeHHOr0 MPOKATHOr0 BAJIKa /UIS MOJIYYCHUS
CTPYKTYPY €O cheponianbHom rpadurom. Jlerkue uucroBbie
BAJIKM /10 auTeitnoro seca 1,5 ., a motom Gonbiine, riaBHbiM
00pa30M JTUCTONMPOKATHBIE BAJIKK /10 JauTeiHoro seca 5—6,7 T.
Mbl oOpabarbiBany cHavana serarypoii Mg - Fe Si- Cu, a
3aTeM JAOMOJBHHTEIBHO — 3JEKTPOHOM a HAKOHEIl MBI 1po-
BUIWIH 06PabOTKY TOJIBKO 9JEKTPOHOM M B o0uiem GbuUin
10/IYYEHbl HAAE)KHbIE Pe3vibTaThl : B nepautHoit oCHOBHOIM
CTPYKTYPE C VBEPEHHOCTBIO MOYKHO ObUIO MOJYYATh CTPYK-
TYPY C V3JIMCTOM, WIH Ke €0 cheponaanbHom rpadutom,
¢ npouHoctbio Tpeda Ha paspeis 37—43 Kr/mm* u C vae-
JIHYEHHOH B HECKOABKO Pa3 M3HOCOVCTOHYMBOCTLIO. Mccme-
JI0BAHMA MPOLOIHKAIOTCS JUIA VAYYLIEHHUS JIMCTONPOKATHBIX
BAJIKOB U MOMYYEHUS APY.IUX YYTYHHBIX MMITOPTHBIX BATKOB.

SUMMARY

Eaxperiments in 1952. to produce spheroidal-graphite
chilled iron rolls. Author: Béla Kdérds, metall eng.

Three series of experiments were initiated to increase
the strength of the core part and wear-resistance of
chilled rolls by Mg-treatment and S.G. structure due
to it. Small rolls up to 1,5 t but sheetrolls up to 6,5 t
cast weight too were treated first by a Mg-FeSi-Cu
alloy, later by that alloy plus electron and nowadays
only by electron, always without a following inoculation
by FeSi. Results obtained are encouraging at all. S.G.
pearlitic structure was obtained with security, the ten-
sile strength of wobblers was between 37—43 kg/mm?*
and their wear resistance multiplied. Experiments are
continued to improve quality of all other types of iron
base rolls.

Versuche im Jahre
gusswalzen  mit

1952 zur Gewinnung von Hart-
kugelgraphitischem Gussgefiige. Von
Dipl. Ing. Béla Kéros.

ZUSAMMENFASSUNG

Zur Erhéhung der Kern-, sowie Abniitzungsfestigkeit
von Hartgusswalzen durch kugelgraphitisierender Mg-
Behandlung wurden Versuche eingeleitet. Walzen fiir
Feinwalzwerke bis 1,5 ., alsdann Blechwalzen von
5—6,5 t Gussgewicht sind anfénglich mit Mg-FeSi-Cu
Vorlegierung, nachher mit Vorlegierung -+ Elektron,
schliesslich allein mit Elektron behandelt worden und
jedesmal aussichtsvolle Resultate erzielt. Mit geniigen-
der Treffsicherheit wurde Knoten bezw. Kugelgraphit
in perlitischer Grundmasse verwirklicht mit 37—43
kg/mm? Festigkeit im Zapfen und deren vervielfachtem
Abmitzungswiderstand. Vgarsuche werden fortgesetzt auch
in Richtung der iibrigen Walzentypen mit Gusseisen-
basis.

Bevezetés

Az ontottvas szildrdsdgi tulajdonsdgait, mint isme-
retes, a gémb- (csomés) grafitot létrehozé és a fémes
alapszovetre is nemesitéleg haté magnéziumos kezeléssel
igen jelentés mérvben lehet megjavitani. Ertheté tehat,
hogy az eljaras felfedezése Gta eltelt néhény év alatt
a kutatok vildgszerte széleskorien foglalkoznak az el-
méleti kérdések tisztazdsdval, a gyakorlati megvalésitas
nagyszému probléméjaval s a gémbgrafitos anyag alkal-
mazasi lehetdségeivel.

Ezeket a lehetoségeket természetesen valamennyi
orszégra egyforméan alkalmazhaté megéllapitdasokkal el-
donteni nem lehet. Az alkalmazdsi korok teriilete szii-
kebb vagy tagabb lehet az egyes teriiletek ontészete
egyes dgainak fejlettségétol, termeldképességétol fiiggden,
s azt meghatirozhatja az alig 6tesztendds eljards tech-
nolégidjanak fejlédése, biztonsidga, a nyersanyagviszo-
nyok, valamely gyartési dgban meglévé vagy fellépd
problémék stb.

A hazai kéreghengergydrtdsnak évtizedek 6ta fenn-
all6 s gyakran térgyalt problémait ismerék szdméra
tehit értheté, hogy a gémbgrafitos oOntéttvasnemesités
altaldnos kérdéseit felolels, hazdnkban is folyé elméleti
és gyakorlati vizsgal6ddsokkal, kisérletekkel pérhuzam-
ban s azok egyes megiéllapitdsait hasznositva, figyel-
miink ebbe a sajdtos iranyba is terelédott s a vonatkozd
féliizemi, valamint ipar kisérleteket az 1952. évre
tervbevettiik. A kisérleti munkénak erésebb 16kést adtak
a hazai finomlemez-hengermiivek (kiilféldi) henger-
ellatdsi nehézségei, illetve a belfldi hengeréntédék mun-
kédja megjavitdsanak szikségessége. Igy egyik henger-
ontédénk pl. a finomhenger-kapesolécsapok minéségének
megjavitdsat is — a hengerei kis élettartama miatt —
szitkségesnek tartotta. Ez a kettds ok, mint koézvetlen
sziikségesség kisérleteink siirgds elinditdsat indokolta.

Irodalmi adatok

Kéreghengerek gémbgrafitos (a tovabbiakban gg.)
mindségben torténd gydrtasdnak kérdései érthetdleg sok
tekintetben kozosek a gg. ontottvas altaldnos pro-
blémadival s azoknak mgris igen jelentds irodalmaban
talalhaték meg. Ezekre a kés6bbiek folyaman a meg-
felel6 helyeken utalni fogunk. A szorosan vett gg. henger-
gyértds kérdésével érdemlegesen foglalkozdé tanulmény
vagy utalds viszont anndl kevesebb van, jéllehet éppen
kisérleteink vetettek fel nagyszémi sajatos kérdést az
ontvényeknek ezzel a csoportjaval kapesolatban.

Braidwood (1) utal gg. kéreghengerekkel foly6 belga
kisérletekre, melyek 1951-ben mér max. 750 mm @ test-
Atmérdjl, 12 t ontési silyt hengerekre terjedtek ki és
MgNi segédotvizettel térténtek, igen biztaté eredmények-
kel. Magukrél a kisérletekrél alig mond tébbet Neuwille
(2) nagyterjedelmii, ismeretterjeszté tanulményanak
vonatkozé része, mely a belga Maréchal és Ketin henger-
ontddében folyd kisérletekrél és kedvezd eredményekrol
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szamol be, de még hosszu. kitartdst és tiirelmet igényld
munkat lat sziikségesnek. Francia kisérletekrél Ewverest
(37) tesz emlitést.

Seemann (3) ontottvasak ultrahanggal vald vizs-
galataval kapesolatban utal a gg. kéreghengerek kivalé
athocsatoképességére, ami az acélontvényeket meg-
kozeliti. Kalmdn (4) a Szovjetuniéban készitett 1951. évi
feljegyzéseiben az ott folyé gg. hengergyértasrdl s egy-
uttal Beslik vezeté szovjet hengerdntész tartézkodéd
allaspontjarél szamol be.

Piwowarsky és Gumpert tanulmanyukban (5) 20%-0s
MgCu otvozettel kezelt kéregminoségl (3,69% C; 0,6%
Si; 0,49 Mn; 0,359% P; 0,19 S) anyagot vizsgaltak
a beolté Si-nak a szilardsagra gyakorolt hatasat illetéen.
Tanulményuk ezideig talin az egyetlen némileg idevigo
tudoményos dolgozat. 29, segédotvozettel (0,49%, be-
vitt Mg) nem értek el teljesen gg. szivezetet. Csupan
25 mm vastag kéregprobakon végezték a keménységi
és a hajlitészilardsagi vizsgalatokat. A beolté Si menny -
sége aldrendeltnek mutatkozott. Az adott anyag 0,49,
Mg-o0s kezelése és 0,89, Si-val térténé beoltdsa (25 mm-es
nyers méret !) az aldbbi eredményeket hozta, melyek
koziill egyesek akkor méar elérehaladott kisérleteinkkel
elég jol egyeztek :

Kezelés nélkal kb. ' Kezelve kb.
Szirkerész op....... 23 kg/mm? 50 kg/mm?
Sziirkerész o) ....... 45 kg/mm? 85 kg/mm?
Behajlas ............ 8 mm 10 mm
Kéregmélység ....... 40 mm 30 mm
Feliileti keménység HB | 470 kg/mm?® | 525 kg/mm?
Belsorész  ,, HB 220 kg/mm?* 265 kg/mm?

Smith (8) egy helyen utal arra, hogy Mg adago-
lasa 0,759 -1g a kéregvastagsagot csokkenti, ecsak 1,59%,-on
tal noveli meg (?). Piwowarsky (35) megemliti a Goebel
altal ontott kisméreti Mg-os hengert, melynek mag-
szilardsdga 42—34 kg/mm?, feliileti keménysége 72 Shore.

Fentieken kiviil emlitésremélté irodalmi adathoz
nem jutottunk.

Kisérleti programm

Kisérleteink, a kérdés természete, de a mi-
el6bbi gyakorlati eredmények érdekében is na-
gyobbrészt iizemi jellegiiek voltak, s ezeket az év
folyaman fokozatos fejlodés és az eljaras lehetd
tokéletesitése, egyszeriisitése jellemezte. Kz okbdl
tajékozodo féliizemi és lizemi kéregprobak utan
elsdsorban a lemezhengerek szilirdsaganak, csap-
tartossaganak megnovelésére és vékonyabb kéreg
megvalositasara torekedtink Mg-FeSi-Cu segéd-
otvozettel. Id6kozben az egyébiranya fém Mg-os
és elektronos gg. kisérletek technikajanak ki-
alakulasival vastagabb kéreg biztozitdsa volt a
cél kombindlt eljarassal (segédotvozet + Mg vagy
elektron). Végiil ratértiink a kizarolag elektronnal
torténd kezelésre ugyancsak vastagabb kéreg nye-
résére. A kisérletek gerincét egyetlen hazai kéreg-
ontodénkben (I.) kisméreti (500—1500 kg ontési
stlyt) hengerek ontése alkotta, de késGbb ezekkel
parhuzamosan harom nagy acélmiiviink éntodéjé-
ben (II., ITL. és IV.) is végeztiink 3—6,5 t ontési
stalyig terjedoen kisebbszamu kisérleteket. Vala-
mennyi kisérlet kifejezetten kéregontésii henge-
rekre vonatkozott. A kisérletek egyes fazisait
tehat négy szakaszra oszthatjuk fel, 4. m. :

a) kéregprobak ontése Mg-FeSi-Cu segéd-
otvozettel,

Kéros B.: Gombgrafitos kéreghengerek gydrtasanak kisérletei

b) ipari ontések Mg-Fe Si-Cu segédotvizettel,

¢) ipari ontések kombindlt eljardssal,

d) ipari ontések fém Mg, illetve elektronos
eljarassal.

Altalinos szempontok

A szokdsos mingségli kéreghengerek gyartasa-
kor tudvalevéen a kéregvastagsig szabalyozdsa
foleg a Si-tartalom altal torténik. A gg. hengerek
esetében egyik legfébb probléménak az latszott,
hogy az erdteljes karbidképzé Mg belépése folytan
a kéregszabilyozas miként alakul, milyen mérték-
ben kell a Si-tartalmat adott kéregvastagsiaghoz
megnovelni és milyen lesz altalaban a Si-tartalom
és a kéregvastagsag osszefiiggése. Ugyanakkor ter-
mészetesen az adagolt Mg-ot a kéntelenitéshez és
gg. szovet kialakuldsdhoz sziikséges értéken kell
biztosan tartani.

A megfelel6 minéségben gyartott kéreghenger
belsé sziirke részét teljesen perlites szovet jel-
lemzi, melynek a kéregvastagsagtol (s) fiiggGen
1—3. s atmenetiréteggel kell a kiilsd kéreghez csat-
lakoznia. Ennek a perlites sziévetnek érthetdleg
a gg. hengercsapok belsejében is meg kell lennie.
A kitlizott célok tehat: kelld kéregvastagsig,
perlites és gg. belso rész, szilardsagnovelés, a csa-
pok kopasallésaganak megjavitasa, kell6 test-
keménység. Mindezeket erGsen hipoeutektikus (teli-
tettségi fok altalaban 0,75—0,85 koriil) vastagfala
s igy gg. szovet létrehozas szempontjabol idaig
kevésbbé vizsgalt anyagban kell megvaldsitani.
Girsovies (27) pl. csak nagy C és Si egyiittes jelen-
létében, tehat hipereutektikus anyagban tart
kedvezé gg. szovezetmodositdst lehetonek, uto-
lagos FeSi beoltds nélkiil.

A kéregvastagsig szabdlyozasaban az egyes
elemek pozitiv vagy negativ hatasa eltéré mértéki
s a karbidképzik kozott is 1ényeges eltérések van-
nak, mint azt a vonatkoz6 adatok, igy Girsovics (7)
altal kozzétett diagrammok is igazoljik. Ezeken
azonban a Mg még nem szerepel.

Elsésorban tehat tajékoztatisul a szokasos
kéregprobak ontése latszott indokoltnak s igy
mindjart kezdetben felvetédott a segédotvozet,
valamint a beadagolds és a beoltds médjanak kér-
dése, melyeket esetiinkben szorosan ésszefiiggdnek
itéltiink meg.

Mar itt meg kell emliteniink, hogy kisérle-
teink minden fazisaban az volt a célunk, hogy a
hengergyartas szokott tizemi koriilményeitél mi-
nél kevésbbé térjiink el. Igy az adagosszedllitas-
ban altalaban vagy nem tortént viltozas (mint
pl. az L., II1. és IV, 6ntédében), vagy esak pozitiv
iranyt kisérletként a II. 6ntédében, ahol a lemez-
hengerek ontésekor csékkentett mennyiségli fa-
szenes nyersvassal, sot anélkiil is olvasztottunk.

Segédotvizetlént altalaban 209,-0s Mg-FeSi-Cu
otvozet szolgalt (a kezdeti kisérletekhez még
10%-0s). Ennek az otvozetnek egyik elektro-
ontodénkben nagyfrekvencidis kemencében torténo
megfeleld olvasztasit mar kordabban Varga (8) ki-
sérletei tisztaztak s résziinkrdl a 209, feletti Mg-
tartalom biztos nyerése érdekében csak az a Val-
tozds tortént, hogy az adagolt Mg-ot 259 ra
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noveltiik. A segédotvozet adagosszedllitisa ily
mébdon kisérleteink céljira

259, fémmagnézium,

10%, rézhulladék,

659, ferroszilicium (759,-0s)
volt. Hazai viszonyainkat mérlegelve a kiilféldon
hasznalatos nikkel-, illetve a nagy Cu-tartalmi
segédotvozet természetesen figyelmen kiviil ma-
radt, s6t a Cu teljes kikiiszobolését is sziikséges-
nek tartjuk.

A segédotvizet folyamatos olvasztasat az on-
tode megfelelé kihozatallal és elég egyenletesen
végezte. A kész adagok tényleges osszetétele atla-
gosan: Mg—229%; Si—459%; Cu—10%; a
tobbi fleg Fe.

A Mg : Si ardny 1 : 2, tehat a régebbi kisérle-
teknél hasznalt 10%,-0s 6tvozet 1 : 6 aranya lénye-
gesen megjavult. Nyilvanvalé volt,\hogy a folyé-
kony vasha még ezzel a segéditvizettel is jelentds
mennyiségii Si-ot visziink be, melynek kéregszaba-
lyoz6 (csokkentd) hatasa érvényesiilni fog. Még
lényegesebb ennél az a kérdés, hogy a segéditvi-
zetek adagoldsanak mi a legjobb médja. A hazai
és kiilfoldi adatokat mérlegelve, de az adott dnto-
dei viszonyok miatt is a folyékony vasnak a segéd-
otvozetre val6 gyors raontését hatdroztuk el,
melyet Varga (9) mar 1950. évi kisérleteinél, bar
csupan 5—600 kg max. shlyig, igen jonak taldlt.
Ehhez ugyan két iistre volt sziikség, melyek koziil
a masodik 40—509%,-kal nagyobb térfogatt volt,
mint a bedntott vas mennyisége, de az eljaris
igen j6 segédotvozet-hasznositast és 0,5—0,69,
bevitt Mg-mal megvalésitott sikeres gg. henger-
szovetet biztositott.

Az utélagos FeSi beoltés kérdésében kezdettdl
fogva az volt a felfogiasunk, hogy az a Mg-FeSi-Cu
segédotvozet hasznalata folytan eldrelathatélag
mell6zhetd lesz, tehat a beoltds lényegében a
Mg-os kezeléssel egyidejiileg torténik. Ha a beoltds
célja a Mg karbidképzs hatdsanak kompenzalisa,
azaz nagyszami kristalyosodasi kozpont létre-
hozasa, akkor ezt a célt az egyidejiileg bevitt FeSi is
szolgdlhatja, tekintettel a nagytémegii hengerek
viszonylag lassi lehiilésére.! De Sy (10) ugyan
Mg-FeSi 6tvozés utan is sziikségesnek latta a beol-
tast, de hozzafiizte, hogy ilyenkor kisebb Si-tar-
talmi betéttel kell dolgozni s nagyobb acéladago-

! Mérlegelniink kellett még annak a nehézségét is,
hogy miként fogunk 6—8 tonna folyékonyba a 0,49 -o0s
FeSi-os beoltashoz 24—32 kg FeSi-ot gy bevinni, hogy
az abban egyenletesen elkeveredjék. Ezért kezdettol
kivanatosnak latszott kiilon a beoltds mell6zése.

las is sziikséges lehet. Donoho (12) mar régebben
a grafitgombok koézel haromszorosra novekedését
figyelte meg, ha egyidejii Mg és FeSi adagolas
volt. Hajté (13) kozlése szerint is egyidejii adago-
laskor a keletkezett fészkek durvabbak, a szilard-
sagi  tulajdonsiagok gyengébbek. Legujabban
Hughes (33) is beoltas nélkiil kevesebb és kevésbbé
szabalyos gombiokrdl szamol be. Vennerholm és
tarsai (28) a beoltast mell6zve, megismételhetGen
j6 eredményeket nem tudtak elérni. Plachy és
Jenicsek (29) viszont elGzetes beoltdssal is jo szi-
lardsagi tulajdonsiagokat ért el. A. V. Hazov és
tarsainak (30) mult évi kisérletei viszont . n.
komplex moédositoval pl. 20—309, Mg, 59, FeSi
és 65—709, vasforgacsbol késziilt brikettel sike-
resen folytak le. Piwowarsky (35) is egyes esetek-
ben elényosnek tartja az exoterm FeSi-os segéd-
otvozetet.

Kisérleteink elérehaladott stadiumaban bir-
tokunkba jutott a szovjet ,,Orgavotoprom altal
kiadott gg. technoldgia (14), mely a Mg-FeSi
segédotvozetet kifejezetten gy jeloli meg, mint
amely az ut6lagos FeSi beoltast feleslegessé teszi.
Hengerkisérleteink ezt teljes mértékben igazoltdk,
86t az ismertetendd tiszta Mg-os (elektronos) keze-
1és eddigi eredményei még az egyidejii beoltdst is
mell6zhetének mutatjak.

Kéregprobak iontése

A kéregvastagsig gyors iizemi ellendrzését a
hengerontodék 20—50 mm vastag kéregprobék-
kal (egyik homlokfeliiletiikkel vasformara ontott
100 x 150 mm téglalap alaka idomok) végzik.
Mivel a szambajovs legkisebb henger silya is
0,5 t volt, célszerfinek lattunk néhany tajékozodo
ontést ezekkel a kéregprobakkal elvégezni.

A 20—25 mm vastag kéregprobak altaldban
mar 0,459, adagolt Mg-tartalom felett (beoltas
nélkiil) teljesen fehér toretliek voltak s a varhaté
kéregvastagsig megitélésére nem latszottak alkal-
masnak. Ez a jelenség a hengerontési kisérletek
20—25 mm kéregprobaira is jellemzé volt. Azt
azonban ezek a sorozatok is mutattik, hogy vala-
hol 0,459, koriil kritikus Mg-érték van. Az egyik
homokba 6ntott iizemi probasorozat (25 x 25
rudak, 200 hossz) pl. ezt mutatta :

I\IK()‘(J
adagolt elemzett Si  Mn P9,

0,3 0,01 0,68 1,20 0,28
0,45 0,04 0,90 — —

0,60 0,10 1,38
0,50 ? 1.74

Téret
8 mm kéreg
15 mm kéreg
fehér

fehér

8%
0,09
0.03
— — 0,02
1,16 0,27 0,02

1. dbra. Egyik toretsorozat a kéregképzdédési viszonyok felderitésére. 5: 1 kisebbitve.
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Lathaté, hogy 0,459, felett a nagyobbrészt
sziirke toret hirtelen feherb(, megy at.

Késébb tobb sorozat 45 mm vastag prébét
ontottiink fehértoretii faszenes nyersvasbol, mely-
nek oOsszetétele :

C— 429 ; S$i—0,17% ; Mn—0,189%, ;
P—0,119%; S—0 01%; Ti—0,42%,; Cr—
0,329%, volt.

A kisérleti kupolobdl esapolt 50 kg-os mennyi-
ségeket az emlitett raontéses eljarassal, a Mg-ot
tizedszazalékonként novelve, 0,2—0,89, adagolt
Mg-nak megfeleld 209,-0s MgFeSi segédotvozettel
kezeltitk. Az elsd 2 olvasztds utdn a kéregontési
mindség megkozelitésére FeSi és FeMn brikettet
adagoltunk. Ez utébbi olvasztasok egyikének
toretsorozatarol késziilt fenykep (1. abra) elég jol
szemlélteti, hogy 0,65—0,6%, Mg koriil gg. szovet
és megfeleld l\eregvastagsag, van. A sorozat egyes
t‘tgjmnal\ vegyelemzése (Mn altalaban 0,659, P
altalaban 0,159%) :

i e X IV Vo VI “VALVHLEL
0% e 3,97 3,76 3,48 3,70 3,50 3,63 3,62 3,58
Si9% 0,80 1,25 1.33 1,64 1,79 2,34 2,75 2,85
Mg%
(adagolt) — 02 03 04 05 06 07 08
B isiseisie 0,08 0,04 0,01 0,01 ny. ny. ny. ny.

Vékonyabbh kérgii hengerek ontése
Mg-FeSi-Cu kezeléssel

A kéregprobik alapjan mintegy 0,459, Mg
(tehat 209 -os segédotvizet esetén 0,99, Si) adago-
lassal a gg. perlites szivet és mérsékelt kéreg meg-
valdsitasat biztositva lattuk s igy rendszeres kisér-
leti ontéseket végeztiink az I. ntédében, melyek
mindjart kezdetben igen biztaté eredményeket
adtak. A sikeres kisérletek f6bb adatait az 1. tab-
lazatban foglaltuk 6ssze, amely egyuttal a I és
ITI. 6ntédében nagyobb méretii gg. lemezhenge-
rekkel végzett Ontések adatait is feldleli. A leg-
nagyobb kezelt staly 6400 kg volt.

Mint lathaté, mindegyik ontodében mas-mas
adagosszedllitassal (az iizemi adottsagokhoz alkal-
mazkodva) folytak a kisérletek, melyek a Mg-os
eljarasnak a betétanyagokra, véganalizisra ke-
véshbé kényes voltat igazoltak. Nem talaltuk hat-
ranyosnak az I. éntédében a nagy Mn-tartalmat,
a III. ontédében a nagyobb P-tartalmat sem.
Gg. hengereket nyertiink kezdd 0,089, és 0,169
S-tartalommal is. Ez természetesen nem jelenti,
hogy a régi adagosszeallitasokon a joviben a gg.
mingség javitasa érdekében nem kell fokozatosan
valtoztatni. Egyelére az adagosszedllitast a ren-
delkezésre all6 hengertoredékek és nyersvasak
szabjak meg s a fokozatos valtoztatas sziikségét
és lehetségét tovabbi kisérletek alapjan kell el-
donteni.

Lehetségesnek litszik pl., hogy a Mg-os keze-
l6s a nagyobbméretli kéreghengerek gyirtasakor
ma még nélkiil6zhetetlen faszenes nyersvasat hat-
térbe szoritja, vagy azt barmilyen jéminGségii
Si-ban szegény nyersvasfajtaval helyettesithetové
teszi. A Mg-os kezelés kéntelenité és gyokeres
szovetmodositd hatdsa mellett a faszenes nyers-

vas jelentGsége nyilvan alarendeltebb. A segéd-
otvozet Gtjan adagolt Mg mennyisége meglehetsen
egyenletesen alakult ki 0,459, érték koriil. Az
idonként mutatkozé csomds (szomatoid) grafit
figyelmeztetett, hogy a Mg adagoldsanak alsé ha-
tara koriil vagyunk, bar egyizben még 0,349, ada-
golt Mg is elég j6 ecsomdbs grafitot adott. Lehetsé-
ges természetesen, hogy az idénként jelentkezs
csomos grafit, tehat Mg-elégtelenség mas okra is
visszavezethetd, igy a nagy hengerekbena 0,179,-ot
is elérg S-tartalomra, vagy a magas kezelési ho-
fokra. De barmennyire is kivanatos lett volna a
tiszta gombgrafitositas érdekében a segédotvizet
mennyiségének novelése, a vele egyiitt novekvd
Si9%, miatt attol el kellett tekinteniink.

A kezelés a mar emlitett raontéses eljarassal
— kiilonosen a nagysilyi hengereké — az elsd
60-—90 mp-ben hatalmas hé- és fényjelenséggel,
35 méteres langképzidéssel jart, melytol az at-
ontést végzd dolgozokat megfelelé véddfalakkal
és oltozékkel védeni kellett. Kés6bb Zacharov szov-
jet tandcsadé mérnok javaslatara a jol elémelegi-
tett 2. iist fenekére beadott alma-diénagysigi
segédotvozetet vékony lemezzel takartuk le s ez
a kezdeti langképzidést erésen fékezte. (Elszivo
berendezés, kezelGkamra ebben az évben még
egyik ontodében sem létesiilt.)

Az igen hatékony raontéses eljarasnak tulaj-
donithat6, hogy 0,45—0,59, adagolt Mg ilyen
nagy falvastagsigokndl gg. szovezetet adott, bar
Akszenov (20) mar 75—150 mm-es falvastagsaghoz
ennek kétszeresét : 0,8—1,0 °/-ot kivan meg és
0,8—1,19, Si tartalmat Morrogh (16) 180 mm fal-
vastagsag felett gg. szévetet nem is tart biztosan
megvalosithatonak.

A kezelési idot igyekeztiink az elérheté mini-
mumon tartani s az altalaban 9—15 perc volt.
Olyan sikertelen kisérlet, ami a kezelési idére volna
visszavezethetd, megillapitasunk szerint ebben a
kisérletsorozatban nem volt. Egyébként is a hen-
gerek és altalaban a vastagfala, lassan dermedd
hasonl6 ontvények esetében a Mg-os kezelés in-
stabilitasanak kérdése alapos revizidra latszik szo-
rulni. A szakirodalom altaliban 10—15 perces
maximélis kezelési iddtartamrél ir. Piwowarsky
(35) és Varga (9) kisérleteikor 0,089, maradék
Mg-hoz, a kozepes falvastagsiagokhoz még 30—40
perc id6t sem taldlt soknak. Vegyiik figyelembe,
hogy pl. egy 1370 x 650 mm-es lemezhenger alsé
csapatmérdje nyersen kozel 500 mm s abba a szari-
tott homokforma és az als6 bevagas folytan a leg-
melegebb folyékony vas keriil. Ez a vas ott (sza-
mitéssal is ellendrizhetGen) tobb 6ran at folyékony
allapott, tehat (bar oxidaciétol védve) szinte egy
tovabbi ontéGiistben foglal helyet. Ennek ellenére
0,45, adagolt Mg elég volt a gg. szovet megvalo-
sitasahoz. A gg. szovet instabilitasa tehat kevésbbé
latszik veszélyesnek, mint ahogy az altaldban a
koztudatban él.

Mint méar a bevezetében emlitettiik, utélagos
FeSi-0s beoltas egy esetben sem tortént.

A esapoldasi hofokolk altalaban kielégitGek vol-
tak s a kezelés utan mutatkozé tompafényti, ba-
gyadtnak tetszd, lila laingokat mutaté fiirdéfeliilet
nem tévesztett meg benniinket. A Mg kiégés le-
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hetd csokkentésére dltalaban a csapolasinal 100°
kal alacsonyabb hifokon tortént a kezelés ; emiatt
a nagy hengerek kezelése elGtt 10—20 perces vara-
kozasi idGk is adédtak. Az ontési hfokot a rendel-
kezésre allott optikai miiszerekkel, a leirt fiirdo-
feliileten megbizhat6an mérni nem lehetett.

A kész hengerek anyagvizsgalatdhoz az also
csap végérdl leszart 20—25 mm vastag tarcsakat
hasznaltuk fel. Ezekbdl a taresakbol altalaban a
2. abran feltiintetett médon vettiik a vegyelemzés-
hez a forgacsokat, valamint a szakitéprobahoz és
a szovetvizsgalathoz sziikséges darabokat. A keze-
lés el6tti vegyelemzés céljara a 20—25 mm vastag
kéregproba szolgalt.

¥ s (s1sz0/0thoz

7 7

\+I// - Vegyelenzesre

7777777777777 777722771 20-25 mm

2. dbra. Anyagvizsgalati probik vétele a nyersen 490
mm @ esaptarcsabol.

A kezelés elGtti és utéani vegyelemzések alapjan
altalaban 259,-0s Si-veszteség mutatkozik. Né-
hédny (esetleg hibdsan elemzett) esetet kivéve, a
kezelés utani C mindig kisebbre adédott. Rend-
szeresen csak az osszes C-t vizsgaltuk ; ezt a to-
vabbiakban a grafit, illetve kotott C vizsgdlatara
is kiterjesztjiik.

Két tovabbi kisérGelem, 1. m. a P és Mn az
eddigiek szerint a gg. szovet kialakuldsit nem za-
vartak, bar maximalisan 1,389, Mn és 0,489, P
is el6fordult. Mar egy régebbi kiilfoldi kozlés (14)
sem tartott max. 1,49, Mn és max. 0,6 P-t veszé-
lyesnek a gg. képzidésre. Hallett (15) és de Sy (16)
is esupan a j6 nyulas érdekében kivan kevés P-t,
ami hengerek esetében nem lényeges. Thyssen és
Gaty (17) 0,91 %, P-tartalomndl is gg. szévetet nyer-
tek, bar 6k CaSi-mal kezeltek.

A kéntartdlom természetesen a sikeres pro-
baknal altalaban 0,029, alatt volt, még 0,179, ki-
indul6 S esetén is. Kisérleteink azonban egyre
jobban igazoltdk a S és a Mg atlagértéke pontos
meghatarozasinak nehézségét. Ezért is igyekez-
tiink lehetéleg minden henger készprobéajat azonos
helyr6l venni (az emlitett tdarcsabdl). Yarne és
Sobers (18) is mar 100 X 100 X 200 mm tuskok-
ban megallapitott igen jelentés S és Mg szegre-
gacidkrol irnak (3. abra) s a probavétel médjanak
szabvanyos, egyértelmii meghatirozasiat hang-
stlyozzak. A kéntelenités instabilitasarél Usakov
és Kononova (19) legjabban figyelemremélté ada-
tokat kozoltek.

Még nehezebb kérdést vetett fel a Mg pontos
meghatdrozasa, mert itt nem csupan szegregicios
tényezdk, de az eljaras kiforratlansiga is zavartak.
Az 1. tablazaton a 8., 9. és 10. hengerek elemzett
Mg-tartalma a 8-ortooxichinolinos, hosszadalmas
gravimetrikus eljardsbol adédtak, s esak viszony-
lagosan latszanak helyes értéket adni. Az 1—7. ki-
sérletek Mg-meghatérozasa spektrometrikus ton
tortént — helyességiik nem 4all vitéan feliil. A ké-
s6bbiek folyaman a Mg-meghatdrozasokat be is
sziintettiik, illetve csupdn a segédotvizetek ke-
vésbbé problematikus vizsgalatara szoritkoztunk.
Bar kisérleteinket a maradék Mg-elemzések hidnya
lithatolag nem zavarta, ezt mellzhetének nem
tartjuk s reméljiik, hogy a kozeljoviben a kérdés
megoldodik, illetve csak a szegregaciok okozhat-
nak zavarokat.

b
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3. dbra. Mg és S szegricié egy 100 x 100 x 200
mme-es tuskéban (Yarne és Sobers).

A kezelés el6tt vett 20 mm-es kéregprébak a
kiindul6 Si-mal 6sszhangban, teljesen fehérek vagy
vékonyabb-vastagabb kérgliek voltak. A kezelés
utan vettek — a jelentdsen megnivekedett Si-
tartalom ellenére — kivétel nélkiill mind eziistos
fehérek, még a 1,659, végss Si-tartalmuak is. Bz
természetesen — a kozonséges kéreghengerek kész-
probiitol eltérGen — nem tette lehetévé, hogy a
varhato kéregvastagsigra elozetesen kovetkez-
tetni és azt befolyasolni lehessen. De mint az 1.
tablazatbol lathaté, a kisebb hengereken 15—30,
a nagyobbakon mindossze 10—15 mm kéreg mu-
tatkozott, ami — adott célunkat tekintve — meg
is felelt.

A gg. kéregprobak, majd hasonléan a szakito-
probak eziistos-fehér toretérdl legijabban Mogye-
levics (21) azt a magyarazatot adja, hogy a torés
nem a grafitgombokon at, hanem azok kozott
halad, mert a grafitosodas, a fazisoknak altala el-
képzelt diffuziés jellege folytan, jelentGs belsé
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Mg-FeSi-Cu-val végzett

- Csapo- | Keze-
Kezelt ¥y Osszesen st | lesi | g
folyé- FeSi-C it
;g’rl;l Henic‘slr:éret ‘ kO}]y Adagosszedllitds es-Cul pestvizve 1ési id6 lﬁgm:.
s\;lgy kg héfok
(%-08) | Mg% | Si% (o pere
1, 400 % 240 500 | 489, heng. téredék 18,5 | 0,46 | 1,35 | 1360 | 1260 | 11 el6tt
289, Griffin tor. (10) utén
169, acél ny. v.
89 sziirke ny. v.
I
2. 400 x 240 500 " 10 | 0,51 | 0,93 | 1330 | 1270 | 10,5 | el6tt
(26) utén
3. 1000 x 355 1750 o 68 | 0,51 | 1,25 | 1360 | 1250 | 10,56 | el6tt
(10) utdn
4, 1000 % 355 1800 ”» 63 0,43 | 1,10 — — 11,0 | el6tt’
(10) henger
I
5. 750 %290 és | 1700 ~ 52 | 0,38 | 1,00 | 1350 | 1280 | 10,5 | elbtt
650 % 300 (12) utéan
| £
6. 650 < 300 1500 »s 54 0,43 | 1,17 — 1260 | 11 | elbtt
(12) henger
7. Kozépsori 2700 | 509, faszenes ny. V. 46 0,43 | 0,756 | 1380 | 1250 | 13 el6tt
1300 X 450 509, heng. toredék (in- henger
nen
22
8. Lemez 6500 % 95 | 0,36 | 0,65 | 1350 | 1250 | 14 el6tt
1370 X 650 henger
9. Lemez 6500 | 259, faszenes ny. v. 113 | 0,43 | 0,80 | 1370 | 1250 | 10 el6tt
1370 % 650 759% heng. toredék henger
10. Lemez 6000 | 7,59, faszenes ny. v. 120 | 0,44 | 0,86 | 1360 | 1240 | 11 elott,
1020 x 630 92,59 henger tor. utan
|
11. | Lauth tri6- 4900 | 229, svéd faszenes 112 | 0,47 | 1,1 1370 | 1250 | 13 el6tt
ko6zépso 49, hematit ny. v. utéan
1750 % 520 309, szint. ny. v.
449, heng. tor.
12. | Univ. vizsz. heng.| 5500 @ 209, svéd faszenes 116 | 0,42 | 1,0 1390 | 1250 | 11 el6tt
700 % 687 49, hematit ny. v. ‘ utén 5 p
(2940 mm 329, szint. ny. v. utdan 11 p
teljes hossz) 449, hengertor.

nyoméssal megy végbe s ezaltal a gombiket nagy-
szildrdsagi héj veszi koriil. Szerinte emiatt nincs
a C-tartalomnak befolydsa a szilirdsigra és kon-
trakeié hékezelés utan is alig van. Igy ez volna az
elsédleges magyardazata annak, hogy a gg. éntott-
vas szilardsaga miért milja jelentGsen feliil a szo-

vet szempontjabdl rokon fekete vagy perlites fehér
temperontvényét. !

A keménységi adatok nem fejezik ki kellGen
azt a javuldst, amit elsGsorban a csapok és kap-
esolorézsak mindségjavulasaban tapasztaltunk,
A hengertesten mért keménységi értékek 5—109,-
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_ 1. tabldzat
kéreghengerkisérletek
P o i Kéregproba- c Kemény- ‘
ke ke | kemles [k | sgl st |
-k ————| henge- Shore cs:\l;::).dnl Szovetkép | Megjegyzés
C si | n P 8 Cu Mg | elbt utén iRl NI fove o
% | % | % 6 | % | % % | mm 5 i e = s
38 | 052 | 1,41/021 000 | — ] t — 62 gg.
3,62 | 1,64 | 135 | 0,19 |0,023| — | o2 | 50 | Femér | 25 | _ 55| — | perjiy | Beépitve
\
I 1 |
| | ‘
3,85 | 0,64 [ 1,06 | — |066 | — = : 1262 gg. Beépitve
3,63 | 1,43 | 0,90 | 0,20 |0,01| — | 0,26 |Teh-| Fehér | 18 97,6 | perlit  [*(besmldbol)
| | | |
3,70 | 0,63 = — 10,10 - - t = 64 509% gg. ‘ X. 15-ig
3,56 | 1,22 | 0,00 | 0,19'|0,017| — | 0,00 |Feb.| Fehér 1 15 | ' o | 429 | 500, ¢s. | 5800 vt
| | hengerelt
| |
38 |o045(1,38| — |o067| — = . t = 65 gg., perlit-
377 | 098 | — | o026 |0017| — | o011 | 50 | Fehér | 25 | . _ 50| 376 sworbit. Beépitve
15 Jo Kar i
|
3,92 | 046 | 1,24 | — |o0,074| — el ! t = 66 - ,
378 | 122 | = | 0,29 |0012] — 0,07 Feh. | Fehér 25 | .5 — 38 36.6 | gg., perlit | Beépitve
|
3,61 | 0,61 | 1,22 | — |0,096| — — ‘ t = 68 gg. és cso-
334 | 156 | 126 | — o008 | — | oo0s | 26 | Fehér | 20 | o _ 40369 S0 Beépitve
159, karbi
-
s — = SR = — — 3 t = 66 gg., Megmunk.
3,14 | 1,06 | 0,34 | 0,25 [0,01 | 0,35 | 0,250 | 25 | Fehér | 12 | o _ 55| 424 | o }1;3; kissé
acsos
test
[
33911068 | — T = 1000 | — L t =170 gg. 6s
346 | 112 | 0,31 | 0,26 | 0,01 | 0,32 | 0,0822 | 20 | Fehér | 15 | o 44| 381 | ;oogs | Beépitve
3,34 | 0,50 ozsioaa 0,14 | 0,17 | t 721|
> ) ) B s s = = 2L
? | 108 | 032 | 0.39 | 0,01 | 0,39 | 0,052 | 45 | Fehér | 15 | o — 4ou 38,9 | O | Beépitve
|
335 jom8 | — |.— loas| — 2ed S gg., perlit
2,91 | 1.21 | 035 | 053 [0,027] 0,25 | 2 40 | Fehér | 12 | | 30,1 | S | Beépitve
| |
I
3,37 | 0,66 | 0,47 | 0,42 | 0,16 | 0,07 — 60 kb. | t =68 30% gg.
3.31 | 1,65 | 0,48 | 0,41 | ny. | 030 | ? 40 | (osak | 15 |os = 34| 308 | 700} ceo. | Beépitve
kis més, perlit
szirke sztidit
mag
3,28 1 0,52 | — — 10,17 — — t = 66 gg., perlit ;
342 | fis. — 0,008 ? 40 | Fehér | 12 38,4 Beépitve
352 | 1.28 | 0,50 | 0,21 0,038 0,20 | 2 s = 38

kal, mig a csapkeménységek atlagosan 259/ -kal
nagyobbak a kozonséges mindségliek Shore-érté-
keinél. A belss sziirke rész keménysége altalaban
215—240 HB volt.

A szakitészildrdsdagok 37—43 kg/mm?2 kozti
értékei, melyeket az emlitett tarcsibol, tehat a

kisebb hengereknek 160—200 mm, a nagyobbak-
nak 300—490 mm @ csap belsejébdl vett pro-
bakkal értiink el, szembeti{inGen jellemzik a be-
kovetkezett minéségi javulast. Emicke (22) a leg-
kivalobb 3/ kemény lemezhengerek sziirke részén
oB = 2226 kg/mm?, mig kéreghengerek csapja-
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ban 17—21 kg/mm? értéket talalt. Jungbluthnak i o T =R
lemezhengeresapokbdl vett probatestei (13 mé- oA : e Raagye 2 .~

‘rés atlaga) 20,7 kg/mm? értéket adnak, 17,9— “ . . . e
23,8 kg/mm? hatérok kozitt. Ezek a oB értékek : ViR :
természetesen nem érik el a gg. mindséghdl kiil- ) $ .‘
foldon MgNi vagy MgCu segédiotvozettel on-

e - 2 ’ ’ A ’ ’ 1/ s - Cd % -
tott 50 mm @ probatestekét, bar megitélésiik- > 4 e s
kor a nagy falvastagsigokra is gondolnunk kell. a . : i

De a mintegy 809%,-o0s szilardsagnovekvés viszony-  '* . .

f=1% o (=) . .

lagosan jobb, mint a hazai egyébiranyt Mg-FeSi- ¢ dets o AN 4 . =

{=) B “ 5 . .

Cu-os gg. kisérletekkor Frank (23) és Varga (9) " iz ') -] .
altal 40 mm @ nyersmérethél kimunkalt palea- ﬂ
kon mért 35—50 kg/mmz2-es értékek. ’

‘
|
'
- .
4 N

7. dbra. 3. sorsz. henger, maratlan 100

4. dbra. 1. sorsz. henger, maratlan 100

5. dbra. 1. sorsz. henger, maratva ~ 300

9. dbra. 7. sorsz. henger, maratva < 300

A hengerek belss, sziirke részének szovetét
rendszeresen vizsgaltuk. A kisérletek sikerének f6-
kritériuma a perlites alapszovet és a esomés (tobb-
nyire gombalaku) grafitkivalas volt. A 4., 5. és 6.
abrak az elsd 2 hengerkisérletrdl, a 180 mm & csap
belsejérdl késziiltek. Jo6l hasznialhaté henger volt
a 7. és 8. dbran lathaté szovet(i is, bar az alapszo-
vet 159,-ban karbidos, a gg. viszont kisebb szemii.

A nagyobb hengerek koziil figyelemremélto a
9. dbran 300 mm @ vastag csapbdl vett préba,
de méginkabb a 10. és 11. 4bran a 490 mm nyers-
6. dbra. 2. sorsz. henger, maratva > 300 atmérdji csap belso és kiilsé részérdl késziilt fel-
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10. &bra. 8. sorsz. henger, maratlan 100 (kiilstrész).

I1. &bra. 8. sorsz. henger, maratva x 300 (belsérész).

vétel. Figyelemremélté, hogy mindossze
adagolt \[cr még a kulsn részen ,statu nascendi’’
gg. szovetet adott s belil is hatarozott szoma-
toid grafitot. Ezt a jelenséget, hogy a belsd rész-
ben lmtdl()m‘tabh a gg. kialakulas, mint a gyor-
sabban hiilé kiils6 6v uothon a késGbbiak folv(m-
man ismételten tapasztaltuk, bar az eddigi iro-
dalmi megallapitasokkal, koziiliik pl. Morrogh,
Eagan és James (24), Frank (23) kozléseivel ellen-
téthen all.

12, maratlan 100,

abra. 9.

sorsz. henger,

0,369,

Ontode. .
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Grafitgomb méretel és flotacids jelenségek. Még
az eloz6knél is feltin6bb a 12. dbran bemutatott
%76\'0tk(‘p egy ugyancsak kozel 490 mm nyers at-
mérdjii hengercsap belsejébsl. A szabad szemmel
is jol lathato egyes grafitgombiok valodi mérete
a 0,25—0,3 mm- t i8 elerte, a soros elrendezidés itt
is jellegzetesen megallapithaté volt. A gombok
szokéasos szemnagysagat Piaskovski (de Sy nyoman)
30 mm falvastagsagban 0,05, mig 350-ben csak 0,13
mm-rel adja meg, beoltott hipereutektikus anyagra
(25). Itt felvethets az a kérdés, hogy a ndgvobb
grafitgombok szilardsagilag hdtran_v()bﬁbb szove-
tet képviselnek-e. A gombtérfogatok és a gomb-
vetiiletek viszonyat (mely utobbi a fémes alap-
szovet megszakitasa szempontjabol a mérvado
tényezo) vizsgalva, elsé pillantasra ugy latszik,
hogy tobb kisebb gémb kedvezdtlenebb, mint

azonos térfogati egy nagyobb. (Ha pl. a nagy
s , rone . s vy €
gomb atmérGje d, a kisebb gémboké - akkor a

térfogatarany 1 :8, keresztmetszeteké
esak 1:2.)

Ez a megallapitas azonban csak akkor volna
helytall, ha a nagyobbszamu kisebb gémb azo-
nos keresztmetszetben helyezkednék el, mint ami-
ben a magyobb gomb talalhat6. Ez statisztikusan
nem valoszinti. Emellett Mogyelevies ismertetett
(21) felfogasat elfogadva lehetséges, hogy a gom-
bok koriili szilardabb héjak tomegének megnove-
kedése a ndcrvobbw.amu gbomb ewtloges szovet-
rombolé hatésat lxomponml.]d. Ezt tovabbi, tome-
gesebb v img[xlatok utan lehet esak eldonteni, kisér-
leteink még kevés adatot szolgaltattak. Egvelole
tehat a omfltgombuk finomitasanak sziitkséges-
sége fennallonak tekintheto.

Figyelemreméltobbak ennél a szimos szerzo
altal is észlelt flotdciés jelenségek. Errél méar
Kuniansky (31), majd Piaskowski (25), Yarne és
Sobers (18) is mint a nagyméretii gg. ontvények
h(nnoqenit{mét zavar tényezordl emlékeznek meg.
Sokan, igy szerzd is a f()lyel\ony fazisbhol valo ki-

valast ledI()l() érvet vél ebben megtalalni. A flo-
thcié jelensége jol megfigyelhetd a heng_,elel\ szivé-
fejének (felontés) le tolesvl\m a gyakran 1—2 mm-t
is eléro s a kozéppont felé t5moTils gg. szemeséken.
Az altalunk a szildrdsigi vizsgalatok céljara az

mig a

13. abra. Gg. kivélasi fészkek a kéregprébaban x 100
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alsé csaprél leszirt tarcsak belsd része is szokott
némelykor ilyen gg. tomoriilést mutatni, mint az
a 22, abran megfigyelhetG, melyen sikeresen és
sikerteleniil kezelt hengerrdl leszirt tarcsak tore-
tét szemlélhetjiik. A kozpont felé torténd tomorii-
lést az érintGleges bevigasbol eredd Grvényls for-
gassal lehet megmagyarazni. A flotacié kérdése
még behatébb vizsgalatokat kivan,

A kozonséges kéreghengerek kérge grafit-
mentes. Ezzel szemben finom gg. kivaldsok a gg.
hengerek kérgében tobbnyire megfigyelheték (13.
abra). Idevonatkozéan még kevés vizsgalat tor- -
tént, de kétségtelen, hogy a kéreganyag teljesebb
megismerése azt miel6bb megkivanja.

(Folytatjuk).

Szabatos anyagnormak a’ vasontodékben

RAKOVSZKY GABOR

Fabop PakoBCKu:

IMPABUJIbHBIE HOPMATHMBU MATEPHAJIA B JIU-
TEWUHbIX CEPOTr0O UYI'YHA.

Gabriel Rakovszky :

Richtige Materialnormen in den Graugussgiessereien.

Gazdasagi életiink kozponti kérdése az anyag-
takarékossag, mint az onkoltségesckkentés egyik
lehet6sége. Gazdasagi életiink, és f6kép a nehéz-
ipar mar jelentGs eredményeket ért el az anyag-
takarékossdg terén és ebben dontd szerepe van
a technikai normak alkalmazdisinak, mely a ming-
ség javitasa mellett megszabja az iizemeknek a
leggazdasiagosabb anyagfelhasznalast. Mig nehéz-
iparunk az anyagnormék alkalmazasival| szamot-
tevs eredményt ért el, addig ontédei vonalon ezen
a téren alig tortént valami és az anyagfelhasznalds
semmiképpen sem felel meg a tervszeri gazdalko-
das kovetelményeinek. Az éntédékben az anyag-
felhasznalas még mindig esak a gyakorlati tapasz-
talatok alapjan torténik, olyan maradi modon,
amely a szocializmust épitd tervgazdasigunkban
az otéves terv 4. évében mar megengedhetetlen.

Az anyagok nem tervszerii felhasznaldsa
ugyanis lehetetlenné teszi az anyagtervezést és
esetleg azzal a kovetkezménnyel jar, hogy az or-
szagos anyagmérleg nem a valé anyaghelyzetet
fogja adni és az anyagmérleg alapjin torténd
anyagellatas éppen emiatt nehézségekkel fog kiiz-
deni.

Kétségtelen, hogy a tervszerli anyaggazdal-
kodas bevezetése tobb probléméat vetett fel és tobb
nehézséget okozott, mint a nehézipar egyéb —
hidegmegmunkal6 — teriiletein, ennek ellenére az
ontodei vezetéknek is meg kell valdsitani a terv-
szerii anyaggazdalkodast és le kell kiizdeni azokat
a nehézségeket, amelyeket az 6ntédei normak ki-
alakitésa, a kialakitott normakon alapul6 anyag-
tervezés és anyagfelhasznilis jelent. Ezeknek a
nehézségeknek a lekiizdésében szeretnénk segit-
séget nyujtani akkor, amikor megkiséreljiikk az
ontodei anyagtervezés problémdit és azok meg-
oldasat egy feltételezett 1000 t havi kapacitdst
sziirkevasontode példajan bemutatni.

Az anyagtervezés elsd lépése a megfeleld
anyagnormak elkészitése. Az anyagnormak el-
készitése lényegében két probléma megoldésa.

1. Meg kell dllapitani, hogy egy adott 6ntvény-
féleség 1 tonndjinak leontéséhez mennyi folyékony
vasra van sziikség.

2. Meg kell allapitani, hogy az 1. pont alatti
folyékony vas 1 tonnéjahoz milyen dsszetételii és
mennyiségli hidegbetét sziikséges.

I. Az elsé probléma megoldasihoz az éntéde
termelési tervét fel kell bontani gyartményokra
(szerszamgépontvény, kokilla, henger sth.) és ezen
beliil salykategériakra, mert az egyes gyartmanyok
és sulykategoriak folyékony vas mennyiségi és
minGségi sziikséglete rendkiviil kiillonbhozd.

A gyartmanyokra, illetve azon beliil suly-
kategéridkra bontott termelési terv minden egyes
tételére a Technolégiai Osztaly kidolgozza, hogy
1t j6 6ntvény ledntéséhez, figyelembevéve a kelet-
kez6 hulladékot, megtiirt selejtet és egyéb veszte-
séget, mennyi folyékony vas sziikséges.

A Technologiai Osztily gyértéstervezése a
rendelkezésre &ll6 statisztikai adatok és fileg a
szabatos és tudomanyos gyartastervezés adatai-
b6l a sziikséges feszités figyelembevételével meg-
allapitja, hogy pl. 1 t 250—500 kg-os stilycsoportba
tartozé szerszamgépontvény leontéséhez 1,61 t
folyékony vas sziikséges.

A norma kialakitisinak masodik lépése az,
hogy a felhasznalandé folyékony vas milyen és
mennyi hidegbetétbdl allithaté el6. Mivel nem
minden oOntvény onthet6 le azonos folyékony
vasbol, -a termelési terv felbontdsabdl elsGsorban
azt kell megallapitani, hogy hanyféle mindségii
folyékony vasat kell az olvasztémiinek eldallitania
és meg kell allapitani ezeknek hideghetét Gssze-
tételét.

A bevezetGben emlitett 1000 t-as 6ntode pl.
5 féle folyékony vassal dolgozik.

A folyékony vas-tipusok szamat az észszerii-
ség hatarain beliil lehetdleg kis értéken kell tar-
tani, mert ez racionalissa teszi az olvasztémi mun-

‘kajat és egyszeriibbé az anyagellatast.

Itt kiilonosen ki kell emelni azt a tényt, hogy
bizonyos kivanalmaknak megfelel folyékony vas-
tipus eléallitdisa nemcsak egy tuton lehetséges.
A metallurgia problémdai matematikai médon is -
kifejezhetéek egy tobb ismeretlenti egyenlet for-
majaban és mint minden t6bb ismeretlenti egyen-
letnél, itt is tobb helyes megoldas lehetséges.

Ezt sziikséges hangstulyozni, mert a készont-
vényhez sziikséges folyékony vas norméja és a
folyékony vashoz sziikséges hidegbetét normija
kozott lényeges kiilonbség van.
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Az els6 norma fix szam, amely csak a techno-
logia fejlédésével valtozik, a masodik egy kiraga-
dott lehetGség tobb azonos értékii megoldas koziil.

Azt, hogy melyik lehetGséget emeljiik ki, az
anyagellatottsig, az iizemi helyzet és nem utolsé
sorban az ontode vezetSinek kohaszati tuddsa
szabja meg. A példaképiil valasztott 1000 t kapaci-
tasa ontéde anyagterv elkészitésének moédszere a
fenti elvek szerint a kivetkezd :

1. Els§ 1épés a termelési terv gyartméanyokra
és ezen belill stlykategéridkra valé felbontésa.
(I. tdbldzat, 1. oszlop) és annak megtervezése,
hogy az egyes gyartmanyokbdl, illetve silycesopor-
tokb6l mennyi a tervezési iddszakra sz6l6 eld-
iranyzat (2. oszlop).

2. A Technol6giai Osztaly kidolgozasa alap-
jan megadjuk az egyes termelési tételek 1 t kész-
ontvényéhez sziikséges folyékony vasmennyiséget
tonndban (3. oszlop). Ez a szam az 1 tonnihoz
szitkséges folyékony vasat a megtiirt selejt és
egyéb normil veszteség figyelembevételével adja
meg. Ez természetes is, hiszen anyagterviinket a
beszerzendé anyagmennyiség megallapitdsira ké-
szitjiik, a beszerzés pedig csak a tényleges sziik-
ségletet veheti figyelembe, nem pedig az elméleti-
leg lehetséges idedlis értékeket. Sziikséges azon-
ban az allandé odairanyulé munka, hogy a tény-
leges felhasznalasi értékek az idedlis értékeket
minél jobban megkozelitsék.

3. Az I. tablazat 1—3. oszlopainak kidolgo-
z4sa utdn a termelési terv egyes tételeiben el6-
iranyzott mennyiségének legyartasdhoz sziiksé-
ges folyékony vas mennyiségét az elGiranyzott
tonnatermelés (2. oszlop) és a folyékony vas
norma (3. oszlop) szorzata adja.

4. Meg kell hatérozni, hogy a fentiek szerint
megallapitott folyékony vassziikséglet milyen mi-
ngségli, tehat az elébbiekben mar emlitett, az on-
todében hasznilatos folyékony vas-tipusok koziil
melyik alkalmazand6. Ennek megéllapitdsa dontd

szempont, mert végeredményben a tervezés hideg-
betétre késziil, ezt pedig az alkalmazand6 folyé-
kony vas tipusa szabja meg.

Az alkalmazand6 folyékony vas tipusit a
Technolégiai Osztaly a norma kialakitdsiaval egyiitt
meghatarozza. Az 1. tablizat ennek megfelels
5—9 rovataba beirjuk a 4. szamu rovattal azonos
mennyiségti folyékony vassziikségletet.

Az 1. téblazat 5—9 oszlopaiba beirt folyé-
kony vasat tipusonként Osszegezve megkapjuk,
hogy az ontodének a tervidészakban 1000 t jo
ontvény legyartdsihoz az egyes folyékony vas-
tipusokb6l milyen mennyiségre van sziiksége.

II. Az anyagtervezés azonban a hidegbetétet
alkoté anyagokra torténik, tehat meg kell allapi-
tani, hogy az 1. tdblazatban megtervezett folyé-
kony vashoz mennyi és milyen nyersanyag kell.

A 2. tablazat mutatja a hidegbetét kiszamité-
sanak modjat.

1. A téblézat 1-es oszlopaban feltiintetjiik az
ontodében hasznalt folyékony vastipusokat az 1.
tablazat 5—9. oszlopa szerint. A 2. oszlopban meg-
adjuk az 1. tdblazat 5—9. oszlopaival egyezGen az
egyes folyékony vastipusok sziikségelt mennyi-
ségét.

2. A hidegbetétre vonatkoz6 anyagnormat a
masodik tdblazat 3. és 4. oszlopa adja. A 3-as osz-
lopba keriilnek azok a nyersanyagok, amelyek az
egyes folyékony vastipusok el6allitisahoz be-
adagolunk, a 4-es oszlop ezen anyagok mennyiségi
normajat adja meg, tehat azt a tonnaban megadott
nyersanyagmennyiséget, amelyet be kell adagolni
ahhoz, hogy 1 tonna, az 1-es szamu oszlopban jel-
zett tipusu folyékony vasat nyerjiink.

A 2. tablazat 2. és 3. oszlopanak — tehat a
hidegbetét norménak — megallapitisa kiilon 1ép-
es6ként torténik, amelyre még visszatériink.

3. A 2. téblazatban még meghatirozzuk a
nyersanyag mennyiségét : a sziikséges folyékony

1. tablazat
Elbirdnyzott
3 oA tc;rgils%sgh;z Folyékony vas tipusonkénti bontdsban
El
Gyértmény megnevezése ?gé:c);z:u 1 sm‘;?g?“ Gsszes folyé-
tonndban folyékony vas kony, Vs tonna 1. tipus II. tipus | IIT. tipus | IV. tipus V. tipus
Sxp bk tonna tonna tonna tonna tonna
+64+74+849
L 2. 3. 4. 5. 6. 7. 8 0 |
Szerszamgép
250— 500 kg....... 200 1610 32 20 32 20
501—1000 ,, ..... 100 1415 141350 141 50
1001—2500 ,, ..... 300 1240 372,00 372 00
2601—5000 ,, ... 72 1215 306 20 306 20
Kokilla
250— 500 ,, ..... 10 1385 13 80 13 80
501—1000 ,, ..... 10 1360 13 60 13 60
1001—2500 ,, ..... 10 1210 1210 1210
Kéreghenger
250—500 S AR 15 1465 21 90 2190
501—1000 ,, ..... 8 1325 10 60 10 60
1001—2500 ,, ..... 10 1260 12 60 12 60
2501—5000 ,, ..... 5 1145 570 570
Formaszekrény ......... 10 1130 11 30 1130
Tiibing
500—1000 kg ..... 250 1250 312 50 312 50
Osszesen ..... 1000 1266 00 | 39 30 . 18 30 ' 32 50 31250 | 86320
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2. tabldazat
’ |
A termeléshez ' 1 tonna folyékony ’ Termelendd folyé-
Folyékony vas szilkséges folyékony vashoz sziikséges | kony vashoz sziik-
tipusszima vasmennyiség | Betétanyag megnevezése betétanyag séges betétanyag
1. tabl. 4. szerint tonna tonna 2 x4
' tonna ‘
1. | 2. | 3. | 4. y 5. 6.
E 39,50 Ontészeti UG e g s AR | 0,514 20,30
ForghoSbrikkott .c..isiesvmieenuses 0,160 6,32
Kokillatéredék ........oovovninn 0,396 15,64
45908 FeiBliq - vvvssinnsesmuiees 0,024 0,95
1I. 18,30 Faszenes nyersvas .............. 0,950 17,39
Haematit nyersvas ............. 0,065 1,19
Hengertéredéle .........ccoiuiee. 0,400 7,32
ntott vonogylri toredék ... .. 0,075 1,37
Acllhnlladéls: ....oeoomeiss s s 0,065 1,19
209508 FOP .uicuwmmastanisaiesios 0,005 0,09
111. 32,50 Ontészeti nyersvas .............. 0,335 10,89
HonportGreddle . ....cn.ceobimoiemise 0,476 15,47
Ontott vondgytir toredék ...... 0,205 6,66
Acélhulladbk .o siion aii s wme 0,065 2,11
209508 KR iy siterms e 0,005 0,16
Ontészeti nyersvas .............. 0,410 128,13
Si-szegény nyersvas ............. 0,216 67,50 '
IV. 312,50 Kokillatoredék ................. 0,130 40,63 |
Forgécsbrikett ........co00ee... 0,270 84,38
ACSINUNBABIET o occvieiormoserstontiscsamiiiess 0,054 16,88
Ontészeti nyersvas .............. 0,399 344,42 '
AcBInYOr8vas: «wiiaisivisiicaississ 0,205 | 176,96
¥ 863,20 (0 o) 7oT e 1] Lo S BN S 0,335 i 289,17
AGIRUNAdEE, . «oowieissemusemsoms 0,140 120,85
&8 O R AR e i e . 0,003 2,59
Osszesités : Ontészeti nyersvas ........ ..... 503,74 137,856
Haematit nyersvas ............. 1,19
Faszenes nyersvas ........ooeees 17,39
Si-szegény nyersvas ............ 67,50
Forgéocsbrikett: .....:.eiveeeinas 90,70
Kokillatoredék . ................ 56,27
Hengertéredék .......ccccceeeene 22,79
Ontott vonogyliri toredék ... .. 8,03
Qéptoredsk. i srsieeisae 289,17
Acglhulladel 750w aehtt s 141,03
7 E AN B UGS [, W 3,54
209%:08 Fo P uiaiive anvaisavid wsmazanass 0,25
| 1,378,56
'
3. tablazat
KA segmmitot I j:t";emal;mi El6irt
5 sutvény ny szdmitott| 9w rovatbal | seleittel szami- o T \it
- “"“"‘2’3"&{,-?(‘;&’,‘}(,,{2;? T i6_ontvényhesz ?mlliulérl?;: f.':iif tott intvényhez h'}lll.:ul?l,(‘r‘:‘ll:;}i( folyékony vas Mem‘r}?, pio
sziikséges foly, szilks. foly. vas tipus
vas t-ban tonna
L | 2. ‘ 3. 4. 5. 6. 7
Szerszamgép 251— 500 kg ...... ’ 1510 0,510 1610 0,610 Vs 6,6
501—1000 ,, ...... 1330 0,330 1415 0,415 V. 6,4
1001—2500 ,, ...... 1170 0,170 1240 0,240 Vo 6,0
2501—5000 ,, ...... 1170 0,170 1215 0,215 ¥ 3,8

vas mennyiségét (2. oszlop) megszorozva az 1 t
folyékony vashoz sziikséges nyersanyag mennyi-
séggel (4. rovat) megkapjuk az egyes folyékony
vastipusok mennyiségéhez sziikséges Gsszes nyers-

anyagokat. Az 5. rovat a tonnaban mért tényleges
anyagsziikségletet adja meg betétanyagonként.
A betétanyagok igy kiszamitott sziikségletét anya-
gonként kigyiijtjiik, osszegezziik és ezzel megkap-
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4. tablizat
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juk a feltételezett ontode teljes alapanyag-sziik-
ségletét.

I1I. Kiilon kell még foglalkozni a hidegbetét
norma megallapitdsival. Mint mar emlitettiik, az
anyagtervet a felhasznidlandé anyagra készitjiik
és nem az idedlis elméleti értékre.

A 3. tablazatban a folyékony vas norma meg-
allapitas modszerét adjuk.

A 3. tablazatban, a rovidség kedvéért, a fel-
tételezett ontode termelésének csak egy gyart-
many stlyesoportjira mutatjuk be a folyékony
vas norma képzést. Ebben a tablazatban az 1 tonna
jo ontvény gyéartasihoz a Technolbgiai Osztaly
dltal megallapitott folyékony vas mennyiséghez
(2. oszlop) hozzédadjuk a megtfirt selejtszdzalék-
nak (7.oszlop) megfeleld folyékony vas mennyiséget
is, tehat a 4. oszlopban feltiintetett mennyiség méar
a tényleges sziikségletet tartalmazza.

A teljesség kedvéért még a hulladékot és a
selejttel novelt hulladékot is megadjuk, mint az
anyagtervezésnél sziikséges adatot.

A 3. tablazat 4. oszlopaban kiszamitott tonna-
mennyiség azonos, az 1. tablazat 3. oszlopédval,
tehat az 1. tabliazatra az 1 tonna j6 6ntvényhez
sziikséges folyékony vasmennyiséget, a 3. tablazat
4. oszloparol vezetjiik at.

A 3. tabldzat 6. oszlopiban megadjuk a
folyékony vastipus jelzését (azonosan az 1. tabla-
zat 5—9. oszlopaval) és meg kell hatarozni az
egyes folyékony vas tipusok hidegbetét normajat.
A 4. tabldzaton példaképpen a 3. tablazat gyart-
manyainak ontéséhez sziikséges 5. tipust folyé-
kony hidegbetét normajat adjuk.

A 4. téblazat az egyes folyékony vastipusok
1 tonndjanak olvasztasahoz sziikséges hidegbetétet
adja meg nyersanyagonként az elméleti normal-
sallyal (3. oszlop).

Majd a leégés szazalék megadasa, illetve a le-
égés mennyiségének hozzdaddsa utan (4., 5. oszlop)
a beadagolés tényleges normajit Kapjuk meg.

A hidegbetét norma kidolgozasanal, illetve
féleg alkalmazésindl a fentieken kiviil, mint egyéb
szempontokra is figyelemmel kell lenni, mert nem
lehet eléggé hangsiulyozni, hogy ontodei viszony-
latban a hidegbetét norma nem tekintheté merev
recepturanak.

A 4. tablazat hidegbetét normaja azt jelenti,
hogyha az egyes nyersanyagok vegyelemzése meg-
egyezik a tablazat 7—10. oszlopaban megadott
atlagértékekkel, akkor a kivant tipusa folyékony
vashoz a tablazat szerinti nyersanyagmennyiségek
szitkségesek. Kz esetben a kész ontvény vegyi
Osszetétele a 13—21. oszlopok értékeit fogja adni.
Ha a rendelkezésre all6 nyersanyag vegyi dssze-
tétele eltér a normaban megadott értékektdl, agy
a betétaranyt a készarura elGirt analizisértékek
biztositasdra moédositani kell.

Mivel a rendelkezésre all6 nyersanyag a nor-
méaban megadott értékektdl tobbé-kevésbbé min-
dig eltér, a készontvény mindségének biztosita-
sara a megszabott normatol is el kell térni. Hosz-
szabb idGszak alatt ezek az eltérések kiegyenlitik
egymast és a norma a gyakorlatban igen j6l bevalt
értékeket fog adni, amelyeket az anyagtervezés
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akar havi anyagtervek készitésére is felhasznalhat
nagyobb hiba lehetdsége nélkiil.

Az 6ntodei anyagnormak képzésének bemuta-
tott modszere teljes mértékben alkalmas arra,
hogy az 1953. évi részletterveket a tervnyomtat-
vanyokon kidolgozzuk. A tervnyomtatvinyon
els6 lépéshen az egyes folyékony vastipusok sziik-
ségletét dolgozzuk ki — minden egyes folyékony
vastipusra, mint megtervezend6 anyagra, kiilon-
kiilon lapon az 1. tablazat rendszerében. Mésodik
lépésként ugyancsak a nyomtatvanyon a nyers-
anyagsziikségletet tervezziik meg. Minden anyagot
kiilon lapon, amelyben a ,,Gyartmany megneve-
zés" az egyes folyékony vastipusok. Ezek Ossze-
foglaliasa az anyagellitas mérlege tervnyomtat-
vany, amely az ontode alapanyag-sziikségletét
tiinteti fel és adatai az anyagmérlegbe keriilnek.

Az 1953. évi részletterv nyomtatvanyok rovatai
a bemutatott 1—4. tablazat adataib6l kozvetleniil
vagy egyszerii beszorzasok utjan automatikusan
adédnak.

Az anyagnormak természetesen csak akkor
felelnek meg hivatasuknak, ha a gyakorlatban al-
kalmazzuk is 6ket. Az elmondott médszer nemesak
azt a célt szolgalja, hogy ennek alapjin az anyag-
sziikségletet megtervezziik, hanem a tényleges be-
adagolasnak is ezek alapjan kell torténnie és az
anyagfelhaszndlast a kidolgozott normék alapjén
ellendrizziik.

A bemutatott mébdszer szerint az 6ntodékben
is megvaldsithatd a technikai normak alkalma-
zasa az anyagtervezésben, amely az eddigi sta-
tisztikai adatokon, becsiilt értékeken val6 terve-
zéssel szemben lényeges haladast jelent.

Sziirkeiintvényjavitésunk iddGszerti kérdései

PINTER ANDRAS

Ontédéinkben a selejt 1952, folyaman meg-
engedhetetlen mértékben emelkedett. Az Orszigos
Ontékonferencian az orsziag ontodéinek fizikai
és miiszaki dolgozdi hatarozatilag megfogadték,
hogy a selejtet 1953. évben !/;-aval esékkenteni
fogjak. Meg kell ragadnunk tehdt minden rendel-
kezésre all6 lehetiséget és eszkizt, hogy ezen elha-
tarozasunkat végre is tudjuk hajtani.

A selejt ellen Nyikitin professzor sokat idé-
zett szavai szerint kétféleképpen lehet kiizdeni.
Az egyik mod az, hogy megfeleld szervezési,
technolégiai intézkedésekkel, jobb munkaméd-
szerekkel, a technoldgiai és munkafegyelem meg-
szilarditasaval javitjuk oOntvényeink mindségét.
A masik méd az, hogy ha mar el6fordult selejt, azo-
kat lehetéleg kijavitjuk, s ezaltal a népgazdasagnak
a selejtkar csokkentésével tetemes értékeket men-
tiink meg. Ontodéinkben ez a mdasodik madd, az
ontvények javitisa, meglehetGsen elhanyagolt te-
riilet, részben azért, mivel ontodéinkben nem isme-
rik kell6en azokat a moddszereket, amelyekkel az
ontvényeket gy lehet megjavitani, hogy azok
hasznalhatosaga ne csokkenjen, holott a kiilfoldi,
elsésorban a szovjet tapasztalatok azt mutatjak,
hogy sokszor a selejt 509%-at is meg lehet javi-
tani Ggy, hogy az éntvényeket javitas utin toké-
letesen fel lehet hasznalni. A Szovjetuniéban a
bevalt javitasi médoknak pontosan és részletesen
eldirt technolégidjuk van és azokat altaldnosan
alkalmazzak.

Tanulmanyom célja az, hogy részben sajat
tapasztalataim, részben kiilf6ldi, elsésorban szov-
jet irodalmi adatok alapjin ismertessem a fon-
tosabb, bevalt ontvényjavitasi modokat, azok
gyakorlati kivitelét és alkalmazhatosagat, vala-
mint bevezetGje legyen egy széleskorti vitanak,
mely alkalmas arra, hogy a fogalmakat tisztazza,
meghatarozza az oOntvények javithatésaganak
mértékét és iranyvonalakat adjon az ontvény-
szerkesztOknek, a rendeld vallalatoknak és nem

utolsé sorban kiilkereskedelmi szerveinknek, hogy
az ontvények javithatosdganak mértékét az onto-
dék felé adott elbirasaikban meghatdrozhassik.

Ontvények javitasinal a f6 szempont termé-
szetesen az, hogy azok hasznalhatésaga, bizton-
saga és elGirt tulajdonsagai a sziikséges mérték
ald nem csokkenhetnek. Igen fontos szempont a
javitas gazdasagossaga is, mert nyilvanvalé, hogy
sok esetben oles6bb a selejtes ontvény potlasa,
mint hossza id6t jelentd és koltséges javitasa.

Az ontvények javitdsinak bizonyos esetek-
ben a szerkesztést6l kell kiindulnia. Méar az ont-
vények szerkesztésénél keressen a szerkeszté olyan
modokat, hogy minimalis 4llandé javitdssal, mely
azonban ez esetben tulajdonképpen nem javitas,
hanem hozzatartozik a technolégidhoz, elkeriil-
hessen sok selejtet vagy koltséges selejtjavitast.
Igy pl. idomesoveknél stb. lehetdség nyiljék a
magtamaszok szdmanak csokkentésére, vagy le-
heté elhagyasara oly médon, hogy a mag az ont-
vény falan kivezetett magjeleken nyugodjék, a
nyilast pedig utélag hegesztéssel vagy dugdzassal
tiintetik el. Erre vonatkozé6 megoldast mutat az
1. abra.

Az 6ntvényhibakat felhasznalas, illetve javit-
hatosag szempontjab6l harom f6 esoportra oszt-
hatjuk :

1. feliileti szépséghibak, melyek az ontvény
hasznalhatésagit egyébként nem csokkentenék;

2. levegd, viz vagy egyéb nyomasnak kitett
ontvények lyukacsossig okozta szivargasa vagy
folyasa;

3. hidnyossig, lyukacsossig, repedés stb.
megmunkalt feliileteken kiilonbozd, elsésorban
dinamikus igénybevételnek kitett ontvényrészek-
nél, valamint kiilonbéz6 megmunkéldsra keriild
ontvényeknél.

Az egyes f6 csoportokhoz tartozdé ontvény-
hibak fontosabb javitdsi m6djai a kovetkezdk :
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1. Feliileti szépséghibaknal :

a) hiba eltiintetése Osszeszereléskor,

b) festés,

c) elkenés vasgittel,

d) fémszoras,

e) elektromos hegesztés,

f) dugbzéas vagy betét alkalmazasa.

2. Nyomésnak kitett ontvényeknél :

@) tomorités,

b) szalmidkos vagy viziiveges kezelés,

¢) lakk vagy egyéb tomitGanyag bepréselése,
d) impregnalas,

e) dugozas,

f) elektromos hegesztés vagy fémszéras.

Helytelen

letet kapjunk. Célszerii a javitando feliiletet a
teljes tisztasig elérésének biztositdsara homok-
szoroval megtisztitani. Fémszorashoz gazzal vagy
elektromosan miikodtetett specidlis szorépisz-
tolyokat hasznilunk, amelybe két automatikusan
forg6 kerék huzza be a huzalt. A gazpisztolyban
a huzalt a dissousgiz és oxigén keverékének
lingja megolvasztja és siiritettlevegé nyomaésa
vékony sugdrban a javitandé részre loveli. A var-
rat biztositasdra jo, ha a hibas részt fecskefarok
alakban kissé alametssziik, vagy a varratot eldre
behelyezett csavarokkal rogzitjiikk. Nagy elonye
hogy hidegen alkalmazhato és a feliiletet fémszoras
utan kénnyti simava tenni.

Magyel

3. Megmunkdlt, megmunkalt és igénybevétel-
nek kitett ontvényeknél :

a) felforrasztas ontéssel,

b) elektromos hegesztés, -

¢) autogénhegesztés,

d) dugbzas, betét alkalmazésa, perselyezés,

e) fémszoras.

Vizsgaljuk meg ezeket a javitdsi médokat
kivitel és alkalmazasi teriilet szempontjabél.

la) Az olyan éntvényhibaknal, melyek Osz-
szeszerelés utan nem lathatok (talpak alsé feliiletei
vagy beliilre keriil6 ontvényrészek), el lehet
tekinteni a javitastol.

b) Riicskos, egyenetlen feliilleteknél, amelyek
csak nehezen koszoriilheték, festéssel lehet a
hiban segiteni.

¢) Kisebb feliileti hibak, lyukacsossagok ki-
javitdsa . torténhet vasgittel, mely szaradas utén
j6l hozzitapad az ontvény feliiletéhez. Vasgitt
készitheté az ontvényhez hasonl6é szinben, vagy
pedig a szinkiilonbséget festéssel tiintetjiik el. Az
eljaras elénye, hogy altalaban a javitando treget
nem kell kitisztitani, hanem csak a képlékeny
vasgittel ki kell kenni.

d) Feliileti hibiknal taldn a legjobban bevalt
maodszer a fémszoras, mely éppen ezért egyre
szélesebb korben terjed. Lényege az, hogy a hibds
részekre olvasztott fémet szérunk s az olvadt fém
és a hibas feliilet kozitt meglehetésen erés adhé-
zi6s kapesolat keletkezik. Fémszoras elGtt a hibas
részeket gondosan ki kell tisztitani, vagoval,
faréval vagy egyéb modon, hogy fémtiszta felii-

¢)VAz elektromos hegesztés a fémszoéras be-
vezetéséig a legaltalanosabb javitasi mod volt
feliileti hibaknal. A hegesztést kozonséges, masz-
szaval bevont liagy acél elektrédakkal végezhet-
jiik, majd a hegesztés feliiletét koszoriiléssel simava
tessziik. Az ontottvas cementit és ledeburit kép-
z6dése miatt keménnyé valik, mig a kovetkezd
rétegekben kemény acél és fehér ontittvas keve-
redik. A hegesztési varratot minden esethen vé-
kony rétegekben kell felhordani. Altalaban hide-
gen végezheté a hegesztés, csak olyankor célszerii
az ontvényt felmelegiteni, ha feltételezziik, hogy
méar eredetileg is voltak benne belso fesziiltségek.

f) Eltintethetiink még feliileti hibakat dugék
vagy betétek alkalmazasival, esetleg kombinal-
hatjuk azt hegesztéssel vagy fémszoérassal.

. 2a) Nyomasnak kitett ontvényeknél, ha a
szivargds alig, vagy egydltalan nem észrevehetd
porozitds eredménye, vagypedig a magtamaszok
nem forrtak Ossze az ontvénnyel és az ontvény
elég puha, rendszerint célravezetd a tomorités.
Ezt pontozoval végezziik és az iitések hatdsara
az ontvény tomorodik és a szivargias megsziinik,
Keményebb ontvényeknél a tomorités nem alkal-
mazhat6, mivel az iitésekre az anyagrészecskék
kipattognak, tomorodés pedig nem torténik. A ja-
vitott darabokat rendszerint a j6 ontvényekre
eldirtnal magasabb prébanyomas ala kell vetni,
a fokozott biztonsig miatt. Ez egyébként nyomas
ala keriil6 ontvények osszes javitasi mddjainal
szokéasos vizsgalati eljaras.

b) Kisebb, 6—10 at-ig terjedd nyomésok-
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nal pl. radidtorok, kazanok, csoveknél igen jol
bevialt a szalmidkos kezelés. Vizben oldott ammé-
niumkloriddal a szivargé ontvényt atoblitjiik és
utdna néhany napig dllni hagyjuk. Az oldat be-
hatol a hibas részekbe és az ott képzddé rozsda
a pérusokat eltomi. Hasonloképpen torténik a viz-
iiveges kezelés is, melyet pl. hengereknél lehet
alkalmazni. Ezt az eljarast végezhetjitk nyomés-
sal is.

¢) Nagyobb nyomasnak kitett ontvényeknél
a tomitéanyagot nyoméssal juttatjuk az ont-
vénybe. Erre vonatkoz6 receptek az irodalomban
béven taldlhatok. Hasznalhaté pl. viz, vas-
minium, salétrom és vaskloridbol késziilt oldat
2—5 at nyomassal vagy bakelitlakk 25—30 at

nyomassal. Ut6obbit ki kell szaritani és utdna
180° C-ra felheviteni, majd lassan lehfiteni.
1
\\
O

elektrodaval torténd hegesztés igen j6l bevalt
hdingadozasoknak kitett ontvények, pl. ontottvas-
kazanok javitasanal, mivel a varrat a héingadoza-
sokat igen jOl birja, szivargis vagy repedés hosz-
szabb hasznalat utan sem észlelhetd.

3. A kiilonboz6 igénybevételeknek kitett ont-
vényeknél és a megmunkalasra keriilé ontvény-
feliileteknél a javitast minden esetben igen gon-
dosan, szakszer(ien kell elvégezni s akkor ez min-
den esetben olyan ontvényt eredményez, mely
rendeltetésének tokéletesen megfelel.

3a) Megmunkalasra keriil6 ontvényeknél a
legrégibb, legegyszeriibb, minden 6ntédében meg-
oldhaté javitdsi mod a felforrasztas, régi miiszo-
val , svéasszolas™ (2. dbra). E mdédszer alapja az,
hogy a lyukacsos vagy hianyos részre folyékony,
a javitand6 ontvénnyel rendszerint azonos ming-
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2. 4bra.

1. magok, 2.

d) Ugyancsak nagyobb nyomasnak Kkitett
ontvényeknél hasznalhaté a szivargis megsziin-
tetésére az impregnalas is. Ennél az eljarasnal
a hibas éntvénybe vakuummal lakkot vagy egyéb
tomitéanyagot fecskendeziink, az anyag természe-
tétol fiiggben 100—200° C-on. A tomitéanyag
bepréselését a porusokba a vikuum megsziinte
utan bet6duld levegé nyomasa végzi.

e) Egyes helyeken jelentkezs erésebb szi-
vargas vagy lyukacsossig esetén a falvastagsiagtol
fiiggGen menetes ontottvas- vagy acéldugéval tor-
téno dugdzassal javithatjuk az 6ntvényt. A dugo-
zasnal altalanos szabdlynak tekinthetjiik, hogy
legalabb 2,5—3 menet legyen az ontvény faliban.
A dugé koriill az ontvényt célszerti pontozdival
tomoriteni. Kis és kozepes nyomasoknal ez az
eljaras igen megbizhaté és konnyen végrehajt-
hato.

f) Dugézissal hozza nem férheté részeken
vagy a megengedett dugbénagysagnal nagyobb, pl.
hossziikas lyukak esetében j6l javithatjuk az
ontvényt hidegen Monel-elektrodaval torténd
elektromos hegasztéssel vagy fémszorassal. Na-
gyobb lyukak esetében a varratot el6zéleg csava-
rokkal vagy tiiskével kell biztositani. A Monel-

atfolyé esatorna, 3. vasgyiijté medence

ségli vasat ontiink, mig az az ontvény feliiletét
meg nem olvasztja és ekkor a vas folydsit meg-
gatolva, azt megdermedni hagyja. A kivitelnél
ugyelni kell arra itt is, hogy a sériilt vagy esonka
ontvényrészt fémtisztara megtisztitsuk. Ezutan
a javitando részt magokkalv,agy erdsen agyagos
masszaval vessziik koriil oly médon, hogy a folyé-
kony vas eltdvozasira lefolyé vagy atfoly csa-
torna maradjon. A lefoly6 vas felfogdséra forma-
homokbdél gyiijtémedencét képeziink ki.

A javitand6 ontvényrészt koksz- vagy faszén-
tlizzel felmelegitjiik. Ha az 6ntvény alakja olyan,
hogy repedés vagy vetemedés veszélye all fenn,
ugy az egész ontvényt fel kell melegiteni. Mikor az
ontvény vagy a javitandé rész kellen felmelege-
dett, elkezdjiik a folyékony vasat radnteni. Ezt
addig folytatjuk, mig kaparévassal meg nem
allapithaté, hogy az éntvény felillete megolvadt.
Ekkor a vas elfolyasi tutjat elzarjuk és hagyjuk
megdermedni. A karos fesziiltségek és keményedés
elkeriilése végett a felhegesztés helyét tovabb
melegitve, lassan hagyjuk lehiilni. Kényes dara-
boknal az ontvényt utélag izzitdssal fesziiltség-
mentesiteni kell. Az 6ntésnél az dltalanos ontési
szabalyok érvényesek, igy a beomldt tele kell tar-
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tani, hogy salak ne keriiljon a beontott részbe
stb. Ha a felhegesztést, lehiitést, esetleges izzitast
gondosan végezziik, a felhegesztés igen megbiz-
hat6 javitasi mod ; a javitott rész homogén, ke-
ménységi valamint megmunkalhatosagi kiilonb-
ségek nem tapasztalhatok. Hatranya, hogy sik
feliileteken, belsé részeken csak koriilményesen
vagy egyaltalin nem alkalmazhat6, azonkiviil,
mivel a hevités dltalaban esak feliilr6l torténhet,
a hiilési viszonyok sokszor nehezen szabalyoz-
haték s igy az ontvényben karos fesziiltség vagy
vetemedés keletkezhet.

[ \\ \ . Huvely,
g\(! ~§_ lermif
3. dbra.

A felhegesztés egyik specidlis viltozata a
termithegesztés (3. abra), amikor a hibds vagy
séritlt rész koré hiivelyt képeziink ki, melyet
termittel toltiink meg. A termit meggyujtva
hirtelen magas hifokon elég és az ontvényt a felii-
letén megolvasztja. Utana a hiivelybe hirtelen
folyékony vasat ontiink és azt megszilardulni
hagyjuk.

b) J6l bevalt javitasi méd az elektromos
hegesztés is, mely végezheté hidegen vagy mele-
" gen. Hideg aton 709, Ni, 309%, Cu tartalma Monel-
vagy ehhez hasonlé Osszetételli elektrodakkal
hegeszthetjiik az 6ntvényeket. A hibas részt, mint
altalaban minden hegesztési vagy hasonlé eljaras-
nal, teljesen fémtisztara meg kell tisztitani. A kap-
esolat az ontvény és hegesztési varrat kozt féleg
adhéziés ugyan, mégis igen tartos és ezért kisebb
igénybevételeknél, azonkiviil cstszofeliileteknél,
az éleket és sarkokat kivéve, teljesen megfelel.
A fokozott biztonsig és tartéssag elérése végett
a varratot a sériilt, hibas részen elhelyezett csava-

rokkal erdsithetjilk meg (4. dbra). A varrat ke-
ménysége 170—200 Hp kozt valtozik és a kor-
nyezé ontvényrészeken keményedés altalaban nem
észlelhet6. A szovjet iizemekben ilyen mdédszerrel
pl. aut6hengerblokkok javitasa is megengedhetd.
Nalunk az el6irasoknal sokszor indokolatlan ide-
genkedés tapasztalhaté ezzel a hegesztési eljards-
sal szemben, mivel szine fényesebb, mint a meg-
munkélt ontvényfeliileté.

Ketkaru emellyu

b/

5. dbra.

Az elektromos hegesztést nagyobb igénybe-
vételnek kitett vagy vetemedésre hajlamos ont-
vényeknél végezhetjiik melegen is. Ilyenkor a vete-
medés vagy repedés veszélyétdl fiiggben az ont-
vény javitasra keriil§ részét vagy az egész ontvényt
sotét cseresznyepirosra, 550—600° C-ra melegit-
jiikk fel és a hegesztést ezen a hdfokon végezziik.
Pl. az 5. a4brdn lathat6 ontvénynél a, b és ¢ helyen,
valamint a 6. dbran lathat6 ontvénynél a és b

e
J _—

Aeref
6. abra.

helyen elegendd a hegesztés kirnyékének felmele-
gitése, mig a 6. abra ¢ helyén végzett hegesztésnél
a vetemedés veszélye miatt az egész ontvényt fel
kell melegiteni. A hegesztéshez specidlis elektro-
dakat kell alkalmazni. Ezek o6sszetétele I'OCT
szabvany szerint: C 3,3—3,69,, Si 4,0—4,89%,
Mn 0,6—0,7%, P max. 0,4%, S max. 0,19,
A hegesztépalcakat megfelel6 bevonattal kell
ellitni. A hegesztés befejezése utdn az ontvény
lasstt lehfilését kell biztositani, vagy utélagos
izzitdssal kell azt fesziiltségmentesiteni.
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c) Legtiokéletesebb javitasi mod az autogén-
hegesztés. Ez azonban egyben az a mddszer, mely
a legnagyobb szakértelmet, gyakorlatot és gon-
dossagot igényli. Hegesztés elitt egyszeriibb dara-
boknal (4. dbra a, b, ¢ és 5. dbra a, b) a javitando
részt ; vetemedésre, repedésre hajlamos, vagy
olyan darabokndl, melyeknél kiros fesziiltségek
keletkezhetnek (5. abra ¢), az egész éntvényt a javi-
tasi hely gondos megtisztitasa utdn fel kell mele-
giteni sotét cseresznyepirosra, 550—600° C-ra.
Ontvény felmelegitésére szolgalé egyszer(i beren-

1 Hegesztendo hiba

2. Koksz vagy foszen
3 Samokt

A b
L]

Papd
oo

I TTTVIIISSSY.

W’: 4 Samottfenek levego
7, - ny/losokkal
(esefleg alafuvas)

7. abra.

dezést lathatunka 7. Abran. Hegesztéshez ontottvas
hegesztépéaleat hasznalunk. Hegesztés kozben az
olvadékot allandbéan kgvarni kell s folydsito- és
védorétegként boraxot és szédat kell haszndlni,
mivel a feliilleten oxidhartya képzddik, az oxidnak
az ontottvasnal magasabb olvaddspontja miatt.
A lang addig érje a varratot, mig az anyag meg
nem szilardul, hogy a karbon CO, illetve CO,-vé
ne éghessen el, s ezaltal porozitis ne keletkez-
hessék. A hegesztés befejezése utan az ontvényt
lassan és egyenletesen kell lehiiteni. Igy elkeriil-
hetGk a karos fesziiltségek és az 6ntvény s a hegesz-
tési varrat kozti keménységi és megmunkdlhato-
sagi kiilonbségek, mivel cementit és ledeburit nem
képzddhet. A szovjet eldirasok egyébként szer-
szamgépontvényeknél pl. -+ 20 Hp keménység-
kiilonbséget engednek meg az 6ntvény és a hegesz-
tési varrat kozott.

Az 6ntvény annal jobban hegeszthetd, minél
finomabb eloszlast a grafit, minél kisebb a Si- és
minél nagyobb a Mn-tartalom. A C és Si dltalaban
erésen kidg a javitast kornyezd ontvényrészekbdl,
ezért a hegesztGpalcaként hasznilt ontottvas-
palca rendszerint nagyobb C- és Si-tartalmt kell
legyen, hogy az éntvénybdl kiégé C-t és Si-ot pétol-
hassa. Gondosan végzett hegesztésnél azonban
ugyanazon anyaghdl ontott paleaval is sikeriilt
olyan javitast végezni, hogy az 6ntvény és a javi-
tott rész kozt semmi kiilonbség nem volt észre-
vehetd. Egett ontottvasat nem lehet hegeszteni,
mivel abbdl a C és Si kiégett, a szovet ritka, mivel
a grafit helyén iiregek keletkeztek.

Az autogénhegesztés egyik specidlis madja
az ugynevezett Gussolit-eljards. Ennél az eddig
elmondottakkal ellentétben a javitdst hidegen
végezziik, a kornyezetet konnyen, konnyezés-
szertien olvasztjuk meg, a paleat pedig hirtelen
beleolvasztjuk a javitand6 részbe, fedGpaszta
vagy hegesztopor hasznilata mellett. A C és Si
kiégése elmarad, az Ontvény javitand6 és azt
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kornyezé része hegesztéskor kevésbbé melegszik fel
s ezért a hegesztést hidegen is elvégezhetjiik anél-
kiil, hogy keményedés vagy karos fesziiltség
lépne fel. ' i

d) Dinamikus igénybevételnek ki nem tett
ontvényrészek megmunkalt feliileteinek javitdsa-
nal, pl. kiilonboz6 estszofeliileteknél, az ontvények
lyukacsossiginak vagy esonkasiganak javitdsara
haszniljik az ontottvasdugokat vagy betéteket.
A sériilt részt kifarjuk és a furatba ontotivas-
dugét esavarunk vagy sajtolunk. Cstszéfeliiletek-
nél a hianyos részt a betét alakjanak megfelelGen
kivagjuk és helyébe ontottvasbetétet illesztiink.
A betétet csavarokkal vagy hegesztéssel is rogzit-
hetjiik. Géprészek, métorok kiiléonbozé furatainal,
ha azok a méretet nem adjak ki, vagy pedig a
megmunkalas utin meg nem engedheté lyuka-
csossag jelentkezik, a hibat olyképpen javithatjuk
ki, hogy a furatot az elGirtnal nagyobbra frjuk
fel és a furatba az éntvény anyagival egyezé ming-
ségli perselyt helyeziink. Elhelyezés utian a per-
selyt is rogzithetjiik csavarokkal vagy hegesztés-
sel. Egy revolverpadszan furatainak perselyezés-
sel vald javitdsa lathaté a 8. dbran.

12, Perselyek /

8. abra.

e) Kisebb igénybevételnek kitett éntvény-
részek, azonkiviil pl. gumival bevonandé feliiletek
javitisara igen j6l hasznalhaté a fémszoras is.

A felsorolt javitdsmdédok mindegyike a maga
alkalmazasi teriiletén gondos és szakszerti kivitel
mellett biztositja, hogy javitisutén olyanéntvényt -
kapjunk, mely rendeltetésének teljesen megfelel.

1. tablazat
Az intvényen 1évi behegesztett szivodisok megengedett
mennyisége

Legfeljebb 3 m hosszui 3 m-nél hosszabb

A hiba helye

vezetékeknél vezetékeknél
A vezeték felii- | Folyéméteren- ‘ Folyéméteren-
letén ként legfel- ként legfeljebb
jebb 3 hegesz- | 3, az egész
tés hosszisagban
pedig legfeljebb

10 hegesztés

Bedllité estszo-

Folyéméteren- }Folyémét,eren-
feliileten

ként ként legfeljebb

legfeljebb 4, az egész
hessziisdgban
pedig legfeljebb

4 hegesztés ‘
‘ 14 hegesztés

Egyéb felilete- Nines korldtozva | Nines korldtozva
ken ‘
|
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Igy a hegesztett ontvényeknél pl. a hegesztési
varrat szilardsiga az eredeti ontvényének 90—100
szdzalékat is eléri ésirodalmi adatok szerint: he-
gesztett géprészek mar tobb mint 30 éve miikod-
nek anélkiil, hogy a javitasb6l kifoly6lag meg-

hibasodés allt volna be.

2. tablazat

A hegesztéssel kijavithaté hibidk megengedheté méretei

) | A hibdknak A hlb(mgk
A hibdk helye I‘erul(zato szércesi‘z:zéél;lez va.:t:;::;é'l‘mz
mm viszonyitott viszonyitott
hossza mélysége
A vezeték felii-
Jotén: ....uis 500 ’/3 1/
Beallité esiiszé-
feliileteken .. 600 Vs A
Egyéb felilete-
) T i 1000 Nincs Nines
kor- kor-
latozva latozva

A Szovjetuni6ban a fontosabb @éntvényfaj-
taknal minden részletre kiterjed$ pontos el6irasok
vannak a javithat6sig mértékére és kiviteli méod-
jaira vonatkozolag. Példaképpen &lljon itt két
tablazat dinamikus igénybevételnek ki nem tett
szerszamgépontvények felhevitett dllapotban he-
gesztéssel torténd javitasara.

Meg kell teremteni a javitdsra vonatkozé
magyar elGirasokat is, el@szor esetenként, majd
a kialakult gyakorlat alapjan szabvanyosan is,
a rendelkezésre all6 eszkozoknek és lehetdségeknek
megfelelGen. Igy azutan jelents 1épést tehetiink
ezen a téren is a selejt csokkentésére, és népgazda-
sagunkat a selejtkar csokkentése révén jelentds
mértékben erdsithetjiik.

ITRODALOM

Ontvények gyartésa.

Sesztopal : A szerszamgépgyartias ontvényei.

Piwowarsky : Hochwertiges Gusseisen.

Schimpke : Schweissen von Eisenstoffe.

Kdalmdn Lajos : Vaséntvények hegesztéssel valo
javitésa.

Akszenow :

Tiszta vasontvények el6allitasa centrifugalis beémlé alkalmazasaval

VEKONY SANDOR

A centrifugalis er6 hatasara a folyékony vas
és fizikailag kotott szennyezdinek kiilonvalasz-
tasa a kovetkezOképpen torténik : A korkereszt-
metszet{i edényben megfelelé magassigb6l érinté-
legesen befoly6 vas eleven energiaja folytan kor-
mozgast végez mindaddig, mig a forma meg nem
telik. Ennek kovetkeztében a konnyebb fajstlyt
salak kozépre kényszeriil, mig a nagyobb fajstlyt
vas a keriileten helyezkedik el és innen folyik
a formaba.

A centrifugalis salakfogé hatésira a fizika
torvénye értelmében minden olyan szennyezddés,
amely nem kémiailag kotott, fajsalykiillonbség
folytan kivalik, tehat nagy mértékben hozzajarul
az Oontvény mindségi javuldsihoz.

Akszenov : ,,Ontvények gyéartdsa® és Bihari
Séndor : ,,Kokilla-, froces és centrifugélis ontés
cimii miivek a mindségi rézontvények hasonléd
modon torténd tisztitdsat irjak le.

Az elméletnek gyakorlatba wvalé atvitelét
hosszi iizemikisérleteink el 6zték meg a legnehezebb
koriilmények kozott. Elényérél az altalanosan
hasznélt bedomlérendszerekkel szemben azonban
ma mar tébb mint 10 000 db 6ntvény tantskodik
nagymérvii selejtesokkenés és a megmunkélasndl
mutatkozé mindség-javulas formajaban.

A legnagyobb nehézségeket a beomlérendszer
helyes méretezése és kialakitdsa okozta, mivel itt
nem lehetett kovetni a beomlbrendszernél altala-
nosan alkalmazott lépesizetes elsziikitést az on-
tendé darab felé.

Az G bedomlérendszer alkalmazésinil szem
el6tt tartand6 f6bb szempontokat az alantiakban
véazolom :

1. A megvagis nagyobb keresztmetszet{i le-
gyen, mint a centrifugalé edényhez csatlakozd
érintGleges beomld.

2. A megvigas nem az éntvény legvékonyabb
részéhez csatlakozik, hanem legtébb esetben a
legvastagabb részhez.

3. Tokéletes salakgyiijtést kell biztositani
a formanak vassal valé6 megtoltésekor, ezért also-
ontés nem alkalmazhaté. A megvigist az oszto-
sikba lehet helyezni, ha az éntvény magassiga a
felsGrészben nem haladja meg a 80 mm-t. Kiilon-
ben a felsérészben mag beépitésével, magban el-
készitve kell a megvigast az ontvény felsdrészéhez
vezetni. A gyakorlatban ez a felsé megvagas, a
zuhané &ntés valt be legjobban.

4. A centrifugilé edényben a folyékony vas
nivéjanak az ontés tartama alatt a megvigas
nyilasainak nivéja felett kell lennie kb. 2—3
cm-rel azért, hogy a megvigis keresztmetszete
vassal lezart legyen és ne tialfolyas, hanem kifo-
lyasszer(ien toltse meg a format.

5. A forma megtelése el6tt a folyékony vas
nivéja nem emelkedhet a centrifugilé edényben
a 4. pontban meghatirozott 2, maximum 3 cm-nél
magasabbra, mert kiilonben a szabadesésbdl szar-
maz$ energia nem volna elegendé nagyobb t6-
megii vas megfelel6 forgatisira, s igy a vas tisz-
titdsa csak részben menne végbe.

Itt kivanom még megemliteni, hogy e be-
omldrendszert 100 kg-on aluli 6ntvényeknél alkal-
maztuk talnyom¢ részben. A legkisebb ontvény-
stly 3—4 kg, a legnagyobb 600 kg volt. E beomld-
rendszer nem alkalmazhat6 minden alak® és min-
den méretii ontvényhez. A gyakorlati tapaszta-
lat és az ontéstechnika fejlodése arra mutat, hogy
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Vékony 8.: Tiszta vasontvények elballitasa centrifugdlis beéomléve!

még sok beomldrendszert kell kidolgozni az onté-
szettel foglalkoz6 szakembereknek ahhoz, hogy
kiilonbozé alaka és méret(i ontvényeket a lehetd
legnagyobb biztonsaggal lehessen Gnteni.

A centrifugdlis beémlorendszer méretezése

A kisérletek folyaman nem szamitds, hanem
a gyakorlat alapjan hataroztuk meg a beémls-
rendszer méreteit. Egy-egy darabot végig kisérve
a megmunkéldsig a nyert tapasztalatok alapjan
addig modositottuk a beomlérendszer méreteit
és alakjat, mig a lehet legkisebb selejttel lehetett
az ontvényt gyartani. E végeredményeket rogzi-
tettitk és ezek alapjan végeztilk a szamitdsokat
és készitettiik el az alanti tablazatokat a szami-
tasok gyorsabb és kinnyebb elvégzése érdekében.

A beomlérendszer tervezésénél mindig a meg-
vagds szamitdsabol indulunk ki. A szamitasunk
alapjiaul szolgalo hidromechanikai formulak koz-
ismertek és minden szakkonyvben megtalalhatok,
ezért itt ezeket nem idézem, csupan annyit kiva-
nok megjegyezni, hogy az dntési idot, mely az
ontvénysillyal fiigg 6ssze, a gyakorlati tapasztala-
tok szerint helyettesitettik be. A szamitasok
eredményét, amely szépen simul a gyakorlati meg-
figyelésekhez, tdblazatokba foglaltuk a szamita-

sok egyszeriivé tétele végett. A haszndlatuk a
kovetkezd :

1. tablazat
Megviagisok keresztmetszetének szimitdisa

A centrifugdlé edényhez -
csatlakozé ontvények
darabonkénti silya (kg)

Ontési id6
(mp)
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A d-t 1.2 értékkel allandénak vettiik.

2. tablazat

A centrifugilé edényen idGegység alatt dthaladé vasmennyiség em?/mp-ben

A centrifugdlo A centrifugdld A centrifugdlé edényhez csatlakozd megvigdsok Ossz-keresztmetszete (em?)
edényhez esatlakozd | edény legnagyobb
intvények Osszsilya dtmérdje

(kg) (em) 1 2 3 4 ‘ 5 ’ 6 7 ‘ 8 ‘ 9 10
5 4 113 191 265 341 417 492 569 644 722 797
10 4 113 191 265 341 417 492 569 644 722 797
20 5 136 214 288 364 440 515 592 667 745 820
30 6 162 240 324 390 460 541 618 693 771 846
40 7 195 273 347 423 499 574 651 726 804 879
50 8 226 304 378 454 530 605 682 757 835 910
60 8 226 304 378 454 530 605 682 757 835 910
70 9 268 346 420 496 572 647 724 809 877 952
80 9 268 346 420 496 572 647 724 809 877 952
90 9 ‘268 346 420 496 572 647 724 809 877 952
100 10 307 386 460 536 612 687 764 839 917 992
150 10 308 386 460 536 612 687 764 839 917 992
200 10 308 386 460 536 612 687 764 839 917 992
300 15 606 684 758 834 910 985 1062 1137 1215 1290
400 15 606 | 684 758 834 910 985 1062 1137 1215 1290
500 15 606 = 684 758 834 910 985 1062 1136 1215 1290
700 20 1026 1104 1178 1254 1330 1405 1482 1557 1635 1710

| |

Az 1. tablazatbol az 6ntvény stlyanak figg-
vényében kivehetjiikk a gyakorlatban legjobban
bevalt ontési id6t. Ezt az ontési id6t behelyette-
sitve a

2

1,2 1
képletbe, kapjuk a megvigis sziikséges kereszt-
metszetét cm2-ben (az 1,2 dllandéban a fajsily,
a veszteségek és gravitacios gyorsulas jut kifeje-
zésre).

Ha egy-egy centrifugilé edényhez tobb ont-
vény is csatlakozik, akkor a fenti szamitast min-

den ontvényre elvégezziik (feltéve, hogy eltérs
salytak) s a nyert keresztmetszeti értékeket
osszeadjuk, ugyszintén a csatlakozé ontvények
osszstlyat is kiszamitjuk. Ezutin a 2. tablazatbol
az osszsuly és a megvagias keresztmetszete fiigg-
vényében megtalaljuk egyrészt a centrifugalé
edény legnagyobb atmérdjét, madsreszt az ido-
egység alatt a centrifugdlé edénybe betaplalandd
vasmennyiséget cm3-ben. (Ezek az értékek két
tényezibdl tevidnek Gssze, 1. a centrifugald edény-
hez csatlakoz6 megvagisok ellatdsahoz sziikséges
mennyiséghdl és 2. a megvagasok feletti 3 em-es
nivé allandé tartasihoz sziikséges mennyiséghdl).
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3. tabldzat

A centrifugilé edényt tiplilé érintdleges hedmlé keresztmetszete a taplilishoz idbegység alatt sziikséges vasmennyi-
ség tiiggvényéhen

Ontési ¥ 4 | 2 { 9% | =G | 5 | o .7 8 9 | 10
cm
em*®
|

10 140 280 420 560 700 840 980 | 1120 1260 1400
11 147 294 441 588 735 882 1039 1176 1323 1470
12 154 308 462 616 770 924 1078 1232 1386 1540
13 159 318 477 636 795, 954 1113 1272 1431 1590
14 166 332 498 664 830 996 1162 1328 1494 | 1660
15 172 344 516 688 860 1032 1204 1376 1548 1720
16 177 354 531 708 885 1062 1239 1416 1593 1770
17 183 336 549 732 915 1098 1281 1464 1647 1830
18 188 376 564 752 940 1128 1316 1504 1682 1880
19 193 386 579 772 965 1148 1351 1544 1737 1930
20 198 396 594 792 990 1188 1386 1594 1782 1980

Végiil, ha az igy nyert értéket a 3. tabla-
zatba behelyettesitjik, figyelembevéve a forma-
szekrény méreteib6l addodé ontési magassagot,
megkapjuk a centrifugilé edényt taplalo érinté-
leges beomlé keresztmetszetét cm2-ben.

Ha a formatoltés gyakorlati értékét akarjuk
megkapni, akkor kozelitéleg jol jarunk el, ha 2.
tablazat értékébdl levonunk kb. 339%-os iitkozési
veszteséget. Bzt tobbszori méréssorozattal alla-
pitottuk meg a centrifugilé bedémlérendszerrel
kapesolatban. A megvigds keresztmetszetének
kapossiaga 109%,-0s, az eloszté csatorndk kipos-
sdga 59%-08. Az all6 bedmld az érintéleges bedomlo
keresztmetszeténél 259%;-kal nagyobb. Az allo
besmld kupossiaga 109%-0s. A centrifugalé edény,
amint a rajzokbol is lathato : egy als6 félgombbdl
és egy felsG csonkakipbol dll. Ha'a megvagis nem
az als6 félgdmbbdl van atvezetve a mintahoz,
akkor nem félgomb, hanem a centrifugal6 edény
atmérGjének megfelels '/ rész gombszelet. Erre
az alsé edényre azért van sziikség, hogy a vas-
tomeget forgasba hozza és a centrifugilis erd
hatésdra kozépre valé salakkivilast eredményez-
zen. Ha a centrifugilé edény csak a salakfogo
szerepét tolti be, akkor a felsé csonkaktup magas-
saga a legnagyobb atmérének 1,5-szerese. Sok
esetben felontésként szerepel, ezek méretezésével
most nem foglalkozom. Foglalkozni kell még a
vizszintes vezetGesatornik alakjaval, mivel ez
donté fontossagh része a besmlbrendszernek.

A megvigis keresztmetszeteként a gyakor-
latban a lapos trapézalak valt be legjobban, mivel

Osszeqys fa/f
Ja%/kj
Megva
Erintoleges beomnlo

1. abra.

ez bizonyult a legkevésbbé zavarénak a centri-
fugilds menetére és a megvigisnak folyékony
vassal val6 lezarasa a legrovidebb id6 alatt bizto-
sitva van. A folyékony vasnak a formaba jutdsa
megkozelitGen lamindris dramlissal torténik. A
rajzokbol lithato, hogy a megvagis mindig sugar-
iranyban csatlakozik a centrifugilé edényhez.
Az érintSleges bedmld alakja szintén trapéz-
keresztmetszeti, de magas trapéz : a hosszabbik
parhuzamos oldalnak a magassag kb. 1,5-szerese.
Ez az alak sokkal jobban simul a centrifugdl6
edény koréhez, mint a lapos keresztmetszet és
ennek kovetkeztében sokkal erésebb forgast is
eredményez és igy a vas tisztitdsa is tokéletesebb.

Az eloszté esatorna mindenkor a centrifugald
edény felsd esonkakip részéhez csatlakozik érintd-
legesen. E bedmlérendszer igen jo tulajdonsiga
a konnyfi és biztonsigos formazhatosag, foleg

,

gépesitésnél.

2. abra.

3. dbra.

Az ilizemi gyakorlat tapasztalatai azt bizo-
nyitjik, hogy a salakos selejtek ezzel a beémld-
rendszerrel teljesen megsziintek. Ki kell hang-
sulyozni az ontési hdmérsékletet, amely mindig
1300 °C felett legyen, de ha lehetGség van rd, ne
legyen 1380 °C alatt. Ez nemesak ennek a beémldé-
rendszernek a feltétele, hanem a mindségi ontvény
gyartasianak. :
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Ennek a rendszernek nagy héatrinya a lasst
formatoltés.

Remélem, hogy meg tudjuk oldani, hogy ezt
az igen hasznos moédszert be tudjuk vezetni a
gyorsontésnél is, ha nem is a formaba beépitett
rendszerrel, hanem talin forma el6tt végezziik
ezt el és az igy megtisztitott vasat ontsiik gyorsan
a formaba,

Felkérem az ontészettel foglalkozé elvtarsa-
kat és szaktarsakat, hogy tuddsukkal segitsék el6
a fent leirt beémlérendszernek tokéletesitését.

A centrifugalis beémlérendszer salakfogojat
az 1., alkalmazasat a 2., 3. és 4. dbrdk érzékel-
tetik.

Ké6nyvismertetés

P. N. Akszenov : Ontvények gyirtasa. Nehézipari
Konyvkiad6 Villalat, 1952,

A konyv a gépgyartdsi technikumok éntészeti tan-
anyagit foglalja Gssze. Négy részben foglalkozik alapos
részletességgel az ontészet egyes munkafolyamataival.
A konyv — céljanak megfeleléen — az ontészet elsaji-
titdsdhoz fokozatosan elmélyiilé ismereteket ad. A sok
gyakorlati adat azonban ennél sokkal tébbet nyujt és
a konyv jelentOségét nagyban emeli.

A bevezetd érdekes attekintést ad a Szovjetuniéd
ontészetének fejlédésérol. Sok ismert ontészeti szak-
tekintély és szovjet tudés nevével ismerkediink meg és
elmélyiti benniink azt a tudatot, hogy a Szovjetunié
— mint az ipar egyéb édgaiban — az Ontészetben is
élenjar.

Az elsé rész hat fejezetben a formdk elkészitésével
foglalkozik. A formdk elkészitéséhez sziikséges minden
egyes munkafolyamatot — forméazéanyagok elékészi-
tését, formézdst, magkészitést, mintakészitést, forma-
kikészitést — kiilon fejezet targyalja. Az elsé rész hato-
dik fejezete a sziirkevas éntvények beémldrendszereivel
foglalkozik.

A formézbanyagok el6készitése a gyakorlatban azok
vizsgdlatdval kezdodik. A konyv felépitésében dltaldban
a gyakorlati sorrendet koveti. Az egyes anyagok tulaj-
donsagainak alapos megtdrgyaldsa mellett — az elsé
fejezetben — a vizsgdlatok és vizsgdld berendezések pontos
leirdsa azok maradék nélkiili elsajatitdsit, megismerését
teszik lehetévé. A konyv 436 dbrija és 58 tdablazata nem
csak ezt segiti eld, hanem {izemi embereknek mindennapi
munkajukban is gyakran nyujthat segitséget.

Az els6 rész masodik fejezete a formdzdssal foglalko-
zik. A gyakorlatnak megfeleléen az egyszerti formézisi el-
jardsoktol a formazas automatizdlasdig annak minden
valtozatian végigvezet. A mii alapossigéira jellemzo,
hogy csak a homokkapesok elhelyezésének leirdsara tobb
oldalt szentel.

A gépi formézés ismertetését a tomorités elmélete
vezeti be. A forméazogépek f6bb tipusat ismertetve,
nemcsak a gépek méreteire, teljesitményére, hanem
azok el6nyeire és hatranyaira is rdmutat.

A fejezet a form#azé részleg szervezésével zarul.
A szakaszos és parhuzamos rendszer ismertetése mellett,
foleg a gépesitett éntédék munkajinak megszervezésével
foglalkozik.

A harmadik fejezet a magkészitéssel foglalkozik.
Nemcsak a magkészités alapelveivel ismertet meg,
hanem a kiilonleges magkészitési eljardsokkal is. A mag-
ellendrzéssel foglalkozok részére sok hasznos tandcsot ad.
A magok készilékben (konduktor) térténd osszeallita-
sara kiilon fel kell hivnunk olvaséink figyelmét, amely
feltétleniil alkalmas a selejt csékkentésére. A mag-
készité gépek kozil részletesebben a magfivé gépekkel

foglalkozik. Ezzel oOsszefiiggéen a magszekrények ki-.

képzésére sok hasznos adatot kézél.

Szokatlan sorrend, hogy a kényv elébb a formézast
és magkészitést tdrgyalja és csak ezutin — a negyedik
fejezetben a mintakészitést. Valészin(i, azt a helyes
elvet kivdnja a szerzé kidomboritani, hogy esak a for-
mazas és magkészités teljes ismerete utdn készithetiink
j6 mintét. A fejezet nem hosszi, de sok gyakorlati adatot
tartalmaz. Meg kell iizemeinkben valdsitani tébbek
kozt a konyv azon javaslatat, hogy az irjelek homok-
sarkai lekerekitéssel késziiljenek, ami a homokossig
okozta selejt csckkentését segiti eld.

Az otodik fejezet a formdk és magok szdritdsdval
foglalkozik. A kényv legnagyobb részt ezen beliil a kemen-
cék szerkezetének 6és miikodési elvének ismertetésére
szentel.

Az eddig emlitett fejezetekben a kényv ésszevontan
sziirkevas, acél és fémontvények gydrtasat tartotta szem
elott. Az egyes fejezetekhez tartozé tablazatok is ennek
megfeleléen késziiltek.

A hatodik fejezet azonban csak a vasontvények
beomlérendszereinek kialakitasiaval és szamitdsival fog-
lalkozik. A kénnyen érthetd rész jé segitséget nytjthat
miivelettervezéinknek.

A kony a mdsodik részében a folyékony fém eléallité-
saval foglalkozik. Négy fejezetben részletesen targyalja
az oOntéttvas tulajdonsdgait, a vaséntvények betét-
anyagait, az olvasztéberendezéseket és az olvasztés
ellen6rzési modszereit.

Az elsé fejezet rovid metallografiar ismeretet ad az
ontottvasrol. B fejezet megértéséhez elengedhetetlen
szovetképek, sajnos, nyomdatechnikai okokbd6l nem
eléggé kifejezdek. A leirds azonban vildgos, kénnyen at-
tekintheté olyanok szdmdra is, akik metallografidval
behatébban nem foglalkoztak. A nagy szilardsigi 6n-
tottvas gydrtdsival foglalkozé rész szémos adat koz-
lésével j6 segitséget nyujt ennek a technolégidnak 6nto-
déinkben térténé megvaldsitdsihoz.

Az alapanyagok ismertetését targyalé masodik fejezet
ontodéinkben dltaldnosan hasznalt nyersvasfajtik ala-
posabb megismerését teszi lehetévé. A két oldalt be-
tolté téblazat, mely egyes ontvényfajtik oOsszetételét
adja, az adagszémitdshoz nyujthat segitséget. Mint
érdekességet kell megemliteni az adagosszetétel grafikus
meghatarozési madszerét.

A harmadik fejezetben a kupoldk és azokban tor-
ténd olvasztds részletes ismertetése utdan tomoren foglalja
Gssze egyéb olvasztd berendezések ismertetését.

A masodik részt szervesen egésziti ki a negyedik
fejezet, amely az olvasztdssal Gsszefiiggd wvizsgdlatokat
ismerteti.

A harmadik rész magaval az ontéssel foglalkozik,
melynek elsé fejezete az istok adatait és azok kezelését
targyalja. Kiemeli az iistfedék és salakfogés tistok alkal-
mazasénak elényeiet, melyet ontédéinkben is célszeri
meghonositani.

A ledntott ontvények a gyakorlatnak megfelelden
ontés utdn az drités ¢és tisztitds miiveletén esnek &t.
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Ilyen sorrendben targyalja ezt a méasodik fejezet elsé-
sorban a vaséntvénygyartds szemszogébol vizsgélva.

Ennek a résznek a harmadik fejezete az ontiodes
selejttel foglalkozik. Ki kell emelniink ennek két szaka-
szit, amely a selejt esdkkentése szempontjabdl jelentos :
a hibds 6ntvények szakszer( javitdsat és az ontvények
helyes szerkesztését. Bz a fejezet és az egész konyv felépi-
tése indokolttd teszi, hogy a konyvet ontvényszerkesz-
téssel foglalkozok is tanulményozzik.

Kilonleges ontvények gyartasiaval a konyv negyedik
része foglalkozik. A szerz6 a gyértdsi folyamat behatd
targyaldsa mellett ramutat azok jelentéségére is. fgy
pl., hogy acélontvény helyett temperontvényre vald
attérés esetén a félkész-aruk silya lényegesen csokkent-
hetd.

Ennek a résznek az elsé fejezete a temperonivény
gyartisaval foglalkozik. A folyékonyfém tulajdonsdgai
mellett a készontvény tulajdonsdgaira is magyardzatot
talalunk. Tanulményozhatjuk a hdkezelés kiilonbozo
formdit és hasznos utmutatést merithetimk a bedmlok
és felontések kialakitasara. A fejezethez tartozé grafi-
konok és szamitési eljarasok fejlodé miivelettervezéstink-
nek komoly segitséget jelentenek.

A mésodik és harmadik fejezet az acél- és szinesfém-
ontvény gyartasaval foglalkozik. Itt a konyv csak azokra
‘a specialis miiveletekre mutat ré, amelyeket a kordbbi
fejezetekben nem volt méd megemliteni, mint pl. az
acélontvények hokezelése, vagy a fémontvények jelleg-
zotes bedémlérendszere. A kénnyiifémekkel kapesolatban
részletesen targyalja a nagy magnézium-tartalmi 6tvo-
zetek olvasztdsat és ontését is.

Kiilén fejezetet — negyedik fejezet — szentel a
szerz6 azoknak az ontvényeknek, amelyek gyfértisa a
megszokott6l eltérd, mint a csgyartds, kéreghenger-
gyartas és a kéregontési kerdkgydartas. Erdekes az utébbi
futészalagon térténd gydrtasa, ami fényt vet a jo szer-
vezés szikségességére.

Az otodik fejezet kiilonleges antési eljardsokat tér-
gyal. A kokillabntés sordn részletesen foglalkozik az
alakos vasontvények kokilldba torténé éntésével. A ko-

- killdk kialakitdsara Sztyepin nomogrammjdt ajanlja.
Ennek a fejezetnek a jelent6ségét emeli, hogy hazai
viszonylatban a kokillaténtés nagyon ritkan alkalmazott
eljaras, pedig ontédéink termelésének novelése szem-
pontjabol figyelemre mélté, A konyv az iizemi meg-
valositésahoz sziikséges valamennyi adatot megadja.

A nyomasok és centrifugdlis 6ntés egyszerii, vilagos
ismertetése a miit csak teljessé teszi. Ugyanezt mondhat-
juk a preciziés ontést ismerteté utolsé szakaszrol is.

A kony 670 oldalon az 6ntvénygydrtas minden agét
és mozzanatat téargyalja. Egyes helyeken tulsdgosan is
részletesen targyal olyan dolgokat, amelyek még kezdok
részére is konnyen érthetéek, ugyanakkor hidnyét érez-
zitk annak, hogy a széaritassal foglalkoz6 fejezet nem tér
ki a szaradas elméleti magyardzatéra, sét a szaradast
befolyésolé tényezdk részletesebb magyardzatara sem.

4r a konyv részletesen foglalkozik a beémlék
szémitdsdval, abban az egyéb szovjet irodalombdl ismert
gyorsontés nem foglal el kiemelkedé helyet, pedig a hazai
eredmények alapjan figyelmet érdemel.

A konyv aranylag nem foglalkozik az acélontvények
gyértisaval olyan részletesen, mint a vasontvényekkel,
ami hidnyérzetet kelthet acélonté szaktdrsainkban.

A fordités igen hiiségesen koveti az orosz szoveget,
amit a kényv lektora is meghagyott, néha a magyaros-
sfig rovasdara. A szilikokalcium, mint a legtébb fordités-
ban, tébb helyen hasznalt kifejezés kalciumszilicium
helyett. A formazashoz hasznilt szerszémok ismertetésé-
nél is célszer(ibb lett volna a szabvanyos elnevezések
haszndlata, a szészerinti forditéds helyett (csusztatd =
= Z kihuzo6lapat).

Mivel az ontészetet ennyire dtfogé mi ezideig
hazénkban nem jelent meg, annak megjelenését igen
fontosnak és sziikségesnek tartjuk. A kényv nemecsak
a kaderképzéshez nyijt komoly segitséget, hanem gya-
korlati adataival iizemi szakembereinknek is. Ezzel is
hathatésan hozzdjarul iparunk fejlédéséhez. A konyv
izléses kivitele is kifejezi azt az értéket, amit a konyv
magéban rejt. Az elmondottakbdl kovetkezik, hogy az
ontészettel foglalkozé szakembereink konyvtérabol ez
a kényv nem hidnyozhat. Hollési Béla

V. M. Plackij: A nyomdsos Ontés technoligifja.
Nehézipari Kényvkiadé Vallalat, 1951.

Az 6ntodék mindenkori végya pontos méretti ont-
vények készitése. E célbdl dolgoztik ki és fejlesztették ki
a nyomdasos ontégépeket. Hazai viszonylatban tébb
ontodénk dolgozik, de egységes szempont még nem alakul-
hatott ki, mert az egyes sikerek és eredmények esak helyi
jelentéségliek voltak és a multban egyes vallalatok
féltve Grzott titkad.

A nyomdsos ontés kozben fellépd problémdak éssze-
gylijtésével és a formaban véghemend aramlési folyamat
magyarazatéval és osszefoglalasdval legeldszor, az 1933-
ban megjelent Frommer-féle kézikonyv prébélkozott meg.
Ez az elméleti sikon mozgé kézikonyv a gyakorlati embert
nem tudta kielégiteni, de a koényv nagy dra folytdn is
csak keveseknek volt hozzaférhetd.

A Nehézipari Konyv- és Folytirat Kiadé nagy fel-
adatot valésitott meg azzal, hogy egészen kis Gsszegért
megszerezhetd kézikonyvet adott a nyomdsosonté kezébe.
Ezzel alatdmasztotta a nyomasos 6ntés erdteljes, egységes
eljarasokon alapul6 kifejlodését. Plackij: ,,Nyomésos
ontés technolégidja** cimii konyve ezt a célt teljesen
kielégiti.

A kényv a minden részletre kiterjedé alapossdggal
targyalja a nyomdsos ontés koérébe sorolhaté munka-
folyamatokat. A szerzé helyesen abbél az elgondoldsbél
indult ki, hogy a j6 éntvény eléallitdsénak alapfeltétele
az ontvény helyes megszerkesztése. Sajnos,a gyakorlathan
err6l a sziikségességrol a legtobbszér nem akarnak
tudomaést szerezni. Erre vonatkozélag szdmos példat
hoz fel és a bemutatott abrakbél szerkesztéink sok 6sz-
tonzést szerezhetnek és egyuttal oly szerkezeti meg-
oldésokat is talalnak, amindket eddig még nem ismertiink.
A legegyszer(ibb 6ntvénytdl kezdve a legbonyolultabbig
kiilonféle megolddsokat taldlhatunk. A felileti minéség
és a mérethelyesség fogalménak ismertetésére kiilon-
leges gondot fordit a szerzd. Betétek alkalmazéséval
elérheté megtakaritdsokkal kapesolatos problémékat tab-
lazatszerlien gy(ijti ossze.

A nyomésosintés ontéformainak a kérdése nemesak
az ontét érinti, hanem a szerszamkészitét és szerszdm-
szerkeszt6t is. A j6 szerszdm az ontvény j6 és gazdasagos
eléallitasanal donté. Ezzel kapesolatban sok dbran bemu-
tatja az egyes megoldasi lehetoségeket, az idomok el-
helyezését a formaban, a forma-részek osztésat egy vagy
t6bb sikban ésafémanyagnak a forméban valé mozgdsat.

Nyilt kérdés volt eddig a formék kiiitésének kérdése.
Ezt a gyértas és a szerszdm élettartama szempontjabol
fontos kérdést szamos dbran latjuk megvilagitva. A szer-
szdm egyes részeinek b0 magyardzattal és szdmszerti
adatokkal valé ismertetése, valamint a kiloké csapok
mozgatdsara valé mechanizmusnak ismertetésével nagy
segitséget nyujt az eddig eléggé szlik téren mozgéd szer-
kesztének nyomédsos ontéforma készitésénél.

A maghizdk, a tereldkipok és a kényszerpélydn
mozgd részek elmozditéasara szolgdlé mechanizmusok
adatainak szémszerti ismertetése komoly segitséget
nyujt. A zsugorodés szamitésa eddig csak egyének tapasz-
talati ismerete alapjan tértént. A nyomdsos éntés linearis
zsugoroddsat szamszer(ien elséizben csak ebben a konyv-
ben latjuk kifejezve. A szerkeszt6 tehat sok, eddig nem
ismert adatot, a szerszamkészité pedig szdmos fogast
taldl a formak és azok elemeinek megoldésat és ossze-
szerelését illetéen.

A forma anyaga régtél fogva probléma volt. Az
egyes acélgyart6é vallalatok acélmindségének nem min-
dig helytdllé adataival szemben béséges és a nyoméasos
o6ntvény egyes anyagainak megfelel6 acélminéségek
kozlése egésziti ki a kényv e tartalmas fejezetét. Tablazat-
szertien latjuk felsorolva az egyes acélfajtak kovaecsolasi,
lagyitési, edzési és megeresztési médjait. A téblazatot
kiegésziti az egyes 6tvozék hatésardl sz6l6 ismertetés.

A konyv kiilon fejezetben targyalja a formdk beomls-
rendszerét. A szerzé nem elégszik meg a formakitoltés
valészinli lefolydsdnak ismertetésével, hanem hidro-
mechanikai iton, tudoményosan magyardzza az egyes
lehetoségeket. A gyakorlat éltal helyesnek bizonyult
rendszereket bdséges dbra-anyagon mutatja be, tébbszor
a helyes és helytelen megoldas szembedllitdsdaval. A nyo-
mésos ontvényben gyakran van iireg, amely a legtébb
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Konyvismertetés

esetben a levegonek a formabdl valé elégtelen elvezetése
folytan adédik. Plackij az egyes lehetoségeket kiele-
mezve #allapitja meg azon tényezék befolyasat. melyek
a lyukacsosoddsra donté befolydssal vannak. Tudomé-
nyos kutatés alapjan megéllapitja, hogy a fémsugér
aramlasi modjanak eddigi magyarazata nem fedi teljesen
a valdsagot.

A nyomdsoséntdgépek koziil foleg a Szovjetunidban
hasznélatos és a Krasznaja Presznya gyar éltal eléallitott
és forgalomba hozott gépeket, valamint a Pollék-rend-
szerti gépeket ismerteti részletesen. Kiilonésen a fere-
szerti megelbzé  karbantartds szempontjabol kozol igen
értékes adatokat az erdsen igénybevett és allandéan
fogy6 alkatrészek poétlasaval kapesolatban.

A gépek mitkidésénel részletes lelrdsa, valamint a
gépek miiszaki adatainak boséges ismertetése, majd
a hideg és meleg nyomokamréis gépek dsszehasonlitasibol
eredd kovetkeztetések igen nagy segitséget jelentenek a
gyakorlati embernek. Az ontdgépek energiaszolgdltato
berendezéseinek ismertetése és  erdsziikségletének  és
folyadékmennyiség meghatarozasa utédn a gépek tech-
nolégiai részével foglalkozik. A gyakorlati présénté bé
anyagot taldl a gépek telepitésére, iizembehelyezésére és
tizembentartasara vonatkozolag.

A formabevonat készitésére teljes receptiirat taldlunk
Plackij miivében.

Az étvozet kérdése mindenkor kozponti kérdés volt.

A belyteleniil megvilasztott anyag szdmos esetben
selejtre vezet és stlyos anyagi kérok el6idézoje. Az egyes
otvozetek osszetétele, tulajdonsagainak ismertetése, ol-
vasztasi utasitdsa és az ontési hémérsékletek kozlése
nagymértékben hozzajarulnak az otvozetek gazdasagos
felhasznalasdhoz. A teljes részletességgel kitargyalt 6tvo-
zetek struktirdjanak szemléltetésére szédmos mikro-
fotografiat kozol a szerzo.

Az anyagok feldolgozaséval kapesolatban sok olvaszté
és melegentartd berendezést ir le és e tekintetben nem egy
ismertetett berendezést érdemes éntédéinknek atvenni.

A szerz6 azt a szdmos tényezét, amely nyoméasos
ontés selejtlehetdségét  befolyésolhatja, téablazatszertien
foglalja ossze.

A konyv éltalaban igen tartalmas szakkonyv, mely-
nek &ttanulményozdsa biztosan segiti munkéjéiban a
vele behatéan foglalkozot.

Nyomésos éntés teriiletén ez a kényv nem hézag-
potlé jellegli, hanem alapvets miivet jelent. Hianyossaga
a miinek, hogy az utébbi idében napvilagot latott leg-
tjabb géptipusokat nem ismerteti. Ezek a gépek és ezek
miiszaki adatainak ismertetésével nagy szolgdlatot tett
volna a szerz6 az egyre fejlédé nyomésos ontdszakem-
berek taboranak, ahol ezek ismeretében szdmosan, bizo-
nyéra Oszténzést nyertek volna munkéjuk tovabbi
fokozéséra.

Maréchal Kdaroly

Udvozoljiik 1953. évi Kossuth-dijasainkat !

A Magyar Népkoztarsasag Minisztertanidcsdnak
hatdrozata szerint a banyaszat és kohdszat dolgozdi
koziil az 1953. évi Kossuth-dijakat a kovetkezok kap-
tak:

A természettudomanyok terén tizezer forintos Kos-
suth-dijat kapott: Romwalter Alfréd egyetemi tanar,
a szénkémiai kutatds terén elért eredményeiért és
ezeknek Osszefoglalé publikaciéjaért;

A szocialista épitémunka terén huszezer forintos
Kossuth-dijat kapott Jantsky Béla, a Foldtani Intézet
fégeolégusa, asvanykineseink feltdrasaval végzett Kki-
valé munkajaért;

Zambé Jdnos, a Kozépdunantiuli Szénbanyaszati
Troszt fémérnoke, a miivelési moédszerek korszeriisi-
tésében, a vizveszélyes teriilet miivelésének megoldasa-
ban végzett kivadlé munkéajaért, amely a troszt terme-
lésének jelentds emelkedéséhez vezetett;

Tarjin Gusztdv, a Rakosi Matyas Miiszaki Egye-
tem tandra, a hidrociklon alkalmazéisa terén Halasz
Andras banyamérnckkel és Demeter Laszl6 vegyész-
mérnokkel egyott végzett kivalé munkdajaért;

Proszt Janos, a Miiszaki Egyetem Szervetlen Ké-
miai Intézetének tanara, a szerves szilicium-vegyiile-
tek eldallitdsa terén kifejtett eredményes és uttord
kutatéomunkajaért;

Facsinay Ldszl6 geofizikus és Kertay GYorgy geo-
légus az olajkutatis terén végzett eredményes mun-
kajaért;

Tizezer forintos Kossuth-dijat kapott Haldisz And-
ras banyamérnok és Demeter Ldszlé vegyészmérnok,
a Béanyészatj Kutaté Intézet osztalyvezetGje, ill. kuta-
téja, a hidrociklon alkalmazésa terén Tarjan Gusztav
egyetemi tandrral egyiitt végzett eredményes munké-
Jjukeért;

Elekes Ferenc, a Dorogi VIII-as Aknavallalat
sztahanovista vajara, a munka megszervezése terén el-
ért kivalé eredményeiért;

Kiss Nagy Joézsef, a Péesi Szénbanyik fémérndke, -
akinek miiszaki vezetése mellett a pécsi banyészat ter-
melése Allandéan emelkedik. Szovjet tapasztalatok alap-
jan elészor valésitotta meg a ciklusos munkaszerve-
zést, ennek nyoméan ma a pécsi szénbanydk osszes fej-
téseinek 40¢/-a igy dolgozik;

Tajkov Andrds, a Tatabanyai XIV-es Aknavéallalat
sztahanovista vajara, aki 1948 6ta allandéan 100¢,-on
feliil teljesit;

Fogarasi Janos, az R. M. fémérndke, a hengermii
viszonylag kis beruhdzisokkal végrehajtott, otletes at-
rendezéséért, aminek kapcsdn lehetévé valt a 3 mi-
szakos {izemmenet bevezetése és 50¢-kal emelkedett
az lizem teljesit6képessége;

Jenei Lajos, a Diésgyéri Kohdszati Uzemek Martin
Acélmii olvasztdara, a gyorsolvasztdsi médszerek alkal-
mazasaban elért eredményeiért;

Lipovetz Ivan és Nagy Jézsef, a Miiszaki Egyetem
Szervetlen Kémiai Intézetének adjunktusa, ill, tanar-
segéde, a szerves szilicium-vegyiiletek el64allitasa te-
rén Proszt J4nos irdnyitdsa alatt végzett eredményes
kutatémunkéajukért;

Sdlyi Istvan, a Miskolci Réakosi Matyas Miiszaki
Egyetem rektora, az egyetem szervezésével kapcsolatos
kivalé munkdjaért, valamint a politikai nevelémunka
szinvonaldnak emelése, a tanulmanyi fegyelem meg-
szilarditasa terén végzett igen eredményes neveld te-
vékenységéért;

Oszlacky Szildrd geofizikus, Strauss Ldszlé geo-
légus, Tomor Jdnos geolégus és Sziics Ldaszl6 furémes-
ter az olajkutatds terén végzett eredményes munka-
jaért.
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Felelds szerkeszt6 : Vajk Péter. — Felel6s kiad6 : A Nehézipari Konyv- és Folyoiratkiadé Vallalat Vezérigazgatéjn
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Gombgrafitos kéreghengerek gyartasinak 1952. évi hazai kisérletei

KOROS BELA,

a miiszaki tudomdnyok kandiddtusa

I1. Rész.

B. Képém: Kaui., TeXH. HavK.:

SKCIMEPUMEHTBI 3A 1952. I'. B [TPOU3BOJACTBE
OTBEJIEHHbIX INPOKATHbLIX BAJIKOB OBPABO-
TAHHbBIX MATHHEM.

Awuthor: Béla Kords, metall eng.
Experiments in 1952. to produce spheroidal-graphite
chilled iron rolls.,

Von Dipl. Ing. Béla Kdris.
Versuche im Jahre 1952. zur Gewinnung von iHart-
gusswalzen mit kugelgraphitischen Gussgeluge.

Vastagabb kérgii hengerek Mg-FeSi-Cu és Mg-os
(vagy elektronos) kombindlt kezeléssel

A kéregvastagsig novelésére a tovabbi olvasz-
téasokat kombinalt kezeléssel végeztiik, s egytttal
az adagolt Osszes Mg-mennyiséget némileg meg-
noveltiik. Néhény ilyen olvasztés adatait a 2. tab-
lazat foglalja Gssze.

V. € -
14. dbra. 13. sorsz. henger, maratlan x 100.

Magnézium hidnyaban hamarosan elektronra
tértiink at, melynek reakci6ja, a benne lévé 6—
89, Al 2500°-0s forrpontja s igy kisebb géz-
nyomdisa folytan, lényegesen mérsékeltebb az
1102°-nal gozzé valé Mg-énal. A Mg-FeSi-Cu
segédotvozetet az ismertetett raontéses eljarassal
vittiik be, mig a fém Mg-ot (elektront) a szovjet

irodalomban legutobb Zacharov (33) altal ismerte-
tett, megfeleléen méretezett és megterhelt harang
(patron) segélyével, melynek technikéjit id6koz-
ben intézetiinkben kutatétarsaink reprodukaltak.
A kezelési id6 ugyan megnétt, de ennek kiilono-
sebb hatranyat, kisérleti szempontbél, nem lattuk.

15. dbra.

13. sorsz. henger, maratva x 300

A kettés kezelés altal a finomhengereket dlta-
laban 40—50 mm, mig a lemezhengereket kb.
15—20 mm kéreggel nyertiik, ami a megnévelt
Mg ésaz 1-—1,1%,ra csokkent Si egyiittes hatdsé-
nak tudhaté be.

Szilardsag, keménység, szegregicié és flo-
tacié tekintetében az eredmények az el6z6khoz
hasonlék, s6t a csapok Shore-keménysége némileg
megnovekedett. A megfelelé szovetrdl a 14., 15.
és 16. dbrak nyujtanak tdjékoztatist. Emlitésre-
mélté a 16, abra, mely iddig egyetlen olyan kisér-
let, amidén szamottevd ferrit-kivalds is mutat-
kozott anélkiil, hogy erre ezideig elfogadhato ma-
gyala/dtot taldltunk volna. A szilardsagi és ke-
ménységi értékek azonban ebben a hengerben is
kielégitoek.

Emlitésre méltok a II. sntodében kettds keze-
léssel gyartott 6,5 t ontési salyt hengerek. A dol-
gozok fegyelmezett munkaja s az ott igen jol el-
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Mg-FeSi-Cu 4 ém Mg (elektron)

l Csapo- | Keze-
S H rméret It?':]i'%l't EFeDS(iB.Cu Mg b(g:?l?:sll:'a lm i Keze- Id6épont
Sor- enge e | FeSi-
szg:n (fol\ﬁ‘)ﬂzém) l:g{l) Adagosszeallitis | | lésiid6 kezelés
' o ‘ héfok
| ke kg | Me% | S8i% o pere
1. 750 %290 | 800 | 509 heng. téredék 17 1,6 | 055|098 | — | — ‘ 10,5 | elstt
209, Griffin tér. heng.
169, acél ny. v. .
49, tikroés ny. v. [
|
i ]
2, 750 %290 | 800 | i | 17 2,4 | 0,66 | 0,98 | 1360 | 1250 | 10 elott
heng.
| |
3. 750290 | 800 o 11,5 | 3,2 | 0,65 | 0,66 | 1350 | 1250 | 9,0 | el6tt
heng.
|
4. 750 > 290 800 »» 12 2,8 | 0,66 | 0,70 | 1360 | 1260 9,0 | elétt
heng.
L
5. 750 %290 | 800 | 589, heng. toredék 12 elek- | 0,63 | 0,70 | 1360 | 1250 | 8,0 | el6tt
199, Griffin tér. tron heng.
149, acélhull. 3,5
99, tikkros ny. v.
v
6. 750 <290 | 800 | 689, heng. tor. 12 elek- | 0,63 | 070 | — - 9,0 | elbtt
109, Griffin tor. tron | heng.
139, acél ny. v. 3,5 ’
99 tiikrés ny. v. 9,5
l
7. } 1020 %< 630 | 6400 259, faszenes ny. v. 85 el. 0,55 | 0,68 | 1370| 1250 17 | elott
y 759%, heng. téredék 19 utén
| | 1
8. 1020 % 630 | 6400 | 1009, heng. téredék 70 el. | 0,55 | 0,47 | 1370 | 1240 | 19 | el6tt
22 utan
l |

16. 4bra. 16. sorsz. henger, maratva x 300.

készitett egyszeri adagoléberendezés (17. abra)
komoly tényez6i voltak a nagy vastomeggel vég-
zett anyagnemesités sikerének. A hengerek egyi-
két 759,, a masodikat (tdjékozdddsul) 1009, kiil-
foldi hengertoredék adagolasival olvasztottuk.

Vastagabbh kérgli hengerek tisztin elektronos
kezeléssel

A kettos kezelés a rendszeres ipari méretii
gyartaskor, féleg kis hengerek tomegesebb éntése-
kor a folyamatosan olvaszté kupol6ndl varakozast,
késleltetést jelentene még akkor is, ha egyszerre
2—3 darabra valé mennyiséget kezelnek. Egyéb-
ként is a segédotvozet teljes kikiiszobolése kolt-
ségesokkentés szempontjabol is kivdnatosnak lat-
szik. Ez okbdl kisérleteinknek egy tovabbi, jelen
tanulméany elkésziilte id6pontjaban még folyd
fazisdban, tiszta elektronos kezelési sorozatot
inditottunk el. Miutdn a beoltést itt is mell6zni
kivantuk, olyan adagot valasztottunk, hogy a
kivanatos végsé 1,0—1,29%, Si mar a csapolt vas-
ban meglegyen. E célb6l ugyan elészér a teher-
koesikerekek anyagat vélasztottuk, melyet a vart-
nal kisebb, dltaliban 0,6—0,859%, Si jellemzett s
ezt kezeltiik a harangberendezés segélyével 0,55—
0,69, elektron ontvénytoredékkel. A tiszta gg.
megvalosult, de a belsé részben jelentds mennyiségii
karbid mutatkozott s megmunkaldsi nehézségek
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kezeléssel végzett kisérletek 2. tabldzat
Vegyelemzés Kéregprobakezelés lﬁ:ig- Kezgll‘y‘ Sk
henge- adatok :,zll. Szdvetkép Megjegyzés
c si Mn P 8 Cu | el6tt utédn TER |t = test “ B
g/mm
% % % % Yo % mm mm mm | ©8 = csap
— [ oul= S0, . | 016 | — | %0 t — 68 gg.,
362 | 095 | 046 | 018 | — | — | 30 | Fehér 5 |es—46| 4%% | finom Heopiove
perlit
— Lo |f = | —aliats:} = t = 67 o i
5,58 | 1,93 | 0,50 | 019:| my. | — | 20 | Febér Wt | BT | gingm | BB
perlit
~lew| — | — 16101 oe t = 65 , | & 509% .
3,44 | 120 | 046 | 0,18 | ny. | 0,18 | 30 | Fehér 4 .| w=a2| 382 |Gog g 0o | Elszbllitva
| ferrit 209,
3,62 6 0,12 | t = 64 |
02 | el — | mmn| Q12| = L = {2
3,53 | 0,02 | 0,56 | 0,17 | 0,01 | 0,18 | 30 | Fehér 35 | o5 — 38 Hhasiiten
|
360 [o082]| — | — |010] — . . 37,2 | gg. fin.
3,53 | 1,06 | 0,656 | — | ny. | 015 | 20 | Febér %5 8,—0,9%| pertit | Fiszéllitva
|
|
s Lol =t — Jleesst <ol 20 | s s =88 1= gg. fin.
379 | 1,05 | 0,78 | 0,15 | ny. | 0,10 | 25 | Fehér 8 les=i0| — perlis, | ezéllitva
XS ) (GRS IS O S ) ! t = 63 gg.
353 | 1,14 | 0,44 | 0,28 | ny. | 0,3 | 26 | Fehér 18 les—35| 303 perlit | Beépitve
3,3 0,56 — — 0.15 — 7 S g t = 66 ¢ £g. .
320 | 1,03 | 0,45 | 0,18 [0,027 | 0,15 | 50 | Fehér 22 on—g8 |~ 956 perlit | Bogpitvo

3. tabldzat

Virhato kéregvastagsigi értékek

Végso Si 1,8—1,6 % ‘ Végs6 81 0,9—1,1 %
Adagolt Mg %
Hengertipus Vegyi jellemzbk 23 ==
0,4—0,5 I 0,56—0,6 0,6—0,7 | 0,5—0,6 0,6—0,7
tiszta kéregvastagsdg mm
0,5—1,6 t ontési suly ... C 3,4—3,89% 156—20 20—25 25—30 30—45 40—50
5—7 t ontési saly ...... C 3,1—3,3% 8—12 10—15 15—19 12—20 18—25

léptek fel (18. dbra). Majd ugyanitt az 1,2—1,39,
Si-mal gyartott kisebb kerékanyag kezelésére tér-
tiink at. Az eredmény megfelels lett : gg. 4 per-
lit. A 19. és 20. abrak ebbe a kisérletsorozatba is
betekintést nyujtanak. A 21. dbra a kéregprobak
viselkedését mutatja.

A kezelési id6k 6—7 percre csokkentek s a
kezdettél nagyobb Si-tartalom folytan a hig-
folybssag is megjavult. Ez utébbi koriilmény hat-
ranyat kevésbbé meleg csapolasokkor nagyobb

iistcsapadékban lattuk, egyébként gazlyukacsos-
saggal — a Mg és Ce, Guierman és tarsai altal is
megallapitott (30) erélyes giztalanité hatasa foly-
tan — egyetlen kisérletkor sem taldlkoztunk, ami
kéreghengerek esetében nem mellékes koriilmény.
Bar az elektronos kisérletek végsé eredményei
még nem 4allhatnak teljesen rendelkezésre, valé-
szintinek latszik, hogy az 1,56 t ontési suly alatti
hengerekhez ezt az eljarast fogjuk bevezetni, mig
az altaldban vékonyabb kérget kivané nagyobb
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hengerfajtak! kisérleteit egyelére a kombindltelja-
rassal folytatjuk tovabb.

A 3. tablazatban az eddigi kisérletek alapjin
tajékoztatéd értékek lathatok a C, Si és Mg befo-
lydsarol a kéregvastagsigra. Az adatok szama még
kevés diagrammon valé dbrazolasra.
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17. abra. 6—8 t 6ntési silyd hengerek kombinéalt
kezeléséhez alkalmazott harangberendezés.

Nagy 4ltalanossiagban tgy latszik, hogy azo-
nos vastagsag elérésére a gg. hengerek végsé Si-
tartalmanak a kozonségesekének kétszeresét kell
elérnie.

A sikertelen kisérletek okai. Tovabhi feladatok

Sikertelenségek a kisérletek minden fazisd-
ban adédtak, de azok okéat tobbnyire megtalaltuk
és rovidesen kikiiszoboltiik.

18. abra. Tisztan elektronnal kezelt, karbidos belss-
részii henger, maratva x 300.

Igy a segédotvozetes olvasztasoknak tobb
sikertelen kisérlete a segéditvizetadagok elkeve-
redésére (kezdetben kisebb Mg-tartalom) mig az

19. abra. Tisztan elektronnal kezelt, karbidos belsé-

részii henger, maratlan x 100,

20. abra. Tisztian elektronnal kezelt, perlites belsé-

részii henger, maratva x 300,

!

21. dbra. Kéregpriba tisztén elektronos kezelésti,
1,19, Si-tartalmia anyagbél, kezelés elétt és utén.

elektronos vagy kombinalt eljariskor a kezel-
harang besiillyesztésekor elGfordult technikai fo-

gyatékossdgokra (kevés terheld stly, hidegebb
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esapolds, vastagfali elektrondarabok stb.) volt
visszavezethets. Adédott néhany, salaklyukacsos-
sag miatt, szitkséghll vékonyabb méretre atdol-
gozott, selejtszamba veheté nagyobb henger is.
(A porszerli és nagytomegili MgO és MgS-salak
tokéletes letisztitdsa a siettetett kezelés folytén
is nehezen val6sithaté meg. A bedmlényildsra
helyezett vékony szlirGlemez meghozta a vart
segitséget). Egyébként a sikeres, vagyis gg. szo-
vetet eredményezd kisérletek kozt repedt henger
csak egy izben egy kisméretii volt. A kishengerek
felfelé ontott kapesolérdzsaiban altalaban, a nor-
maliskéreghengerekénél erdsebb szivédasi iireg mu-
tatkozott, ami ugyan ezideig csapletorést nem
okozott, de kikiiszobolése (raontés vagy szivofej-
erGsités tjan) folyamatbhan van.

22. Abra. Sikeres és sikertelen henger csaptérete.
A gg. hengerben grafitszegregécid,

Nem mindenben tisztazott még az elektronont-
vényben megengedhet Al-tartalom s ennek eset-
leges kéregestokkenté vagy gg. rombolé hatdsa.
A TIV. ontodében technikai és munkafegyelmi
jelleg(i hibakon kiviil eléfordult tobb sikertelen
kisérlet okat itt is keressiik. Az dltaldban hasznalt
motorontvénytoredék 6—89, Al-tartalma (tehat
0,036—0,045%, bevitt Al) bizonyithatéan nem
zavart, mig a 12—139, Al-tartalma, tombositett
elektron (4 1 ~ 29, Zn) val6sziniileg a sikertelen-
ség tényezGje volt hasonléan, mint egy izben a
0,199, S és 0,69, P-ral esapolt vasanyag. A Mor-
rogh (34) és tobbek altal megjelolt zavard elemek
(Sn, Bi, Te) hatasaval még ezideig nem allott mo-
dunkban foglalkozni.

A sikertelen Mg-FeSi-Cu kisérleteket altalaban
igen durvan grafitos szovet (22. és 23. dbra) jelle-
mezte, mert a kéntelenités megtortént és a Si leg-
alabb kétszeresére nétt. A toret ilyenkor durvabb,
mint a kozonséges eljarassal nyert kéreghengereké
(24. 4bra) s a csapbél vett szakitéprébak alig 12—
14 kg/mm? szilardsdgot adtak.

A hengerek iizemi wviselkedésérol még csupan
a kisebb darabok tekintetében vannak igen biztato
adataink, melyek a csapmingség gyokeres meg-
javuldsat tanasitjik. Az 6zdifinomhengermii a gg.

hengerek élettartamanak 2—3-szorosdra noveke-
dését kozli. Egyes drétsori kisérleti hengerek 6—
8, 86t 10 000 tonnas hengerlési teljesitményérsl is
érkeztek legujabban adatok, pusztin a kapesolé-
csapok erdsen megnovekedett kopéasillosiga foly-

23. dbra. Sikertelen gg. kisérletbdl eredd henger csap-
janak szévete x 300.

tdn. Az eljarasnak természetesen mem csupan a
belfoldi gyartas ilyen kirivo fogyatékossdganak
megsziintetésében van jelentGsége, hanem meg-
felel6 tokéletesitése révén a nagyobb hengermé-
retekhez is, f6leg a behozatalra szorul6htipusok
fokozatos helyettesitésének érdekében.

24, dbra. Kozonséges finomhenger csapjanak szdve-
te X 300.

A 25. dbra megfelelGen tajékoztat a kapesolé-
rozsak kopéasillosaginak igen szamottevé meg-
novekedésérdl. (Baloldalt egy szokasos, jobbra
egy gg. mingségii finomhenger selejtezés utédn, 3,
illetve 6 heti tizemidén 4t hasznilva.)

Eddigi kisérleteink a tovdbbi munka rész-
feladatait kellGen kijelolték. Koziilik a gg. szem-
nagysag, a szegregicié és flotdacié csokkentése, a
kéreganyag kopasallésigi, a belsérész tartos
szilardsagi, az itémunka vizsgilata, a szivodasi
iiregek csokkentése, a kéregvastagsig szabalyo-
zésa, Cu-mentes segédiotvozet kérdése, a redlis
prébavétel és a teljesen megbizhaté maradék Mg-
meghatarozas a fontosabbak,
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Ezeken tilmendGen a kizepes és nagyobb mé-
retli kéreghengerek, igy elsGsorban a finomlemez-
hengerek kisérleteit kell az el6z6 évi néhany kisér-
let utén folytatni, mert foleg az utébbiakban til-
nyomoéan a kiilféldre vagyunk utalva. A kisérle-
teknek salyhatért szab hazai kiapoloink és ontd-
daruink teljesitéképessége s igy azok felsG haté-
rat jelenleg 10 tonna ontési silyban jelolhetjiik
meg.

gA rendszeres gyartasra attéré ontodékben
mindeniitt fel kell szerelni a balesetbiztos kezels-
kamrat, elszivé berendezést.

A kéreghengerekkel parhuzamosan mindség-
javitas, behozatalesokkentés érdekében a 3/, a
félkemény és az . n. félacél-hengerek egyes tipu-
sainak kisérletei is fokozatosan elindulnalk.

38656 to

elészor Mg-FeSi-Cu segédotvozettel, majd segédotvozet +
elektronnal, végiil legijabban a finomhengereket csak
elektronnal kezeltilkk és éltaldban igen biztaté ered-
ményekre jutottunk. Kell6 biztonséggal perlites alap-
szovezetben csomds, illetve gg. szévet volt elérheté 37—43
kg/mm? csapszilardsdggal. A finomhengercsapok kopds-
4ll6séga tobbszorosére nétt. A kisérletek toviabb foly-
nak lemezhengerek és egyéb ontottvasalapi import-
hengerek mindségjavitdasdra.
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Szerszamok kezelése az ontodében

HOLLOSI BELA

B. Xonnomun:

UHCTPYMEHTAJIbHOE XO35IUCTBO B JIMTEMHOM
LEXE.

Dipl. Ing. Béla Holldsi :
Werkzeugebehandlung in der Giesserei

Iparunk fejlédése nemcsak a terveziGkre,
szerkesztGokre harit ) feladatokat, hanem az
izemek vezetdire is. A sokoldalt elfoglaltsig koze-
pette olyan szervezési problémaval is kell foglal-
kozni iizemi embereinknek, amelyek az iizemek
rejtett tartalékait vannak hivatva feltarni és fel-
hasznalni. Ezek olyan 1j feladatok, amelyek meg-
oldésat iparunk fejlédése szilkségszertien kivinja
meg. A megoldds meggyorsitasa pedig elsésorban
népgazdasagi szempontbol fontos. KEgyik ilyen
feladat fejlodé ontéiparunk szakembereinek ele-
gendd és megfelelé szerszammal val6 ellatésa.
A kovetkezGben nem az Ontdszerszam-gydartas
probléméit akarom felhozni, hanem a meglévok
helyes kihasznalasat.

Ez a probléma mindezideig nem volt jelentds,
mert az ontészakma évtizedeken keresztiil aparol
fitra szallt, ami az életen keresztiil kenyeret bizto-
sito szerszamok 6roklédését eredményezte. A t6bb
évtizeden, esetleg emberoltén at Gsszegyiilt 6ntd-
szerszam a szaktudas konnyf, jo és biztonsagos
gyakorlasat tette lehetové. Az ilyen szerszam-
készlet igen megbecsiilt érték volt, féltve Grzott
j0szag, amelynek egyetlen darabjatél sem véalt
meg konnyen gazdaja. Ez igen jol megfigyelhets
volt akkor, amikor az iizemek az onté kéziszersza-
mokat megvésaroltak, mert kivétel nélkiil a jo
szakmunkas hirében éllott 6nték adtak el nagy-
mennyiségli szerszamot.

Iparunk hatalmas fejlédése oOntégardiank
gyors megnovelését is sziikségessé tette. Ezek, a
sokszor vidékrél bekeriilt, néhany hét vagy honap
alatt szakmasitott emberek nem orokoltek onto-
szerszamokat, de nem is tudtak beszerezni. A
szakma elsajatitisa sok esethen kolesonszerszi-
mokkal bonyol6dott le. Sziikségszerien adodott,
hogy ma igen sok onté a fentiek kovetkeztében

alig hasznal 4—5 szerszamnal tobbet. Ez nemesak
mennyiségi, hanem mindségi munkédjukra is kiha-
tassal van.

Uzemi kddereink akkor foglalkoztak el6szor
ezekkel a problémdakkal, amikor korményzatunk
elrendelte a szerszamvételre ritkan forditott szer-
szampénz eltorlését. Kozismert tény, hogy a ren-
delet végrehajtasival kapcsolatban a legtobb
iizem megvasarolta a szerszamokat, azokat azon-
ban a legtébb esetben tovabbi hasznilatra a régi
tulajdonosnal hagytak. Az ujabb genericié vagy
ajabb beléplk szerszamelldtasa, a fogyd szersza-
mok pétlasa, kilépok szerszam visszaaddsa azon-
ban tovabbi feladatot harit az iizemek elé. Ez a
feladat a legtobb tizemben vagy egyaltaldan nem,
vagy csak részben oldédott meg, azért tar-
tom iddszerlinek ezt a problémat a felszinre
hozni.

Mér a szerszamok megvasarlasakor sok eset-
ben tapasztaltuk azt a tényt, amelyet Csiszar
kartdrsunk allapitott meg néhany évvel ezelétt
egy onté konferencian, hogy ontoink nagy része
egy simitélapaton és egy ecseten kiviil més szersza-
mot nem nagyon hasznal. Nem hiszem, hogy vita
targyat képezhetné, hogy a megfelels és jo szer-
szam a mindségi munka egyik alapfeltétele. Akkor,
amikor ontédénk nagymértékii selejtjét vizsgal-
juk, és megallapitjuk, hogy a selejt 70—80 szazalé-
kanak hanyagsig az oka, rendszerint figyelmen
kiviil hagyjuk a meg nem felel§ szerszimhaszna-
lath6l vagy egyenesen szerszamhidanybo6l addodo
selejtokokat. Kozismert pedig az olyan selejt,
ahol a meg nem feleld legombolyités szakadast
vagy falelvékonyodast eredményezett, vagy viz-
mérték hianyaban sablonformézassal gydrtott
ontvény mérethibas lett. Felmeriil tehat a kérdés,
szitkséges-e ezen valtoztatni és hogyan?

Miel6tt a kérdésre a valaszt megadnank,
pillantsunk at olyan szakma teriiletére, ahol a
szerszamellatas a szakma természeténél fogva
szervezettebb, mint az ontodékben.

A gépmiihelyben az egyszerii darabolastél
kezdve a szazadmilliméter pontossiagi megmunka-
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lasig minden természeti munka megtalalhato.
Ehhez a sokoldali munkénak az elvégzéséhez
nines minden szakember mindenfajta mérdszer-
szammal ellatva. A kényes, ritkabban hasznalt
mérdeszkozok vagy darabolé szerszamok egy koz-
ponti szerv kezelésében tarolnak, amely a tdrola-
son kiviil a szerszamok karbantartdsarol, esetleg
javitasarél is gondoskodik. Igy kénnyen biztosit-
haté kevesebb szerszammal valamennyi mfiszak
munkdja és lényegesen csokkentheté a szersza-
mok megrongalédasa. A sokfajta szerszam az el-
mondottakon kiviil még kiesést is okoz a munka-
vallalonal, mert az megfelelé tarolasrél helysziike
miatt nem gondoskodhat.
_ Ontédéink — egy-kett kivételével — tibb
miiszakban dolgoznak. Ilyen miihelyekben még
brigdidokban végzett munka esetén is feleltlen-
séget eredményez a kovetkezd mfiszak szdméra
sarokban hagyott 16gdéngdlé ; rongalédast ered-
ményez a félredobott sablontengely, vagy kiesést
ckoz a bezart kézilampa. De felesleges lenne min-
den ontét mérSkorzovel, vizmértékkel sth: ellatni,
mikor arra csak ritkdn van sziiksége és azok jo
kihasznalasarol sz6 sem lehet. Az egymas kozotti
kolesonadas, ami hasonld szerszamoknal gyakori
szokas volt, éppen nem mondhaté idedlis megoldas-
nak, mert a gyakori személyi ellentéten kiviil sok
egyéb hatranya is kozismert.

A tobb mfiszak, a kiesési id6k csokkentése,
a szerszamok jobb kihasznildsa, nem utolsé sor-
ban a selejt csokkentése szitkségessé teszi, hogy
ontodéinkben is kovessiik azt az utat, amelyet
a gépi megmunkalé mihelyek mar kitapostak. Ez
pedig nem egyéb, mint | koézponti szerszamkiado
létesitése az ontdde teriiletén beliil. A megnevezésé-
nél szandékosan hasznaltam a ,kézponti meg-
nevezést, mert kozponti fekvésii kell, hogy legyen.
Itt kozelitheté meg legkonnyebben, legkevesebb
kieséssel és csak igy valhat szivesen igénybevett
SZervveé,

Ha parhuzamba allitjuk az ontéde viszonyait
a megmunkalé miihely munkaviszonyaival, kony-
nyen lerogzitheté a kozponti szerszamkiado
(KSzK) feladata.

A KSzK feladata, hogy minden ontddei szer-
szamot — allanddt és gyorsan elhasznalédot egy-
forman — megfeleléen taroljon, gondozzon és
karbantartson, elhasznilédottakat pétoljon, to-
vabbé, hogy azokat hosszabb wvagy rovidebb
idére hasznalat céljabdl az 6ntodei munkavillalok
rendelkezésére bocsassa.

Ezt a feladatot a KSzK csak akkor tudja
ellatni, ha a raktirozas kozismert elvei alapjan
szervezzilk meg. Eszerint meg kell val6sitani
mindenfajta szerszam egyedi raktarozasat, to-
vabba azok egyedi nyilvantartasat. Ennek meg-
val6sitasa érdekében az elsé feladat kozpontosan
fekvo zart teriilet létesitése és olyan berendezés-
sel val6 ellatdsa, hogy az a gyors beraktarozas,
a konny( attekintés és a gyors szerszammozgatast
lehetdvé tegye. Ebbil sziikségszeriien kivetkezik,
hogy a KSzK-ban csak az oda beosztott felelds
személyek tartozkodhatnak.

A konny(i attekintést az elébb emlitetteken
kiviil eldsegiti egy helyesen felfektetett nyilvan-

tartds, a gyors szerszammozgatést pedig a szer-
szamjegyek bevezetése. Ezeknek a megvalosita-
sahoz helyes, ha ontodénk szerszamait csoporto-
sitjuk.

Az els6 csoportba (A csoport) azokat a szer-
szamokat sorozzuk, amelyeket egyes munkavélla-
loknak — ontének, magkészitének, tisztitonak,
lakatosnak, sth. — munkabalépéskor szerszam-
konyv egyidejii felfektetésével adunk ki, Ezért
a munkavallalé anyagilag felelGs, amig az iizemben
dolgozik.

A szerszamkonyv néhany lapbol allo fiize-
tecske, amelyben a kiadott szerszimok megneve-
z6ését, jelét, darabszamét tiintetjiikk fel a kiadas
datumanak megjelolésével. Ha a szerszamkonyvet
mésolattal allitjuk ki, és abban is vezetjik a
szerszam utanpotlasokat, igen j6 nyilvantartdst
kaphatunk egyes munkavallaléink szerszamfo-
gyasztasarol, amely az egyéni megtakaritasi szam-
lak egyik alapja lehet.

A szerszamjegyek — egy munkavillalonal
azonos sorszammal ellatott fémlapka-sorozat —
azonosak lehetnek a megmunkalé miihelyekben
hasznaltakkal. Minden munkavéllal6t annyi szer-
szamjeggyel kell ellatni, amennyi szerszam egy-
idében torténé kivételezésére szamithatunk. Ez
gyakorlati tapasztalatok szerint ont6knél, mag-
készitGknél 10, begyakorolt szakmaknal 5, bese-
gitoknél 3 db szerszamjegy kiadasat jelenti. A ki-
adott szerszamjegyek természetesen az A csoport
szerszamai kozé sorolandék és ezért névreszoléan
kell kezelni és nyilvantartani. A konnyebb kezel-
hetGség céljabol helyes az egyes munkakorok
szerszamjegyeit szinezni.

A masodik csoportba (B csoport) azokat a
szerszamokat sorozzuk, amelyeket egy-egy munka
elvégzéséhez alkalomszertien boesitunk a dolgozd
rendelkezésére. Ide tartoznak az alakzé (sablon)
alkatrészek, vizmérték, fiiggdon, 1égdongols, lég-
kalapacs, specialis lakatosszerszamok stb. Ilyen
szerszamokat csak szerszamjegy ellenében ad-
hatja ki a KSzK.

A harmadik csoportba (C esoport) azokat a
szerszamokat soroljuk, amelyek kozhasznalattak,
mint pl. a lapatok, talicskdk, csikanyok stb.
Ezeket altalaban minden miiszak hasznalja, azért
ezek 4ltalaban a leggazdatlanabbak. Nem nagy
értékii szerszamok, de éppen gazdatlansiguk ko-
vetkeztében az elhasznal6das sokkal nagyobb
mérvii, mint az megengedheté volna. Ez teszi
részben indokolttd, hogy ezekkel a szerszamok-
kal is kozpontosan foglalkozzunk, masrészt pedig
az, hogy ennek keresztiilvitele 6ntodéink Vorosin-
mozgalmat nagymértékben megjavitja. Nem hagy-
haté figyelmen kiviill az az onkoltségesokkenés
sem, amely ezeknek a szerszamoknak fegyelme-
zettebb haszndlata kovetkeztében csokkend fel-
hasznélasabol adédik. A szerszamjegyre torténd
szerszamkiadasnak ugyanis nagy fegyelmezo ereje
van, amely a szerszamok gondosabb kezelésében
nyilvanul meg.

A C csoport szerszamainak kezelése csak an-
nak az egyszer(i szokasnak meghonositasa onto-
dénkben, ami féleg ttépitéseknél léthaté. Onto-
déinkben is meg kell valésitani, hogy az éntide
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dolgoz6i — elsGsorban a besegitok — ne ott dobjdk
le a talicskdt, vagy ne ott hajitsik el a lapétot,
ahol a munkaids végének jelzését meghalljak,
hanem azokat tarol6 helyiikre szallitsak. A KSzK
megvalositasa és a meggy6zi felviligositds ezen
a téren biztos javulist eredményez.

Az eddig elmondottakbél kovetkezik, hogy
a KSzK személyzete felelés a rabizott szersza-
mokért. A kiadé személyzet kitelessége a munka-
vallalotdl visszavett szerszamok épségét ellen-
Orizni és a hibakrél, esetleges hianyokro6l a miithely
vezetdit téjékoztatni. Tovabbi feladatuk, hogy a
hibas szerszamok megjavitasar6l gondoskodjanak.
Hibas szerszamot beraktirozni nem szabad.

Az el6bb emlitettekb6l kovetkezik, hogy a
KSzK megszervezésekor milyen nagy jelentdsége
van a személyzet megvalasztisinak. A vezetGje
némi szakmai ismeretekkel rendelkezé munkaerd
lehet, aki adminisztrativ készséggel is rendelkezik.
NGi munkaeré kivdl6an megfelel. Helyes, ha a szer-
szamkiad6 mellett egy szerszamlakatos is miiko-
dik, aki a hibas szerszdmok javitdsat végzi. Jo6
szervezés esetén 300 fOs, nem gépesitett ontodét

3 f6 nemecsak kifogastalanul kiszolgal, hanem
az egész miithely rezsianyag kiadasat is elldtja.

A helyes szervezés érdekében még egy-két
olyan gyakorlati fogasra szeretnék ramutatni,
ami a munkat megkonnyiti.

Célszeri valamennyi csoport szerszamair6l
sorszammal ellatott nyilvantarté kartont felfek-
tetni. Ennek a sorszamnak a feltiintetése a rakta-
rozast, a gyors tajékozodast segiti el és mini-
mumra csokkenti az elnevezésekbdl addédd félre-
értéseket. Mint korabban emlitettem, célszerii
ugyanezt a szamozast a szerszamkonyvek kitolté-
sénél is felhaszndlni.

Nem szabad figyelmen kiviil hagyni azt a
kériilményt sem, hogy nem minden munkavallalé
— féleg ontd, magkészité — dolgozik egyforma
munkéan. Ez a munkabalépéskor kiadott szersza-
mok kiilonbozéségében is meg kell, hogy nyilva-
nuljon. A megfeleld szerszamkészlet alkalomszerii
meghatérozésa hosszadalmas; célszerfi ezért tipus
szerszamkészleteket Osszedllitani. Ilyen szerszam-
készlet csoportositast tiintet fel az alabbi tablazat,
amelyet a Dej Hajogyarban rendszeresitettiink.

Szakma I Tanuld Kismunka gﬁéﬁ ll:m; Kismag Nagymag Megjegyzés
Megnevezés) Eironkm 1 T 1I. I11. IV. V. VI. o
Simitélapat ......... Al 1 1 1 1 1 1 Hegyes simlap.
Saroktoérd ........... A2 5 5 8 10 5 10 Saroksimité
Gorbekanal ......... A4 1 1 1 1 1 1 Nyeles simkanél
Nyeles peremsim. ... | A 5 — — — 1 — 1
Borda tapogaté ..... A6 1 1 1 1 1 1 Lapos k. gomb
Duplasimitogomb ... | A 7 — — 1 1 — 1 Simitégomb
Simit6gomb késsel .. | A 8 | — 1 1 1 — 1
Félgomboly i butyok
SO Jie e oals wsatas A9 — 1 1 1 — 1
Szivsimité (nyeles) ... | A 10 1 1 1 1 1 1 Simité-sziv
Homokkapoes ....... A 11 1 2 2 2 2 2 Homokhorog
Lanzotta ... . oeeo e A 14 1 2 2 2 2 2 Léndzséas sim.
Dupla gorbekanal ... | A 15 1 1 1 1 1 1
Caosimits .o oiwaiiia A 16 1 1 1 1 1 1 Gorbiilet sim.
Dupla saroktézé .. ... A 19 1 1 1 2 1 2 Nyeles élt. sim.
Bordajavité ......... A 20 2 3 -+ 6 2 5 Kihtiz6 sim.
Z kihazoé
Laposfogé ......... A 50 — — — 1 — 1
Csip6fogé ........... A 51 _— —_ — 1 1 1
Lyukméré ......... A 54 — — — 1 —_ —
Csavarhuzé ......... A 60 — — 1 1 —_ 1
Kézi permetezd ..... A 61 — - —- 1 — 1
Fij6 permetezd ..... A 62 - — - - 1 — —
MSPOIE0: (57 sieiosinerss A 63 - .- 1 1 — 1
Marokecset ......... A 100 — 1 1 1 1 1
Lapos hajecset ..... A 101 - — —- — — 1
Lapos szorecset ..... A 103 — —_ — 1 — 1
Gomb. szérecset .. ... A 104 2 2 3 3 2 3
Gomb. hajecset ..... A 107 1 1 1 2 2 2

Munkéba 1épéskor a miivezetének csak a
csoportszamot kell kozolnie a kiadéval, aki annak
megfeleléen a kérdéses szerszamokat a dolgozé
rendelkezésére bocesitja.

Magatol értet6dd, hogy a KSzK megvalosi-
tasa csak akkor lehetséges, ha az egyéb szerszam-
fajtakbol megfelels készlettel, ill. tartalékkal ren-
delkezik az tizem.

Az elhasznal6dé szerszamok cseréjénél a
visszaélések elkeriilése céljabol a hasznalhatatlan
oreg szerszamot vissza kell adni és cseredarabot
csak ennek ellenében szabad kiadni. Mint mar
korabban emlitettem, a szerszamkoényvben ezt is
nyilvan kell tartani, hogy a helytelen szerszam-
kezelés felismerhetd legyen.

A KSzK szerszamjegyek ellenében barmilyen
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szerszamokat kiadhat, de csak ideiglenes haszna-
latra. A KSzK feladatkérébe nem tartozik a min-
tak kezelése, mert arra kiilon szervet célszerti léte-
siteni.

A KSzK megvaldsitasa a hely és személyzet
kivalasztasan, szerszamok beszerzésén kiviil igen
komoly neveldmunkét is igényel. Ha ontidéink

Uj eljaras nagyméretd

selejtje 19%,-kal esokken, és ugyanennyit csokken
azok onkoltsége, akkor egyetlen kozepes ontodét
véve figyelembe, évente 50 000 Ft megtakaritast
érhetiink el. Hazank szdmos 6ntodéjét figyelembe
véve, évente olyan oOsszeget takarithatunk meg,
amely népgazdasigunk szempontjabdl is jelentds,
amely minden faradsigot megérdemel.

lendkerék gyartasaban

CSISZAR MIKLOS

Hukonait Yucap:
HOBOE B INMPOU3BOACTBE KPYITHOI'O MAXOBMKA

Dipl. Ing. Nikolaus Csiszdr :
Neues in der Herstellung grosser Sehwungrider

A haladé technika az ontészetben is meg-
koveteli olyan gyartisi modszerek bevezetését,
amelyek biztositjak a gyorsabb, a jobb és racio-
nalisabb gydrtast.

A felszabadulas Ota hazank erés iitemben
iparosodik és druinkat a kiilfold piacain is Ghajt-
juk értékesiteni. Ennek egyik alapfeltétele a ming-
ségi munka. Csak akkor lehetiink versenyképesek,
ha arucikkeink legalabb egyenrangiak a piacon
1évé tobbi dllam arucikkeivel.

Az export céljait szolgalé 275 LE lokomobil
lenditokerekének gyartasanal azt a feladatot
kapta 6ntédénk, hogy a havonként gyartott meny-
nyiséget tobbszorssére kell névelni.

Meg kellett vizsgalni az ontéde kapacitasat,
a szakemberek szamat, a formazoteriiletet, a sza-
rit6-kapacitast és a felszerszamozdast. Az ontode
miiszaki vezetGsége legjobb tudasa szerint mérle-
gelve a rendelkezésére all6 szakemberek szamat
és a kapesolodo kérdéseket, gy dontott, hogy a
lenditékereket mem fogja minta utian szekrény-
ben formazni, hanem alakozéval, illetéleg alakozd
és magbaformazas kombinalasaval. Az elgondolas
az volt, hogy a lenditokerék futifeliiletét, vagy
koszorujat alakozdval formazzak, a koszort belso
részét a kiillokkel és az aggyal egyiitt magban
készitik. A kerék formajanak kiképzése talajban
torténik és a fels6 takard rész késziil csak szek-
rényben nyersen forméazva, ahova a beémlé rend-
szeren kiviil a felontések keriilnek. Ezen eljaras-
sal beallithaté volt a kérdéses ontvény sorozat-
ban torténd ciklikus gydrtasa.

Meg kell emlitenem, hogy a megmunkdlisndl
bevezetett ciklikus gyartastol eltér az ilyen nagy
ontvénynek ciklusban toérténd gyartasa. A meg-
munkalasnal az operacioknak megfelelGen elrende-
zett gépeken végzik az egymasutan kovetkezd
miiveleteket : a munkadarab vindorol egyik cél-
géptol a masikig. Az ilyen nagy ontvénynek cik-
lusban torténé gyartisanil az egyes miiveleteso-
portokat elvégzi szakmunkésok valtoztatjak mun-
kahelyiiket az egymés mellett elhelyezett formék
kozott.

Ha ezt az ontvényt ciklikusan o6hajtottuk

volna gyartani natarformazassal, akkor a kovet-
kezbkre lett volna sziikség egy ciklusban :

1. 2 db mintdra és magszekrénykészletre,

2. 5 par formaszekrényre,

3. legalabb négy ontdszakemberre, akik csak
ezzel a munkaval foglalkoznak,

4. megfelel6 formaszarité kapacitasra, ahol
az alsé és a fels§ rész szaritasa biztositva lett
volna,

5. legalabb 4 db javité tartobakra a felsé rész
felhelyezésére javitas és kikészités céljabol.

Mindezeken kiviil nagyterjedelm{i formaszek-
rények ide-oda val6 szallitdsa, azok lerakasdhoz
sziikséges hely és a formaszekrények koltséges
volta okozott volna nehézséget.

A talajban valé formazés és a ciklikus gyér-
tés bevezetésével heti 6 db lendkerék éntéséhez is
csak egyetlen formaszekrényt kell hasznalni, s
annak feldongblése a mar Osszerakott forma f61é
osszesen 3 formaz6 4 orajat veszi igénybe.

A ciklusos gyartast a kovetkezSképpen alli-
tottuk be :

Négy munkahelyet jeloltink ki, ahol megés-
tuk a godroket. Az alap és kokszdgy elkészitése
utén a kovetkezd volt a munkafolyamat :

Elsé ciklus. Alakzéval kiképezik a lendité-
kerék kiils6 kontarjanak alapjat, majd segéd-
mintdval koriildongolik és igy képezik ki a koszo-
rak kiilsé feliiletét. A javitas, szogelés és fekecselés
utin egy éjtszaka szaritjak talajforma szérité-
géppel.

Mdsodil ciklus. Az igy kiszaritott formaba
berakjik az Osszes magokat egy kiill6t kiképzo
mag kivételével. A kihagyott magon keresztiil
ismét melegitjiikk a formét egy éjtszakan at.

Harmadik ciklus. Berakjuk még a hidnyzé
magokat, az Osszerakott formara rahelyezzik a
felsd szekrényt, a fels6 részt nyers dongoléssel el-
készitjiik, a beémls- és felontésrendszerrel egyiitt
ontéshez elGkészitjiik, lestlyozzuk, ledntjiik.

Negyedik ciklus. A felsé rész szekrényét le-
emeljiik, hogy azt a kovetkezd formanal felhasz-
nalhassuk és a darabot egy napig pihentetjiik.

Meg kell még jegyeznem, hogy a kiilfoldi szak-
irodalom az ilyen nagytipusi lendit6kerék gyérta-
sat natur minta szerint irja eld, mi mégis kényte-
lenek voltunk a mar emlitett okok miatt talaj-
formézas mellett donteni, mert mas megoldast
nem tudtunk taldlni.
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Az 1. dbran lathaté a lenditGkerék formazasi
technol6giaja. Az ilyen nagy darab forméjanak
alapozésa gondossigot igényel. Az alapot jol kell
elkésziteni, a format biztositani kell siillyedés és
a vas kitorése ellen. Az alap kiképzése utan keriil
ra a kokszagy, amelynek az a hivatdsa, hogy a
folotte lehelyezends és kidolgozandé formaban
az ontéskor és utana keletkez6 gézokat a koksz-
dgyba beépitett csoveken keresztiil kivezesse.

Felontes
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1. abra. Késziil : sablonformézassal, magba foglalva.

Két oldalrél a magon keresztiiléntve, kiilsé peremen

8 db felontés, az agyon 4 db. Leterhelés 100 q. Ontési

id6 : 42 mp. A kiilsé peremen lévé felontések elhelye-

zése a kiillSk irdnydba essék, mérete a magszekrénybe

beépitett betét szerint, a formaszekrényen keresztiil-
vezetése a 8 db, felontés-fa szerint.

A kialakozott godrét alakozé sablonnal don-
goljitk koriil.

A megfelel sziritds utdn a koszortiba be-
épitett fogak kiképzésére szolgdlé magokat rak-
juk be elészor a forméba. Utédna keriilnek bera-
kasra a koszort belsd részét, a kiilléket és az agy-
részt kiképz6 magok.

A 2. abracsoporton lathaték a f6bb magok,
melyek a lenditékerék elkészitéséhez sziikségesek.
A kiill6k kiképzése a magban agy torténik, hogy
az egyes kiillok kozépen osztva vannak, az agy
pedig repesztve van. A gyartas ezzel az elgondo-
lissal indult meg és a tisztitds utén kisebb-na-

gyobb meghibasoddsok mutatkoztak az Ontvé-
nyen. A megmunkdlds utdn a hibas részeket he-
gesztéssel javitottuk. A kiillokon salakosodas,
homokossdg, az agyon homokossiag, a koszord
felsé részén lyukacsossag jelentkezett.

Magterfogat=
282 dm?

730
Repeszto lemez

2/a. és 2[b. abra.,

A koszoru felsé részén mutatkozé lyukacsos-
sagot nagyobb megmunkalasi rahagyassal (40 mm)
kikiiszoboltiik, de a kiill6kon és az agyon mutat-
koz6 meghibasodasokat kikiiszobolni nem tud-
tuk. Amig a megmunkal6 iizem részére kisebb
mennyiséget kellett gyartani, a javitasokat idére
el tudtuk végezni. Amikor azonban a gyarté mfi
felfejlodott 3—4-szeres mennyiség gyartdsara,
a kerekek javitisiat nem tudtuk kell6 idében el-
végezni, az atvétel figyelme raterel6dott a kerekek
meghibdsodasara és az altalunk kijavitott kere-
keket sem voltak hajlandék atvenni, pedig a javi-
tasokat folyékony vassal, felforrasztassal végez-
tiilk és a forrasztis utan a kerekeket hékezeltiik
600° C-on. Kerestilk a meghibasodds okat. El-
gondolasunk az volt, hogy a kiillok kiképzéséhez
hasznalt magok nagy méretiik miatt nem szérad-
hattak ki tokéletesen és az Ontéskor keletkezd
g6zok okoztdk a meghibasodasok egy részét
(holyagossag, gozlyukacsossag, salakossig). Egy
mag stlya magvassal egyiitt 600 kg volt, bar a
magok belseje koksszal volt kitoltve, hogy a
homokmennyiséget csokkentsiik és a keletkezs
gazok kivezetését javitsuk. A homokossigot an-
nak tudtuk be, hogy az Osszerakasnil az egyes
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magokat nem illesztették Ossze 6s a keletkezett
résen homok keriilhetett be a kiillok forma-
részébe. Ekkor valtoztattunk a gydrtasi techno-
l6gian. A magokat gy képeztiik ki, hogy a kiillok
kozepén ne legyen osztésik. A 3. abran most mar
ezt a formazasi eljardst lathatjuk. A kovetkezd
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4. abracsoport a magok kialakitdsinak modjat
szemlélteti. Amint lathaté, a magokat ketté osz-
tottuk s mig az el6z6 eljarasnal 8 magra volt
sziikség a kiillok kiképzéséhez, most 16 mag kel-
lett hozza. Az eredmény most sem valtozott.
Ugyanazok a meghibasoddsok mutatkoztak a
kiillokon és az agyrészen is. Ismét kerestiik az
okot, ami a megoldashoz vezet. Megszigoritottuk
az Osszerakas ellendrzését, az ellendrzés meg-
konnyitése céljabol kiilon miivelettervet dolgoz-
tunk ki, melyet az 5. abracsoport mutat. Mint
az dbracsoporton lithatd, a gyartas minden egyes
fazisat rajzban rogzitettik le. Az eredmény most
sem volt kielégits, bar a meghibasodasok mértéke
csokkent.

A kovetkezs lépésben a kiill6ket kiképzd
mag felezé sikjaban a kiill6kon vakfelontéseket

@ §z.magq

Cos

A mag térfogata = 140 am?
4/b. ébra.

alkalmaztunk. Az eredmény még rosszabb lett.
A vakfelontések alatt nagy lunkerek és vasgo-
lyok keletkeztek. Ez az eljards nem valt be.
Az most mar megallapitast nyert az eddig lefoly-
tatott ontésekbdl, hogy a meghibdsodasokat nem
okozhatta a feltételezett magnedvesség, a magok
osszeillesztésénél keletkezett réseken torténd ho-
mok beszérodas, tehat most mar csak az ontési
eljardsban lehetett hiba. Bar a szakirodalom az
ilyen nagyméretii kerekek ontését kiill6krdl
ajanlja, mégis igy hataroztunk, hogy prébaképpen
koszorar6l zuhanasszertileg fogjuk a kereket on-
teni. A kisérlet sikeriilt. A leontott kerék minden
egyes része tokéletes volt : sem a kiill6kon, sem

Gdzelvezelocss 4 g Grié

R

9

-1

5/b. ébra. A kidsott és aldkokszolt gédrot ar déngolé-
sablon segitségével dongoljiik koriil.

_Omso Jablor:

5/c. dbra. Uténa a sablon segitségével méretre esztergil-

juk. Stirtin — 5 mm @ levegdszuréval — a kokszagyi

levegdzziik a forma szélét. A forma feliilletét drétszegge%

slir(in megszogeljiik, polirozzuk és fekecseljiikk. Fekecse-

lés utdn Gjbol elpolirozzuk. A formét vaslemezzel le-

takarva, nyitott kokszkdlyhéval, levegéfuvatéis segit-
ségével 12 éran &t szaritjuk.
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5/d. abra. Szaritds utén a formdt kitakaritjuk s elkezdjiikk
az oOsszerakést, illetve magozést.

Elészor a fogaskoszort magjait rakjuk a forméba. Ugyel-
jiink arra, hogy a magokbdl a levegé kelldképpen legyen
elvezetve.

A fogaskoszort magok berakdsa utin kezdetét veheti az
alsé sor magjainak berakédsa. Ugyancsak tgyeljink a
levegé-elvezetésre.

Grso I Fuz mog

5/e. dbra. Az alsé magsor berakésa utén behelyezziik 2
kis furatmagokat és az alsé repesztélemezt, iigyeliink
a levegb-atvezetésre. A levegd dtvezetés a IT. és I11. fels-
magokon keresztiil toérténik.
A magok osszevezetésére pogécsa-magokat helyeziink
bele az alsé magsoron kiképzett fészkekbe és elkezdjiik
a fels6 magsor behelyezését.

/l”m fedomag

4db beormio

5/f-5/g. dbra. A felsé magsor berakdsa utédn az agymagot
helyezziik be a forméba, uténa a kis furatmagot és a
repesztélemezeket, 8 db koszortimaggal letakarjuk a

kerék peremét.
Terheles 10000 xp .
&?.mb. ("‘;’\ "\‘7*!‘ &clwmom: @
R A A
4_/ 7/ —

5/h. dbra. A felsérészt a magok berakédsa utén déngsljiik.
Széritani nem kell.

e

& db felon'ss o peremen

5/i. dbra. Kétoldalrél éntve, dsszesen 4 db bevégés, 8 db
felontés. (Csak az egyik beémlé van ébrazolva.)

az agyon, sem a futofelilleten meghibasodds nem
mutatkozott, pedig a kiillokrél tortént ontésnél
a meghibdsodasok a kiillokén helyenként 5—6,
s6t 156 mm mélységliek voltak, sokszor a kiill6k

egész hosszaban, ami csak akkor deriilt ki, amikor
a kiilloket hegyes kalapéicesal végigkopogtattuk.
Eddig 32 kereket ontottiink le és csak 1—2 da-
rabnal mutatkozott nagyon esekély meghibaso-
das, de annak is megtalaltuk az okét: a magot
javitottak, rosszul szaritottdik, igy a beomlé vas
a magot elmosta és a homokot a kiillébe vitte.
Ezt az ontési eljarast a 6. abra mutatja be.

Geomlo_melszeter
8 pontnal

A pon

6 db beomlo - 60,4 cm*

&MQL’L’%@
C pontna/ pontnal

£ pontndl
A
— 140 — i
6 ob tulfolyo g

R
3
g

300
Felontes oz ogyon

6. abra,

Miért hibasodtak meg a kerekek a kull6rél
val6 ontésnél és miért kellett jonak lennie a koszo-
rarél zuhanasszerien ontott lendkeréknek ?

Elemezziik ki elészor a kiill6rél valo ontést
(1/a. dbra).

1. A befoly6 vas 4 kiillén keresztiil a lendkerék
agyanak formarészét tolti meg a kiillok also
szintjéig.

2. Az agynak ilyen médon val6 feltoltése utdn
a befoly6é vas irdnyat valtoztata a lendkerék-
koszortk alsé részét t6lti meg a kiill6k alsé szint-
jéig. Valészinti, hogy az agy megtoltése kozben a
koszori-részbe is keriilt folyékony vas : lehetséges,
hogy a befoly6 vas iranya kétfelé valik és a folyas
irdny4ban t6bb, ellenkezd irdnyban kevesebb vas
folyik a forméba.

3. Amikor a kiill6k alsé szintjéig megtelt a
forma vassal, akkor kezd feltoltédni a 8 Kkiilld,
a koszort- és agyrész a kiillok vastagsigdban a
4 kiillon keresztiil.

4. Amikor a kiillgk felsé szintjét elérte a vas,
akkor féleg a 4 kiillén keresztiil torténik az agy
és a koszoru fels§ részének és a rajtuk elhelyezett
felontéseknek¥ megtoltése.

5. Az osszes folyékony vas — jelen esetben
7200 kg — 4 kiillén keresztiil 6mlik be. A bedmls
nyildsok keresztmetszetét vizsgilva, azt latjuk,
hogy az allé6 és a hozzdjuk tartoz6 vizszintes be-
oml6k talnyomds alatt 4llnak, de a kiilloben a
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talnyomas megsziinik, a két-két kiill§ csatorna-
ként miikodik, mig a kiill6kTmeg nem telnek folyé-
kony wassal. A befoly6 vas héatadasa kovetkezté-
ben megindul a magokban a kotéanyag égése fileg
azoknal a magoknal, ahol a beémlé van. A kotd-
anyag kiégése kiovetkeztében a két mag szilard-
saga és ennek kovetkeztében ellenalloképessége
csokken, a homokszemek meglazulnak, lehulla-
nak a folyékony vasra és az agy kiilsg részén le-
rakédva homokosoddst okoznak. Az ily médon
ontott lendkerekek agyrészeinél bedmlési oldala-
kon a homokosodds mutatkozott is. A kitéanyag
égésekor gazok keletkeznek, amelyek nem a vas-
tag magon keresztiil tavoznak el a formabol, ha-
nem befelé todulnak a kiill6k formarészébe, amely
nek bizonyos szelvényét a folyékony vas tolti ki,
mert ebben az irdanyban kisebb ellenallasba iitko-
zik. Amikor a kiilsé koszortrész és agyrész a kiil-
16k szintjéig megtelik folyékony vassal, a kiill6k
formarésze oly hirtelen telik meg, hogy a gizok-
nak és a bentlévs levegdnek nines ideje eltavozni
a formabdl, hiszen a giz bedmlése a magokon
keresztiil allandéan tart. A gizok megszorulnak
és ezek okozzak a lefovés jelenségét. Hogy ez
csakugyan igy van, annak jellemz6 bizonyitékat
lattuk anndl a kisérletnél, mikor a kiill6k kozép-
sikjaban vak felontést alkalmaztunk. A feléntések
alatt a kiill6részek teljesen le voltak f6ve és hatal-
mas vasgolyok képzidtek. A kiillGkben folyé vas
ontéskor nincs tlnyomds alatt. A félétte elhelyez-
kedo levegiréteg — mig a kiillok formarésze meg
nem telik — oxidal6lag hat a vas feliiletére. Ez a
magyarazata annak, hogy kiilonosen a kiillok
felsé részén és az agy felsé részén mutatkozott
revésedés. Ha az egész ontéstechnologiat vizsgdl-
juk, akkor meg kell allapitanunk, hogy a befoly6
vas 4 izben valtoztatja iranyat. Ez az irdanyvaltoz-

tatds semmiesetre sem egészséges. Ugyanakkor
meg kell allapitani azt is, hogy a bedmls alatt
orvénylésnek is kell keletkeznie, amely a forma-
bé6l homokrészeket lesodorva meghibasodést okoz-
hat.

Most vizsgaljuk meg a koszorurél torténd
ontési technolégiat (6. abra) :

1. A lezuhané folyékony fém a koszoru also
részét hirtelen tolti meg egészen a kiillok alsé
szintjéig.

2. Ezutan az agy als6 része 8 kiillon keresztiil
hirtelen telik meg a kiillok als6 szintjéig.

3. A 8 kiill6 egyszerre telik meg a hozzatar-
tozd agyrésszel egyiitt.

4. A koszoru felsé része, az agy felsG része a
rajta 16ve felontéssel egyiitt a 8 kiillon at egy-
szerre telik meg. Lathatjuk, hogy — ellentétben
a kiillokrsl valé ontéssel — a vas folyasiranya a
koszortrél valé ontésnél nem vialtozik. A vas a
legrovidebb tton éri el a forma — jelen esetben
az agy — legszéls6bb pontjat is. Tulajdonképpen
ez a gyors ontés feltétele. A lendkerék ontési ideje
58", tehat a magokban és a formaban keletkezd
gazok maximalis nyomdsa akkor fejlodik ki, ami-
kor a forma mar megtelt.

Az elmondottakbdl lathatjuk: el kell kerilni az
orvényléseket és a beomlérendszert vigy kell kialakt-
tani, hogy a beomld vas iranyvdlioztatdsa ne legyen
éles, de ellentétes iranyi dramlds semmi korilmények
kozott sem engedheté meg.

Nem volna beszdamolom teljes, ha nem hivna
fel a figyelmet a MEO szerepére.

Ha a MEO nem 4&ll a sarkéra és engedi a
tovabbi javitasokat, szemet hiny a meghibasoda-
sok felett, akkor nem kényszeriil az ontéde més
technologiai eljaras bevezetésére és mem kisérle-
tezi ki a helyes gyartasi modot. '

Hozzéaszolas ,,Tilyukacsossag® cimi(i cikkhez

Igen sajnélatos, hogy kereken haromnegyed évvel
a fenti tdrgyban tartott ankét utan esak lapunk januéri
szémdaban latott napvildgot Szy Géza jol atgondolt dssze-
foglaldsa, de még sajnalatosabb, hogy az elhangzott
hozzészélasokat lapunk még ecsak kivonatosan sem ismer-
tette. Az ankéton acélgyartd., acélonté szakembereink
in'igyszélvén kivétel nélkiil megjelentek és fel is szélaltak.

ar volt a véleményeknek ezt a sokoldald, szinvonalas
megnyilvanuldsét és végsé fokon elég biztatd osszhang-
jat megorokitetleniil hagyni, — mert volt abban igen sok
hasznos és tanulsigos. Vajjon csékkent-e azéta a tii-
lyukacsossag elektro-acélontodéinkben ?

E sorok ir6ja most mar — tijabb 1-—2 hénap multén
— nem kivéinja az elhangzott hozzdsz6lasok visszaadasat
megkisérelni — ecsupén arra rdmutatni, hogy ebben a
tdrgyban az elmilt években két izben volt mar ilyen
latszdlag visszhg}ngta.lan vitairat féle.

Hérom év elott, lapunk elsé szaméban Bérzsonyi
Karoly (1) igyekezett elég meggyézd érveléssel hidat
verni az acélgyartok és acélontdk kozott, amikor a forma-
ontéshez nagyobb gonddal kikészitett és gaztalanitott
acélt igényelt. Osszefoglaléjiban Szy Géza is megirja,
hogy melyek a hidrogénfelvétel forrdsai és miért kell az
adagot mélyrehatéan févetni. De nem mutat ra elég ki-
élezetten arra, hogy az acélt, kiilénésen elektroacélonto-
dében széritatlan, nyers forméba 6ntik, olyan forméba,
melynek homokjét tobbé-kevésbbé fejlett, de inkabb

kezdetleges médon készitették eld. A kérdéssel teljesen
csak igy, dialektikus szemlélettel szabad foglalkozni.

Tillyukacsossdgrol foleg esak most, az elektro-acél-
ontészet kifejlédése ota esik igen sok szé, tehdt az oxi-
déci6s olvasztds nélkiil is j6l talhevithetd elektroacélok
korédban. Ehhez jarul az utolsé negyedszézad jelentds
formézastechnikai fejlédése : a nyers formazéas. Tovabbi
héatranyt jelentenek egyes tijabb eldirdsok az acélontvé-
nyek Si-tartalmanak 0,17—0,37%, hatérok kozé szorité-
sat illetéen, amit az acélgydrtok, de foleg az acélénték
annakidején sajnos alig kifogésoltak. Még a jol kifévetett,
lagyabb acélontvényadag végsé Si-tartalma is csak 0,35—
0,459, esetén kielégitd. Kevés Si-felesleg a szilardsagi
tulajdonsigok legtébbjének csak hasznéra van. Az acél-
6nt6 szdmara tobbnyire nem a kivéléan alacsony S és P
értékek a lényegesek, hanem a vékonyfald, szaritatlan
forméban is tlilyukacsmentesen mereveds, j6l kifézott
és megnyugtatott acél. Azt pedig tudjuk — nemrég Sziics
Endre is rAmutatott (2), hogy az elektroacélok hidrogén-
és nitrogén-tartalma altaldéban nagyobb, mint a martin-
acéloké.

A martinacélontvénygyarték ezért taldlkoztak és
taldkoznak ma is igen ritkéan tiilyukacsossdggal, még
akkor is, amikor vékonyabb darabjaikat fokozatosan
nyers forméba kezdték onteni. -

(Koris)
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Formaz6é homokok szemcsézetét meghatarozoé és abrazol6 eljarasok
HAMMER FERENC

®, Xammep:

METO/bI OINPEIEJEHHWS U USBOBPAYKEHMS
3EPHHUCTOCTH ®OPMOBOYbLIX CMECEN.
Dipl. Ing. Franz Hammer:

Verfahren in der Beurteilung und Bezeichnung der
Korngrissenverteilung der Formsanden.

A formazé homokok tulajdonsagait és iizemi
hasznélhatésdgat erdsen befolydsolja a homokok
szemnagysaga 8§ még inkabb azok szemcseelosz-
lisa. Minél tokéletesebb a szemeseeloszlas érzé-
keltetése, annal értékesebbek a homoknak iizemi
viselkedésére ezen az alapon tett megallapitasok.

A szemecseeloszlas vizsgalatat a MNOSZ 695.
vizsgaloszitaval a MNOSZ 155. ,,Ontédei homo-
kok vizsgalata®™ 5., 3. ,,A szemcsézet meghataro-
zasa‘‘ c. részben lefektetett eljaras szerint végez-
zilk (7). A szitasorozat hét szitabol all: 1,5;
1,0; 0,6; 03; 0,2, 0,1és 0,06 mm lyukméretii
szitaszovetekkel. Az agyagmentes és szaritott ho-
mokot ezen a szitarendszeren atengedve a ko-
vetkezd szemnagysigokat kapjuk :

1. homokszemek 1,5 mm-nél nagyobb
2. 55 1,6 —1,0 ,, kozott

3. Y} 110 _0a6 3} ’

4- 2] “-6 —0:3 3 ”»

5. x 0,3 —0,2 o

6. * 0,2 —0,1 55 v

f4 A 0,1 —0,06 ,, XA

8. 3 0,06 mm-nél kisebb

Formézé6 homokok atszitaldsanal altalaban
elegendé a 4—7. szitdk hasznalata. A szitdlas dltal
a kovetkezd szemnagysag-fokozatokat kapjuk :

1. fokozat ...... 0,3 mm-nél nagyobb
2. 57 it 0,2 —0,3 (mm
3. A TR 0,1 —0,2 mm
4, A AR 0,06—0,1 mm
5. 0,06 mm-nél kisebb

Az egyes szemnagysagok szazalékos eloszli-
sat mindig 105° C-on szaritott, iszapot tartalmazo
homokprébara vonatkoztatjuk. Ha az iszapmen-
tes homokra akarjuk a szemmnagysigot vonatkoz-
tatni, akkor azt kiilon ki kell kotni (3).

Szemnagysag szerint a homokokat a kovet-
kezbképpen osztalyozzuk :

Durvaszemitc a formazéhomok akkor, ha a
szemeséknek legalabb 50%:-a az elsé két durvabb
szemesefokozatbél all (a 0,2 mm-nél nagyobh éat-
mérojli szemek).

Kozepes szemii a homok akkor, ha a szemesék-
nek legalabb is 509,-a az els6 harom szemesefoko-
zatban (0,1 mm-nél nagyobb szemek) van.

Finomszemiinek nevezziik a homokot, ha az
elsé harom szemcsefokozatban a homokmennyiség
509,-nal kevesebb.

Az egyes szemnagysagoknak ilyenformén szi-
talas alapjin torténd éles besorolasa a kiilonbozo
fokozatokba azonban a valésignak nem felel meg,
mivel a természetben az egyes szemnagysigok

kozott atmenet van. Igy pl. mig a 0,11 mm @-ji
szemek a 0,1 mm-es szitAn maradnak és a 0,1—0,2
mm-es csoporthoz szamol6dnak, addig a 0,09 mm
@-jli szemek a jelzett szitdn atesnek és ezaltal a
0,06—0,1-es csoport mennyiségét novelik. Tehat
annak ellenére, hogy a kérdéses két szemnagysag
nagyon kozel fekszik egymdéshoz, a szitasorozat-
tal képezett fokozatok azokat szétvalasztjak.
Ebbél kovetkezik, hogy a kiilonboz6 szemnagysag-
fokozatoknak megadasa tablazatokban meglehe-
tosen attekinthetetlen és nem biztosit egységes
alapot a kiillonb6z6 homokfajtaknak szemnagysag-
eloszlasuk -alapjan torténs megitélésére, oOssze-
hasonlitasira és felhasznilasi lehetdségeire.

Jobb és eredményesebb ebbdl a szempontbol
a diagrammokkal torténd abrazolas, mely sokkal
vildgosabb képet nyujt a homok szemcsézetét
illetGen. A kivitelezés lehetGségeit vizsgalva t6bb
eljaras is adodik.

Ezek koziil a kiovetkezd, 0. n. léces tipust
abrazolas eléggé szokasos, habar az el6bb emlitett
kovetelményeknek tavolrol sem tesz eleget.

Egy homok szitaelemzése legyen a kivetkezd :

0,8 T v e e e e e 4,0%
QRS e 19,09,
020 oy AN T 41,09,
[ N S e 16,09,
(10 R R ST e e o A i 6,09,

86,09,
TV A RS PR PR R L 14,09,

100,09,

Ezek a szemnagysigelemzési adatok grafiku-
san felhordva, az 1. abrat adjak a homokszemesé-
zet jellemzésére.

Agyagtarfalom

L0180
mw 6 60 4 224 0
Jzemnagysag mm
13 felett
10-15
06-10 |
03-06 | |
02-03 l
a1-02
J06-01
006 alott ; |
0 20 4 60 80 00%

1. Abra. Léces dbrazolas.

Ugyanezt az eljarast kovetjik, ha az egyes
szitdkon fennmarad6 szemcesemennyiségeket a
homoklaboratériumokban hasznalatos —+GF+--
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féle probaiivegekbe toltjuk (6). ¥zt mutatja a
2. és 3. dbra, melyek koziil a 2. dbra egy egyenle-
tes, kozepes szemesézetfi, j6 formdzé homokot
mutat be — azonos az 1. dbraban dbrazolttal —
a 3. abra viszont egy egyenlGtlen szemcsézetii
homaokot jellemez. E prébaiivegek laboratériumi
hasznilatra, osszehasonlitis céljaira megfeleldek.
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3. ébra. 4 GF--féle probaiivegek.

Szokasos a szemeseelemzések kifejezése direkt
abrazolasi eljarissal, mikor is az abszeisszéra a
szemnagysag van felrakva, az ordinitéra pedig
az illetd osztilynak megfelel6 sulyszazalék. Bér-
mely ordinata ebben az esetben azt jelenti, hogy
az illetd szitdn a homok hdny szazaléka maradt
rajta. Ebben az esethen is lépesos diagrammot
kapunk és bér ezt at lehetne folytonos gorbévé
alakitani, a gyakorlatban csak a felrakott ponto-
kat szokas Osszekotni (4).

e
60

50 = -
¥ IR
30 /,/
20 =
10 e
oL ="

00601 02 03 06

4. dbra. Téarnoki ,,PL. IL.“ homok szemnagység-elem-
zése direkt abrézoldssal.

fmm 15

A 4, abra a tarnoki ,,PL IL‘ homok szem-
nagysigelemzését adja direkt Abrdzolissal.

E két emlitett abrazolasi méd Osszevondsa
és tovabbfejlesztése vezet a szemcseeloszlasi képhez
és eloszldasi gorbéhez (8). Ilyenkor az abszcisszara
felhordjuk a szemecseatmérdket, leginkdbb d-nek
jeldlve, valamilyen léptékben, a szemesefokozatok

kozei felett pedig oszlopokat alkalmazunk, melyek
teriiletének nagysiga aranyos azzal a stlyszaza-
lékkal, mely az illeté szemcsefokozat-kozre esik.

Eziltal a szemnagysigkozokon alapulé el-
oszlasi képet kapunk. Mivel e derékszogli négy-
szogek teriiletei a shlyszazalékoknak megfelelnek,
ezért ezt az dbrazolasi modot feliilethiinek nevez-
ziikk. Amennyiben az egyes fokozatok kozei a via-
lasztott léptéknek megfelelGen azonos nagysaghak,
akkor az oszlopok magassiga ardnyos a sulyszaza-
lékokkal (lasd 1. dbrat). Ha viszont a szemnagy-
sagok kozei kiillonbozd nagyok, akkor ezek egy-
uttal bazisai is az oszlopoknak, viszont azok ma-
gassagat ki kell szamitani, hogy a teriiletek a
stlyszazalékokkal aranyosak legyenek.

Ha a szemnagysagatmérSket mm léptékben
visszitk fel az abszcisszéara és egy szemmagysig-
kozt' Adp-nel, a hozzatartozé szemmagysagfokozat
szazalékos mennyiségét gn-nel, az oszlop magassa-
gat pedig hn-nel jeloljiik, akkor

Adp-bn = g, (1)
On
Ady” @

Abban az esetben, ha a szemnagysagatmérit
logaritmikus léptékben vissziik fel, ami kiilonosen
nagyon heterogén szemesekeverékek esetében sziik-

séges, akkor az oszlopok bazisai A log d,, magas-
saguk pedig

P =

o In =
By = Alog d,

(3)

lesznek.

A szemcseeloszlési kép léptékére vonatkozo-
lag célszer(i megadni a diagrammban az 19%,-nak
vagy 109%-nak megfelel§ teriiletet négyzet alak-
jaban, azonkiviil az abszcissza egységének nagy-
sdgdt is az egyes terilletek nagysdginak meg-
hatérozhatosaga céljabol.

Az igy szerkesztett négyszogek felsd éleinek
kozéppontjai egyenesekkel kothetok oOssze és ez-
altal egy a szemnagysagkozokre (kozepes szemese-
atmérd) vonatkoztatott eloszldsi gorbe képezhetd.

Az egyes szemnagysagok szézalékos mennyi-
ségeit ezen eljirasndl iszapmentes homokra vonat-
koztatjuk, az agyagtartalmat azonban kiilén meg-
adjuk. Az aldbbiakban bemutatom a bicskei homok
eloszlasi képét és gorbéjét, ha a szemcseatmérd
természetes (5. dbra), illetve logaritmikus lépték-
ben (6. dbra) van felvive. A logaritmikus dbrézo-
lds elonyds volta a két dbra osszevetésébdl kitiinik.

50t
o« |40t D/a/o
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A 313% 32,3%\
'0@’/«4‘3744/. 3% |

0 006 a1 02 03 06
~———= Abszcisszo egysege o mm-ben

S

5. dbra. Bicskei homok eloszlési képe és gorbéje.
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6. 4dbra. Bicskei homok eloszlési képe és gérbéje. Szem-
cseatmérd logaritmikus léptékben.

A homok szemnagysagelemzési értékei :

Agyagtartalmi Agyagmentes
homokra homokra
vonatkoztatva vonatkoztatva
O <0108 ... 0000 1,64%, 1,70%
0,06—0,1 ...... 3,259, 3,409,
O EE08 30,029, 31,309,
0,2 —0,83 ...xen 30,929%, 32,309%,
0:3 felett. .o.vcuivis 30,049, 31,309%,
95,87 9%, 100,009,
SETUR (i 3s 0o s B 4,139, :
100,009,
Mivel a b = — talsdgosan nagy lenne,

Ad

ezért ezen értéket h+ = Tl(-)-h alakban adjuk meg.

E targyalt szemnagysagabrazoldsi eljarasok
azonban még mind a lépcsizetesség természet-
ellenes kényszerét tikrozik. Ez a fogyatékossag
azonban kikiiszobolheté azaltal, hogy a direkt
gorbén valtoztatast eszkozliink olyan értelemben,
hogy az 4tszitilds eredményei nem az egyes szita-
maradvanyokra, hanem az egész prébara vonat-
koztatjuk. Az ordinadtéira felvissziikk a stlyszaza-
lékokat 0—100-ig, az abszcisszara pedig az egyes
szitaméreteket. Ilymodon a helyesen szerkesztett
direkt gorbe integral gorbéjét nyerjitk kumulativ
abrazolassal. Ebben az esetben mindegyik ordi-

nata azt jelenti, hogy az illeté mm-nél nagyobb
szemek hény siulyszazalékban vannak a kérdéses
anyagban, két ordindta kiilonbsége pedig megadja,
hogy két szemnagysig kozott hany stlyszazalék
anyag van (4).

Mivel azonban az agyagrészek egy és ugyan-
 azon szemcseeoloszlasnal is erdsen ingadoznak,

1. tdabldzat
Szemnagysdg d mm-ben
1. fokozat 2. fokozat 3. fokozat 4. fokozat 5. fokozat
0.3—0,6 0.2—0,3 0.1—0,2 0.06—0.1 0—0.06
Sulyszazaléka
A fokozat g 31,30 32,30 31,30 3,40 1,70
Szemnagysigkoz A d 0.3 0,1 0,1 0,01 0,06
L
¥ ——t = 10,43 32,3 31,3 8,5 2,83
10 Ad
Alogd = dp —
98y Log it 0,301 0,176 0,301 0,223 0,778
=5 lOg d(u———l )
[ G e [ 104 184 104 15,25 2,18
Alogd
|

ezért az agyagtartalom bevonisa nagyon meg-
nehezitené a szemcseeloszlas megitélését. Célsze-
riibb tehit a szemcsefokozatokat szaraz és iszap-
mentes homokra vonatkoztatni, vagyis a fokoza-
tok Gsszegére, ami azt jelenti, hogy minden foko-
zat, 100-nak a szemcsefokozatok oOsszegéhez valo
viszonyéval megnovelhetd.
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Ezen elvek alapjan példaul a kovetkezd ho-
mok gorbéje megallapithaté, ha a szemnagysdig-
elemzési adatok a kovetkezok :

=L T S 1,99%

1k 2 R 5,69,
000 pniciets s e sk 44,29,
01 0008 . o spenmms hvas 40,49,
5 N v 7,9%
100,09,

A gorbe egyes pontjai: a = 1,99, b = 1,9 +
+ 66 =176%, ¢c=175++442=517%, d=
= 51,7 + 40,4 = 92,19, lesznek. E pontokat egy
gorbével Osszekotve (7. abra, I. giorbe) a szem-
nagysidgmennyiségek eloszlasiat most mar egyértel-
miien fogtuk fel és jellemeztiik. Az eljéris lehetGvé
teszi kozbensd pontok meghatdrozasat is mas
csokorméretii szitik alkalmazasaval. Pl. a 0,15-6s
szita az ,.e** pontot adja.

A gorbe segitségével a homok szemmagysa-
gaira és azok eloszlasara kovetkeztethetiink, az dt-
menetek pedig a valésagnak megfeleldek. Pl. az
el6zokben emlitett 0,11 és 0,09 mm-es szemnagy-
sidgok helyesen vannak elosztva, lasd pl. a gorbén
az ,f* és ,,g" pontokat. Az ezen pontokhoz tar-
tozé shlyszazalékok a gorbébdl leolvashatok.

A gorbe egytuttal minden szemnagysig hatar-
vonalat is adja az egyes szitdkon fennmaradé és
athull6 rész kozott. A gorbének minden egyes ho-
moknal més és mas meghatarozott helyzete van
az uralkodd szemnagysagtol fiiggden és meghatd-
rozott alakja a szemnagysageloszlastol fiiggGen.

Mivel a tapasztalat szerint a formézé homok-
nak a legnagyobb gizateresztéképessége a leg-
egyenletesebb szemnagysag mellett van, ezért a
gorbe ,,S* alakja, lapos kezdettel és lapos kifutés-
sal a legjobb. Homokok, melyek girbéi ezt az
alakot nem mutatjik, mint formazé6 homokok
alkalmatlanok (7. dbra, I' girbe).
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Bar ily médon attekintheté a szemnagysag-
eloszlas, mégis kivanatos a homok jellemzé értékei-
nek egyszeril szamokkal torténé megadésa, tehat
az uralkodé szemnagysig meghatarozasa és a
szemnagysag egyenletességének kifejezése Biilt-
mann szerint (2).

Az uralkod6 szemnagysig a matematikai tor-
vények szerint ott van, ahol a gorbe a legmerede-
kebb. Ez a hely meghatarozhat6, ha a kiilonbozo
k' emelkedéseket, melyek meghatirozott és
egyenls s hosszra vonatkoznak, meghatérozzuk

és a legnagyobb b értéket kikeressiikk. Az '—Z

hossz felett fekszik a gorbén ,,P*“ pont, melyhez
az uralkod6 szemnagysaghoz tartozik (8. dbra).
A P ponthoz tartozd szemnagysig az absz-
cisszan leolvashat6 és esetiinkben 0,1 mm.

A b emelkedés nagysiga viszont egyuttal
a szemnagysageloszlds mértéke is, mivel A
annal nagyobb, minél meredekebb a gorbe, tehat
mennél egyenletesebb a szemecsézet, vagyis minél
nagyobb a szitamaradvany.

A homok jellemzé értékei tehat megadhatok
azaltal, hogy a ,,P* pont helyzete az abszcisszén
az uralkodé szemnagysagot és a ,,h*° emelkedésnek
hozzatartozd cstcsértéke az ordinitin mérve, a
szemnagysageloszlast jellemzi. E két érték lehe-
tové teszi kiilonbozé homokok osszehasonlitasat
és értékelését. Pl. esetiinkben a 7. abran jelzett
729,-0s cstcsérték és az uralkodd 0,1 mm-es szem-
nagysag azt jelenti, hogy 0,1 — 0,05 = 0,056 mm
és 0,1 + 0,05 = 0,15 mm kozott az 6sszes szemese-
saly 729;-a fekszik.

Ha A kiilonbozd értékeit felvissziik, akkor
a 7. dbran Il-vel jelzett gorbét nyerjik, mely at-
tekintést nyujt a szemecseeloszlds egyenletességé-
r6l. A gorbe ,,P* fordulopontja a esticsérték. A Il-es
gorbe matematikai értelmezésben az I-es girbe
differencialhanyadosa.

A 7. dbra I' gorbéjével jellemzett homok ily
moédon ki nem értékelhetd, mivel uralkod6 szem-
nagysiga nines.

Bar az el6zéekben bemutatott oOsszeggorbe
hasznalhaténak bizonyult a szemcsevizsgalatok-
hoz, de az uralkod6 szemnagysig és a szemcse-
eloszlas cstcesértékei nem biztositottdk a kivant
eredményt, jollehet matematikailag kifogastala-
nul meghatarozott értékek. Mindkét érték sziik-
ségessé teszi egy 0 gorbe feltételezését, mely az
elsé differencialhdnyadosa az Osszeggirbének és
nem alkalmazhat6, ha S szemeseeloszlasnak nincs
hatarozott cstcsértéke.

Ezt a hianyossagot kiiszoboljik ki ugy, hogy
az el6bbi osszeggorbe tiikkorképét szerkesztjik
meg, amikor is az ordindtak az illetd mm-nél fino-
mabb szemek szazalékat jelentik, tovabba Bilt-
mann szerint (12) a szemnagysagra a kozepes szem-
nagysag (KSzn), a szemcseeloszlasra pedig az
egyenletességi fok (EF) fogalmat alkalmazzuk,
mint jellemzo értékeket.

A homok szemnagysiginak mértékegységéiil
a kozepes szemnagysag (KSzn) szolgal. Ez az a
szemesézet, amelynél a homok 509,-a nagyobb
és kisebb.
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Mint ismeretes, a szabvany is az 509,-os stly-
részek szerint sorolja az egyes osztélyokba a mag-
é8 formazé homokokat. A kozepes szemnagysiag
(KSzn) fogalma alapjan ez a kovetkezdképpen
torténhet.

Durvaszem{i mag- és formazé homok KSzn

gelyre pedig a szemnagysigokat mm-ben. Az
osszeggorbe szerkesztését a legkisebb szemnagy-
saggal kezdjilk. A bicskei homok esetében a 0,06
mm-es szemnagysiaghoz 1,79, stlyrész tartozik
mely az ,,A‘‘ pontot adja. Ehhez hozzaszamlaljuk
a kovetkezé 0,1 mm-es szemnagysédghoz tartozd

0,2 mm és ennél nagyobb, salyrészt : 3,49%,-ot, igy a ,,B‘ pontot nyerjiik és
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11. &bra. Svéd ,,finom* homok
osszeggorbéje. KSzn = 0,082,
EF = 71, At = 2,3.

9. ébra. Bicskei homok 6sszeggor-
béje. KSzn = 0,24, EF = 51,
IAt = 4,1.

10. ébra. Solyméri ,,gyenge homok
ﬁssze%g(")rbéje. KSzn = 0,20,
EF = 50, At = 8,45.
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13. ébra. Térnoki ,,PL IIL.* homok
osszeggorbéje. KSzn = 0,09,
EF = 53, At = 18,1

12. ébra. Solyméri ,,er6s*“ homok
6sszeggorbéje. KSzn = 0,215,
EF = 14, At = 16,1.

14. dbra. Belga hydro ,extra‘
homok ossze ggorbéje. KSzn = 0,145,
EF = 29,At = 0,6.

kozepes szemf{i mag- és formazé homok KSzn
0,1"mm-ig 0,2 mm-t6l,

finomszemfi mag- és formézé homok KSzn
0,1 mm-nél kisebb.

igy tovabb a ,,C** és .,D** pontokat, amig a szamok
1009%,ra ki nem egésziilnek.

A—D pontokat egy gorbével sszekotve ado-
dik az Osszeggorbe, melynek tobb pont 4ltal tor-

A szemeseeloszlas egyenletességének kifeje-
zésére viszont az egyenletességi fok (EF) szolgal.
Ennek meghatarozasa céljabol a kozepes szem-
nagysag (KSzn) értékét annak !/g-dval noveljiik,
illetve csokkentjiikk s ezéltal a megnovelt érték
4/3 KSzn, a csokkentett pedig 2/ KSzn. Az igy
nyert szemnagysigok Osszeggorbébdl adédé sza-
zalék-értékei egymashol kivonva az egyenletesség
fok (EF) mértékét adjik. Az eljaras természetesen
alkalmazkodik a kiilonb6z6 szemnagységokhoz.

Az osszeggorbének és jellemzi értékeinek
megdllapitdsa pl. a bicskei homok esetében most
mér a kovetkezd (9. dbra) : a fiiggileges tengelyre
a stlyszézalékokat vissziikk fel, a vizszintes ten-

ténd meghatarozasa céljabol — kiilonosen durvabb
homok esetén — célszerfi tovabbi szitakat is alkal-
mazni, nem feltétleniil szabvinyos szitdkat, ha-
nem csak ismeretes csokorméretiieket. A gorbe
biztositja minden tetszéleges szemnagysaghoz tar-
tozé stlyeloszlas és forditva: minden stlyeloszlas-
hoz tartozé szemnagysig leolvasésat. Az 509;-os
stlyeloszlashoz adédik az ,,E* pont, mint kozepes
szemnagysag KSzn = 0,24 mm.

A homokszemesézet, jellemzését még inkabb
biztositja a szemeseeloszlas egyenletességének mér-
tékét kifejezd szdm. Ez kiszamithat6, ha a KSzn
értékét egyszer annak !/g-dval noveljik, egyszer
pedig Y/g-aval csokkentjiik. 0,24 + 0,08 = 0,32,
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értéknél kapjuk az ,,F*“, a 0,24 — 0,08 = 0,16,
értéknél pedig a ,,G° pontot. A gorbén az ezen
értékekhez tartozé pontok ,,H* és ,,I*, a megfeleld
- sulyrészek pedig 759, és 249,. A kettd kiilonbsége
519%,. Ez az érték felel meg az egyenletességi fok-
nak (EF). KSzn és EF egyiitt egyértelmiien bizto-
sitjak minden szitaelemzés kiértékelését.

A 10—14. abrak kiilonb6z6 homokok ossz-
gorbéit mutatjik.

Az ismertetett eljaras agyagmentes homokok
szitaelemzéseinek kiértékelésére vonatkozik. A for-
mizé6 homokok megitélése céljabél azonban cél-
szer(i az agyagtartalmat (At) is megadni, amint
ezt az el6zoekben ébrazolt homokokkal kapesolat-
ban tettiik is.
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15., 16., 17., 18. dbra. Elméleti 6sszegvonal alaptipusok.

Sok esetben elényosnek mondhaté, ha a szem-
nagysagra (abszeissza) logaritmikus léptéket al-
kalmazunk, mint ez a kovetkezd abrakban tortént.

Ez abrik a négy elméleti osszegvonalalap-
tipust mutatjak, melyek kombindlisaval azutan
minden elképzelheté dsszegvonaljelleg megmagya-
rézhato, igy példaul a 19. abra egy képzelt altala-
nos esetre vonatkozé Osszegvonala is.

Az abrik azokat a léceket is tartalmazzik,
melyek Vendel Miklos léckettdsvetiiletti abrazo-
l4si eljarasahoz tartoznak (5). Ez az eljaras nagyon
elényos akkor, ha tobb elemzést kivanunk egy
képben osszegvonalakkal abrazolni. Ilyen esetben
— jollehet egy-egy ilyen giorbe nmagyon hasznos
egymagiban — nehézségek adédnak a gorbemet-
szésekb6l és fedésekbol.

Az eljards lényege az, hogy a logaritmikus
méretben abrazolt osszegvonal egymastol 10—10,
esetleg 5—5 sulyszazalékra es6 pontjait 09-t6l
kiindulva egészen 1009,-ig az abszcisszatengelyre
vetitjiilk. Az igy nyert lécet azutan egy mésik pro-
jekeibmezében derékszogii koordinatakkal az 1j,
abszcisszatengellyel parhuzamosan helyezziik el.

295 5.6
log d

Ennek az 4j mezének mind az abszeissza-, mind
az ordinitatengelye azonos beosztasa. Az absz-
cisszatengely beosztasit log d-vel — a homok
szemcseatmérdinek logaritmuséval — az ordinéta-
tengelyét pedig log di-val — a homok szemét-
mérdi logaritmusainak aritmetikai kozépértékével
— roviden a szemnagysag kozépatmérdjének loga-
ritmusaval jeloljik. A léenek a projekciémeziben
lév6 magassigat ez ut6bbi érték szabja meg, az
abszcisszatengelyen pedig az azzal parhuzamosan
haladé léc minden egyes pontjéhoz tartozd szem-
nagysag leolvashato.

A 10—10 salyszazaléknak megfelel6 vonasok
a lécen felvilagositanak az osszegvonalak jellegé-
r6l és alakjarol, a lécek pedig a szemcsekeverék
két tulajdonsigar6l, a szemnagysigtartomanyrol
és a feldolgozottsagrol.
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19. dbra. Képzelt dlta-
lanos esetre vonatkozd
osszegvonal.

0'f 23456
log d

Az el6z6ekbdl lathatd, hogy az osszeggorbé-
nek a formézé6 homokok szemcesevizsgalatainal
nagy jelentésége van, Mar abban az esetben is, ha
csak a gorbe alakjat és futasat tekintjiik, sokat
mond a gyakorlat szimara. Ezt a kérdést a négy
elméleti osszegvonalalaptipus és a homok jellemzd
értékeinek alapjan vizsgélva, a 7. dbraval kapeso-
latban megallapitott ,,S* alak kedvezé volta vila-
gos lesz. Alitdmasztja ezt a megallapitéast a homo-
kok ghzatereszté képességére vonatkozé vizsgila-
tok eredményeinek osszehasonlitisa az Osszeggorbe
alapjan.

Tomoskozy Jend (11) és R. v. Halasz (9) a
homokok gizateresztGképességére vonatkozd vizs-
galatait ilyen értelemben elemezve, a kozepes
szemnagysagi homokoknal a kivetkezo tény alla-
pithaté meg : minél laposabb az emelkedés a 0—
0,1 mm és a 0,2—0,3 mm szemcsefokozatokban s
minél meredekebb az emelkedése a gorbének a
0,1-0,2 mm fokozatdban, annil inkdbb megfelel
a homok a vele szemben tamasztott kovetelmé-
nyeknek, melyek kiilonosen a megfelelé gazit-
boesatoképesség szempontjabol elengedhetetlenek
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Hasonl6képpen érvényes az a szabaly a finom- és
durvaszemeséjii homokokra, hogy a gérbe az I-es,
illetve I1I-as, tehat a szemcsézet jellegét megadd
fokozatban lehet6leg meredek, a tobbi fokozatban
viszont lehetdleg lapos legyen.

A homok szemesézete nemesak a gazatbocesato
képességre nagy hatasi, hanem meg nem felelo
volta kiillonb6z6 ontvényhibak kiinduldsa is lehet,
pl. ontvényvar, durva és érdes ontvényfeliilet,
fémbesziiremlés a homokszemesék kozé, meleg-
repedés, tiilyukacsossag, patkanyfarok, nehezen
kitiritheté forma stb. (1), (10), (13).

Fentiekbdl kovetkezik, hogy célszer(i a hasz-
nalatos homokok KSzn, EF és At értékeinek meg-
hatarozasa, mert ezek tampontul szolgilnak egy
aj homoknak az éntédében torténd bevezetésekor,
vagy egy 10j banya homokjanak megitélésében.
De alkalmasak e jellemzd értékek a homokot szal-
lit6 banya részére is, mert biztositjak az egyenle-
tes minoségli homok szallitasanak ellenorzését.

OSSZEFOGLALAS

Ismertettilk a szemcseelosztas fontossagat a
formaz6 homokok ontodei megitélése szempont-
jabol. Bemutattuk a kiilonboz6 szemcseeloszlds-
abrazolasi eljarasokat. Léces &abrazoléds, direkt
abrazolas, szemeseeloszlasi kép és eloszlasi gorbe,

Osszeggorbével torténo abrézolds, az uralkodd
szemnagysig meghatdrozdsa, a szemnagysig
egyenletességének kifejezése, KSzn és EF értékei,
léckettésvetiileti abrazolas. Az Osszeggorbe és
jellemzé értékei tampontok mind az éntode, mind
a banya szaméra egyenletes, megfelelé minéségfi
formdzé homok biztositdsaban.
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MARECHAL KAROLY

Az ,,Ontode” 1953, januar havi szamaban
megjelent cikkben a szerzé a fémolvaszté beren-
dezéseket a lehet( legtargyilagosabban igyekszik
ismertetni. Sajnos a cikk utols6 fejezetében olyan
kovetkeztetéseket von le fejtegetéseibil, amelyek-
kel nem tudok teljesen egyetérteni.

Helytelenitem elsGsorban az egységes ke-
mencetipus ilyen rovid megvilagitasban valé
ismertetését, egyediil iidvozité megoldiasként vald
feltiintetését. A fémontodékben fennallé kiilon-
féle feladatok, anyagok stb. egymést6l sokszor
eltérd feldolgozast kivannak.

Mér a konnyii- és a nehézfémek olvaszt6 be-
rendezései is meglehetésen eltérnek egyméstol.
S mint a gyakorlat bizonyitja, a két fém olvaszta-
sara nem helyes azonos olvaszté berendezést hasz-
nalni.

Vitathaté még az egyes tiizelGszerek gazda-
sagossaga is. A koksztiizelés gazdasdgossiga mdr
régebben elvesztette azt a jelentéséget, amelyet
a kisebb 4randl fogva neki tulajdonitottak.

A javasolt kemencetipus kb. 50 éves multra
tekinthet vissza, bar kozben szdmos valtoztatdson
ment 4. 1912-ben Bues német kemenceépits
vallalat ezt a kemencetipust olajtiizelésre dolgozta
at és hirdetéseiben és katalbégusaiban erdsen ki-
domboritotta a koksz- és az olajtiizelés kozti nagy
kiilonbséget. A kemence mindenesetre haladast
jelentett az egyébként igen elhanyagolt fémonto-

dei olvaszté berendezések terén, melyet nem so-
kéra a kiilonféle billenthet6 kemencék sora kove-
tett.

Ha a koksz és a folyékony, ill. gazalakt
tiizeldszerrel tiizel6 kemencék iizemét kozelebbrol
vizsgaljuk, a koksztiizelésti kemencére vonatkozd
tobb hatranyos korilményre kell felfigyelniink :

a) Az izz6 koksz a kemence és a tégely kozti,
. n. tizelGtérben az atvonulé levegémennyiség
szerint kiilonféle erésségben izzik. Az erésebben
izz6 részeknél a tégely fémtartalma helyileg termé-
szetesen tilheviil. Ez a talhevités a fémfiirdonek
nem kedvez és karos kivetkezménye fleg a szi-
lardsag kisebb értékében jut kifejezésre. Ez a kii-
l6nbség nem egyszer 5—6 kg/mm?2-t is meghalad
az olajtiizelésli, egyenletesebben megolvasztott
fémfiirdével szemben.

b) Az izz6 koksz a tégelyfalra siil, eltavoli-
tasa sokszor a tégely sériilésével jar. A tégelyfalra
siilt kokszmaradvany eltdvolitasa a tégely falat is
gyengitheti.

c) A tégely kiemeléskor a kokszot a tégely
koriil meg kell lazitani vagy eltavolitani, ilyenkor
ugyancsak gyakori sériilésnek van kitéve a tégely.

d) A tégelynek a kemencébdl valé kiemelése
természetesen erdsen igénybe veszi a tégelyt,
melynek szilardséga izz6 allapotban erdsen csok-
ken. Az izz6 kokszdarabokt6l érdes tégelyfeliileten
a tégelyemel6fogd nyoméasa fajlagosan nagyobb,
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mint sima tégelyfeliileten, ahol a tégelyfogd pofai
a tégely teljes feliiletére tudnak tapadni.

Ezzel szemben igaz, hogy az olaj, vagy géaz-
tiizelési kemencébe helyezett tégely anyaga is
lagyul, tehat kiemeléskor kart szenvedhet. KEs
megfelel a valosagnak az is, hogy a gaz- vagy olaj-
ég6 helytelen beallitasab6l képzods szurdlang a
tégelyt nagyon megtamadja. Még helyi tlmele-
gedés is felléphet a szurélang hatdsara, tehat a
koksztiizeléssel emlitett hibak tobbé-kevésbéb itt is
felléphetnek. Ezek a hibak azonban nem a kemence
sajatossaga, hanem a hanyagsdg, a hozza nem értés
folytan allnak el.

A javasolt kemencénél nagy tehertétel a
valutédval terhelt tégelykoltség. Importanyag el-
hasznalodasat  lehetdleg csokkenteni kell nem
pedig eldsegiteni azzal, hogy nagyobb mértékben
fogyaszté berendezést javasoljunk. A tégely-
fogyasztast csokkenti és a kapacitast noveli a
billentheté kemence. A ,,Dr. Weiss*-féle kemen-
cénél pl., mely koksztiizelésti ugyan, de billent-
het6, a tégely emelésre esd tégelyfogyasztas-
hanyad elesik és a tégely dtszakadas is elmarad,
mert billentés kozben a tégelyfalra haté fém-
tomeg nyomasat a tégely kiilsé részét kitamaszto
kokszréteg nagyrészt felveszi.

Ha az Osszes tényezdket mérlegeljik, azt
latjuk, hogy a kaléria alapjan tortént szamitis
ellenére az olajjal tiizelt kemence iizeme olesobb,
a benne olvasztott anyag jobb, ami viszont a jo
hészabalyozas kovetkezménye.,

Nem szabad lebecsiilni a tégelynélkiili lang-
kemencék tzemét sem. A lingkemencékben me-
tallurgiailag kifogistalan fém olvaszthat6, ha a
firdét kellden takarjuk és dezoxidaljuk; ez a
miivelet azonban még akkor sem hanyagolhaté el,
ha az anyagot tégelyben olvasztjuk le.

Ha lingkemencében kifogistalan anyagot
tudunk eléallitani, feltételezhetd, hogy az eld-
melegitovel ellitott tégelyes kemencében is lehet
gaztalan anyagot leolvasztani. A gyakorlat azon-
ban erre racafol. A fiistgazok az el6melegitében
1évé anyagot az olvadas pillanataig érik. Ameny-
nyire elonyos az elémelegité hiétechnikailag, any-
nyira hatranyos metallurgiai szempontbol. Az
elémelegitd karos voltat tapasztalhatjuk az 4. n.
francia kalyhaknal is, ha a feltét vagy a tégely
szélei erGsen kopottak és toredezettek. Ezeken a

Az ontodei selejt

STEMMER

Vas- és gépiparunk a felszabadulis 6ta igen
nagyot fejlédott, a termelés jelentékenyen emel-
kedett. Az eredmények elérése és a kiszabott fel-
adatok teljesitése nem volt konnyf feladat, sok
nehézséget kellett lekiizdeni és a jovGben is szivis
harcot kell még folytatnunk a felmeriil6 nehéz-
ségek elharitasara.

Bzek kozil egyik legjelentGsebb az ontodei
selejt, amely nemesak az ontodék termelését, terv-
teljesitését akadalyozza, hanem silyos karokat
okoz az ipar mas teriiletén is.

réseken at behatolnak a fiistgdzok a fém kozé és
azt szennyezik. A gazosodas mértéke anndal na-
gyobb, minél nagyobb a levegifelesleg.

Az olvaszté berendezések megitélésénél nem
lehet esak ennyire kirivo példara hivatkozni, hi-
szen van még szamos olyan tényezo, melyek a
kemence gazdasigossagat messzemendGen befolya-
soljak. Nem lehet egy kemencét altalanos hasz-
nalatra javasolni anélkiil, hogy az egyes iizemek
munkateriiletét, feladatait és nehézségeit meg ne
vizsgalnank. Kis 6ntodének munkaviszonyai kii-
16nboznek a nagyobb ontodékétdl, tehat ezt a
koriilményt is szamitasba kell példaul venni.

Helytelenitem, hogy csak ezért, mert vala-
minek olesébb a beszerzési koltsége, — kisebb
értékii berendezéseket allitsunk iizembe anélkiil,
hogy a berendezés tobbi elonyeit vagy hatranyait
kozelebbrél megvizsgalnank. Az elektromos ol-
vaszto berendezés iizemét kétségteleniil elonyben
kellene részesiteni még akkor is, ha beszerzési
koltsége nagyobb. Nem lehet egyediil a 100 kg
folyékony fémre esd kaléria alapjan szamitott
olvasztasi koltséget sem alapul venni. A tégely-
koltség valamely mas kemence bélésének élet-
tartamaval szembedallitva mar megbillentheti az
Osszehasonlitas mérlegét. Az olvasztott fém mind-
sége, gaztalan volta, a leégés kisebb mértéke,
mind megannyi lehetéség, melynek szamitasba
vételével allapithatjuk meg az iizem gazdasdgos-
sdgat, és nem utolsé sorban szambavéve azt, hogy
a fémontvények selejtjének 30—409,-a a hely-
telen olvasztasbodl ered. Kétségtelen, hogy a hely-
telen olvasztas oka lehet szubjektiv eredetii, de a
meg nem felelé olvaszté berendezésben a legjobb
képességii olvaszto sem tud kifogastalan folyékony
anyagot termelni.

A fémontodék kemencekérdése nem egyetlen
ontode problémaja, hanem féleg népgazdasigunk
életében olyan komoly kérdéskomplexum, hogy
azzal behatébban kell foglalkozni. Miel6tt az ilyen
rol — beszélnénk, fontos volna, hogy kutaté intéz-
ményeink és az iparban élenjard tizemeink ezt a
kérdést Gsszehangolnak és az eredmények kell6
kiértékelése utdn déntenének és pontot tennének
a féniontodék régen vajadé olvasztd berendezései-
nek kérdésére.

és a mintakészités

FERENC

Ontodéink dolgozéi és vezetGi mindent elko-
vetnek a selejt csokkentésére, de miutan az énto-
dék éppen gy, mint a t6bbi tizemek nem egyediil
a sajat erejikbol termelnek, hanem més iizemek
segitségét is igénybe veszik, igy az ontodei selejt
elleni kiizdelemben azoknak az iizemeknek is
aktivan részt kell venniok, amelyek az ontodék
segitGtarsai, mert nem minden esetben az
ontode a selejt okoz6ja, hanem selejtet eredmé-
nyezhet és okozhat a helytelen szerkesztés, a nem
megfeleléen elkészitett minta és a segédanyagok
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(homok, ragasztészerek, ontdszeg, magtamasz sth.)
silinysdga is.

Ezért a selejt elleni kiizdelmet is két irdnyban
kell folytatni: az ontodén belil és az ontodén
kiviil.

Az ontodén belil az anyag mingsége, a for-
mazas, az ontés, stb. megjavitisa az éntode hatas-
korébe tartozik. Ezen tlmenden forditsanak
figyelmet arra is, hogy a beérkez6 mintik meg-
felelnek-e az ontodei kovetelményeknek. Alkal-
masak-e a formazasra, a termelés és takarékossig
novelésére, milyen a mindségiik és hogy a beérke-
zett minta hidnytalan-e ? A segédanyagok vizsga-
lata szintén az ontodék feladata. A selejt elleni
kiizdelemben az ontodén kiviil esé teriileteken
elsGsorban figyelmet kell forditani arra, hogy az
ontvény szerkesztésénél nem tortént-e valamilyen
hiba, pl. a tlvékonyra méretezett falvastagsig,
vagy a vékony falakra tervezett nagyatmérdjfi és
vastagsagli szemek, kiilonféle lapok, a vékony
falakrél vastag falakba valé dtmenet, mind olyan
hibak, amelyek selejtet okozhatnak. A vékony és
vastag falak, részek kozotti killonbség sok esetbhen
oka annak, hogy az ontvény szivodasos, lyukacsos
lesz, megszakad, de az is el6fordul, hogy egyaltalin
nem lehet onteni. Ezeket a hibakat mar elzdleg
meg kell vizsgalni, ki kell javitani, mert az utélagos
javitas idG- és munkabér tobbletet jelent. Nagyon
megkonnyitené ezeknek a hibiknak a felismerését,
ha a szerkesztési irodak kiilon ontvényrajzokat
készitenének.

Az ontodei selejtnek igen gyakori okozdja a
helyteleniil vagy siliny minGséghen készitett
minta. Ezért a selejt lekiizdésében a mintakészito
miihelyekre igen nagy feladat hérul.

A mintakészités is éppen Ggy, mint iparunk
tobbi része, a felszabadulas 6ta nagyot fejlédott
és a termelés is nagymértékben megnivekedett.
Mégis azt kell latnunk, hogy a mintakészités fejlé-
désében hiba van. A termelékenység emelésénél
nem vették figyelembe Sztilin elvtars tanitésat,
mely szerint a termelékenység emelését a tudo-
many és a legmodernebb technika alkalmazasaval
lehet és szabad csak keresztilvinni. Nem kor-
szeriisitették a mintakészité mihelyeket és még
ma is 30—40 éves elavult gépekkel dolgoznak a
mintakésziték. Uj gépek beszerzésére feltétleniil
sziikség van, dacara annak, hogy a mintakészités-
ben a gépek csak segédeszkozok, mert a minta-
készités legnagyobb részben kézimunka és a gépek
csak az anyag elGkészitésére alkalmasak. Ebbdl
ad6dik azutan, hogy a termelékenység novelése a
minGség rovasara tortént és ez a mindségromlas
stlyosan érezteti hatdsat az ontédék munkajiban
és sok esetben okozdja az éntodei selejtnek. A min-
takészités mai dllisa nem felel meg a kitiizott cél-
nak, nem segiti el az ontodék termelékenységének
az emelkedését és nem segiti az ontodéket a selejt
csokkentésére inditott harcukban. Ezen az élla-
poton feltétleniil valtoztatni kell és a mintdk
mindségi kivitelezését meg kell javitani, azonkiviil
a mintakat az ontédei kovetelményeknek meg-
felelGen kell elkésziteni.

Elsgsorban meg kell teremteni az onté és

mintakészit6 gyartastervezik kozotti szoros egyiitt-
miikédést. A minta munkaba addsa elott a gyartas-
tervezdk kozosen targyaljak meg a minta elkészi-
tési modjat. Ennél a megbeszélésnél a legfGbb
szempont az legyen, hogyan késziiljon el a minta,
hogy az a takarékossag, valamint az 6ntode selejt-
mentes tobbtermelésének a legjobban megfeleljen
Takarékossidg szempontjabol el kell donteni, ki
kell szamitani pontosan, hogy hogyan érhetjiik el
a legnagyobb megtakaritast. Akkor-e, ha a minta-
készitésnél takarékoskodunk, vagy pedig akkor,
ha a mintat Ggy készitjiik el, hogy a megtakaritas
az ontode munkajaban mutatkozik meg nagyobb
mértékben. Ezért a takarékossag elvét nem szabad
ennél a két szakmanal kiilon-kiilén alkalmazni,
hanem a takarékossiagnak a kozos munka alapjan
kell megmutatkoznia. Pl. igen nagy megtakaritast
érhetiink el egy nagyobb minta elkészitésénél
abban az esetben, ha a mintat vékonyabb anyag-
bél, gyengébben Gsszeépitve az ontodei szempon-
tok mell6zésével készitjilk el. Ebben az esetben
azonban igen gyakran eléfordul, hogy a minta
egy-két darab formazisa utén széjjel esik és az
ontének varnia kell, amig a mintat kijavitjak,
hogy ismét hasznélhaté legyen. De az is igen
gyakran el6fordul, hogy az ilyen gyengén Ossze-
épitett mintat, amely a rosszul értelmezett taka-
rékossiag alkalmazésival nem is kupos, az 6ntd
csak darabokban tudja a formabél kiemelni. Ilyen-
kor a forma rendszerint megsériil és az ontének
kézzel kell a format kijavitania. Az ilyen rosszul
alkalmazott takarékoskoddsnil sokszor nagyobb
kér szarmazik abbdl, hogy az éntének vérnia kell,
amig a mintat kijavitjak, mert masik munkaba
nem kezdhet, hiszen ha mas munkéba kezd, akkor
at kell alakitania a formazdhelyet, mas forma-
szekrényeket kell haszndlnia és ez az atallas
munkakiesést okoz. De a formanak kézzel valé
kijavitdsa is munkatobblet. Azonkivil még az is
el6fordulhat, hogy a kézi javitds éltal eltolodnak
a méretek és az ontvény selejtté lesz.

Az utébbi id6ben a takarékossigra és a fa-
anyaghidanyra valé hivatkozassal . sok esetben
minta helyett alakozét (sablont) készitenek, annak
ellenére, hogy az ontédének tobb ontvényt kell
ebbdl készitenie. Tudvalevs, hogy az alakozéval
val6 formazasnal az onté munkédja kb. harom-
négyszerese annak a munkanak, amire egy ugyan-
ilyen naturmintai beformdazésinal sziikség van.
Ebbdl vilagosan lathat6, hogy az ilyenmédon elért
megtakaritids az ontodében stlyos tobbletkiadast
okoz, de azt is eredményezheti, hogy az ontode
a terv teljesitésében visszamarad. Alakozék készi-
tése csak igen siirgls és esetleg egy-két darab
ontvény készitésénél indokolt. Ezért elengedhe-
tetleniil sziikséges a két gyartistervezd szoros
egyiittmiikodése, mert csak abban az esetben
tudunk helyesen takarékoskodni, ha az egyik
helyen elért takarékossag a masik helyen nem okoz
tobbletkiadast.

Ezen talmenden a két gyartastervezinek fel-
tétleniil arra kell a fésalyt helyeznie, hogy az
ontode a legmagasabb termelékenységet a leg-
egyszeriibb médon és selejtmentesen tudja elérni.
A két gyartastervezonek a szerkesztési hibakat is
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ki kell kiiszobolnie a tervezd bevoniasival. A minta-
készitésre vonatkozéan pedig olyan gyartastervet
kell késziteni, amely elsésorban az éntéde munké-
jat konnyiti meg. Ezt azért kell mindenekelGtt
alkalmazni, mert a mintakészité egyedi munkét
végez, rendszerint csak 1 db mintat készit, az
ontode pedig tobb darab ontvényt készit és igy
a mintakészitésnél mutatkozé esetleges tobblet-
kiadés az Ontodében. tobbszorosen megtériil,

Igen nagy gondot kell forditani a minta mind-
ségi kivitelezésére is. ElsGsorban az osszeépitésre,
mert az Osszeépités josagatol fiigg a minta méret-
tartossiga és az élettartama. A formdazés meg-
konnyitésére a mintakat feltétleniil kposra kell
késziteni, mert a kapos minta kiemelése a formahbél
sokkal konnyebb és nem sérti meg a forméat. Igen
fontos a lejar6 részek olymédon vals felerdsitése,
hogy azok a diongdlésnél el ne mozdulhassanak,
mert ha elmozdulnak, akkor nem felelnek meg a
rajzon eldirt méreteknek és ebbdl ismét selejt
szarmazik. A magszekrények készitésére vonat-
kozban szintén alkalmazni kell az el6bb emlitet-
teket.

A gyartastervezéknek azt is meg kell beszél-
niok, hogy a forméazis meggyorsitasadhoz, meg-
konnyitéséhez milyen segédeszkozokre van sziik-
sége az ontodének ? Pl. kiilonleges formaszekré-
nyek, magszaritoesészék, osztofeliilettel ellatott

formazolapok, szaritolapok, beomlések, felontések,
sth. A mintakat kiemel6 és lazité vasakkal is el
kell latni, hogy ezzel is segitséget nyujtsunk a
mintak kiemelésénél. A gyartastervezoknek min-
den koriilmények kozott azt kell figyelembe-
venniok a gyartastervezésnél, hogy a mintakészitd
az ont6 munkéjat minden lehetoség figyelembe-
vételével és a legnagyobb mértékben megkony-
nyitse.

A gyartastervezésnél lefektetett médozatokat
szigortian be kell tartani és amikor az elkésziilt
minta az ontédébe keriil, ellendrizni kell, hogy az
megfelel-e a gyartasterveknek. A mintakészito
Meo-nak a minta atvételekor szintén szigorian
ragaszkodnia kell a gyartastervhez, mert igen
gyakran el6fordul az, hogy a mintakészité a
nagyobb szézalék, vagyis a tobbletkereset elérésé-
nek szem elGtt tartasaval eltér a gyartastervtél és
a sajat egyéni elgondoldsai szerint késziti el a
mintit, amely bizony sokszor nem felel meg a
kovetelményeknek.

Az elmondottak alapjan nyilvinvalé, hogy a
mintakészitCk igen nagy segitséget tudnak és kell
is, hogy nyujtsanak az ontodéknek a selejt lekiiz-
désére és ezzel nagymértékben elGsegithetik ipa-
runk fejlédését, megrovidithetik a szocializmushoz
vezeté utat.

Szakosztalyi élet

A szakosztdly vezetdsége 1. 8-4n tartotta elsé idei
iilését. Meghallgatta a szakosztily titkardnak az 1952. évi
mésodik félév munkdjardl sz6l6 jelentését. Megvizsgilta
a vezetdség az elmult év klubnapjainak az eredményét,
latogatottsagat. Megéllapitotta, hogy a klubnapok lato-
gatottsdga csokkenésének egyik oka, hogy a klubnapok-
nak nem adtunk hatdrozott témat. A szakosztilyi élet
tovabbi fellenditése érdekében a vezetdség ugy hatéro-
zott, hogy a jovében minden csiitortoki napra egy ido-
szer(i probléma megtdrgyaldsit tiizi napirendre. Az elsé
félévi munkatervet ebben a szellemben dllitotta oOssze
a szakosztélyvezetéség, amelyet lapunk 2. szdma (44.
oldalon) ismertet.

Az elsé negyedév elteltével szdmotvethetiink elvég-
zet;t:l munkénkrél, magunk elé tizott terviink teljesité-
8érol :

I. 22. Karsay Istvan: ,,A gombgrafitos éntottvas gyar-
tasanak feltételei‘* cimmel tartott eléadéds kere-
tében szémolt be osszefoglaléan az elvégzett
kisérleteirdl. Az eléadds utén a kérdéssel fog-
lalkoz6 kartarsak kozott részletes vita és meg-
beszélés alakult ki.

. ,,Onbronzokat helyettesits fémotvozetek* cim-

mel Maréchal Kdroly tartott értékes elbaddst.
II. 12. Hargitay Sdandor elbadasét olvasték fel a ,,Meg-

el6z6 karbantartds éntodei vonatkozdsairdl*.

II. 26. Kdrés Béla kandidatus : ,,Kéreghengergydrtas
Mg-os kezeléssel“ cimii eléaddsdban szémolt be
eziranyban folytatott kisérleteir6l. Az el6addst
élénk vita kovette, amelynek keretében a kéreg-

III. 5. Szakosztdlyvezetdségi tilést tartottunk. A szak-
osztaly titkdra beszdamolt az elsé két hénap
munkéjarél. Az eredeti munkatervet nem tar-
tottuk be, mert egy eléad6 nem villalta az elé-
adést. A vezetGség megvitatta, vajjon nem zsi-
folt-e a minden hétre iitemezett eléadds, s tgy
hatérozott, hogy a tovébbiakban is megmarad
az eredeti munkaterv mellett.

A G. G. Hajogyarban megrendezendd ankét idejét
aprilis h6 kozepére tiizte ki. A vezetdség a mintakésziték
helyzetével foglalkozva azon az &lldsponton van, hogy
tarsadalmi egyesiiletbe val6 tomoriilésiik feltétleniil sziik-
séges és kivAnatos, hogy az ontddei szakosztély kereté-
ben mér egy éve miikodd mintakészité esoport fogja 6ket
ossze. Ennek érdekében méjusban orszdgos mintakészité
ankét megrendezését vette tervbe a szakosztéily. A vezetd-
ségi iilés tobb folybiigy megbeszélésével ért véget.

ITI. 12. Bdrdnyos Istvdan: ,,A tokéletes minta szerepe a
mindségi gydrtdsbant cimii eléaddsat hallgattuk
meg. Nevezetessége az eléaddsnak, hogy ez volt
a mintakésziték elsd, komolyabb 6sszejovetele,
ahol megvitattik szakmdjuk helyzetét.

II1. 19. Balogh Imre szémolt be ,,A dugattyigyfirii-
gyartés probléméirél. <

Visnyovszky Ldszlé elbadésat hallgattuk meg a
,Ontodei nyersvasrél*. Az eléaddst élénk
vita kovette, mellyel kapesolatban a nyersvas-
ellitds probléméit és a nyersvassal szemben
tdmasztott kivanalmakat vitattdk meg a meg-

IT1. 26.

hengergydrték kicserélték ezirdnyti tapaszta- jelentek.
lataikat. V. F.
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AZ ORSZAGOS MAGYAR BANYASZATI ES KOHASZATI EGYESULET
ONTODEI SZAKOSZTALYA FOLYOIRATA

Vasipari Kutaté Intézet kézleményei

Hdékezelési kisérletek kupoloban olvasztott feketetoretli temper-
ontvény szilardsagi értékeinek meghatarozasara

CHAPO ELEK

9. Yano:

OnbiThl B T€PM00GPAGOTKE YEPHOCEPACYHOI0 KOBKOI'0 YyTyHA
BBIIUTABIIEHHOTO M3 BAPAHKW, [UISI ONPEIEIeHUsT ero Mexa-
HHYECKUX CBOMCTB.

Onpejiesienie JUIMTETbHOCTH OTYKHIAa W YCTAHOBJIEHNE OITH-
MaabHBIX KPHBBIX TePMO0OPAGOTKH BarpaHo4YHOr0 YepHO-
CEePAEYHOr0 KOBKOI0 4yryHa., Ha OCHOBaHHHM OMBITOB TE€PMO-
00paboTKH ONpeesieHe MeXaHUYeCKNX CBOMCTB Barpaxou-
HOT'0 YePHOCEPIEYHOI'0 KOBKOI0 YyTyHa.

Dipl. Tng. Elek Chapé :

Glithversuche mit Kupolofen-Schwarzguss zwecks Er-
mittlung der Festigkeitswerte.

Versuche mit Kupolofengeschmolzenen schwarzbriichin-
gen Temperguss zur Feststellung der Temperzeit und der
optimalen Gliihkurve. Auf Grund der Temperversuche
werden die Festigkeitswerte des Kupolofenschwarz-
gusses festgestellt.

Elek Chapé metal eng.

Heat treating experiments with cupola-melted blaekheart
malleable irons for determining their mechanical pro-
perties.

Experiments carried out with cupola-melted blackheart
malleable irons to determine the annealing time and
the best annealing temperature in the eycle. On the base
of the annealing experiments the attainable mechanical
properties are given

A temperontvények alkalmazasi teriilete ha-
zankban a tervgazdilkodds megindulisa eldtt
meglehetGsen kicsi volt. Gépiparunk fejlédésével
a temperontvénysziikséglet is n. A temperonto-
dék termelésnovelésének egyik moédja a tempera-
lasi id6 esokkentése és ezzel a temperalokemencék
teljesitményének fokozésa.

A hazankban eddig kizérélagosan gyértott
fehértoreti temperontvény hdkezelésének ideje
a falvastagsagtol fiiggen 80—150 6ra kozott val-
tozik. Ezt az id6t feketetoretli temperontvények
gyartasara vald attérés esetén 25—309%,-kal lehet
csokkenteni. A feketetoretii temperontvény gyar-
tasara vald attérés egyéb gazdasagi elényokkel is
jar. A feketetoretii temperontvények hokezelésé-
kor mines sziikség oxidalé hatast csomagolo-
anyagra, a hdkezelés hdmérséklete dltalaban ki-

sebb. Csokken, vagy elmaradhat a lagyitotist-
fogyasztis. Az ontvények tisztitdsa is konnyebb,
mert kisebb a csomagoléanyagnak az éntvényekre
val6 rasiilési veszélye. Kisebbmérvii az ontvények
elhtiz6dasa, ami kevesebb tisztitdsi és igazitdsi
munkdval jar. A feketetoretii temperéntvények
megmunkélhatosdga homogénebb szerkezetik ko-
vetkeztében kinnyebb.

Feketetoreti temperdntvényeket kiilféldon
altalaban léngkemencében, elektromos kemencé-
ben vagy duplex eljarassal gyartjak. Hazai 6nto-
déink mar régebben kisérleteztek feketetoretii
temperontvények kapolobol valé gyartasaval, de
sajnos, ezek a kezdeti kisérletek nem adtak fel-
vildgositast az elérhetd szilardsagi viszonyokrol és
nem tisztaztik azokat a feltételeket, melyek be-
tartasaval a feketetoret{i temperontvényt kupo-
16b61 el6 lehet allitani.

\m\
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1. dbra.

Az aldbbi kisérleteknek éppen ezért az volt a
céljuk, hogy az irodalomban megadott Gsszetételfi
de kupoloban olvasztott fekete temperontvény
minimalis hékezelési idejét és a varhat6 szilard-
sagi eredményeit megallapitsuk.

A kisérletek elsé szakaszaban a feketetoretfi
temperontvény hdkezelési idejét, illetve gorbéjét
hataroztuk meg. A hikezelendé ontvényeket 3—=5
mm szemnagysdgi koksz kozé csomagolva, elek-
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1. tabldazat
Vegyi Osszetétel szdzalékban
Prioba jele ‘ e ] ‘
'l C% 8i% Mn?, 8% P% \ Cr%
| - ——a o | I o ' —
e =i 2,256 1.16 | 0,41 0,04 0,16 \ 0,16
B wsas | 2,66—2,85 1,10—1,25 0,39—0,58 0,16—0,23 0,07—0,09 -
S. 2,55 0,85 0,64 0,26 0,17 ' ==

tromos kemencében izzitottuk. Az agyaggal el-
zart lagyitoiist tetejére kiilon agyagba burkolt
S Osszetételii probadarabokat helyeztiink, hogy
a lagyitast menet kozben ellendrizhessiik, a kivett
préba csiszolatin vizsgilva a cementit, illetve a
perlitbomlas mértékét. A kisérleti ontvények
osszetételét az 1. tablazat mutatja, a hdkezelés
lefolyasat pedig az 1. dbra szemlélteti. A dia-
grammba a probak kivitelének idépontjait is be-
rajzoltuk. A 143 6rdas hékezelés elegendének bizo-
nyult, mert a hékezelt éntvények mind fekete-
toretiiek és perlittél mentesek voltak. Kivétel
a ,,K* jelzésli ontvények anyaga, ez még perli-
tes maradt.

A 2. hékezelési kisérlet célja a lagyitds idejé-
nek a csokkentése volt. Az 51. 6ra utéan kivett
I. préba és a 60 o6ra utan kivett II. préba még
cementites volt, a 790°r6l kivett III. proba 69
6ra utan a perlitbomlis kezdetét mutatta, mig a
116 6ra utan kivett IV. proba mar teljesen perlit-
t6l mentes volt. A hékezelést tovabbi 7 6ra utan
befejeztiik. A prébadarabok a T-2 jelzésii kivételé-

3 AR
A e
. ‘(f "’"‘-&"»

4. dbra.

vel mind feketetoretiiek voltak. A T-2-es proba
az alacsony C -+ Si érték miatt fehértoreti ma-
radt. A probapédleak mikrofelvételeit a 2., 3., 4.,
5. abrak, mig a hékezelés lefolyasit a 6. abra mu-
tatja. A préobik adatait a 2. tablazatban foglal-

2. abra. tuk oOssze.
2. tablazat
Préba jele op kg/mm? 85% C% Sio, (C + Si)% ‘ MnY% ) 8% ' Mn/S8
K 34,2 8.8 ‘ 1‘
(2. dbra) 37,2 7,2 2,25 1,16 3,4 0,41 0,04 ‘ 10,2
32,7 8,7
S 37.2 9,6
(3. abra) 36.8 7,7 2,55 1,68 4,23 0,66 0,28 2,35
38,2 8,7
¢ hge: M 33.8 1% § \ [
(4. abra) 36,8 10,2 2,22 1,35 3,57 0,37 0,19 ! 1,95
5 b 44,0 4.3
(5. dbra) 41,5 4.8 2,20 1,05 3,25 0,34 0.17 ; 2,0
38,8 | 3,9 |
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A 3. hokezelési kisérletkor vizsgaltuk a ho-
mérséklet emelkedésének a cementbomlasara gya-
korolt hatasat. A hdékezelés II. szakaszat pedig a
7. abra szerint véltoztattuk. Az I. és I1. proba 48,
illetve 52 6ra utan perlites szerkezet(i volt. A ki-
vett ILI. proba 60 6ra utan a 800° C-on 5 6ras hén-
tartds utan mar majdnem perlitmentes. A 1V,

5 dbra,

zH x
B o | |
H

Ee) .L‘&\;Q_Fm
27 23
7

§ XRES /{__D_H_IS :,.: N N B B )
ST, o ]

7. abra.

|
L v
N\ %0
r‘“\ e
™~ [\
630
2 36 65 8. dbra.
T( proba 95 6ra utan mar teljesen ferrites volt.
A 3. tablazatban foglaltuk Gssze ezen kisérlet jel-
A | S R EJ e lemzdit. A T-5-6s palea mikrofelvételét a 8. dbra
P mutatja.
A 4. hokezelési kisérletkor az elsd szakasz
6. dbra. idejét 5 éraval csokkentettiik, a lagyitas ideje 98
3. tablazat
Préba jele o i kg/mm?* 8% 0% Si% (C + Si)% Mn% 8% Mn/S
S 41,8 9,7 2,55 1,68 4,23 0,66 0,28 2,35
45,9 9,7
T3 39,0 9,2 2,22 1,35 3,57 0,37 0,19 1,95
T 5. y
(8. dbra) 314 2,8 2,70 1,54 4,24 0,77 0,21 3,66
4. tablazat
Proba jele “ T kg/mm? 4% C% Si% (C + 8i) % Mn9% 8% Mn/S
52 ‘ 44,9 5,6 2,50 1,24 3,74 0,19 0,16 1,2
53 | 365 5,1 2,60 0,95 3,55 0,18 015 1,2
54 38,4 — 2,88 1,32 4,20 0,25 0,16 1,5
556 36,2 15,3 2,67 1,02 3,69 0,48 0,17 2,8
58 34,5 10,6 2,67 0,95 | 3,62 0,31 0,15 2,1
60 35,7 8,9 2,46 0,86 3.32 0,35 0,10 3,5
63 23.6 4.8 2,74 1,53 4,27 0,92 0,15 6,1
65 28,1 4.5 2,65 1,39 4,04 0,60 0,15 4,0
68 35,0 9,5 2,66 0,98 3.64 0,58 0,14 4,1
72 40,8 12,5 2,68 1,23 3,91 0,37 0,10 3,7
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4. tabldzat

Proba jele O kg/mm? %% C% i 8i% (C + Si)9% Mn9% 8% Mn/S
83 ‘ 37.4 8,9 2,67 ‘ 1,02 3,69 0,48 0,17 2.8

86 36,0 11,1 2,67 0,95 3,62 0,31 0,15 2,0

90 37,5 8.4 2,53 ) 1.04 3,57 0,36 0,14 2.6
100 35,4 16,7 2,54 | 0,95 3,49 0,42 0,15 2,8
102 47,3 7,4 2,66 0,96 2,62 ‘ 0,58 0,14 4,1
119 34,4 111 2,36 l 1,50 3,86 } 0,70 0,21 3,3

|

9. dbra.

ora volt. Az 5. hékezelési kisérletkor a lagyitasi
gorbe II. szakaszanak lépesdit egyszerfisitettiik,

ezért a 800° C-nal 1évé 1épesét elhagytuk (10. dbra, h 5

4., 5. kép). A 4. tablazat e két lagyitasbol kikerillt — © P

probapéilcak adatait tiinteti fel. Ezek kozil az : |

52., 53. és 54. szamuak a helytelen Mn/S viszony ; §

miatt fehértoretiiek, mig a 63. és 64. szamuak 5

alacsony szilardsagi értékei a magas C - Si érték- :

nek tulajdonithato. 7% ]
A 6. hokezelési kisérletkor a II. szakasz idejét

10 oraval esokkentettiik, a hémérsékletet allan- ™ 7

déan 720° C-on tartva (10. abra, 6. kép). E lagyi- P ) '

tasbol kikeriilt probapaleak adatait az 5. tablazat i ’

tiinteti fel. A 100. sz. prébapalca mikrofelvételét P :

a 9. dbra mutatja. P :
A 7. és 8. hGkezelési kisérletkor a II. szakasz { '

idejét tovabbi 10—10 o6raval csokkentettitk 79, T ~

illotve 69 érara (10. Abra, 7., 8. kép). A hokezelt | ey

probapaleak szilardsagi értékeit a 6. és 7. tabla- 10. ébra.

6. tablazat
Préba jele i kg/mm? 8,% C% Si% , (¢ + Si)% Mn9%%, S % Mn/S
146 41,2 11,8 2,53 1,04 \ 3,57 0,36 0,14 2,6
150 34,6 8,9 2,59 1,11 ‘ 3,70 0,39 0,14 2,8
152 43,2 ‘ 8,9 2,65 1,39 4,04 0,60 0,16 3.7
155 38,1 8,3 2,70 0,97 3,67 0,41 0,14 3,0
158 35,3 8,9 2,78 1,18 ‘ 3,96 0,39 0,20 2,0
7. tablazat
Proba jele | O kg/mm® 8% C% 8i% (© + 8% Mn% 8% Mn/$

166 32,5 8,2 2,82 0,76 3,58 0,40 0,22 1.8
167 35,5 7,2 2,82 0,76 3,58 0,40 0,22 1,8
168 37,9 8,4 2,68 0,91 3,59 0,39 0,18 2,2
169 33,7 8,4 2,68 0,91 3,59 0,39 0,18 2,2
170 31,4 6,7 2,78 1,24 4,02 0,61 0,23 2,6
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zatban foglaltuk ossze. Lathato, hogy a roviditett
hékezelés révén kapott szilardsagi eredmények ki-
elégitdek.

8. tdablazat

A temperdalasi id6 esokkentésére irdnyuld
kisérleteinket a 8. tablazatban, illetve a 10. abra-
ban foglaltuk o6ssze.

Szildrdsagi értékeket befolydsold tényezik

Lagyitdsi kisér- | Felfiités ideje, | 1. szakasz | IL szakasz | Osszes idg, mzsglilata
letek szdma ora ideje, 6ra | ideje Ora, ra
A 9. tablazatban 6sszefoglaltuk a legjobb szi-
I 31 37 - 143 lardsagi értékeket ad6 probapdledk oGsszetételét :
9 24 36 63 123 a tablazatban szereplé probapaledk szakitdszilard-
3 27 23 53 103 saga 32,8—47.3 kg/mm? kozott valtozik.
4 2 18 53 98 Megvizsgiltuk, hogy a C - Si 6sszege hogyan
'(; E; }1 ig gg valtoztatja a szakitészilardsagot. Ezért a Maurer-
- 97 14 38 79 diagrammba (11. abra) berajzoltuk a fekete
8 27 14 28 69 temperontvény C + Si mezdit. Az 1. jelli mezd-
9. tabldzat
Sorszim €% 8i% (C + 8I) % Mn% S % Mn/S g keg/mm® 9:%
1. 2,65 1,68 4,23 0,66 0,28 2,36 41,8 9,75
2. 2,55 1,68 4,23 0,66 0,28 2,36 45,9 9,75
37. 2,53 1,04 3,67 0,36 0,134 2,7 43,5 17.0
47. 2,70 1,64 4,24 0,77 0,21 3.7 37,2 9.4
55. 2,67 1,02 3,69 0,48 0,17 2,8 36,2 15,3
56. 2,67 1,02 3,69 0,48 0,17 2,8 34.6 12,2
58. 2,67 0,95 3,62 0.31 0,148 2,1 35,4 10,65
60, 2,45 0,86 3,31 0,35 0,102 3.4 35,7 8,9
2. 2,63 1,04 3,07 0,36 0,134 2,2 35,8 -
66. 2,50 1,32 3,82 0,62 0,145 4.3 35,2 9,75
67. 2,64 0,95 3,49 0,42 0,15 2,9 34,5 9,75
68. 2,66 0,96 3,62 0,58 0,14 4,1 35,0 9.45
72. 2,68 1,23 3,91 0,37 0,098 3,3 40,8 13.3
78. 2,66 0,96 3,62 0,568 0,14 4,1 41,8 3.3
87. 2,45 0,86 3,31 0,35 0,102 3.4 40,5 —
89. 2,63 1,04 3,67 0,36 0,134 2.2 32,8 11,1
90. 2,63 1,04 3,67 0,36 0,134 2,2 37,5 8,4
93. 2,569 1,11 3,70 0,39 0,142 2,8 33.2 4
99. 2,54 0,95 3,49 0.42 0,15 2,9 34.6 17.6
100. 2,54 0,95 3,49 0,42 0,15 2,9 35,4 16,7
101. 2,66 0,96 3,62 0,58 0,14 4,1 34.6 11,1
102. 2,66 0,96 3,62 0,58 0,14 4,1 47.3 7.4
119. 2.36 1,50 3,86 0,70 0,21 3.3 34,4 11.1
120. 2,756 1,10 3,80 0,62 0,23 2,7 41,5 7.4
140. 2,68 0,91 3,69 0,39 0,18 2,2 43,6 10,0
146. 2,63 1,04 3,67 0,36 0,134 2,2 41,2 11,8
155. 2,64 0,95 3,49 0,42 0,15 2,9 38,1 8,3
10. tabldzat  a csehorszagi tapasztalatok alapjan C = 2,4 —
— 2,7%, Si = 0,9 — 1,3%,. A 2. mez0 az irodalom-
Prébapdlea oB ’ 9 c . ,
fole C% 81 % (C + 8i) % Kkg/mm? bél vett C = 2,2 — 2,79, Si = 0,8 — 1,19, érté-
kek alapjin. E két mezének egymast fedd része
92 2,25 0,98 3,23 39,2
87 2,45 0,86 3,31 40,5 X csali:iAakok
135 2,60 0,88 3,48 30,4 3 — 080
71 2,54 0,95 3,49 36.5 ) WG Kiniriet] orodményok
131 2,77 0,80 3,67 34,3
37 2,63 1,04 3,57 43,56 9
139 2,82 0,76 3,58 46,0 /
140 2,68 0,9 3,58 43,6
134 2,46 Ll 3,67 39,8
86 2,67 0,95 2,62 36,05 s
102 2,66 0,96 3,62 47,3
110 3,00 0,69 3,69 42,2
83 2,67 1,02 3,69 37,4
136 2,83 0,86 3,69 38,4
94 2,569 1,11 3,70 34,25 )
81 3,03 0,77 3,80 44.5
75 2,50 1,32 3,82 43,6
113 2,92 0,96 3,88 26,5 s i
106 2,68 1,23 3,91 42,7 ¢
141 2,78 1,18 3,96 37,9 11. 4bra,
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adja nyilvan a legkedvezébb C -+ Si értéket, ame-
lyet C=2,4—279%, Si=09—1,1% hatérol
(C + Si = 3,3 — 3,8 kozott).

A 10. tablazatban osszeallitottuk azokat a
kisérleti eredményeket, melyeknél a C + Si érték
3,3—3,9 kozott mozog. A feltevés helyesnek bizo-
nyult, mert az optimalis szakitészilardsagok e ha-
taron beliill vannak. A grafitkivalas veszélyének
a hatara az adott kisérleti koriilmények kozott

i

C + Si = 3,9%. A 11. abrdban eredményvonallal
azt a mezot jeloltiik, mely a fentiek szerint a leg-
jobb szilardsagi eredményeket adja.

A nyulas nagysagat a perlitbomlas mértéke
hatarozza meg. A perlitbomlas héfokanak meg-
hatarozasara 760—700° C-ig 10%-08 lépesikben
hékezelési kisérletet végeztiink. A probak C - Si
Osszege 3,57—3,889, kozott volt. A hékezelés le-
folyasat a 12. abra mutatja, 6 illetve 8 probapal-

11. tabldazat

Sorszdm Héfok °C C% ‘ Si% (C + Si)% MnY%, 8 % Mn/S O kg/mm* 8,%
1. 700 2,66 1,0 3,66 0,43 0,16 2,7 | 371 10,3
2. 710 2,65 1,01 3,66 0,46 0,15 3,0 38,97 13,4
3. 720 2.3 0,90 3,63 0,42 0,175 2,4 | 36,4 8.7
4, 730 2,74 0,93 3,67 0,43 0,19 2,3 41,1 9,1
5. 740 2,68 1,00 3.68 0,46 0,17 2,7 39,5 10,6
6. 750 2,73 0,96 3,69 0,45 0,17 2.6 49,8 7,0
7. 760 2,72 1,03 3,75 0,42 0,13 3,2 48,1 6,2

12. tablazat

Sorszim | T itie ora C% 8i% (© + 81) % Mn% 8% Mn/$ o kg/mm® 6:%

8. 23 2,67 0,97 3,64 0,42 0,18 2,3 36,2 10
9. 20 2,67 0,99 3.66 0,42 0,16 2,6 36,8 11
10. 18 2,68 0,99 3.67 0.45 0,20 2,25 37,3 9,1
11. 15 2,64 1,09 3,73 0,48 0,14 3.4 36,1 9,6
12. 12 2,69 0,97 3,66 0,48 [ 0,18 2,65 37,4 10
13. tablazat

Préba jele Mn/S 8,% g kg/mm* C% 8i% (C + Si) % Mn % S %
315 1,60 5.5 36,5 2,91 1,03 3,94 0,37 0,23
317 1,72 9,75 37,0 2,78 0,98 3,76 0,45 0,26
319 1,85 8.9 35,8 2,77 1,05 3,82 0,48 0,26
331 1,95 11,4 35,4 2,78 1.18 3,96 0,39 0.20
332 2,05 - 37,0 2,60 0,62 3,22 0,37 0,18

58 2,10 10,7 35,4 2,87 0,95 3,62 0,31 0,148
140 2,16 10,0 43,6 2,68 0,91 3,59 0,39 0,18
334 2,20 —- 36,3 2,60 0,88 3,48 0,46 0.21
336 2,30 7,2 32,1 2,84 1,21 4,05 0,46 0,20

1 2,36 9,8 41,8 2,55 1,68 4,23 0.66 0,28
338 2,40 5,8 36,3 2,63 0,97 3,60 0,51 0,21
132 2,50 111 33,6 2,77 0,80 3,67 0,40 0,16
341 2,56 9,4 33,2 2,82 1,19 4,01 0.23 0,12
342 2,60 12,95 42,4 2,63 1,04 3,57 0,36 0,134
343 2,756 8,9 35,2 2,71 1,28 3.99 0,47 0,17

37 2,80 17,0 43,5 2,63 1,04 3,57 0,36 0,13

55 2,80 15,3 36,2 2,67 1,02 3,69 0,48 0,17

93 2,80 1T 33,2 2,69 1,11 3,70 0,39 0,14
100 2,80 16,7 35,4 2,54 0,95 3,49 0,42 0,15
345 2,83 6,1 36,0 2,38 1,12 3,50 0,51 0,18
347 3.00 6,95 34,5 2,92 0,94 3.86 0,33 0,11
349 3,10 7,2 40,6 2,40 0,85 3,25 0,61 0,21
352 3,25 5,55 47,35 2,58 0,89 3,47 0,65 0,20
119 3.34 111 34,4 2,36 1,50 3,86 0,70 0,21
3556 3.65 7,2 33,7 2,97 0,99 3,76 0,34 0,09
358 3,80 7,2 34,3 2,76 0,87 3.63 0,32 0,084
359 4,00 6,6 32,9 2,81 0,81 3,62 0,32 0,087

66 4,10 9,8 35,2 2,50 1,32 3,82 0,62 0,148
362 4,45 5,55 33,6 2,81 1,02 3,83 0,66 0,566
363 5,08 5,55 38.0 2,93 1,03 3,96 0,61 0,12
365 6,00 4,45 27,2 2,48 1,40 3,88 0,61 0,10
368 6,90 5,65 35,3 2,78 1,05 3,83 0,76 0,11
369 8,60 3,06 51,4 2,55 0,84 3,39 0,73 0,085

» 372 10,30 3,06 48,0 2,68 0.80 3.48 0,98 0,09
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cat hékezeltiink. Ezek atlagos szakitési és nyulasi
értékeit a 12. tablazat mutatja.

A perlitbomlas minimalis idejének meghatd-
rozésara 5 kisérletet végeztiink az elGbbiekkel
azonos C + Si tartalmt probapaledkkal (13.'dbra).

4-0* ”
~
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1 "
road
N «an)
300
o0,
3004 i b1 H
pows |V 48 st :
o 3] « |ollsle] 23
R+
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12. ébra,

A perlitbomlds idejét fokozatosan 25 6rardl 12
orara csokkentettiik (12. tabldzat). Az eredmé-
nyekbdl kitiinik, hogy fenti Osszetétellel a maxi-
malis nyulési értékeket akkor kapjuk, ha a perlit-
bontas hofoka 710° C és ideje 25 oOra.

000 4 -
Fates l Sorvecm:
™o i 'd &
20 :
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400 |
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13. dbra.

A fekete temperdntvény mindségét a Mn és
S tartalom, illetve a Mn/S viszony befolyésolja.
A Mn és S tartalom kivanatos viszonyanak meg-
allapitasa érdekében a fehértoreti temperontvé-
nyek Mn tartalméra jellemzé Mn = 1,75 S 4 0,25
egyenest a 14. dbrdba berajzoltuk. Ebbil meg-
szerkesztettiik (2. gorbe) a fehértoretii temper-

25

ontvényre jellemzd Mn/S viszonyat abrazolé gor-
bét. A P. N. Akszenov miivébdl kirajzoltuk az
dltala megadott feketetoretli temperontvényre
vonatkoz6 Mn/S viszonyt jellemzé gorbét (3.

Mn
=
10

Mn %

"

1035

LT S

Qo5 010 015 020 025 030%

S

14. abra.

gorbe). Ennek segitségével szerkesztettilk meg a
Mn tartalom (4) gorbéjét, melynek inflexi6s
pontja az (1) egyenessel valé metszéspontban van.

15. dbra.
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E gorbébol kitlinik, hogy feketetéreti temper-
ontvény esetén, ha S > 0,155 a Mn tartalom
kisebb és ha S < 0,155 a Mn tartalom na-
gyobb, mint a fehértoreti temperontvényre meg-
allapitott érték. Az egyes S tartalmakhoz tartozé
Mn értéket a 4. gbrbe segitségével a diagrammbol
leolvashatjuk, Uzemi viszonyok kozott S =0,18 —
— 0,249,-ig a feketetoretii temperontvényekben
0,55—0,609, Mn tartalom felel meg.

Vizsgaltuk, hogy a Mn/S névekedése a nyulast
hogyan viltoztatja. A Mn tartalmat iistadagolas-
sal noveltiik. Igy a Mn/S viszony 1,6—10,3%,-ra
emelkedett. E kisérletek eredményét a 13. tabla-
zat tiinteti fel. A tablazat alapjan a 15, dbrat szer-
kesztettiik. A legnagyobb nyulési értékeket Mn =
= 2,9 koriili értékek adtak. A nytlas legjobban
a (C tartalomtél fiigg, ezért a diagrammba az azo-
nos C tartalmakat berajzoltuk. Lathaté, hogy a
kapol6éban eldallitott feketetoret{i temperontvény
C tartalmanak ingadozésa miatt, Mn/S = 2,5 —
— 3,5 viszonyszam és C = 2,8 — 2,99 esetén csak
6—89, nyulassal szamolhatunk.

Az ismertetett kisérletek célja, hogy hazai
temperontodéinknek irdnyt mutassanak a fekete
temperontvényre val6é attérés elsé szakaszaban.
A kisérletek meghataroztak azokat a miiszaki fel-
tételek iranyelveit, melyek hazai ontodéinket a
gyartis kezdeti nehézségein feltehetileg atsegit-
hetik. A tovabbi kisérletek feladata a gyditds
koriilmények tovabbi tisztazdsa, a nagyiizemi ki-
sérletek bevezetése és a kupolbolvasztassal, tehat
szimplex eljarassal szavatolhaté szabvanyértékek
megallapitasa lesz.

Osszefoglalds.

Kisérleti kupolobol ontott feketetoretii tem-
perontvények lagyitasi idejének meghatarozasa és
az optimalis hékezelési gorbe megéllapitisa. A la-
gyitasi kisérletek alapjan a kupol6bbl ontott
feketetoreti temperontvény szilardsigi értckei-
nek meghatarozasa.

Porgetd ontés acélontvényeknél

KOVACS JANOS

. Kosau:
LIEHTPOBEHBIN CIOCOB B TMTPOU3BOJICTBE
CTAJIbBHbBIX OTJIMBOK.

J. Kovdes:
Schleuderverfahren in der Stahlgiesserei:

Mindannyiunk el6tt ismert, hogy a porgetd
ontést Magyarorszagon is alkalmazzak kénnyfi- és
nehézfém, valamint vasontésii perselyek és egyéb
korszelvény(i testek ontésénél. Acélontéshez, bar
hazai viszonylatban ezt az eljarast nem alkalmaz-
tak, de értesiilésiink volt arrdl, hogy kiilféldén a
II. vildghabort hadianyaggyditisinak fokozasa
céljabol agytesoveket és egyéb ontvényeket is
gyartottak ilyen eljardssal.

Gyorott  eldszor 1950 Gszén  foglalkoztunk
ezen eljardssal, de mivel adottsdgainkat nem lit-
tuk biztositva, csupin mint elérendé vagyként
beszéltiink réla. 1951-ben azonban, amikor ke-
ziinkbe keriilt Bihari Sindor forditdsa, 1jbol
elhataroztuk, hogy mi is fogjuk a porgets ontést
alkalmazni. Gépiink akkor nem volt, és az erre a
célra kijelolt hasznilaton kiviili karusszel-padunk
nem volt elég erds ahhoz, hogy azzal a meg-
felelg fordulatszamot elérjiikk. Ismét eltolodott a
kezdeményezés ideje, bar Németh Gyula elvtarssal
még a megfelelé vazlatokat is elkészitettiik. Ezeket
atadtuk az ugyanezen idében bimetall 6ntéssel
foglalkoz6 vagongyari elvtarsaknak, akik a bime-
tall 6ntést be is inditottak.

1952-ben a gondolat ujbol felvetddott annak
eredményeképpen, hogy egy tobbéves szerkesztdi
gyakorlattal biré elvtarsat atvettink gyartas-
tervezésiink megerGsitésére. Feledatlént jeloltiik

ki neki a kérdés tudoméanyos kimunkaldsat az itt
jart Krémaf cseh fomérnok elvtarstol nyert tapasz-
talat alapjan. Makkos Mihély elvtars ezen a téren
komoly irodalmat tart fel és az irodalom alapjian
egy porgetd ontégépvazlatot készitett és azt
ajitasként be is adta. Ezen 1jitds azonban, mivel
sem gépleiras, sem technolégiai leirds nem volt
hozzé, nem valsult meg.

1952 végén azonban ki kellett dolgoznunk
az 1953. évi tervteljesités érdekében a miiszint-
tervjavaslatot, amelyben a tébbszir felvetett
témat mint feladatot beiktattuk az 1953. évi
kotelességeink kozé. Ezen feladattervet véllala-
tunk vezetdsége el is fogadta és mint végrehaj-
tando feladatot az Gjitasi terv feladateként kiadta.

[gy lett az elgondolisok megvitatdsa utdin
végiil célkitiizésiink a centrifugalontés megvals-
sitasa. A feladat minél elGbbi végrehajtasira kite-
lezettséget éreztem akkor, amikor ez év elején

* megtudtam, hogy milyen komoly 6ntvény-mennyi-

ség hianyzik ez évi terviink teljesitéséhez orszagos
viszonylatban. Munkamhoz komoly segitséget kap-
tam azaltal, hogy két iizemben is littam porgets
ontést vasontészetben s megerdsodott bennem az
a tudat, hogyha ilyen eljaras van acélontvényre
kiilfoldon, akkor ennek nalunk is mennie kell.
Uzemiinkben a folyékonyacélmennyiséget selejt-
veszély nélkil méar csak kis mértékben lehet fo-
kozni, igy még inkabb fontos volt, hogy olyan
eljarast vezessiink be, amellyel komoly acélmeg-
takaritdst lehet elérni.

Felkerestem tehat a Banydszati és Kohdszati
Egyesiiletet és kértem segitségét megfeleld miiszaki
irodalom felkutatdsara. fgy kaptam egy kezde-
ményezésre buzdité levelet az egyik cseh folyd-
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iratbol, valamint Kalman Lajos és Safar Laszlo
fomérnokoktsl konyveimeket és Nehendzi szovjet
szerzének éppen altaluk forditas alatt 1é6v6 konyvé-
b6l néhany adatot. Felkerestem tovabbé Budinszky
Tibor fémérnokot, aki j6 tandcesal ellatott és
megigérte, hogy az altaluk elkészitett géprajzokat
is rendelkezésre bocsitja.

A rajzok atadasdig a legegyszer(ibb utat
valasztva, a kovetkezd Osszetételli brigadot ala-
kitottuk a feladat megoldaséra :

Németh Gyula technikusnak, Brasch Kdroly
géplakatos csoportvezetének és Szalay Andras
villanyszereld iizemi karbantartds miivezetGjének
jutott az a szerep, hogy elgondolisunknak és a
kisérleti feladatnak megfelelo gépet megszerkesz-
szék és elkészitsék.

Makkos Mihdly gyartisvezeté technikus azt
a feladatot kapta, hogy a gépet rajzolja le és
tovabbi kutatast végezzen irodalom feltarasara.

Gaborek Lajos kohémérnok a technolégia elvi
kimunkélasira és az anyagvizsgalat iranyitasira
kapott feladatot.

Makai Kdalman gyartastervezo csoportvezeto
megfeleld profilok felkutatasira kapott feladatot.

Juhdsz Gyula mintakészité miivezets az elja-
rashoz sziikkséges minta, illetve magszekrények
elkészitési feladatat kapta.

A gép elkésziilte utan a brigid tagjai kozé
lett bevonva Gangl Ferenc homoklaboratérium-
vezets, akinek a legmegfelelébb homok kikisérle-
tezése jutott feladatul.

Ugyanekkor vontuk be Petréczy Joézsef f6-

technologust, aki még szélesebb korben segit a
profilok feltirdasiban s iranyitja a porgetett
ontvények iizemi alkalmazasat.

Magam a mindennapi elvi és gyakorlati ira-
nyitas osszefogé munkajat, valamint az elvégzett
munka ellendrzését végeztem.

Kisérleti munkankhoz egy fiiggileges ten-
gely koriil elektrométorral megforgathaté gépet
készitettiink (1. dbra). A géphez fokozatkapesolot
iktattunk be a fordulatszam szabalyozasara. Viz-

1. ébra. Porgeté ontégép.

szintes asztallapra 550 (7 380 mm-es magas
8 mm-es lemezbdl késziilt hengeres kopenyt erd-
sitettiink fel a magok forgdskozbeni elestiszdsanak
megakadalyozasira, Ezt beomls tolesérnek kikép-

zett lemez-leszoritd lappal fedtiik be, amelyet ék
rogzit a hengeres kopenyhez Osszerakds utan.
A kisérlethez felhaszndlt gépet az elektromotor,
goly6sesapagy és fokozatkapesold kivételével hul-
ladékbol allitottuk eld.

A gép elhelyezésénél kiilonos gondot kell for-
ditani az el6fordulhat6é balesetre, amely a forgis
kozbeni acél kifrocesenésébil adédhat. Ezért a
gépet foldszint ald helyeztitkk és az ontGhelyet
faddvel lattuk el. Beontés elvégzésére a fedélen
nyilast kell hagyni.

A porget6 ontéshez felhasznilt formak : ma-
gok vagy kokillik, vagy kokillival kombindlt
magok. Kisérletiinknél dsszerakott magokat hasz-
naltunk fel s igy esak a magszekrény készitésével
foglalkozunk.

A magszekrénybe kisebb mintakbdl centri-
kusan t6bb darab is elhelyezhetd. Altalanossagban
a magszekrények elkészitése nem kiilonbozik az
all6formazasnal alkalmazott eljarastél. Atmenetelk
és élek azonban kiilonos gonddal vizsgilandok
feliill, hogy a fokozott mozgids azokat ne tamad-
hassa meg. Eziltal elkeriilheté lesz a homoknak
az ontvényben valé széthordisa.

A magok rogzitésénél gondolni kell arra, hogy
a roper6 azokat elmozditani igyekszik helyiikbol,
tehat az ilyen igénybevételnek kitett magok mag-
vezetéke az &alléforménal alkalmazottnil erGsebb
legyen.

Ez 4ltaliban a sugdriranytol eltéré magokra
vonatkozik.

Az olvasztdas nem kiilonbozik az eddigitol.
A gyartastervben eldirt ontési hGmérséklet maxi-
malis értéke tartandé. Jelenlegi kisérleteinknél al-
kalmazott hémérséklet 1500—1560° C. Dugoés iist-
b6l torténé ©ntésnél — iizemiinkben ez alkal-
mazott — iigyelni kell arra, hogy a kiomlg sugar
megkivant energiija, amely az tistben 1évé folyé-
konyacél magassigival van Gsszefiiggésben, biz-
tositott legyen.

Nalunk alkalmazott kagyléatmérd 40 mm.
Egy tonnas iist esetén ontéskor a fenék feletti
folyékonyacél szintmagassag kb. 800 mm. Ontés
kozben a kikisérletezett gépfordulatszam 160—
200/pere. Forma megtoltése utan a fordulatszam
maximumra noévelheté. Maximalis fordulatszam
350—370 fordulat/perc.

Forgatasi id6 az Ontés befejezése utan 5—7
pere.

A maghomokkeverékek Osszetételénél elsi-
sorban fontos a nagy szilirdsdg (szaritott és meleg
szilardsiag) és a finom szemfiiség. Ezen beliil ter-
mészetesen iigyelni kell arra is, hogy a keverék
hétagulas, illetve zsugorodas szempontjabol meg-
felelo legyen. Az elsGé prébadaraboknal hasznalt
osszetétel a kovetkezd volt :

Hat rész disszeli homok, négy rész tarnoki
Pl4-es jelti homok, 3,39, bentonit, 1,7%, tiizallo
agyag. Laboratériumi vizsgalati értékek : gaz-
ateresztés nyersen 40—50, szaritva 60—80. Nyo-
moszilardsidg nyersen 700 g/em? koriil, szaritva
13,000 g/em2-nél nagyobb. Nyirészilirdsig szé-
ritva 4000 gr/em? koriil.

Magbevonat : 5 1 viz, 8 1 kvarcliszt, 7 dg
konyhasé, 1 liter melasz. A ledntitt darabok
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(ktpfogaskerék, 4. abra) feliilete pecsenyés volt,
ami féként a tokéletlen szaritis kovetkezménye
volt.

A kovetkezs probadarabok ugyanebbdl a
keverékbdl, ugyanezzel a bevonattal késziiltek
tokéletes szaritassal. A leontott daraboknal felii-
leti raégésen kiviil kiilonosebb hiba nem volt
tapasztalhaté (3. abra).

A kovetkezd probanal a homokosszetétel val-
tozatlan maradt, bevonat: fenolgyanta oldata
denaturalt szesszel kb. 1,25 fajstilyra higitva.
Szaritdas utdn a magfeliillet nagyobb szilardsaga
lett, de a feliileti simasag nem volt kielégitd.
A leéntott darabokon kiilonosebb hiba nem volt,
de mechanikai raégés mutatkozott.

Ujabb prébanal a homokosszetétel maradt
valtozatlanul, magbevonat a kovetkezd : fenol-
gyanta, kvarcliszt, denaturalt szesz kb. 1,25—1,30
fajslyG szuszpenzidja. A magfelillet szaritva
iivegkemény s jo6l kidolgozott mag,esetében a
raégés minimalis. A fentemlitett keverékeknél a
magfeliiletet rontotta a diszeli homokban 1éve
nagymennyiségli durvabb szemcse. Ezért ajan-
latos el6zetesen masfél mm-es lyukboségii szitan
atereszteni.

Ezt kovetéen még finomabb szemcse alkal-
mazasa volt a f6 cél. A keverék oOsszetétele a
kovetkezd volt :

Héarom rész diszeli homok (mésfél mm-es
szitan ateresztett), harom rész csobanki homok,
négy rész tarnoki Pl4-es homok, 3,39, bentonit,
1,79, tizallo agyag. Vizsgilati értékei: gaz-
ateresztés nyersen 25—40, szaritva 50—60. Nyo-
moszilardsag nyersen : 580—600 gr cm?, Szaritva
13 000 g/em? felett. Nyirdszilardsig sziritva 6000
g/em? koriil.

Feliileti bevonat fenolgyanta, kvarcliszt, de-
naturalt szesz, szuszpenzié kb. 1,30 fajstly.

A darab mindenféle szempontbél megfelel
volt,

A keverékek ,,Universal planet'‘ tipusa gépen
késziiltek. Magkészitésnél a levegd, illetve gaz-

2. 4bra. Magok behelyezése a forgatékeretbe.

kivezetés a magok oldalin torténik, amelyek
fiiggileges iranyban a kopeny fala mellett eltavoz-
hatnak. Dongolésnél iigyelni kell a sarkok meg-
felel$ kitomésére és egyenletes kemény dongolésre.

Magvasat ajanlatos haszndlni. A magvas
lehetdség szerint ontott acélbol késziiljon, a darab
profiljainak megfeleléen. A sarkokat lehetdleg
drétszeggel kell kiszogelni. Beftvatas elott a
feliiletet ajanlatos elpolirozni.

3/a abra. Porgetett keréktdarcsa-ontvény fiirtés elrende-
zésben.

3/b 4bra. Keréktarcsa miveleti utasitésa.
Kihozatal 879%,.

A magok fekeccsel val6 bevondsa egyenletes
vastagsagban porlasztéval torténjék. A szaritds
lasst felmelegités utan 200° (-ig szaritasi szab-
vany szerint torténjen.

Az eddigi prébak azt igazoltik, hogy a be-
vonat minden kovetelménynek megfelel.

Osszerakas el6tt a magokat egymdasra he-
lyezve, esetleg az oszlopos ontés lehetGségeit is
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figyelembevéve kell osszerakni tgy, hogy az
egymasra helyezett magok vezetése biztositva
legyen (2. abra).

Eziltal elérhetd, hogy a 3. dbra szerint egy
ontéssel 16—20, s6t profiltol fiiggéen tibb ont-
vényt lehst egy beomlbvel el@allitani.

4/c abra. Fogaskeréktest miiveleti utasitasa,
Kihozatal 76,56%.

Miiveleti utasitas

Az 1—2. mag homokdsszetétele.

Az ontvénnyel érinthezo felileten:
489, diszeli homok 2 mm?-es szitan

atengedve
32 9, tarnoki Pl 4-es
15,59, esobdnci kvarchomok
3 9, bentonit
1,59, tizallo agyag
Eqyéb helyen:
57 9, 60-as finomsdgu szintetikus
homok
38,59, tarnoki Pl 4-es
3 9, bentonit
1,5 0/, tiizallo anyag
Bevonat:
20 térf%, 1,4 fs-u fenolgyanta furfurolos oldat
40 térf?%, kvarcliszt
40 térf%, denaturaltszesz.
Utasitas:

Az 1—2 magban magvas alkalmazandé. Magon-
ként 1 db. A magvas (8 mm, a magvasgyfirfi
(7500 mm. Kiteritett hossz 1570 mm.

Az 1—2. mag gondosan polirozandé és be-
vonattal vékonyan, egyenletesen befivandé! Az
1—2 magok levegizése a darabbal nem érintkezd
oldalon tengelyirdanyt sztrissal biztositand6. Az
ontésnél keletkezs gizok elvezetésére a mag
peremén lévG csatornak szolgilnak. Sorszdm és
egyéb jelzések helye az als6 sikon. A magok
maximalis szaritdasi héfoka 200° C, ideje 300 perc.
A magok a vazolt akasztéban elhelyezve, egyiit-
tesen nyernek behelyezést a forgaté keretbe.
A magvasak behelyezés elétt agyagos oldattal
bevonanddk.

Fordulatszam:

A forma megtoltése alatt 160—200 ford/perc.

A forma megtoltése utian 300—350 ford/pere.

300—350 ford/perc forgatis ideje 5 perc.

Az ontés vékony sugarban, folyamatosan,
megszakitds nélkiil eszkozlendd!

A darab sorszammal, az iizem és a formazoé
jelével ontendd.

| Planet gépen
keverendd

keverési ido
5 perc

Szekrényméret : 1/ (7 550 X 380.
T 2 il =
I [o
7
R S [
Re
550

4/d. ébra. Magok™ tsszefogédsdra”szolgdlé akaszto.

Megjegyezziik, hogy tobb gép beallitdsaval,
valamint t6bb betét alkalmazésaval az osszerakas
meggyorsithaté. Egy gép alkalmazésa esetén az
eljaras lass, mert adagonként egy, esetleg két
ontést lehet csak végezni. Ajanlatos a bedmld
magjat pontosan felhelyezni az Osszerakott ma-
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gokra, hogy az esetleges résen a roperd a folyékony
acélt ki ne dobja.

Az ontvények a 4d. dbra szerinti kiemeldvel
vehet6k ki a gépbdl, kiverésiik, tisztitasuk az
iizemben eddig is alkalmazott médon torténik.

5/b abra. Karok porgetd eljarassal ontve.

Az eddig ledntott ontvényeink vizsgdalata azt
mutatja, hogy :

1. A szivodast sikerilt kikiiszobolni a
ontés elhagyasa mellett.

2. Az ontvényekbdl vett szakitovizsgalat ered-
ménye (55,7 kg/mm? szakitoszilardsag, 169, nyu-
las, 27,69, kontrakcié, 30 kg/mm? folyashatar)
azt bizonyitja, hogy a porgetve ontitt ontvények
mechanikai tulajdonsigai megfelelGek.

A legutobb végzett szakitds, amely ligyitis
nélkiili nyers acélra vonatkozik, a kivetkezo meg-
lepé j6 eredményt adta :

50,1 kg/mm? szakitoszilardsag, 30,6 kg/mm?
folyas, 109, nyulas, 199, kontrakeio.

3. A megmunkalt 6ntvényeken folytonossagi
hiany nem mutatkozik.

4. A szovetvizsgalat azt bizonyitotta, hogy

fel-

jo, ontott anyagnak megfelelden, a zarvanyok
egyenletesen helyezkednek el.

5. Salymérlegeléssel megéllapitottuk, hogy az
egyik tarcsa régi nyomofejjel gyartott ontvényénél
459, volt a kihozatal, viszont az 1j porgetett
ontvénynél a kihozatal 879,. Egy ktpkeréknél az
eddigi 479,-0s kihozatalt 86,5-re sikeriilt névelni.

x 100,

5/d édbra. Kar

szovetképe,

A karbol hossziranyt és keresztirdny met-
szetet is készitettiink. Mindkét metszet hibatlan
felilletet adott, szivodasi iireget nem taldltunk.
A keresztmetszetrdl készitett Baumann-lenyomat
szerint a szennyezodések eloszlisa egyenletes,
csupén a szelvény belsG részeiben talalhat6 helyen-
ként kismértékii kéndasuldas. A mélymaratott felii-
let is egyenletes képet mutat.

A mikroszképi vizsgalat szerint a szovet
ferrit 4 perlites. A szovet elrendezédése Wied-
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mannstidten-jellegli. A darab ontott allapotban
van, ehhez viszonyitva a szovet finom, egyenletes
elosztastnak mingsithetd (5d abra). A perlit meny-
nyisége megfelel a kémiai vizsgilattal megallapi-
tott C = 0,339,-nak. A szévetben sok nemfémes
zarvany talalhat6, féképpen a kristalyhatirok
mentén.

6/a dbra. Fedél furtos ontése.

Allo

6/b dbra. Fedél miveleti utasitdsa. Kihozatal 86,59,.

Probapalea vizsgalata. A palca éntott allapot-
ban van. A szovet nagyrészt lemezes perlithol all,
benne nagy haléboségii ferrithalé és elszort ferrit-
foltok (7a abra). A ferritfoltok rendszerint a nem-
fémes zarvinyok koriill alakultak ki. A pélca
karbontartalma C = 0,449. A mikroszévet sokkal
nagyobb (kb. 0,6—0,79,) karbontartalomra enged
kovetkeztetni. Ez a jelenség azzal lehet Ossze-
fiiggésben, hogy az ilyen nagyobb C-tartalma
acélban porgetG-ontéskor a lehilés alatti razkodas
hatasara a perlitképz6dés nagyobb mértékii.
A prébadarabokban 860°-on kiligyitva mér a
karbontartalomnak megfelel6 finom ferrit 4 per-
lites szovetet kaptunk (76 dbra).

7/b- dbra. Porgetve ontott prébapdlea, X 100 lagyitva.

Az elért eredményeket az ontvények vizsga-
lata bizonyitja, menetkozben azonban a kovetkezd
hidnyossdagokat tapasztaltuk :

1. Beomlést lehetileg ne az ontvény legvas-
tagabb részébe vagjuk, mert szivodast kapunk.
Olyan daraboknal, ahol a porgetés tengelye pl.
kerékagyba esik, oft természetesen az agyon &t
kell onteni.

2. Az elsd leontott kapkeréknél az allot kis
atmérivel méreteztiik, ezért a felsé darab fel-
er6sité peremében elegendd taplaléanyag hianya-
ban kismértéki iireg keletkezett,

3. Magkészitéshez felhasznalt homok hianyos-
sagairol fentiekben beszémoltunk.

4. Legombolyités fontossagarol az el6zikben
mar tettiink emlitést.

5. Kisérleteink folyamén alkalmaztunk for-
ditott kapalakt beontdtolesért, de a forgd bednto-
toleséren 4t a roperd az acélt felfelé kidobta a
formabol. Ezért hordéalaki beontétolesér alkal-
mazdsa a célszerfi.

6. Bevagas lehetéleg a formaiireg kozepébe
iranyitsa a folyékony acélt, hogy az oldalfalakat
a mosastol megovjuk.

Porgeté ontés népgazdasigunkban valo elter-
jesztését indokolja, hogy :

1. Adott folyékony acél mennyiséghdl a ki-
hozatali szazalék lényeges javuldsa miatt tobb
alakosontvény hozhaté ki,
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2. Lényegesen megjavul a leontott ontvények
minésége, lyukacsossig csokken.

3. A gyartast végzd ontok hianyaban ezt a
munkat atképzett magkésziték is elvégezhetik.

4. Elmarad a formaszekrény beruhédzasi kolt-
sége (helyettesiti a gépre felerdsitett dob).

5. Felontések levagasa azok elmaradédsa miatt
megsziinik.

6. Oxigén, illetve fiirészlap csak a beomlések
levagisihoz sziikséges.

7. A megmunkalds koltségei a felontési cson-
kok elmaradasa miatt lényegesen csokkennek.

8. Az ontvény-atfutasi idé csokken.

A jelenlegi eljardason még sokat kell finomi-
tanunk : a gépek egyszeriibb és gyorsabb kezel-
hetdségét, nagyméretii és komplikaltabb ontvé-
nyek gyartasat kell biztositanunk.

Ezen 0j eljardssal érdemes foglalkozni, mert
eddigi eredményeink és szamitasaink arra enged-
nek kovetkeztetni, hogy profilunknak legalibb
15—209%,-4t tudjuk majd igy gyartani, amely nép-
gazdasigunk szempontjabol legalabb 1000—1200
tonna folyékony acél megtakaritast hozhat, esak
a mi iizemiinkben.

Tovabbikisérleteinken keresztiil torténd felfej-
16désiink azonban ettdl sokkal tébbre ad reményt.

Biztosak vagyunk abban, hogy ezen eljarassal
ugyanolyan eredményt tudunk elérni, mint az
ontéteriilet és szekrény jobb kihasznéilisa érdeké-
ben bevezetett oszlopos, illetve kardcsonyfaontés-
sel, valamint a formaszekrényben lévG szabad
helyek egészséges kihaszndlisival és a szekrényen
beliil az emeletes és csoportos ontéssel havi 50 t
terméstobbletet tudunk elérni, a beomlés és fel-
ontés rezsianyag és munkabér megtakaritasdival
pedig kb. 109-0s megtakaritast tudtunk elérni.

Az acélmegtakaritas érdekében bevezettiik a
légnyomdsos tapfejes megoldast, amelyet oly-
annyira mindennapiva tudtunk tenni tizemiinkben,
hogy mar a régi tipusa felontésekkel alig taldlko-
zunk. Ennek kovetkezménye évi kb. 650 000 Ft
megtakaritas.

Amikor pedig lattuk, hogy az acél- és 6ntvény-
gyartast novelni tudjuk, de a kikészitést nem

tudjuk parhuzamosan elvégezni — mert a fel-
ontések levigdsihoz nincs megfelels gépi beren-
dezésiink és oxigénellitasunk — a konnyen le-

valaszthaté felontést vezettitk be nagy lendiilettel
olyan eredménnyel, hogy ma a felontéses gydrt-
manyaink 729,-a ezen eljardssal késziil és a jelen-
legi termelésiinket alapul véve, legalabb napi 40
palack oxigént takaritunk meg.

A helyi szamitasok alapjan is évi 400 000 Ft-os
megtakaritdst tudunk ezzel elérni, mig az anyag
gyors atfutasaval kb. 818 ezer forint értéki ter-
meléstobbletet tudunk elérni.

Elértiik a gyors atfutds segitségével azt, hogy
hozzékezdhettiink az atszervezési munkalatokhoz,
mert az ontvénytisztité kapacitisa tobb anyagot
kivant az ontodétol.

A tobb ontvény biztositasahoz nagyobb és
rendezettebb ontode kellett. Az atrendezés utan
az anyagitfutasi és gyartasi Gt rendezetté valt és
az ontvénykikészits is el tudja végezni munkajat.

Az anyagatfutas utjan kiviil megszerveztiik

az ontvénykikészité munkajat is. Ezzel mult évi
termelésiinknél havi értékben 100 tonnéas tobblet-
mennyiséget tudtunk elérni.

E fejlédés utan ismét az acélmegtakaritisra
kellett gondolnunk és ezért vezettilk be a gomb-
felontéses eljarast, amely az évi kb. 300 000 Ft-os
megtakaritason kiviil a megtakaritott acélmennyi-
ség aranyaban ismét tobb ontvényt eredményez.
Ezt a technologiat nekiink is tovabb kell fejlesz-
teniink, mivel vele még sok tartalékot tudunk
feltérni.

A szocialista munkaverseny lendiiletének, az
itt felsorolt Wjitasoknak és a sok més kisebb
ujitasnak koszonhet6, hogy 5 éves terviinkben
eddig csekély beruhdzdssal termelésiinket harom-
szorosara tudtuk fokozni és ezt mindossze 129,-0s
létszdmnoveléssel értiik el.

Az eddig elért eredményekért, illetve azért,
hogy munkankat eredményesen folytathattuk,
koszonetet kell mondanunk elsGsorban Partunk-
nak azon irdnyitasaért, amelyet allandéan kap-
tunk azért, hogy a szovjet miiszaki irodalmat
korméanyzatunk rendelkezésiinkre tudta bocsatani,
tovabba azért, hogy az 1jitasi mozgalmon beliil
lehet6vé valt kis tizemek szdmara is a kezdemé-
nyezés.

Koszonetet mondunk vallalatunk vezetGségé-
nek és mindazon elvtarsaknak vallalaton beliil,
akik munkajukkal és kritikajukkal segitettek
benniinket a termelés minéségi és mennyiségi
fejlédésében.

Ezekutin roviden ismertetni kivanjuk tovabbi
célkitiizéseinket.

Az acélontvény kokilldban valé ontésének be-
vezetését jb6l meginditjuk, annak ellenére, hogy
az elsd kezdeményezésiink — a rosszul elkészitett
kokilla miatt — nem jart j6 eredménnyel.

A viziweges homok-kités és a fenolgyantas be-
favatds bevezetését folyamatosan kikisérletezziik
mas gyartmanyokra is.

Az el6kovacsolas helyett az eldontés kisérletei-
vel kivanjuk meggyorsitani kovicsiizemiink mun-
kajat és ezzel egyben onkdéltségesokkentést biz-
tositani.

Az acélontvénygyartas kapacitdsanak nove-
lése érdekében tovabbi szoros kapesolatot kiva-
nunk kiépiteni a szerkesztékkel, illetve az anyagot
rendeld szervekkel, hogy minél t6bb olyan ont-
vényt tarjunk fel, esetleg kisebb modositassal is,
amelyet acélontvény helyett °sziirkedntvénybdl
vagy modifikdlt vasontvénybdl lehet gyartani.

Vallalatunkon beliill kb. 540 t sulyt kitevo
ilyen ontvénymennyiséget tartunk fel.

E mozgalomba minden mas acélontode azon-
nal is bekapesolédhat, mert ez a lehetéség meg-
talalhaté naluk is :

Kotéltaresak, féktaresik, féktuskosaruk, zars-
fedelek, benyomészerszdmok alsé részei, kapesol6-
karok, tamgorgdk, lampatarték, léngbolttarték
és egyéb hasonlé profilokban.

Munkamédszeriink atadisival az a célunk,
hogy tébb és jobb acélontvénnyel erdsitsiikk nép-
gazdasdgunkat, ezzel is hozzajarulhassunk a vi-
lasztas sikeréhez és ezen keresztill a béketabor
erdsitéséhez,
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Kiilonleges sargarezek

MARECHAL KAROLY
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Specialmessinge.

Sziliciumos sirgaréz

Az elmult habora idején nagy hiany mutat-
kozott a bronz alapanyagaiban.

Az On-anyag kevés volt, de nem volt tobb
a réz sem és igy tényleg potanyag utan kellett
nézni. Ilyen pétanyag nem is egy akadt. Hiszen
minden miihelynek meg volt a maga titkolt Gssze-
tételd, de a legritkibb esetben megfelelé anyaga.

Szerkesztoink az anyagel6irasoknal kovet-
kezetesen ragaszkodtak az onbronzokhoz, noha
szamos esetben bebizonyosodott, hogy egyenrangt
potanyag is létezik. Mig ndlunk féleg a nikkel-
mangan otvozési kiillonleges sargarezeket alkal-
maztik, addig a Szovjetunidéban, valamint a tobbi
népi demokratikus orszaghan a sziliciumos sér-
garezet hasznaljak széles korben.

Ha a kiilonleges sirgarezeket kozelebbrdl
megvizsgaljuk, azt latjuk, hogy a komplex 6tvo-
zésll sargaréz szamos fajtaja a szilardsagot kéaro-
san befolyasol6 kiilonféle szennyezdvel fertézott.
A kén, 6n és folos foszfortartalom mindenképen
kéros és ezért ezektdl a szennyezlktol a sarga-
rezet mentesiteni kell. Pl. 0,15%-nil nagyobb
foszfortartalom az anyagot hoélyagossi teszi.

Az oxigén eltdavolitasa a fiirdébol gy, mint
a bronzndl, foszforral és egyéb dezoxidalészerek-
kel torténik. Erre a célra a foszfor-, a szilicium-,
aluminium-, magnézium- és a mangan réz o6tvo-
zetet szokas hasznalni. A dezoxidaldskor azonban
figyelembe kell venni az 6tvizé elemeket is.

A sargarezek mindségét egyéb alkoténak
hozzaotvozésével jelentékenyen javithatjuk. A leg-
tobb sargarézotvozet allapotabrajat Guillet dlla-
pitotta meg nagyszamu és rendszeres kutatas
alapjan. O allapitotta meg a cink-egyenértéket is,
vagyis azt a szamot, hogy a kiilonboz6 alkoték
mennyi cinket képesek helyettesiteni az Gtvozet-
ben.

Guillet szamitasai szerint az aluminium egyen-
értéke 6, a sziliciumé 10, a magnéziumé 2, a man-
gané 0,5, a vasé 0,9, az 6né 2, az 6lomé 1, a nikkelé
1,1—1,7. A cink maximalis mennyisége az 6tvo-
zetben  cinkkel egyenérték(i mennyiségeket is
hozzészamitva 499, legyen. Arra is figyelemmel
kell lenni, hogy a kiilonleges alkoték meg ne
haladjak a 7,5%-ot. A réz optimdlis mennyisége
a gyakorlat szerint 55—609, kozott van. Ha 6tvo-
zéskor a cink és az ekvivalens egyiittes értéke
49%-nal tobb, akkor az otvozok mennyiségét
vagy a cink mennyiségét csokkenteni kell a réz
javara. Ha a cink vagy a réz az optimalis értéket
tallépi, az anyag torékennyé valik. De mas oka
is lehet az anyag torékenységének. Szennyezett

anyag felhasznédlasa, egyes alkotok kifogasolhatd
mindsége sokszor kdrosan érezteti hatdsat, tehat
a tiszta anyag felhasznalasara kiilonds gondot
kell forditani mar az el6otvizet (segédotvozet)
készitésekor is.

A kiilonleges sargarezek oOtvozésekor csakis
tiszta elektrolit cinket (lehetdleg 99,99-eset, mely-
ben az Olomtartalom 0,29%-n4l kisebb) hasz-
naljunk.

Az elektrolitrezet elébb at kell olvasztani
a ratapad6 rézszulfid és hidrogén zarvanyok el-
tavolitisa céljabol. Ahol ismert osszetételli hulla-
dékanyaggal kell dolgozni, célszerdi azt is elGbb
tombositeni. Minden alkotét lehetéleg eléotvozet
forméjaban vigyiink az otvozetbe, aluminiumot
339%,-0s AlCu, mangént és nikkelt Mn- és
NiCu forméjaban, kb. 10—20%-o0s dsszetételben.

Ezeknek az 6tvozdknek szinallapotban valo
bebtvizése minden esetben oxidképzidésre vezet
és heterogén szovetet eredményez, amely kis szi-
lardsagi értéket ad. Beszélhetink még cink-réz
elotvozetrdl is, — mert, ha a cinket sargaréz
forméjiban adagoljuk a fiirdGbe, cinkvesztesé-
giink sokkal kisebb lesz. A gyakorlatban ezt az
eljarast — bar a szakirodalom ajidnlja — nem
alkalmazzik.

Eléotvozetek készitésének leirasit e helyiitt
mellézziik. Hiszen az aluminium-réz 339, és
50/509,-08 el6otvozetét ontodéink mindeniitt
maguk készitik. A mangin-réz és nikkel-réz
készitése ugyancsak ismeretes ontodéinkben.

Az anyag olvasztasa tégelyben torténik. Tobb
eljaras ismeretes. Az 6tvoz6k mennyiségileg koz-
vetlen osszeolvasztasatol tartézkodjunk, barmeny-
nyire is csalogat az egyszeri olvasztas folytan be-
all6 onkoltségesokkentés lehetdsége. Szamos eset-
ben hatdrozottan j6 szilardsdgi eredményeket
lehet elérni, de a gyakorisagi vizsgalatbdl kideriil,
hogy a kozvetlen olvasztés atjan elGallitott ontvény
mindsége igen megbizhatatlan. Vannak kiugro6
jo értékek, de tobb az olyan eredmény, amely
csak valamivel nagyobb, mint a kozonséges, két
alkotés sargarezeké.

Eredményesebb eljaras, ha a kozvetleniil
otvozott anyagot kétszer olvasztjuk meg ugy,
hogy az elsé 6tvozést tombositjiik, megelemezziik
és az eltéréseket korrigilva, jbol dtolvasztjuk és
csak akkor oéntjiik formaba.

A miésik altalanosan kovetett eljaras a réz-
nek beolvasztas utani dezoxiddlisa foszforrézzel,
amit az el6otvozet és végiil a jol elémelegitett
cink beadagoldsa kovet. A beolvasztist célszeri
faszénpor réteg alatt végezni, melyhez 200—250 g
béraxot is adunk minden 100 kg fémre. A cinket
annyira elémelegitjiikk, hogy azt kézzel mar nem
lehet megfogni, adagolasa tehat fogéval torténik.
Az ontési homérséklet 920—1050° C kozott van,
melyet csak kiilonleges Osszetételli anyagoknal
kell tallépni. A kiilonféle osszetételi nemes sarga-
rezeket az MNOSZ 709. sz. szabviny foglalja
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ossze. Ebbe a szabvinyba foglalhaté dtvozetek
kivétel nélkii! kovacso'hatok és ontott allapotban
is 40—50 kg/mm? szilardsagaak, 20—259%, nyulas
és 70—130 kg/mm? keménység mellett.

Egy 1779-es angol szabadalom alapjan elo-
allitott elsé kiilonleges sargaréz igen ]onal\ és
hasznalhatonak bizonyult és “ezt sok més ,még ma
is haszndlt osszetételfi otvozet kovette. Pl. Aich-
fém : 60%, Cu, 38,29, Zn, 1,8%, Fe ; a Sterre-fém,
melynek vastartalma valamivel nagyobb, mint
az Aich-fémé : Cu 55,3%, Zn 41,89%,, Fe 2,79, ;
a Delta-fém 55,99, Cu, 41,6%, Zn, 0,99, Fe,
0,89 Mn, 0,79 Pb, mely ontott, kovacsolt,
hazott és sajtolt allapotban is hasznilt 50—70
kg/mm? szakitoszilirdsaggal. Erdekessége ennek
a sargaréznek, hogy koviacsolaskor nemcsak a
slilérdqég né, hanem a nyu'as is. Ide sorolhaté
még a Durana-fém, mely féleg tengervizallo-
sagaval tlinik ki : ebbdl késziilnek a hajok és gbz-
gépek nagyobb hdémérsékleten miikods szerel-
vényei is. A Parson- bronz dsszetétele 589, Cu,
409%, Zn, 1%, Mn, 19, Al, voltaképen Al- és Mn-
tartalma sargaréz, mclynek korrézidalloésaga igen
nagy. Nyugaton ebbdl az anyagbol turbinalapat,
szivattytilapat és hajocsavarok késziilnek. Ugyan-
ilyen osszetételli manganbronzot hasznalt a sza-
zad elején az orosz tengerészet is hajoesavar-
jainak és tengeralattjiré naszadjainak szerel-
vényeihez. Ezt a sorozatot kovette a Riibel-
bronz, mely ugyancsak mangin-, vas- és alu-
miniumtartalma sargaréz.

Egy régi szabadalom (1911) oly dtvozetet
ismertet, melyben 56—629, Cu és 43—35%, Zn
mellett, 0,2—1,5%, Si is van. Jellegzetessége, hogy
20—30% nya'ds mellett 35—45 kg/mm? szakito-
szilardsaggal rendelkezik. Az otvizet dermedése-
kor kevéssé szivodik, jol megmunkalhats, voros-
izzon kovacsolhatd, hengerelhetd, sajtolhato. Sa-
vakkal, séoldatokkal és ligokkal szemben ellen-
all6. Guillet a Revue de Métallurgie-ban mar
1909-ben beszamolt a sziliciummal 6tvozott sar-
garezekrdl. Cikkében megallapitja, hogy a réz-cink
otvozetek o fazisa annal tobb Si-t képes oldani,
minél kisebb a cinktartalom. Igy 609, réztartal-
mu otvozet kb. 1,49, Si-t képes oldani, 90%, Cu
tartalmi alpakka Si-oldé képessége kb. 29,. Meg-
allapitasa szerint a f fazis 1,49, Si-t képes ol-
dani. Nagyobb Si tartalom esetén egy Si—Cu ve-
gyiiletbdl allo kiilonleges alkotd képzidik, mely-
nek megjelenése karosan befolyisolja az otvizet
szilardsagat.

H=ussler szabadalmaban azt allitja, hogy ha
ferrosziliciumot vagy sok sziliciumot tartalmazé
nyersvasat rézzel oOsszeolvaszt, kiilonféle ossze-
tételli rétegek képzidnek. A legalsé réteg szili-
cium-réz, ezt koveti egy vasas réz-szilicium réteg,
majd egy szilicium-rezes vas és legfeliill a tiszta
vas fogial helyet. Ezt az anyagot hasznalta a
tovabb 6tvozéshez segédotvizetként.

Hogy kozelebbrd! is megismerkedjiink ezzel
az igen fontos anyaggal, vizsgaljuk meg a szilicium-
réz otvozet allapotabrajat (1. abra), ahol 0—4,59
Si tartalomig szilard oldatot taldlunk. 12,89 Si
tartalomnal jelentkezik a Cu 3 Si vegyiilet, 4,5—
12,89, Si kozotti részen eddig még fel nem deritett

reakeiok lépnek fel a kristaly konglomeratumok-
ban, 12,8 és 17,69, Si tartalom kozott Cu3Si és
Cu3Si 4+ Si eutaktikumbol allo 6tvozetek, 17,6%,-
nal pedig priméren kivalt szilicium + eutektikum
jelentkezik.

2,5%, Si-t tartalmaz6 6tvozet valamivel vila-
gosabb szinfi, mint a szinréz, az 5%,-os otvozet
vildgos sarga, a 10—12%,-0s 6tvozet szép arany-
szinii, kalapilaskor az éleken azonban repedések
keletkeznek. 59, Si-tartalmu - otvizetek még
huzalla hiazhatok, 59, feletti otvozetek kemény-
ségo erdsen nd és képlékeny alakitaskor tobbszor
ke!l kozbensé lagyitasnak alavetni.

T w : &
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| i
Folyekony " //L’t
1300 ] //
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1200 Q3 +——A—
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900 N\ -
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700 TN - i
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7081 976 1958 2936 3915 48,93 5472 66,7 7829 88,07 8807

1. dbra.

A sziliciumos réz-otvizetet dezoxiditorként is
hasznalhatjuk. Eldnye e tekintetben az, hogy nem
oxid4lodik oly gyorsan, mint a foszforréz és ezért
az Otvizet leégése is kisebb. A tulméretezett
mennyiségli  dezoxiditor alkalmazisa nem jar
olyan kellemetlen kovetkezményekkel, mint a
foszforréznél.

Utébbi években mindjobban haszndljak a
sziliciumos sargarezet, mint olyan &tvozetet,
amely szamos helyen helyettesiteni tudja az
6mbronzot.

A kiilfoldi miiszaki és tudomanyos irodalom
nagy szamban kozol olyan értekezéseket, melyek
a szilicium-réz otvozetekkel foglalkoznak, de
magaval a gyartassal foleg a népi demokratikus
orszagok irodalma foglalkozik. Hazai viszony-
latban mar a habora elétt elszértan lehetett
ezzel az anyaggal talalkozni, amit kokilldiba
ontve, egy meleggel frikciés sajtéban készre
sajtoltak. De nagyobb jelentéségiik ezeknek a
Tombasil és Everdur elnevezésii anyagoknak nem
volt.

Felszabadulds utdn hazai tizemeink tobbszor
talalkoztak ezzel az anyaggal, melyet a GOSZT V
1019-47. szabvany LK 80-3 és LKSZ 80-3-3
jeliiléssel ismertet. Osszetétele: 79—819, Cu,
2,5—4,5%, Si, ut6bbi 6tvizetben pedig még 2—4%
Pb is van Ezt az otvozetet a szabvany ontott
persely és csapagy céljara ajanlja.

Kiilf6ldon a Szovjetunion kiviil még Lengyel-
orszagban és a Német Demokratikus Koztarsasag-
ban igen eredményesen dolgoznak vele és azon
vannak, hogy az iparban valé bevezetéséve |
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kiilfoldi szérmazasa Onanyagot kikiiszoboljék a
haszndlatho6l és egytttal olyan anyagot adjanak
az iparnak, mely a megnovekedett igényeknek
is eleget tud tenni.

A kezdeti nehézségek miatt a sziliciumos
sargaréz nem orvendett nagy népszeriiségnek
ontodéinkben. Ez az ellenszenv azzal magyariz-
haté, hogy nagy a gazelnyelGképessége és zsugoro-
ddsa mas anyagokhoz viszonyitva. Az olvasztis
némileg kiilonbozik a nalunk altalaban hasznalt
fémes anyagok olvasztésitol, de szakmunkdsaink
megmagyarazhatatlan konzervativizmusa is eré-
sen gatolja ennek a rendkiviil j6 tulajdonsagokkai
rendelkezé fémnek szélesebb korben valo el-
terjedését.

Osszetétel szempontjabél a réz-szilicium 6tvo-
zetek részben a bronzok, részben a sargarezek
kozé sorolhatok. Lengyel meghatarozas szerint
szilicium-bronznak nevezik azokat a rézszilicium-
tartalmu 6tvozeteket, melyek a két alkoton kiviil
még mangant, 6lmot, vasat és nikkelt is tartal-
maznak otvozoként. Sargarezek kozé azokat a
sziliciumtartalma otvozeteket soroljak, melyek-
nek cink-tartalma 159,-nal tobb. Szimiriagin azt
tartja, hogy a 15%,-on feliili cinktartalom tekint-
het6 a szilicium-bronz és a szilicium tartalma
sargarezek kozti hatdrvonalnak.

A sziliciumnak a rézben valé oldhatésiga a
hémérséklettel véltozik. A szilicium maximalis
oldhatésaga 852—842° (' hémérsékleten 5,39,
mig 20° C hémérsékleten (szobahémérséklet) az
oldhatosag 39%,.

Az 6tvoz6 elemek hatésat vizsgaiva, azt lat-
juk, hogy a Mn erdésen csokkenti a szilicium old-
hatosdagat a rézben, ezzel szemben a kopés-
allésagot és a korrézidallésagot erdsen javitja.
Korrézioallosig tekintetében kiilonosen sésavas
és tengerviz hatasinak allanak ellen ezek az 6tvo-
zetek. Szilardsagi tekintetben még ontott allapot-
ban is elérik a 30—35 kg/mm? szakitoszilardsagot
20—25%, nyidlas mellett. A Brinell keménység
70—90 kg/mm?. Olvadaspontja 950—1000° C
koril van. A cink egyenértéke 10, vagyis 19, Si
109, cinkmennyiséget képes helyettesiteni. A szi-
liciumtartalm sargarezek formaontésre elsi-
rendiien alkalmasak gy homokban, mint kokilla-
ban. A format jol kitolti. Az 6lomhozzadtvizése
éppugy, mint a kozonséges sargarezeknél, a meg-
munkalhatosidgot javitja, mert az 6lom az 6tvo-
zetben nem oldédik, hanem apré szigeteket képez
a szovetben. Ezért az dSlomtartalmu sziliciumos
sargarezek szilardsaga az lomtartalom fiiggvényé-

ben csokken. Az o6lom egyébként is rontja az
ontvények nyomoszilardsagat, sét a feliiletre valéd
kivalasa miatt még felilleti hibikat is okoz.
Kokillatntésii esapagyak Olomtartalma sziliciu-
mos sargarézbdl sokkal jobb és kedvezobb tulaj-
donsigokkal rende'keznek még nagyobb sebesség
mellett is, mint az 6lomtartalom néikiiliek. Ezzel
szemben a nikkel fokozza az (tvozet szilardsagit
a korrézidallosagat, noveli a kopasallosiagot és
a melegszildrdsagot is. Ugy a Ni néikiili, mint a
Ni-tartalmt sziliciumos siargarezek jol koviesol-
hat6k, kovéacsolds utan még nagyobb szilird-
saguva valnak és hdkezeléssel a szi drdsigot még
fokozni is lehet. Pl. 800—850° C hdmérsékleten
hékezeit, majd 350—550° C megeresztett Gtvizet
szakito szildrdsiga 75—80 kg/mm?2 10—189,
nytldssal, 180 kg/mm? HB keménységgel.

Ontészeti szempontbdél azonban nehézséget
tamaszt a nikkeles o6tvozet, mert kiilonleges
olvasztast kivan és jol kiképzett bedomlérendszer
mellett is gyorsan kell énteni.

Az aluminium minden vonatkozasban karos,
mert a képzodd aluminiumoxid az 6tvizethen nem
oldédik és rontja annak mechanikai tulajdon-
sagat.

Az 6n a szildrdsigot esokkenti, de fokozza a
keménységet. 2%, koriili 6ntartalom mellett az
otvozetnek egyaltalin nines nyulisa és teljesen
rideg. Ez okbol az Sn- és Si-tartalma hulladékot
szigoruan el kell egymastol kiiloniteni és lehetGleg
még egy fedél alatt sem szabad a két 6tvozet egyiit-
tes ontését megtiirni, nehogy a hulladék egymés-
sal keveredjék.

Kisebb mennyiségii vas a finom szivet ki-
alakitasira igen nagy hatéssal van: egyébként
a vas a szilard oldatban nem old6édik. A finom
szovet erdsen hozzdjarul a mechanikai tulajdon-
sagok javitasdhoz, 1,5%,-nal nagyobb vastartalom
mar karos.

Felhasznalas kozben mindeniitt mega.lja a he-
lyét és szamos esethen az dnbronzokat is {okélete-
sen helyettesiteni képes. Igy elsérendiien hasz-
nalhaté csapagy, csiga és fogaskerekek készitésére,
tomitégylirtk, hidraulikus szerelvények és kor-
rozidallosaganal fogva szdmos szivattya és glz-
armatira, valamint a vegyi-ipar szers/vényeinek
gyartasira. Nagyon jol haszndlhaté antifrikeios
anyagként, ahol kizepes és nagy terhe'és mellett
is megallja az Onbronzokkal azonos mértékben
a helyét. E tekintetben féleg a cink nélkiili vagy
csak kevés cinket tartalmazo6 otvozetek valnak ki.

Iiyen osszetételek tobbek kozott :

2,6—4,5 ’ 13—14 |

\ Si ‘ Zn ‘ Mn \ Fe ‘ Pb ' Cu | oB ’ 010 ’ HB
1 3—4 3—5 0,5—1,0 ‘ 0,56—1,2 | —_ Tébbi 26 \ 10 ‘ 90
2 4—5 — -— 1,2—2,5 — — gt [ bR U 110
3 — — 2—3 79—81 20 ' 10

A 2. sorban ismertetett Gtvozetet féleg na-
gyobb hémérsékleten és nagy dinamikus terhelés-
sel dolgoz6 ecsapigyakhoz hasznaljik. Lengyel
értesiilések szerint ennek az anyagnak az élet-

[80

tartama hasonlé tizemi viszonyokat feltételezve
2—2 5-szer akkora, mint az énbronzok tartéssaga
anélkiil, hogy akar a tengelycsapon, akar magan
a csészén komolyabb sériilések mutatkozninak.
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A csapigyak iizemkozben nem melegszenek, a
kopas is egyenletes és az Onbronzokkal szemben
a csapagycsészén repedés nem mutatkozott.

A 3. sorban leirt 6tvizet dsszetétele megfelel a
GOSZT 613-41 szerint az LKSZ 80-3-3 jeli
sziliciumos sargaréznek. Dermedés kozben az
6lom-tartalom rendszerint kivalik és a feliiletre
hatol. Fdleg csapigy céljaira hasznéljik, de
kokillaba ontve a hiitést szabalyozni tudjuk és
igen jo antifrikciés anyagot kapunk, féleg akkor,
ha az Olomtartalmat az alsé hataron tartjuk.

Az 6lommentes sziliciumos sargaréz fel-
dolgozasa az Olomtartalmival szemben sokkal
konnyebb és eredményesebb, felhasznilas tekin-
tetében ugyancsak szamos helyen jol megfelel és
csapagy készitésére is alkalmas. Csapagyhoz val6
felhasznélasnél feltétel, hogy a két csésze félrész
azonos anyagl legyen. Ha az egyik csésze mas
anyagb6l késziilt, rossz eredményeket értek el
ezzel az anyaggal.

Az otvozet elGallitasara kizardlag tiszta,
szennyezodést6l mentes anyagot szabad felhasz-
nalni. Az alkotokat, amennyire csak lehet, segéd-
otvozet alakjaban vissziik be a fiirdébe. Sajat
hulladékbol, feltéve, hogy teljesen tiszta, még
50%-0s mennyiséget is fel lehet hasznalni, de
nagyon vigyazni kell arra, hogy 6ntartalmua anyag
ne keveredjen bele. Az 6tvozéshez 909,-on feliili
ferrosziliciumot haszniljunk. A ferrosziliciumot
kisér6 Ca azonban karos hatdst, mert az otvizet
olvadaspontjanal erés gazos hatasu hidridek kép-
zodnek. Kisebb Si-tartalom a nagy vas- és szén-
tartalom miatt aszilardsagi és a nyulasi eredménye-
ket erdsen rontja.

Az olvasztast gyorsan kell végezni, gyengén
oxidal6 kemencelégkorben. A tégelybe adagolt
anyagot a gazfelvételtél jol meg kell védeni.
A szilicium-réz Otvozetek gazabszorbeidja igen
nagy, ezért célszerii a tégelyt elére vords izzora
elomelegiteni. Ez viszont dvatos adagolast kivan,
mert az izz6 tégelyek iitésekkel szemben igen
érzékenyek. A takarbszerek (salakitok) koziil ki
kell emelni a kovetkezdiket :

borax — vizmentes natriumkarbonat (szdda)

— durva szemcséjii homok 2:2:1 arany

keverékét,

bérax — iivegpor — durva szemcséji homok

222

bérax — rézoxid — homok 4:1:1 arany

keverékét,
Sziliciumos sargarézhez :

bérax — iivegpor — homok 1:1

keverékét és

tiszta boraxot hasznaljak eredményesen.

Ha a fiirdé aluminiummal szennyezett, akkor
kriolitot is lehet fedés6ként hasznélni. Az olvasz-
tas megindulasa el6tt adagoljuk kb. 19%-nyi
mennyiséghben a takardszert. A fémfirdé teljes
megolvadisa utidn a salakot leszedjik és csak
azutan adagoljuk a cinket és az esetleges 6lom-
mennyiséget. A fiird6 hémérsékletét 50° C-szal
az olvadasi h6mérséklet f6lé emeljiik (az optimalis
ontési héfok 1120° C 15 kg sily, nedves formékba
ontott perselyeknél). A fémet kozvetleniil a tégely
kiemelése utan, de ontés el6tt 5 percen at nitro-

arany

géngézzal oblitjiikk (2. dbra). A nitrogén (feltét-
leniil szaraz géz legyen) az otvozetre rendkiviil
jo hatassal van. A szildrdsig dtlag 10—15%,-kal
né a nitrogénoblités hatésira, az ontvény pedig
teljesen tiszta és tomor, mert a nitrogén a fém-
fiirdGben 1év6 osszes tisztatalansigokat a fel-
szinre hozza és elsalakositja.

A fiirdé dezoxidéldsa is sziikséges és fontos.
A dezoxidilészer ne legyen azonban foszfor-réz.
A Si bizonyos koriilmények kozott jobb hatds,
mint a foszfor-réz. Jelenleg ZnNa-mal kisérletez-
nek és a kisérletek igen kedvezs eredményeket
mutatnak.
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2. dbra.

A nitrogénoblités megtorténte utin a fém-
fiird6t a tégelyben egy ruddal alaposan dtkever-
jilk, a képzdédott salakot lehtzzuk, a hémérsék-
letet megmérjitkk bemart6é pirométerrel és a be-
oml6tolesér allandd teletartasdval erds sugérban
ontiink. A folyékony fémrél az oxidot egy nyélre
erdsitett lemezzel Ontés kozben is vissza kell
tartani.

Az ontési homérséklet az ontvény méretei-
t6l, illetve stlyatol figgden viltozé. Altaldban
950—1150° C kozt kell onteni, de mivel az anyag
igen higfoly6, a forma kitoltése kisebb hdmérsék-
letek mellett is biztositva van.

Az ismertetett anyag minden tovabbi néikiil
onthetd szaritott és nedves forméban, de kiilono-
sen kokillakban. Mivel az éntvénytdl megkovetel-
jik, hogy sima felileti legyen, finom szemf
homokot kell hasznalni, melynek gizathocsatisa
30—50 cm?/gr/perc. 5—69%, nedvességtartalom
melletti nyomoszilardsdga 600—900 gr/em?. A mag
ennél még joval nagyobb gazatereszté képességgel
rendelkezzék. A mag allapota olyan legyen, hogy
a kezelésnél elég kemény, de a fém dermedésekor
annyira plasztikus legyen, hogy az dntvényt
osszehtzoddsiban ne gatolja, kiilonben repedések
okozbja lehet.

A rézszilicium Otvozetekhez hasznalt be-
oml6rendszer a rendes, de féleg az énbronzokndl
hasznalt bedémlérendszertél némileg eltér. Tobb
felontést kell alkalmazni. Kiilondsen vastagabb
falrészleteknél még hiitGvasakat is kell igénybe-
venni a tomorség érdekében. Sziikség esetén
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szerkezeti viltozasokat is kell eszkozdlni, hogy
az ontés-technikai kivanalmakat kielégitsiik. Kii-
lonosen az olyan ontvényeknél kell mérsékelt
atmenetet teremteni, ahol nagy a falvastagsig
kiilonbség. Erre vonatkoz6 részleteket a 3. abrdn
lehet latni.

A légnyomasos tapfejjel igen kedvezo ered-
ményeket értek el. A kisebb (dtlag 30 kg stlyon
aluli) ontvényeknél korkeresztmetszetii tapfejjel
dolgoznak. Az elrendezés a 4. abran lathato,
nagyobb daraboknél pedig az elliptikus kereszt-
metszet(i tapfej alkalmazésa valt be.

» N
450 1

Sulya 97 kg

4. abra.

Sziir6magot is szoktak hasznilni, de mag
nélkiil is j6 eredmények érheték el. A bedmls-
rendszer viszonya 1:0,8-hoz, vagyis a fém egy
kis nyomas alatt keriil a formaba a vas beémlohez
hasonl6an.

A sok el6ny mellett hatranyai is vannak a
sziliciumos rézotvozeteknek. A gaz-elnyelés lehe-
tosége az Onbronzokhoz viszonyitva nagyobb,
tehat olvasztiskor erre a koriilményre figyelem-
mel kell lenni, bar fennall a dermedés koriili ho-
mérsékletnél a gaz kivalas lehetdsége. Ezt a giz-
kivaldst a nitrogén gézzal valé oblités nagyban
eldsegiti, illetGleg a gazporusokat nagymértékben
csokkenti.

A repedésre val6 hajlamossig nagyobb az
6nbronzokénal és e tekintetben szamolni kell az

egyes technologiai lehetdségekkel. Pl. nagy pere-
meknél, vagy erGsen elGallé nytlvianyoknal a
homokot valamivel puhabbra kell tomni. A mago-
kat olyan keverékbol kell késziteni, hogy a le-
ontés utan a mag szilardsiga a lehets legkisebb
legyen. Kiilonosen a szerkesztésnél kell éberen
6rkodni  afolott, hogy egyenlGtlen falkiképzés
kovetkeztében dermedés kozben fesziiltségek ne
képzidjenek.

A kozvetleniil val6 beGtvozést dvatosan kell
végezni ; kiilonosen az O6lom bedtvozésénél kell
vigyazni, mert a kivilas okozta o6lomszigetek az
ontvényre karos hatéssal vannak. A feliiletre
csapodott dlom a szovetet fellazitja és az ont-
vény szilardsdgit nagymértékben csokkenti. Mas
6lomtartalmi bronzoknal és sargarezeknél hasonlo
jelenségektdl kell tartani.

Osszevetve az elmondottakat : a sziliciumos
bronzok és sargarezek az énbronzot szamos eset-
ben helyettesiteni képesek. Az eredmény cél-
tudatos és kovetkezetes munka fiiggvénye és a
kezdeti sikertelenség nem lehet oka annak, hogy
ezt az egyébként igen j6 miiszaki tulajdonsagok-
kal rendelkezd anyagot elejtsiik és visszatérjiink
az 6nbronzok hasznalatéra. Az on részleges vagy
nagymérték{i megtakaritdsa feltétleniil megéria
nagyobbfoktt gondossdgot és koriltekintést,
amelyre a sziliciumtartalma rézotvozetek fel-
dolgozéséndl sziikség van. De joindulata foglal-
kozas minden esetben meghozza a maga gyii-
mocsét és ezzel a hazai fémvonalon is segitjiik
a kiilfoldi importanyagok megtakaritasit. Eppen
ezért hivom fel fémontodéink és kutaté intézetiink,
valamint a fémellaté szervek figyelmét is, hogy
az anyag technolbgiajat jol kidolgozva, azt az
anyagtakarékossig szolgalatdba allithassuk.
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A bandi

D R.

Az istenmezejei bentonit utan (1) a bandi
bentonitot ismertetem, mert ez képezi tgy a hazai
fogyasztds, mint az export céljaira szolgalo ontédei
bentonit mindségének az istenmezejei bentonit
mellett a masik, kisebb mennyiségii alkatrészét.

1. A bandi bentonit eléfordulas lefrdsa

A bandi bentonit eléforduldas régi idok ota
ismeretes, Az 1939—40. években a Terrachemia
Vegyészeti Gyar az el6fordulis kiornyékén tibb
farast mélyitett, majd kb. 1000 t mennyiségfi
bentonitot ki is termelt derit6foldgyéartas céljaira.
Egyes rétegeibil savas kezelés utjan megfelels
mindségli deritéfoldet lehetett eldallitani (2).

Vitdlis Sandor 1950-ben ismertette a Foldtani
Téarsulat iilésén a dundntali bentonit elGforduli-
sokat és ezzel kapesolatban a bandit is.

Az 1949. évben alakult Bentonit Bizottsiaghan
Téth Andrdas foglalkozott a bandi bentonittal és
az akkor mar teljesen elhanyagolt teriileten lemé-
lyitett akndban ontiodei célokra megfelelé ming-
ségli bentonitot talalt. A Bentonit Bizottsag javas-
latara az Asvinybdnydszat lizembevette és azota
rendszeres termelés folyik.

A Béand kozség hataraban lévé bentonit kiil-
fejtés kornyékét foleg iiledék képzidési és telepii-
lési viszonyok szempontjahol a kozelmultban Dank
Viktor geolégus tanulmanyozta (3). Ertekezésének
rovid osszefoglalasa a kovetkezo :

A jelenlegi kiilfejtés egy kis medence kozepe
tajan fekszik, koroskoril az alaphegység felszinre
bukkand tridsz dolomit régeitdl hatarolva. A ben-
tonit a medence belsejében 1éve rétegsor felszinhez
kozelfekve részén helyezkedik el és az G. n. tortonai
emelet zarétagja.

A bentonit tobb szintben fordul eld és rendszer-
telen lencsés telepiilési, nem eredeti, hanem
dthalmozott, allochton szarmazast. Feltehetd, hogy
az eredeti bentonitanyag a szentgali barnakészén-
telep kozott telepiilo 1—4 m vastag riolit tufabol
szarmazik. A bemért bentonitos teriilet kb. 70—
80.000 m?2,

bentonit mint ontodei

kiit(ianyag*

BARNA JANOS

2. Elelktronmikroszkopos felvétel

A hazai bentonitok elektronmikroszképos
képeit a Banyaszati Lapokban (4) mar ismer-
tettitk. HEszerint a béndi bentonit is lemezes
szerkezetii.

A Magyar Tudoményos Akadémia Elektron-
mikroszképos Laboratériuma meghatirozta a ben-
tonit szemesék dimenziéit is. Felt{ing a lemezkék
vékonysaga. A vastagsiguk ugyanis 5—10 milli-
mikron, mig az datméré 200—300 millimikron.
Tehat az anizometria igen nagymértéki.

3. Kation kicseréloképesség
A kation kicserélGképességet Mehlich-méd-
szerrel az Agrokémiai Kutato Intézet munkatirsa
dr. Pataky béla hatirozta meg. A vizsgalati ada-
tokat az 1. tablizat tartalmazza.
. 25
| Kicserélhets kationok | 8« érték | T értéx
[CalMg | K |[Na| H |
‘ i L P
Bandi |)l‘llilllllt‘6'_) 30 0.8/ 1,8 3,64
|

tabldazat

mge. ¢/100 g

94,6 103,6

Ezek szerint a bandi bentonit is kicserélhetd
kationként legnagyobb mennyiséghen kalcium-
kationt tartalmaz, tehat kalciumbentonitnak ne-
vezhetd.

4. Montmorillonit tartalom

A rontgenspektroszképos felvétel szerint a
bandi bentonit nagyobbrészt montmorillonithol
all, de az illit-tartalom is jelentds.

Nagy Kdroly (5) a rontgenszpektroszkopos fel-
vétel és a differencial hdelemzési gorbe egyiittes
kiértékelésébil a kovetkezd agyagiasvany ossze-
tételt allapitotta meg :

montmorillonit ........ 7%
L A U L S 109,
kvare .....cooevivennnn 8%
kaolin . sororikns sareis . 8%

* Banydszati Kutaté Intézet laboratériuméabol.

1. 4bra. A bentonitfilmben a montmorillonitmolekuldk fonalasan rendezédnek és beszaraddaskor a film rostos
szerkezetet vesz fel, aminek kovetkeztében a bentonitfilmek nagy szilardsiggal rendelkeznek,

Hauser és lLe

Beau felvétele.
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5. Kitoképesség nyers dllapotban
A bentonit kotGképessége elsGsorban film-

”w

képzd képességén alapszik, amit el6zé ismerteté-
semben is igyekeztem bebizonyitani. A bentonit-
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filmek jelentékeny szilardsagat a molekulik ren-
dezb6dése okozza, amely szerint a film a teljes
beszaradaskor rostos szerkezetet vesz fel. Kzt
érdekesen mutatja be Hauser és Le Beau (6) fel-
vétele az 1. abran. A felvételen vildgosan latszik
a fonalas elrendezddés és ez most még jobban ért-
het6vé teszi a bentonit nagyfoka kotoképességét,

A 2. és 3. abrakon ismertetem a bandi ben-
tonit nyomd- és nyirészilardsagi értékeit killonféle
mennyiségii bentonit adagolas és novekvs viz-
tartalom fiiggvényében.

A bandi bentonit az istenmezejei bentonithoz
képest kisebb mennyiségii vizzel adja a legnagyobb
nyomoszilardsagi értékeket és a gorbék altaliban
laposabbak.

Osszehasonlitds kedvéért a 2. téblizatban
feltiintettem az istenmezejei és National amerikai
bentonit optimdlis viztartalom melletti értékeit is.
A gyorsabb attekintést pedig ugyanezen adatok
alapjan szerkesztett 4. dbra nytjtja.

2. tdabldazat
Kiilonféle bentonitok nyomészilirdsigi értékei g/em?
B('l:'l'(;n".-
t
Y% | bendi  listenmeseieil bénai 409 | Notional
bentonit bentonit |istenmezejei  60% bentonit
4 615 445 542 530
5 775 750 730 760
Saktivalt 865 830 — —
6 925 890 830 -~
7 1115 1035 970 —
8 1200 1190 1135 1190
10 1390 1315 1275 —
12 1700 1665 - 1750
15 1960 1990 - —

Ezek szerint a bandi bentonit kisebb bentonit-
adagoldsnal kedvezdbb nyomészilardsigokat ad,
mint az istenmezejei. 69, bentonit-tartalomtél
azonban mar csaknem azonosak az értékek.
A National amerikai bentonittal szemben pedig
semmiféle kiilonbség nem mutatkozik.
k= A nyir6szilirdsagi értékek altalaban kedve-
z6bbek a bandi bentonitndl, mint az istenmezejei-

nél.
6. Kotoképesség holkezelés utdn
A bandi bentonitot is megvizsgaltam 100 és

500° ¢ kozott 50° C-onként, a hdéfok felvételtsl
szamitott 2 ordig tartva a kivalasztott héfokon.
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Az eredményeket az 5. abran mutatom be. A bandi
bentonit is hatarozott javuldst mutat nyomé-
szilardsagi értékekben, 150° C-on adja a legna-
gyobb novekedést. Tobb hazai bentonitnal tapasz-
taltuk a hokezelés kedvezd hatasat, nemecsak
nyomészilardsagi, hanem vizfelszivoké pesség tekin-
tetében is. Kétségtelen, hogy a hikezelés lényeges
szerkezeti valtozast okoz a montmorillonit aggre-

gatumokban, err6l rovidesen kiilon fogunk be-
szamolni.

7. Kotoképesséq szaritott allapotban

A vizadagolis fiiggvényében készitett proba-
darabokat 48 6raig 50—60° C-on szaritottam. A 6.
abran bemutatott eredmények hasonléak az isten-
mezejei bentonit szaritott prébdinial meghataro-
zott értékekhez, igy eredeti, mint aktivilt alla-
potban.

Tehat szaritott formakhoz a bandi bentonit
sem ajanlhat6, erre a tokajhegyaljai bentonitok
sokkal alkalmasabbak.

ket ad, ami az istenmezejei 1650 és a National
amerikai bentonit 1850 g/em? nyomdszilardsagi

értékeinél csak lényegtelenil kisebb,

9. Aktivalt bandi bentonit kitéképessége

Az atlag béandi bentonit mindéségébdl opti-
malis szédaadagoldas mellett nedves uton nyert
aktivalt bandi bentonit a 4. dbra és a 2. tablazat
szerint oly jelentéktelen nyomészilardsig-noveke-
dést ad, amiért a rendkiviil koltséges nedves akti-
valast elvégezni nem ajanlatos.

10. Déngdolt probak térfogatsilya

A dongolt probik térfogatsilyanak véltozasa
a vizadagolas fiiggvényében jellemzé a bentoni-
tokra. A 8. dbra szerint a bandi bentonitnal felvett
gorbék egészen hasonléak az istenmezejei bento-
nitéhoz. Ez érthet6 is, mert a kétfajta bentonit
kotéképesség szempontjabol igen nagy hasonlo-
sagot mutat.

-

r ¥ X & &8 & 7 9
vz %

6. abra

8. Kotoképesség meleg dllapotban

A Szekeres Janos altal meghatarozott meleg-
szilardsagi értékeket 1200° C-nial 59, bentonit-
adagoldas mellett novekvsé viz és az izzitasi id6
fiiggvényében a 7. abra foglalja Ossze.
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A Dietert szerint (7) jellemz§ 1 perc izzitasi
id6 utén és a gyakorlatban szokasos 59, viztar-
talom mellett meghatéarozott meleg nyomészilard-
sagi értékeket vizsgilva, a bandi bentonit ere-
deti allapotban 1400, aktivalva 1350 g/em? érté-
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11. Bdndi ¢és istenmezejei kevert bentonit kito-
képessige

a) Nyers éllapotban.

A bentonitok egymadssal valé keverése ked-
vezd esethen erdsen kiugré eredményt adhat koto-
képesség tekintetében. Erdeklédésre tarthat szd-
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mot ezért a jelenlegi kevert mindség, mely 609,
istenmezejei és 409, bandi bentonitbél all. A 9.
dbra szerint a 49, bentonitadagolist kivéve, a
keverék altaliban kisebb értékeket ad, mint a
kétfajta bentonit kiilon-kiilon.

g/em | |

4 4 \' ot —
2m == Y3 // \

7 : A

1000 }——4—

L1

ARl I L

Viz % lzzi10s/ 100
10. dbra

b) Szaritott allapotban.

A keverék bentonit a 6. dbra szerint valamivel
nagyobb értéket ad, mint az eredeti bandi bento-
nit, kisebb vizadagolisndl, nagyobb viztartalom
esetén azonban kevesebbet.

¢) Meleg allapotban.

A 10. 4bra szerint a keverék bentonit meleg-
szilardsagi értékei sem az eredeti bentonitoktol,
sem a National amerikai bentonittél lényegesen
nem kiilonboznek.

Osszefoglalds

A bandi bentonit a kisebb mennyiség(i ben-
tonit el6forduldsaink kozé tartozik. Rendszertelen
lencsés telepiilésii és athalmozott természet(i eld-
fordulas.

A szintetikus homokeljards céljaira, tehat
nyers forméaknal kotGképessége kivald, egyen-
értékii a National amerikai bentonittal. A nyiré-
szildrdsaga valamivel kedvezGbb mint az isten-
mezejei, jelenleg termelt mindségé.

Megfeleld hokezeléssel kiotoképessége novel-
hetd.

Szaritott formdknal és meleg allapotban a
bandi bentonit azonosan viselkedik, mint az isten-
mezejei bentonit. A tokajhegyaljai bentonitok e
tekintetben sokkal kedvezibb szilardsigi értékeket
adnak.

A béandi és istenmezejei bentonit keveréke
nem ad kiugré eredményt, de az eltelt masfél év
alatt ezen mindség Ggy a hazai ontodei felhaszné-
lasnal, mint az exportnal annyira bevalt, hogy e
mindségen valtoztatni nem érdemes.
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Kényvismertetés

ONTODEI UTEMTERVKESZITES

M. A. POSZTNOYV

»Az ipari termelés 169,-0s novelése
1953-ban olyan feladat, mely allami
szerveinktél, minisztériumainktol,
part- és tomegszervezeteinktol, egész
munkéasosztalyunktél és miiszaki ér-
telmiségiinktél rendkivil magasfoki
szervezettséget, fegyelmezett, szorgal-
mas munkét, igen komoly eréfeszitést
kévetel meg*:.

(Ger6 Erné 1952. nov. 29-i beszédébol.)

Az otéves terv teljesitése és hataridé elétti befejezése
a villalatok magasfokii szervezettségét koveteli meg és
olyan koopericiét az egyes véllalatok kozott, amely
a szitkséges hatdridokre biztositja a gyértishoz sziikséges
anyagokat, alkatrészeket. Az egyes véllalatok kozotti
kooperéciéban dénté szerepe van az éntédéknek, mint
az egyik legfébb alapanyagot gyéarté véllalatoknak. Az
ontodék dontd szerepe a vallalatok kozotti kooperdeid-
ban elétérbe allitja az éntodei tervezés, az ontodei pro-
gramm-készités és az ontodeiiitemes termelés kérdését.

A villalati tervezés, programm-készités, a véllalati
szervezés kérdéseirdl eddig is tobb szakkonyv jelent meg
— részint a legkival6bb szovjet iréktél, részint magyar
szerzOktol — ezek azonban éltaldban a gépgydrtds terv-,
szervezés- és programmozés problémdiit targyaljik és
nem alkalmazhatok az ontodékre.

Az ontés technologiai folyamata rendkiviill bonyo-
lult és ez a folyamat lényegében hat 6nillé technolégiai
folyamatbdl 4ll6 miiszaki egység, amelynek végrehajtasa-
ban sok szakméhoz tartozé és kiilonféle szakképzettségii
dolgoz6 vesz részt.

(1. Mintakészités, 2. homokel6készités, 3. mag-
készités, 4. formakészités és dsszerakds, 5. olvasztis és
ontés, 6. ontvénykiverés és tisztitdas.) Ezek a miveletek
szigorian meghatdrozott sorrendben folynak le és az
ontéde bonyolult termelésifolyamatdinaksikeres vezetése
a fenti technolégiai folyamatok 0Osszhangban 1évé és
pontos tervkidolgozasit és végrehajtasat koveteli meg.
Ennek alapveté kovetelménye a pontos tervkészités
és az Osszes lehetdségek legjobb kihasznaldsa.

Az o6ntodék munkdjanak ilyen megszervezéséhez
dont6 jelentéségli segitség M. A. Posztnov ,,Ontodei
utemtervkészités,, e. munkéja.

A koényv a leninigradi Kirov-gyarnak az ontodei
iitemtervkészitésére vonatkozéd tapasztalatait térgyalja
és az elsé olyan munka, amely az éntédék specidlis terv-
készitési probléméival foglalkozik és azoknak nemcsak
elméleti, hanem gyakorlati megoldaséit is targyalja.

A termelési tervek kidolgozésa az egész tervezési
munkénak csak a kezdete, a tulajdonképeni tervezés
a technol6giai-, izemgazdaségi- és titemtervezést foglalja
magéban, amelyek egyiittesen alkotjik a tervkészités
egységes rendszerét.

M. A. Posztnov munkéja ennek a harmas egységnek
a feladatait targyalja a tervkészités valamennyi szakaszd-
ban az o6ntvény-sziikséglettél a brigidok napi fel-
adatdig.
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A tervkészitést a szerzé harom szakaszra bonatja :
I. termelési-tervosztaly munkdja,
I1. az ontodei vezetdség munkaja,

IIl. az 6ntode munkdja.

Ennek a hérom szakasznak a feladatait targyalva
feltételezi azt a magasfoki szervezettséget, amely ndlunk
még nem igen van meg, de éppen ezzel utat mutat
ontodéinknek nemesak az iitemes tervkészitésére, hanem
a szervezés kovetendd utjara is.

A termelési-tervosztalyon végzett 6ntodei terv-
készitést targyalsé fejezetben a tervkészités modszer-
tandt vizsgdlja elsésorban a szerzé és itt az ontodék
gyartasi kapacitasinak kiszamitdsara vonatkozé fejeze-
tek azok, amelyek gyakorlati alkalmazdséra éntédéink-
nek ra kell térni. Kiilon foglalkozik a kéziformézas és
kiilon a gépformdazds gyartasi kapacitdasanak meghatéro-
zdséval és attekintheto képletben adja meg a vizsgilatok
végeredményét. A kapacitds meghatarozasihoz azonban
olyan alapadatokra van sziikség, amely sziikségessé teszi
az ontodék jobb megszervezését és f6kép a programmo-
z&s — mint részletterv — lényeges megjavitdsat.

Ezzel a kérdéssel foglalkozik a II. fejezet, amely az
ontodei programmkészités részletkérdéseit targyalja —
kiilon a kéziformazés, kiilon a gépforméazas évi, negyed-
évi és havi programmjait. Nemcsak elméleti itmutatdst
ad, hanem gyakorlati példikon, a sziikséges bizonylatok
felsorolasaval, a nyomtatviny forméak kozlésével nyujt
segitséget ahhoz, hogy az éntédei programmozds nalunk
eléggé elhanyagolt kérdése megoldast nyerjen. Ez a meg-
felelo modszerekkel kidolgozott programm biztositja,
hogy az 6ntode a kooperacios feladatat teljesithesse, de
biztositja az ilitemes termelés megvalésuldsat is a havi
programm teljesitésének irdnyitéasaval.

Kiilon targyalja a kényv a mintakészité miihely
kapacitdsanak, programmjanak kérdését, amely az elsé
segitség ezen a terileten, mert a mintakészité miihelyek
kapacitas-vizsgalata, évi, negyedévi, havi tervei inkabb
becsléssel készultek, mint a megalapozott szamitdsokkal.

A TII. fejezetben az ontodékben folyé tervkészités
kérdéseivel foglalkozik a szerzd kiilon a termelés tech-
nolégiai elokészitésével, az ontode részletes programmo-
zdsdval, ezen beliil a mihelyrészleg teljesitoképsségének
és terhelésének meghatérozdsaval, valamint a kupolé-
kemencék havi programmjéval.

Ebben a fejezetben targyalja a magkészités, homok-
elokészités, ontodei tisztitomiihely, valamint a daru-
berendezések programmozdsat is az elméleti irdnyelve-
ken kiviill gyakorlati médszereket — nyomtatvany for-
mékat — adva ezeknek a programmoknak a kidolgozasa-
hoz, amelyekre 6ntédéink eddig igen kevés gondot for-
ditottak.

A napi miiszak programm mellett a mintaellatds,
formaszekrényellatds, anyagellatas kérdéseit targyalja

kiilon kiemelve a selejt-kezelés moédszerét, valamint a
mindségvizsgilat és kiszdllitds megszervezésének eld-
feltételeit is.

Mivel a sztdlini 6téves tervek folyamén létesitett
ontodék nagyobb részben folyamatos iizemii gépesitett
ontodék, amelyeknek tervkészitési kérdéseit kielégito
médon még a szovjet irodalom sem dolgozta fel, M. A.
Posztnov kényvében kiilon fejezetben targyalja a folya-
matos lizemii éntodék tervkészitésének és programmo-
zasénak kérdéseit.

Itt fékép a napi munkaterv, valamint az éra-grafi-
kon szerinti termelés azok a kérdések, amelyeknek meg-
old4sara gyakorlati utmutatdst ad és részletesen tar-
gyalja a selejtnyilvintartés kérdéseit is.

Kiilén fejezetben foglalkozik a szerzé a minta-
készité miihely részlettervezésével, valamint a minta-
gazdalkodds megszervezésével, amely mintaraktdrak
megszervezésével, a mintdk osztalyozdsival, a mintak
nyilvantartasdval van szoros kapesolatban.

A konyv befejez fejezetében az ontdédei munka-
irdnyité szolgilat — diszpéeser-szolgilat — feladatat és
megszervezését targyalja, amely szintén segitséget nyjt
abban, hogy ezt a lényeges munkét a kivéinalmaknak
megfeleléen szervezhessitk meg, amely az eddigiekhez
képest jelentés fejlodést fog hozni és hozzdjarul az tte-
mes termelés biztositasédhoz.

Az anyag targyalasa attekinthetd, vildgos, néhol
utasitdsszer(i, amely azonban biztositja a targyalt kér-
dés gyakorlati felhasznaldsat és alkalmazdsat. Meg-
konnyitette volna az attekintést egy szervezési séma
kozlése, mert az egyes szervek konyvben alkalmazott
megnevezése nem mindenben egyezik a ndlunk hasz-
nédlatos megnevezésekkel és ez sokszor féreértésre adhat
alkalmat. Véleményiink szerint a kényvben térgyalt
véllalat szervezési sémajanak beiktatisa a forditdk
feladata lett volna.

A tervkészités mem egy-egy szerv, vagy osztély
feladata, hanem kisebb-nagyobb mértékben kapesolat-
ban van a gydr 6sszes szerveivel, akiknek a tervkészitési
munka rendszerét ismerni kell ahhoz, hogy munkéjuk
az iitemes termelés alapfeltételeit az éntodében is biz-
tositsa.

M. A. Posztnov kényvének mddszere rendkiviil al-
kalmas arra hogy ennek alapjin végrehajthassuk azo-
kat a szervezési intézkedéseket, amelyek sziikségesek
ahhoz, hogy a j6l megalapozott tervek és program-
mok eredményeként megvalésuljon az éntodék ilitemes
termelése, megsz(injén a hénapvégi rohammunka és ez-
zel az 6ntédék megfelelhessenek a viéllatok kozotti ko-
operaciéban dontéd jelentéségii feladataiknak.

Alberti Gyorgy

FELHIVAS

Az Ontbdei Szakosztily julius és augusztus héna-
pokban, a nyéri idészakban is minden csiitértékon klub-
napot tart.

A klubnapokon nem kotott eléaddsokat tartunk,
hanem lizemi, gyakorlati kérdéseket beszéliink meg.
Klubnapjaink nagy mértékben eldsegithetik szakosz-
talyunk maésodik féléves munkatervének helyes kiala-
kitasat.

Kérjiik kartdrsainkat, hogy Egyesiiletiink helyisé-
geiben minden csiitortokon jelenjenek meg, és lizemiik
szakmai kérdéseinek megvitatdsaval és javaslataikkal
segitsék el szakosztdlyunk munkajanak eredményes-
ségét.

Az Ontodei Szakosztily vezetbsége
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Dipl. Ing. Tibor Budinszky :
Maskenformverfahren

A héjforméazas az ontészeti technologia leg-
wjabb fejlodésének eredménye. A kutatok, a gya-
korlati szakemberek a technika fejlédésével észre-
vették, hogy az ontészet talin az osszes techno-
légiai agak koziil a legelmaradottabb és ezért igen
szivesen foglalkoznak az éntészet technologiajanak
tovabbfejlesztésével. Talin az ontészeti techno-
logidanak formazasi része az, amelyik az altalanos

Kiilonosen figyelemremélté, hogy az 538°
C-nil szétes6 mfiigyanta elegendd szilardsiggal
rendelkezik valamennyi ismert fém nyomasanak
felvételére.

Hogy az eljaris csak az ut6bbi idében fej-
16dott ki, annak oka a szabadalmi vitdkon kiviil
az, hogy az eljards az idok folyaman sok fejls-
désen ment keresztill, mig végre a technikailag
hasznalhat6 lett. Gyanta, valasztéanyag prob-
lémdk mellett, a mechanikus berendezés tikélet-
lensége sok nehézséget okozott.

Az elsé kisérletek korilményes és lassu kez-
deti allapotukbél rohamozan fejlédtek a fé]-
automata, majd a legtjabb idékben pedig a teljesen

a forditasra

feirre keszen

1. abra, Billené edény mintaval.

ontészeti technol6gianal is legjobban elmaradt a
technika fejlédésétol. Csak az utébbi iddk kuta-
tésai hoztak valtozast, a formazboanyagok és koto-
anyagok moédszeres vizsgalataval fejlodott ki a
nyers, feliiletileg sziritott formdzds. A precizios
ontés is a tudomanyos kutatds eredménye.

A héjformazas egész rovid idére tekinthet
csupdn vissza. Az eredeti szabadalom 1944-bél
szarmazik. Az eltelt 8 esztendé igen sok szabadalmi
vitat provokalt, ami az eljaras fejlodését éveken
keresztiil egyaltalaban nem vitte elébbre, s vilag-
viszonylatban csak az utolsé hdrom esztendd ho-
zott fejlédést. Ez azonban olyan rohamos, hogy
ma mar a formdzas technolégidjanak forradalma-
sitasarol beszélhetiink a héjformazassal kapeso-

latban.

automatikus gépi berendezésekig, ahol a munka-
vallalonak ma mér csak a gépet kell beallitania
és beinditania s o6rdnként 30—60 formafelet,

illetleg szalagrendszeri megoldasnal 2—300
formafelet is el lehet allitani.
A héjforma eléallitasdhoz formazbéanyagra,

formaz6anyagtartalyra — ami a legtébb esetben
billenthetére van kiképezve — mintalapra és
pontosan szabélyozhaté kemencére van sziikség.
A 200—250° C-ra elémelegitett mintalapot a
billentheté formaanyagtéroléra helyezik, az egész
rendszert 180°kal atbillentik s néhdny mésod-
percig ebben az allapotban tartjak. A mintalap
hémérsékletétsl, valamint a boritasi id6tol fig-
géen vékonyabb-vastagabb képlékeny homok-
réteg sil r4 a mintalapra. A rendszer vissza-
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boritdsa utdn a mintalapot a képlékeny héjjal
egyiitt kb. 400—450°ra felmelegitett kemencé-
ben néhény mésodperctél — a kemence hémér-
sékletétdl és a rétegvastagsagtol fiiggben — egy-
két percig sitnek. Az igy kisitott formafél
szilardsiaga rendkiviil nagy, nem toérékeny, nem
morzsolodik, felilete tokéletesen ~sima, gazitho-
csatoképessége rendkiviil nagy. Ontészeti szem-
pontbdél a formdkkal szemben tamasztott kivetel-
ményeket tokéletesen kielégiti. Két ilyen formafél
alkot egy formakészletet. A formik a levegd ned-
vességét egyaltalan nem veszik fel, s akar honapo-
kig is minden veszély nélkiil tarolhatok.

A héjformazas formdzéanyaga 96—989, SiO,
tartalmi, lehetoleg gémbolyii szemesés, 90—150
finomsagi szamt homok. Tulsigosan finom homok
felragasokat okoz, mig durva homokok az oOnt-
vény feliilletének simasdgat csokkentik. Koto-
anyagul fenol-formaldehid mfigyantit hasznal-
nak, melyhez keményitésre a miigyantara vonat-
koztatva 109, hexametilentetramint alkalmaz-
nak. A mfigyanta mennyisége 6 és 89, kozott
valtakozik. Ha a gyanta szazaléka bizonyos
hataron tal van, akkor az penetriciét és pecse-
nyésedést okozhat, bar a nagy gyantatartalom
kemény format ad. Ezért a pecsenyésedés és a
penetracié miatt célszeriibb a gyanta szazalékat
oly kis értéken tartani, amennyire csak lehet-
séges. Ha a gyanta szézalékaranyit 4—5 ald
csokkentjitk, a formak gyengék lesznek és haj-
lamosak a morzsolodasra, feliiletiik durvabb és
porézusabb lesz.

w A homokot a gyantival szaraz allapotban
keverik, a keverési id6 15 és 30 perc kozott val-
tozik. A homokban semmi szerves anyag nem
lehet és semmi nedvességet sem tartalmazhat.
Cirkonliszt adagolisa nagy mértékben noveli a
homok zsugoroddsi és olvadisi pontjit, a hé-
vezetOképességet és hétagulast kedvezden be-
folyasolja.

Eleinte altalaban 6—89, gyantat alkalmaz-
tak, amit megfelelé kutatisokkal és kisérletekkel
sikeriillt 3,5—69%, kozé szoritani. Nagy nehéz-
séget okozott eleinte a homok és gyanta kiilon-
valasa is, amit az utébbi id6kben a billents szer-
kezet kiilonleges kiképzésével (kettdsfalt edények,
nyomas alkalmazasa) sikeriilt megoldani.

Héjformazasnil a minta anyaga csak olyan
fém lehet, melynek olvadaspontja 400° C felett
van, tehat a haszndlatos cinkbazisti fehérfém-
otvozetek nem johetnek szamitasba. Leggyakrab-
ban Ontottvasat, bronzféleséget, acélt és alu-
miniumotvizeteket haszndlnak mintakészités cél-
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2. abra. Mintalap kilokékkel.

jaira, melyek koziil az irodalmi adatok alapjén
legjobban az ontottvas és acélmintak valtak be.
Egyes szerz6k az aluminium mintdkat ajanljik
eloszeretettel, hivatkozva az aluminium nagyobb
fajhdjére, masok viszont ezt cdafoljak, mert az
aluminium mintdk konnyebben megmunkal-
hat6k ugyan, de hasznélatban hamar kopnak és
a felilleti simasigukat nem tartjak meg.

3. dbra. Vasminta,

A mintik kiképzése dltalaban azonos az 6n-
tészeti gyakorlatban hasznalt fémminta kikép-
zéssel, azzal a kiilonbséggel, hogy a héjformazas-
nél felhasznalt mintakhoz . n. kiiokészerszamokra
van sziikség, mert a mintira rasiilt héj levilasz-
tasa csak abban az esetben lehetséges hibamen-
tesen, ha a leemelés pontosan, a forménak minden
hajlité igénybevétele nélkiil torténik. Egyszert,
kevés parhuzamos feliilettel rendelkezé minténal
a formanak mintalaprél torténd levalasztésa kiilo-
nosebb gondot nem okoz, azokndl a mintdknél
azonban, melyeknél nagy bemélyedések és ki-
ugrasok vannak a kilékdk feltétleniil sziikségesek.
A kilokék hasonlitanak a prés- és frocesontésnél
alkalmazott kilokdszerszdmokhoz.

Mivel az ontvény pontossiga a minta pon-
tossiganak fiiggvénye, a minta kidolgozasanal
fontos szempont az ontvényt6l megkovetelt pon-
tossig. Az elérheté pontossig héjformazasnal
0,08—0,05 mm. Ezek a pontossigok a precizios
ontés pontossigaval vetekszenek, ha a mintanal
is ezeket a pontossigokat tartjuk. A mintdk
kupossidgara altaldnos szabaly még nines, annyi
azonban biztos, hogy a fémmintdk szokdsos
konicitdsanal kisebbet lehet alkalmazni.

Ha az eldmelegitett mintalapra a homok-
gyanta keveréket kozvetleniil raboritjik és a for-
mat 400° C koriili hémérsékleten kisiitik, a for-
mat a mintalaproél elvalasztani nem lehet. Tehat
szitkség van egy olyan wdlasztéanyagra, mely a
mintanak minden kiemekedését és bemélyedését
vékony, egyenletes rétegben, megszakitas nélkiil
boritja. A megfeleld bevonéréteg hiinya okozta
az egész eljaras kidolgozasinal a legtobb nehéz-
séget. A montan viasz, paraffinigen j6 elvalaszté
anyag, azonban koltséges és csak nehezen biz-
tosithato vele az egész mintalap tokéletes bevo-
nasa. Mivel a szordas esak koriilményesen oldhato
meg és nem tokéletes, mindig maradnak a minta-
nak olyan részei, amelyek bevondsa egyenlGtlen,
foltos.
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Az Gjabb kisérletek és irodalmi adatok alap-
jan lényegesen jobb eredményeket lehet elérni a
szilikonolajokkal, melyeknek kiilonféle valtozatai
széropisztolyokkal konnyen és egyenletesen vihe-
t6k fel a minta felilletére és a kisiitott forma-
feleket konnyen le lehet vélasztani a mintdkrol.

4. Abra. Kapcsokkal Osszefogott formafelek.

A formafelek Gsszefogdsdnak kilonféle modjai
ismeretesek.

A kiilénféle berendezéseken eldallitott forma-
feleknek Ontési allapotba torténd eldkészitése az
idék folyamén t&bb lépesdben fejlédott, Az eredeti
eljarasndl a formafeleket kapesokkal fogtik ossze
(3. dbra), azonban a fém sztatikus nyomédsa sok
esetben a formakat ontés kozben, vagy kozvet-
leniil 6ntés utédn szétfeszitette, ami természetesen
a ledntott darab selejtességét okozta. Tovabbi
fejlédés volt, amikor az Osszekapesozott forma-
feleket tartéedényekbe (4. abra) helyezték, s az
edényt 6lom, vagy acélsoréttel toltotték ki. Ebben
az esetben a formafelekre az acélsérét ellennyo-
mast fejtve ki a fém sztatikus nyomdasinak
a forma ellent tud éllni. Legtjabban a formafele-
ket levegén szaradé ragasztéanyaggal ragasztjik
és prések kozott préselik 6ssze, ami a gyors mun-
kat biztositja (5. abra).

A magok elédllitisa hasonl6 elv alapjan tor-
ténik, mint a formdké. Az el6melegitett mag-

Befuyt formazoanyag
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5. Abra. Tartéedénybe Aallitott formafelek soréttel
tamasztva.

6. abra. Héjforma ragasztdsa (magok fehérek,
a ragasztoszalag fekete).

szekrényben a formézbanyag néhiny mdsodperc
alatt 3—5 mm vastagsigban eldkeményedik és a
felesleges formézoanyagnak a magszekrénybol valo
kiontése utén iireges mag képzddik. A magszek-
rényt a réragadé néhiny mm-es maggal egyiitt
300—400°-0s kemencébe teszik, a mag keményitése
céljabol, ahol a héj 1—2 perc alatt a kivant
keménységet felveszi. A magok készitése torténhet
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148 Ontide, 7. sz. 1953, julius

Budinszky T.: Héjformazas

razassal vagy favassal. A favoberendezés igen
egyszer(i, lényegében zart tartilybdl all, melyhez
levegbbevezetés és egy esonkkal ellatott] forma-
zoanyag kivezets es6 tartozik. 0,75—1,0 at-
moszféra talnyomdsi levegével a formazoanyagot
a kivezet(esG végére erdsitett és kb. 2807 C-ra elo-
melegitett fémmagszekrénybe fuvatjik, néhdany
masodpercig nyomas alatt tartjak az egész rend-
szert. A nyomds megsziintetésével a magszekiény-
ben csak egy vékony kéreg marad vissza. a feles-
leges forméazdanyag pedig visszahullik a tartalyba.
A tovibbi eljaras a fentebb elmondottak alapjin
torténik.

8.c§bra
8. abra, Héjformazassal készitett magok.

A magszekrények annyiban térnek el az
ontészethen haszndlatos magszekrényektol, hogy
azoknak egyetlen nyilasuk, az 0. n. befavonyila-
suk van szabadon, mig a tobbi nyilis teljesen
zart. Hogy a magszekrénybdl favas alkalmaval
a levegl eltavozhasson, sziikséges levegiziket is
beépiteni.

A magok elonyer

A belsé konturok igen pontosak és nem tore-
deznek le, a magok kzvetleniil a siités utdn fel-
hasznalhatok, de hosszabb ideig is tdrolhatok.

Rendkiviil sima feliilet{iek, a md.ga/.e]uenybol
akkor is kénnyen kivehetlk, ha egyébként igen
komplikaltak.

Magvasakra, viaszzsinérokra, mas merevito
eszkozokre sziilkség nines.

A magok rendkiviil gazatboesitoképesek.

A fém megmerevedéséig a magok rendkiviil
ellenalloak, megmerevedés utan l\unnven H88zZe-
roppannak és az ontvény szakadasit, repedését
kikiiszobolik.

A magok eltavolitisa rendkiviil konny.

A héjformazas tokéletesedésével egyre 1Gbh
kérdés nyer megoldast. Az utobbi kutatasok be-
bizonyitottik, hogy a nedves és szaraz formazis-
nal alkalmazott megvagisi modszerek nem vihetdk
at minden tovabbi nélkiill a héjformazisra. Mi-
vel héjformazasnal a felilet igen sima, a szennye-
z0déseket, fémoxidokat konnyebben magdval
sodorja a bedramlé fém, mint homokformanal.
Bzért a beonté nyilasokat tgy kell kiképezni,
hogy azok megfeleld salakfogokkal legyenek el-
litva. W. A. Soholosky (Fnumlly Clevland.
80.1952. No 8. 99/93. szdma) részletes leirassal
szolgal.

9. abra, Egyszerit héjformazogép.

Az elsé kisérletek és a kezdeti fejlodés dlla-

potaban is a

héjformazashoz kizdrdlag buktaté

edényt alkalmaztak. Az ilyen megoldisnil egy-
egy héj elkészitése 3—4 perc idét vett igénybe.
A kemence kiilon volt épitve. A fejlédés fnlylnmn

e

Fordifokor

Bakeli7alo
kemence

Préslegleemelo

Mintalapok,
0 bakelizalas

10.

L_:’_ 5
J Mintalap a fordito es leemelo
munkapadon

abra. Félautomata gép.
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a buktathato késziiléket Osszeépitették a kemen-
cével, a berendezés félautomatava valt, s az id6-
szitkséglet formafelenként lecsokkent 1—2 percre.
A kiszolgalis egyszeriibbé valt, a munkaers-
sziikséglet is esokkent.

11. abra. Automata gép.

A tovabbi fejlédést a teljes automata gépek
hoztik, melyek miikodésénél a munkavallal6tol
csak a gép beinditdsa fiigg, s az egész folyamatot
a gép automatikusan végzi. A gépesités leg-
fejlettebb mai allapotat a 12. abra mutatja,
amikor a gépegységek karussel-szerii elhelyezése
mellett a homokadagolis és a kész héjjak el-

12. 4bra. Héjformézas karusszal-elrendezésii gépeken.

tavolitdasa is automatikus és egy-egy forma el-
készitési ideje 8—10 mdsodperc.

Az eljaras tovabbi fejlesztése a berendezések
tokéletesitésére iranyul, a gyorsabb siitési id6kre,
a héjnak a formardl valé konnyebb eltavolitdsara,
tobbféle fémre valé kiterjesztésére, és nagyobb
ontvények ontésének lehetdségére.

13. dbra. Héjformazéssal ontott forgattyis-, biitykos-
tengely és szelep.

Az eljaras jol alkalmazhat6 aluminium, sziir-
keontvény, gombgrafitos sziirkevas és temper-
ontvényekhez, 6lom- és Onszegény bronzokhoz,
ergsen otvozott acélokhoz. Nem alkalmazhat6
magnéziumotvizeteknél. Az eddigi kisérletek nem
adtak megnyugtaté eredményeket C-acélokndl
sem.

14. abra.

18/8-as oOtvozetbol

késziilt szelephazak.

Az onthetd legnagyobb ontvények nagysiaga
nemrégen még 9—15 kg volt. Ma mar 90 kg-os
ontvényeket is ontenek héjformakba. A héj-
formak mérete a 6001000 mm-t is eléri.

Ma a kiilfoldi ontodék koziil igen sok alkal-
mazza az eljarast. Legnagyobb mértékben az egyik
kiilfoldi vallalat j ontodéjében, ahol naponta
40.000 db kipuffogé szelepet éntenek. A biity-
kos- 6s fOtengelyek nagyrészét és valdsziniileg
még tobb mas alkatrészt is, megmunkalast pedig
csak a felfekvési helyeken végeznek.

TRODALOM

1. Pilzguter: Die (Giesserei, 1952. 19. sz.

2. Francis Bello: Fortune, 1952, jal.

3. Am2s—Donner—Kahn: American Foundryman, 1952.
jan.
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A Vasipari Kutaté Intézet Kézleményei

Héjformazasi kisérletek

SZEKERES JANOS

S1. Cexepem:
OIbITbl ¢ TOHKOCTEHHBIMU ®OPMAMH.

OnbIThl NPOM3BOAMAKCE WISt Pa3pabOTKH TEXHOJIOrHH
TOHKOCTEHHOH (HOpMOBKH. OMNBITBI PaCuPOCTPAHUIHCL HA
OonTHMajabHOE pacnpejejeHue 3€peH, ColepyKaHne MHCKY-
CTBEHHOH cMoiM, Temnepatypy OaxkejlHTH3MPOBAHHA M
Ha KPaCKH.

3aHMManKch € PasHbIMH MCKYCTBEHHMMH CMOJIaMy
MCIOMb3YEMHMH JIS1 TOHKOCTEHHBIX (OpM M CTepiKHei.
MckycerBeHHasi cMosla Kak Kpacka. Ma3rotosrnesne ¢popmo-
BOYHOIt ¥ NECKOJYBHOH MalIKH,

*

Experiments were made to elaborate the technology
of the shell-moulding process. — Our experiments
extended to determine the most advantageous grain-
seize distribution, the suitable resin content, the pre-
and after-bakelitizing temperatures and the parting
materials.

We considered to determine the various sorts of
synthetic-resins which are note worthy for the shell-
moulding and core binding processes. — Synthetic
resins are suitable for surface-coating too. — A shell-
moulding-machine and core-blower were fabricated.

-

Es wurden Versuche zwecks Ausarbeitung der
Technologie des Formmasken-Verfahrens durchgefiihrt.
Die Versuche erstreckten sich auf die zweckmassigste
Sandkorn-Verteilung, auf den Harzgehalt, auf die Vor-
und Nachbakelitisierungs-Temperatur, sowie auf die
Trenn-Mittel.

Wir befassten uns mit den bei der Formmaskenan-
fertigung und bei der Kernbindung in fragekommenden
versehiegenen Kunstharzsorten. — Kunstharze liefern
entsprechende Formoberflicheniiberziige. — Eine Masken-
formmaschine und eine Kernblasemaschine wurden
angefertigt.

Az ontészettel foglalkozé kiilfoldi irodalom-
ban igen sokszor torténik utalds a Croning-eljé-
rasra. Az eljaras lényege abban foglalhaté Ossze,
hogy nagy tiizallésagt kvarchomokhoz mfigyan-
tat adagolunk. A keveréket 200—300° C-on he-
vitve (bakelizalas) nagyszilardsagi, sima feliileti
format nyeriink és az ebben késziilt 6ntvény mas
forméazbanyaghoz képest szamos elénnyel rendel-
kezik. Ennek az eljarasnak kiilonosen kedvelt al-
kalmazasi teriilete olyan ontvények gyértdsianal
van, ahol az ontvény legyartédsa utan megmunka-
las nélkiil is sima feliiletre van sziikség, mérethii-
ség mellett. Pl. a németek ezzel az eljarassal allit-
jak el6 a varrogépalkatrészeket. Igen nagy terii-
leten alkalmaztik a hadiiparban is. NDK-ban ar-
matardkat, dugattytikat, bordas hengerfejeket
sth. gyartanak ezzel az eljarassal (3).

A miigyantas formazas hazai megvalésitésa
érdekében kisérleteket folytattunk a megfelelé mii-
gyanta tipus kivalasztasira, valamint a formazasi
technol6gidnak a kidolgozasa érdekében. A kisér-
leteket 1950. év elején kezdtiikk meg. Els6 1épés a
hazai alapanyagokbdél legyarthaté miigyantdk eld-
allitasa volt. A Kébényai Miianyag Gyéar 3 gyanta-
tipust allitott ely tisztén hazai, vagy majdnem tel-
jesen hazai nyersanyagokbol.

Irdnyaddé szempont volt a gyantaféleségek
megvalasztasanal a hazai alapanyagokon kiviil az,
hogy a gyanta nagy olvadaspontt, jol porithaté
(igy a homokkal jol keverhetd) legyen és emellett
a homokkal egyiitt felmelegitve kis viszkozitasi
olvadékot adjon és igy kénnyen bevonja a homok-
szemesék feliletét vékony gyantaréteggel. A fel-
sorolt szempontoknak megfeleléen a kisérletek
céljaira elballitott 3 gyanta-tipus a kovetkezd
volt :

1. Savas kondenzaciéji, magas olvadasponti
miigyanta, hexametilentetraminnal keverve és
poritva.

II. Magas olvadasponti, katalizator-valtassal
késziilt lagos gyanta, mely egyrészt kiilfoldi fenol-
bol és krezolbdl, masrészt magyar katranytermé-
kekbdl késziilt.

ITI. Folyékony rezol-gyanta.

Tekintve, hogy a fenolgyanta keresett cikk,
a felsorolt miigyanta tipusokon kiviil kisérleteket
folytattunk a szambajoheté Osszes gyantatipu-
sokkal. Ezek a gyantatipusok az aldbbiakban fog-
lalhatok Ossze :

IV. R. M. gyanta

A Rékosi Miivek ipari gazgydraban a gzviz-
bél nyerik. Osszetételére nézve 10—159%, fenolt,
30—409, krezolt, 30—409%, xilenolt és 10—209,-
ban katranyszerii szennyezG-anyagokat tartalmaz.
Hé)formazas céljaira finomitds nélkiil nem alkal-
mas, ellenben j6l hasznalhaté mint magkoté és
fekecsanyag.

V. Fenolszurok

Szaritva mint magkotéanyag kivalé koto-
kepességet mutat. 2%, fenolszurok adagolasaval a
normalhomokban >13,200 g/em? nyomészilard-
sdg és 4030 g/mm? nyomoszilardsag érhetd el
240° C-on.

VI. Difenol.

Mint magkotbanyagot prébaltuk ki. 49, ada-
golasaval 260° C optimalis szaritdsi homérséklet
mellett op = 13,200 g/em? és oy < 6820 g/em?
nyir6szilardsagot értink el, ami azt bizonyitja,
hogy mint magkétéanyag hasznalhaté.

VIIL. Ortokrezol

Folyékony és poritott allapotban kaphato.
A hazankban eléallitott ortokrezol rezol-gyanta,
tehat a kiilfoldi ortokrezol-gyantdkkal szemben
nem savas kondenzici6ja.

Ebbél kifolyélag az el6allitok szerint a zsugo-
rodésa a fenol-gyantaéval egyenértékii. Kotoképes-
sége kivalo, igy magkotési célokra és fekecs-
anyagként alkalmazhaté. Héjformazasi célra vald
alkalmazasara kisérletek folynak.

Hazai vonalon lepérldsnal kapott katranyok-
b6l 4llitanak el6 szétvalasztott fenolt, para-
meta- és ortokrezolt, ami még nem fedezi a hazai
sziikségletet. A kozeljovében feldllitandé u. n.
fenoszolvan-iizemek a tervek szerint nemcsak
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gyantaelldtasunkat fogjik 1954—55-ben biztosi-
tani, hanem esetleg exportra is jut gyantank.

A fenti gyantatipusok koziil legmegfelelbb-
nek a I. savas kondenzacioju gyantatipust talal-
tuk. Ezért alabbi kisérletek céljaira kizardlag
ezt hasznaltuk fel.

Homok

A miigyantds formézashoz felhasznéalt ho-
moknadl igen fontos, hogy az nagy SiO,-tartalmu,
mosott, osztdlyozott, nem tl finomszemii homok
legyen. Tapasztalatunk szerint természetes ho-
mok alkalmazésakor a homokban lévé agyag-
tartalom miatt nem jon létre tokéletes gyanta-
film és ezért feliileti pergés 1ép fel a forma feliile-
tén. Kisérleteink szerint a homok leghelyesebb
osszetétele :

0,2 —0i8 M B wevoismisin wisrsimieisse 50%,
01 —0,2 ,, B .coovcocricnnnns 409,
008—0;1 =, B siiseribe s 109%,

A kémiai osszetétel tekintetében fontos, hogy
a SiO,-tartalom legalabb 929, legyen, ami mosott,
osztélyozott kvarchomokndl igen konnyen elér-
heté. A homokban 1évé szennyezddések koziil a
CaO és a Fe,04 1%,-nal tobb ne legyen.

A forma szildrdsdgatakeverékbe adagolt gyanta
mennyisége szabja meg. Tapasztalataink szerint
a miigyanta oriasi szilardsagot biztosit. Kisér-
leteink szerint a kiilonboz6 mennyiségli gyanta-
adagolds az alabbi tablazatban feltiintetett szilard-
sagi ertékeket adja :

Nyomoészildrdsdg
Gyanta % g/em?
S R B e e b 3 600
D ot iotie il v o e e e de et Ve 114 000
B 08, L4 B conil i S L w1 nem mérhetd
C TS RS ey # s
I s i neatonteras evsiblas AL
G
, '0J » v Opt L8 el 1
Elobakelirlass 1do: 20
. 1001 Bokelizolosi 1do:  20°
8
-é 90
‘g w‘
N
8 70
60-
501 Pl P kY
2 4 6 & 0%
Mugyanta szozalek

1. dbra. Miigyantds keverék gézdteresztése.

A tablazatbél lathaté, hogy mar 3—49,
gyantaval minden igényt kielégité szilardsagi
értékeket kapunk. Azonban a gyantamennyiség
adagolasat az elérheté szilardsigon kiviil az a
koriilmény is megszabja, hogy kis gyantaszazalék
mellett a forma feliiletén szemlepergés jelentkezik,
mely csak 7—89, gyantaadagolasndl szfinik meg.

A mfigyanta szdzalékos novelésével a hideg
gdzdteresztés er6sen csokkend irdnyzatot mutat.
A gyantaadagolds és a gazéiteresztOképesség ko-
zotti Osszefiiggés az 1. abran lathat6 : 29, gyan-
taval 110-es a gazateresztoképesség, 109, gyan-
taval mar csak 57,6 egységnyi gazateresztés mu-
tatkozik.

vocm

f,f;_ Hofok : 1300 °C

12

10 20 30 40 50 60 70 80 9 100 110 120130 140 150 mp
ldo masodpercekben
2. dbra, Miigyantds keverék géznyomésa.

Mivel a gdznyomds a gazateresztéssel for-
ditva és az adagolt gyanta mennyiségével egye-
nesen aranyos, igen fontos kérdés volt megvizs-
galni a gyanta-homok-keverék giznyomésat. Mé-
réseink eredményeképpen megallapithat6, hogy
a 89%-0s keverék, melynek gézaiteresztése 73
koriil van, viszonylag kis géznyomédst mutat
(2. abra).

Erdekesnek mondhaté a mindéssze 4 em
v. 0. maximumon kiviil, hogy a maximum a
szokasos 5—10 méasodperc helyett 30 mp mulva
kovetkezik be.

Az aranylag hosszi id6 utén elért gaznyomas-
maximum az ontvények lyukacsosoddsa szempont-
jabol igen kedvezs, mivel 30 mp. mulvaaz ontvény
felilletén képzodo kéreg sok esetben mar képes
megakadalyozni a gdzoknak az oOntvénybe vald
behatolasat.

Igen fontos, hogy a formazéanyag megfelel6
melegszilardsaggal rendelkezzék, kiilonosen ma-
gokban. A nem elegendé melegszilardsig kovet-
keztében a mag nem tud ellendllni a még folyé-
kony fém statikus nyomésénak és id6 el6tt Gssze-
roppan. Ebbél a szempontb6l vizsgilva a mfi-
gyantas formazoanyagot, a melegszilardsagi tulaj-
donsagat is vizsgalat targyiva tettik a hofok
és a hevitési id6 fiiggvényében. Méréseink ered-
ményét a 3. és a 4. abra foglalja 6ssze, melybél
lathat6, hogy a kibakelizalt préobatest 200° C-on
105 000 g/em® nyomészilardsigot, 600° C-on
mar csak 500 g/om? értéket, majd 600° C felett
ujra emelkedést mutat és 1200° C-on mér eléri a
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4000 g/em? nyomészilardsigot. A v1z%ga]at soran
a probatesteket annyi ideig hevitettiik, mig teljes
keresztmetszetiikben atvették a kemence hé-
mérsékletéu.
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3. Abra. Migyantdas keverék melegszilardsaga a héfok

fiiggvényében.
kg/cm?
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>/
% 4
13
12 ;
11 Keverek : 6-as homok,
0 gyonta 8 7e 10.5
9 Hevitesi hofok : 1200 °C
8
75
7 p comer 7
1 2 J 4 ] 6 7 8
/do percekben
4. abra. Miigyantds keverék szilardsaga a hevitési ido
fliggvényében.
A realis melegszilardsagi tulajdonséigokat.

jobban megkozeliti a hevitési id6 fiiggvényéhen
torténd vizsgalat, ahol a prébatestet azonnal
1200° C hatdasanak tessziik ki. Ebbdl a vizsgalat-
bol kiértékelhetjiik, hogy milyen hosszi ideig
képes nyomast, illetve igénybevételt elviselni a
gyantas keverék 1200° C-on. A vizsgalatok ered-
ményét a 4. abra mutatja. Lathato, hogy 7—S8
percig tekintélyes szilardsiggal rendelkezik a for-
mazoanyag s igy korai magosszeeséshdl adodd
ontvényselejt nem véarhato.

Nagyon fontos tulajdonbaga aformazé anyag-
keveréknek a hotdagulds és a zsugorodds. Nagy ho-
tagulas és zsugorodasnal konnyen megreped a
forma s ebbdl kifolyolag igen gyakran selejtessé
valik az ontvény. Ezérta 89,-os gyantakeveréket
megvizsgaltuk hotagulas szempontjabdl (5. abra).
A gyantas keverék jellemzdje dilatécios szem-
pontbdl a kis tagulds s a minimalis zsugorodas.
Ez a tulajdonsiga magyardzza a migyantds

kotésti formazoanyagnak precizios ontésre vald
alkalmazhatosagat.

Forma elkészitése szempontjabol kigérleteket
folytattunk :

1. A miigyantas keveréknek nyersen vald
formazasaval.

2. Az irodalom szerinti két lépesében torténd
kibakelizaldssal.

ad 1. A forménak nyersen valé elkészitése
és csak egy lépesGben torténd bakelizalasa céljabol
a homokgyanta keverékhez bentonitot és vizet
adagoltunk, hogy eziltal nyersformdzasi tulaj-
donsiagokat kapjunk. Az igy elkészitett keverékkel
formakat készitettiink s azokat utdna kozvet-
leniil bakelizaltuk. Az ilymédon elkészitett forma
nem volt megfelelé, mivel feliiletén igen erds
szemlepergés mutatkozott.

ad 2. a) A szaraz homok-gyanta keveréket
100—200° C hdfokra felmelegitett mintara vit-
tiikk ra.

%
060
aso
8 04
2
S 030 Keverek - 6-os homok,
020 gyanta 8 %o
o1
% 22 30 38 4 5 52 70 78 86 94 102110 °C
Hofok
5. abra. Miigyantas keverék taguldasa a hofok fiiggvényé-
ben.

A minta melegének hatdsira a homokszem-
esék kozott lévd miigyanta megligyul, a homok-
szemeséket  hartyaszerti bevonattal vonja be,
aminek kovetkeztében a mintin 4—8 mm vastag-
sagi formaréteg keletkezik.

b) A megfelel6 vastagsdgi léteg elérése utian
a felesleges formazoanyagot, mely még szaraz dlla-
potban van, a kéreg tetejérdl leontottik s a for-
mat mintaval egyiitt masodszor is felhevitettiik
(300% €). Itt kémiai folyamat jatszodott le, mely
a kovetkezGkben foglalhatd 6ssze : a hexamethy-
lentetramin ammoniat és formaldehidet fejlesztett
a hofok hatasiara. Az ammodnia mint katalizator
a formaldehid és a még nem reagal6 fenol vegyii-
lethe lépett, minek kov etkeztében bakelitszerii
kotéssel szilard, barnaszinii kéreg keletkezett
(bakelizalas). Par perces bakelizalas utan a szilard
kérget alkot6 formiat a kemencébdl kivéve,
gyenge iitogetéssel eltavolitottuk a mintarol.

¢) Az igy elkészitett félformakat Osszekap-
csolva, feldllitva, homokba agyazva szoktik le-
onteni. A két formafél pontos illeszkedést 2—3
¢k és a masik formafélen az ékhorony biztositja.

Ureges magok készitésénél, ahol ontészeti
szempontbdl fontos a gyors der medés a hévezeto-
képesség fokozisa céljabol az iireges magot apro-
szem{i kavicesal, vagy soréttel toltik ki.

A forménak a mintarél valé konnyf levilasz-
tasa céljabol a fémmintat (lehetdleg konny(ifém)
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a szaraz keveréknek a raszordsa elott fekees-
szeril anyaggal vontuk be, mivel a gyanta olvadt
allapotban rendkiviil erds ragasztéanyagként vi-
selkedik és igy erds kotést hoz létre a minta és a
homok kozott. Levalasztoéanyagképpen Kkisérle-
teink alkalméval az alabbi anyagokat alkalmaz-
tuk :

1. paraffin,

2. cinksztearat,

3. paraffinos grafitkeverék,

4. montan viasz,

5. cinksztearatos grafitkeverék,

6. grafit,

7. viziiveg,

8. viziiveg és grafitos kombindcio,
9. viz, grafit és bentonit szuszpenzié.

Kisérleteink szerint ezek koziil legalkalma-
sabb formalevilasztas céljaira a viz-grafit-bento-
nit szuszpenzié és a montéanviasz. A levalaszto-
anyag a mintara felviheté befivissal és ecsetelés-
sel is, azonban figyelmet kell forditani minden
esetben arra, hogy a felvitt réteg minél vékonyabh
legyen és kiilonosen ecsetelésnél a minta feliiletén
lévG apré éleket, mintakat, rajzolatokat el ne
tomjiik, mert ezzel tompitjuk a forma alakhiisé-
gét.

A felhevitett mintara riszérva a sziraz
homok-mfigyanta keveréket, azt tapasztaljuk,
hogy a kéregképzidés a hifok és a szaritasi ido
fiiggvénye. Magasabb héfokon a kéregképzddési
ido rovidebb. A héfoknévelésnek azonban hatart
szab, hogy a gyantinak szilard allapotbdl at kell
mennie folyékony fazisbha és itt megfelelé hossz
ideig folyékony allapotban kell lennie ahhoz,
hogy egyrészt a homokszemeséket jol koriil-
vegye, masrészt a formafeliiletet jol kitoltse,
2007 C feletti elGbakelizalisndl a megkeményedés
mar tilsdgosan gyors.

Az el6bakelizalas idejétdl fiigg az elérendd
kéreg vastagsiga is. A készitendd kéreg vastag-
sagit az ontvény adottsigai szabjak meg. Na-
gyobb statikus nyomdasnal vastagabb bakelit-
kéregre van sziikség, vastagabb kéreg eléréséhez
pedig hosszabb melegitési idére. A 6. abran be-
mutatjuk a kéregképzidési id6, hofok és a kéreg-
vastagsag osszefiiggését. A 7. dbrabol leolvashato,
hogy 100° C kikeményitési hGfokon 1 perc mulva
is elérhetd a sok esethen elegendd 8 mm-es vas-
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6. abra. Rétegvastagsag az idé fiiggvényében eldbakeli-
zalaskor.

tagsiga kéreg. A melegitési id6 novelésével nd
a héjvastagsig. 3 perc melegités utdn 14 mm-es
réteg képzodik, mely azonban a forditolap atfor-
ditdsa utdn méar nem tudja onmagat megtar-
tani és leszakad. 1 perces hevitéssel novekvd ha-
mérsékleten is né a héjvastagsig.
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7. dbra. Rétegvastagsig a hifok fiiggvényében el6bake-

lizdléskor.
A mar elGbakelizalt format mintalappal

egyiitt magasabb héfok (250—400° (-ig) kemen-
cébe helyezve megkezddodik a bakelizdlds. A bakeli-
zalasi id6 és a hdfok kozotti osszefiiggés meg-
allapitdsa céljabol a 8. dbran lithatd méréqeket

végezzilk el. A bakelizilas céljaira 50 % 30 mm
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8." abra. Bakelizalas a hdfok fuggvényében.

@#-jii probahengereket készitettiink. A héfok
novelésével a kibakelizalast gyorsabban értiik el.
Az dntés alatti viselkedés tanulmanyozasa cél-
jabol félformakat gyartottunk laboratériumi és
féliizemi viszonyoknak megfeleléen. Az elkészitett
félformakat homokba dgyaztuk be. Ontéskor a
bakelitos formaban fiistképzodés volt tapasztal-
haté, ami az égé miigyantabol szarmazott. A fiist-
képzddés aranylag hosszu ideig tartott, ami arra
enged kovetkeztetni, hog a teljes kleges lassan
kovetkez1k be. Ontés utén az ontvényrdl a mii-
gyantds homok maradvinyait igen knnnyen elta-
volithatjuk. Az ontvényen semmiféle raégés nem
tapasztalhaté. Az ontvény feliilete fényes és sima.
Az 6ntési probak azt mutattak, hogy a mii-
gyantdk megakadalyozzdk a formazoéanyagnak
az ontvényre val6 ratapadésat.
Kezdeményezésiink alapjan szamos éntodénk-
ben, pl. Wilhelm Pieck-gyar, Salgotarjani Tiizhely-
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gyar stb. j6 eredménnyel hasznaljdk a miigyantat
mint k6t6- és mint fekeesanyagot.

KiemelkedGen kedvezd tulajdonsiguk a mi-
gyantaknak ontészeti szemponthél, hogy ontési
homérsékleten nagy a melegszilirdsaguk, de le-
hiiléskor kb. 100° C alatt énmaguktél szétporla-
nak. Ezért mint magkotéanyagok kivaléak.

Kisérletek kiértékelése

Gyanta. Migyantas precizios formazdsra al-
kalmas a magyar anyagokbdl el6allitott savas
kondenzéacioju gyanta.

Homok. Nyers homok szempontjabhol meg-
felel6 a magas olvadaspontii mosott, osztilyozott
szintetikus homok a mar el6bb megadott szemese-
osszetétellel. A homok szemcseosszetételét az el-
érend6 feliileti finomsag szabja meg.

Legalkalmasabb a homok - 8—99 miigyanta
keverék.

Formazas. Leghelyesebb a szaraz homok +
miigyanta keveréknek két fazisban torténd ki-
bakelizalasa.

Formalevalaszté anyag : 100%, H,0, 209,
grafit, 1—29, bentonit, vagy montén viasz.

Elobakelizdlasi hofok 160—220° C-ig. Az el-
érendd héjvastagsagtol és a gyantatipustol fiig-
gben.

Bakelizalas: hofok. 300—400° C-ig a szitkséges
héjvastagsagtol figgden.

Kutatasi terveinknek megfeleléen, a BVK
szakembereinek bevonasaval elkészitettiik az elso
magyar héjformazé és magfvogép terveit. A ter-
vek alapjan a gépet a Munkaerdtartalékok Hiva-

talanak 7. sz. tanmfiihelye fiatal ipari tanuldkkal
1953, aprilis 4-re dicsérendé szorgalommal elkészi-
tette. )

A gépen elséként a KOVAC magneseinek,
a R. M. varrogép és motorkerékpar alkatrészeinek
a gyartasat inditjuk el.

A héjforméazashoz sziikéges mintalapokat és
magszekrényeket a R. M. készitik el. Elséként
aluminium mintalapokat alkalmazunk, melyeket
minden valdoszin{iség szerint keményebb fémekkel
fogunk késébb potolni.

Levilaszté anyagként montén viaszt alkal-
mazunk, azonban kiprobaljuk a dckumentéciobol
ismert szilikonos bevonas lehetdségét is.

Minden reményiink meg van ra, hogy a kozel
jovében mar az ipari Ontvényeink gyartasanal
mutatkozo tapasztalatokrél szamo hatunk be.

Osszefoglalva a miigyantas formazas elonyeit,
mas eljarasokkal szemben az alabbiak emlithetck
meg :

a) rendkiviil kevés formazoanyag felhasz-
nalasa :

b) a forma elkészitése gyors és jol gépesit-
het6 ;

¢) az elkésziilt formak raktarozhatok ;

d) az ontvények méret- és alakhfiek ;

¢) az oOntvények feliiletérdl a homok igen
konnyen eltavolithato.

TRODALOM :
1. Fiat Final Report No 1168. I.

2. Modern Plasties 1950. jilius.
3. Kédlmén Lajos : Tanulményut NDK-ban 1951

Az ontodei nyersvas mindségi kérdései

NANDORI GYULA

O. Haunopwu:

BOIPOCHI KAUECTBA JIMTENHOIO YVIIKOBOI'O
YVI'YHA

Dipl. Ing. Julius Nandori:
Qualitiitsfragen des Giessereiroheisen.

Az olvasztasra szant adagok Osszeallitdsanal
legfontosabb kiindulé anyag a nyersvas. Vas-
ontodénk jelenleg kétfajta nyersvasat hasznal :
a didsgyorit és a Szovjetuniob6l importalt nyers-
vasat. A gazdasigos gyartas kivanalmainak meg-
felelden nyersvasfelhasznalasunk a betét 20—50
9%-a kozott véltozik.

Ontodénk az elmilt év kozepéig tilnyomoban
csak Szovjetuniébhol szarmazéd sziirke nyersvasat,
kismenyiséghen diésgyéri bauxit nyersvasat hasz-
nalt. Utébbi a Kkisérleti torpekohdéban késziilt,
kalciumaluminat salakképzéssel. Az el6bbiekben
megjelolt nyersvasakat fokozatosan felvaltotta az
1) ontdgépen kokilliba ontétt diésgyori nyers-
vas. Amint az Gj nyersvasat egyre nagyobb mér-

1. dbra.
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tékben hasznaltuk, tgy kezdett jelentkezni egy
eddig ritkdn tapasztalt selejtjelenség: a tul-
zott mértékii zsugorodas. LegszembetiinGbben
forgastesteknél jelentkezett, dugattytknél, hen-
gerperselyeknél és gézhengereknél. Az 1. dbran
megmunkalt hengerpersely lithaté, a szivodas

2. abra.

helyeit megjelélve. A 2. dbran egy hengerpersely
kozepébdl kivagott gyfirfi figyelheté meg, a jel-
zett részen szivodasok lathaték a fal kozepén.
Ezek a szivodasok megmunkalaskor az 1. dbran
lathaté médon keriiltek felszinre a megmunkélds
utolsé szakaszéaban, a simité fogasnal. A 3. abra

nagynyomast gozhengert mutat, a jelzett helyen
a szivodds 40 mm mély. A furatban megmunkalas
utédn az el6bbiekben bemutatott hibak ugyancsak
lathaték voltak. Az 1. és 2. dbrdkon bemutatott
jelenségeket kezdetben grafitdiasulasnak gondol-
tuk, de alaposabban megfigyelve, megallapltot-
tuk, hogy szivodassal allunk szemben. Tébb selej-
tezett gozhengert és hengerperselyt Osszetortiink.
A toret feliiletén négy-otszoros nagyitasbhan iiregek
voltak liathatok, amelyekben dendritek helyez-
kedtek el és meg,munkala&]\or felszinre keriiltek.
Nagyobb méret{i iiregekben ezek a dendritek
szabad szemmel is lathatok}voltak. A 4. dbran
egy hengerpersely toretén megfigyelheté szivo-
dési iiregekben elhelyezkedd dendritek lathatok
négyszeres nagyitasban.

4. abra.

Felvetodhetik a kérdés, hogy az elébbh bemu-
tatott selejtjelenségek a nyersvasra, vagy egyéb
koriilményekre harithaték-e. Hat honapon keresz-
tiil rendszeres megfigyeléseket végeztiink. Ezek-
nek alapjan bebizonyosodott, hogy a selejtjelen-
ségek a Diosgy6rbdl szarmazé nyersvasra vezet-
heték vissza. Az 1. tablazatban az 6. v. 22 anyag
(Si = 1,0—1,3%, Mn = 0,7—0,9%,) adagossze-
allitdsa van feltiintetve. Az elsé harom hénapban
csak didsgydri nyersvas allt rendelkezésiinkre.
Az els6 hénapban az acélhulladék erds mgadmasa
a nyersvas valtozo Si-tartalmatol fiiggott. A ma-
sodik hénapban kéregontésii Griffin-kerekeket
adagoltunk, hogy az acélhulladék mennyiségét
csokkentsiik, a harmadik hénapban az adagossze-
allitas lényegében nem valtozott. A szivodasok
nagymertékben jelentkeztek, ennek kovetkezté-
ben hengerperselyeket csak eredményteleniil tud-
tunk gyartani. l\/legflg\ok\sunl\ nPg\edlk hénap-

3. 4bra. jaban a Szovjetuniobol szarmazo feles nyersvasat

Nyersanyag } I. ho ‘ I1. hé II1. ho IV. hé ’ V. hé VI. hé
Szovjet szirke ny.v.LK.3 ....... ‘ — ’ — — — ‘ 359% 35%
Szovjet feles ny.v. .............. ‘ - 1 - - — 20% } — —
ENORE YOV DY Ve, o vuosiosivaiatobiofirn scess \ 409, 359 35% 15% —_
Kéregontvény toredék ........... - ‘ 209, 20% 15% - —
Sajit toredék ................... | 30—1569%, 20—159, 20—159% 35—309%, 40—309, 40—309,
Acélhulladék .........oovvuvnnnn. 25—409% | 20—259, | 20—259, | 15—209% | 20—309% | 20—309,
Tiikérvas, 12% Mn .............. 5%, 59, 59, — ’ 59, 5 9,
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adagoltunk 209,-os aranyban, javulds meglepien
hirtelen és hatarozottan jelentkezett. A 3. dbrdn
bemutatott mély szivodasok és a furatban levd
szivodasokbol allo fo'tok is eltiintek. Az 6todik és
hatodik hoénapban LK. 3 mindségii, kis alaka
kokillaba 6ntott szovjet nyersvasat hasznaltunk.
A hat hénap alatt egyéb jelentds tényezikben
szamottevd valtozas nem allott be.

Mivel e jelenségek okat a nyersvasra vezet-
tik vissza, megvizsgaltuk, hogy a régebben és a
jelenleg hasznalt szovjet, illetve didsgyori nyers-
vas kozott milyen kiilonbségeket lehet meg-
figyelni.

Az elsG és legfeltiinobb kiilonbség a nyers-
vasak toretén mutatkozott. Az elmilt év koze-
péig hasznalt szovjet nyersvas durva, esillogd

toreti volt, az 1 didsgyori nyersvas sima,
tompasziirke és rendkiviil finom toretii.
A szovjet nyersvasak kéntartalma 0,039

alatt volt, e folé ritkan emelkedett. A kémiai
elemzésekben megadott osszetételek sziik hatarok
kozott mozogtak. A didsgyori nyersvasra altala-
nossaghan jellemzé a nagy kéntartalom : 0,02-14
0,09-ig valtozik, tobb szallitmanynal 0,19-ot is
elérte, illetve meghaladta. Kisebb kéntartalom
csak nagy Si-tartalom esetén volt megfigyelhetd,
a legnagyobb kénérteket foleg a kis és kozepes
Si-tartalmiakban észleltiink, de azok kémiai Ossze-
tétele igen tag hatarok kozott mozog, igy pl.
a Si-tartalom 1 és 69, kozott valtozott. A Kkis
Si-tartalmiak kozott gyakran lehetett talalni tel-
jesen fehér toretiieket is.

A didsgydri nyersvasak tioretét kezdetbhen az
ontogép kokillajanak hiitéhatasaval magyaraztuk.
Ez azonban nem bizonyult helytallonak, mivel az
utébbi id6kben beérkezett ugyancsak kokilliba
ontott kis alaki szovjet nyersvas silya csak har-
madrésze a diésgyOrinek, amint ez az 5. abran

5. dbra.

lithato. Az elmult év kozepéig hasznalt szovjet
nyersvasakat metallografiai vizsgilatoknak ve-
tettiik ald. A 6. abra ezeknek a nyersvasfajtaknak
jellemzé grafitképét mutatja 100-szoros nagyftas-
ban. Kozvetleniil a kokilla falihoz kozel esé része-
ken a grafitkép nem mindig szabdlyos hipoeutek-
tikus jellegii, hanem a primér grafitlemezek kozott
szétszorva durvabb grafit lathat6, mint ezen a
felvételen. Giyakran mutatkozott a nyersvascipok
belsejében hipoeutektikus jellegii folt, ahol den-
dritek kozott halos elrendezédéshen jelent meg
a finom eutektikus grafit. A nyersvas alapanyaga
nagyon valtozatos képet mutatott : néhol esak
perlitet figyeltiink meg, néhol a Si-tartalomtal
fiiggben a perlit mellett nagymennyiségii ferrit is
volt. Sok nyersvasnak az alapanyaga martenzi-
tet tartalmazott, vagy pedig a gyors hiilés kivet-
keztében az ausztenitnek valamilyen dtalakuldsi
termékét, mint pl. a 7. abran, 340-szeres nagyi-
tasban, tis troosztitot. A durva martenzittiik
kozott jelentékeny mennyiségii maradék ausz-
tenit is volt, amely —80° (“os mélyhiitéssel
martenzitté alakult at. Ezeknek a szivetelemek-
nek a jelenléte a nyersvas toretével nem volt

9. abra.

10. abra.

11. abra.
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osszefiiggésben, mert mindegyik nyersvas torete
durva volt. Az Gjonnan beérkezett kis alakt szov-
jet nyersvasakrol ugyanezeket mondhatjuk el.
A dibsgydri nyersvas grafitképe 100-szoros nagyi-
tasban a 8. abran lathaté, mely a megvizsgalt
20 db. nyersvascipé kozil a legjellegzetesebh
volt. Foltokban fordul elé durvabb grafitkivalas,
foleg a nyersvascipé kozepén: ilyen lathaté a
9. dbran. Feltiiné volt foleg 29,-nal nagyobb
Si-tartalom esetén a gyorsan hiilt részeken a gra-
fitnak foltokban val6 elhelyezkedése. Ilyet mutat
be a 10. abra 105-sz6ros nagyitdsban. A diésgyori
nyersvas alapanyagiban eddigi megfigyelésiink
szerint 29, Si-tartalom alatt csak perlit mutat-
kozott. 29, folott a ferrit is kezdett megjelenni.
Az erdsen hiitott részeken a 10. dbran lathaté
hal6k perlitet mutatnak (11. dbra, 60 ). A fosz-
fideutektikum is ezekben helyezkedik el. A gra-
fitfoltokban a finom grafitlemezek mellett ferrit
talalhat6. Durva primér grafitlemezek helyett
finom lemezes grafitfoltok keletkeztek, a fol-
tokban lathat ferrit primér ferrit, ami gyors-
hiilés kovetkeztében keletkezett. A haloszerii
perlitelrendezédés a nyersvascip6 kozepefelé foko-
zatosan atmegy egyenletes elrendezdédéshe, ahol
a szovetszerkezet lehet perlit-grafitos, vagy a
Si-tartalomtol fiiggden perlit-ferrit-grafitos.

A kotott karbontartalom az egyes nyersvas-
fajtakra jellemzG. Azonos Si-tartalom mellett
kiilonboz6 helyeken és viszonyok kozitt gydrtott
nyersvasfajtakban a kotott karbon mennyisége
valtozhat. Roll (1) szerint, bizonyos kotott karbon-
mennyiség a nyersvasnak lagy, illetve kemény
jelleget ad. Roll szerint ez a hatar 0,359, kotott
karbon, mas szerz6 szerint 0,79,. A 12. dbran a
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12. abra.

Si és a kotott karbon osszefiiggését lehet leolvasni
a diosgyori nyersvasban (1. mezd) és a szovjet
nyersvasakban is (2. mezd). A jelenleg hasznalt
kis alaktt szovjet nyersvas Si — kotott karbon
viszonyanak megallapitasihoz még nines elég
adatunk.

A didsgydri nyersvasra jellemzi6 a nagy
kotott karbontartalom. Amig a szovjet nyers-
vasakban 2,59, -os Si-tartalom mellett tilnyomoéan
ferrites alapanyagot figyeltiink meg, addig Dids-
gyorbdl szarmazo nyersvasakban még 3,5—49,
Si-tartalom mellett is jelentékeny mennyiségii
perlitet lehet talalni. Roll adatai alapjin a diods-
gyori nyersvas keményité tulajdonsagokkal, a
szovjet nyersvasak pedig lagyito tulajdonsdgokkal

rendelkeznek. Ezt a hatist valéban meg is figyel-
tik. A diésgydri nyersvasak keményité hatasat
30 mm falvastagsigi hengerfedeleken észleltiik
a legszembet{indbben. A didsgyéri nyersvassal
készitett adagok esetén 1,7—1,89, Si-tartalom-
kor a keménység elért 160—170 Brinell egységet
Poldi-kalapacesal mérve. A régi keletii szovjet
nyersvasakkal ez a keménység csak 1,3—1,49
Si-tartalommal volt elérheté, ugyanezt tapasztal-
tuk féktuskok gydrtasakor is. Vizsgalatok alapjén
megallapithatjuk, hogy a nyersvasak primér
grafitkivalasat a kokilla jelentésen nem befolya-
solja, valtozas csak a nyersvas alapanyagin mutat-
kozik. A két nyersvasfajta kozott talalt kiilonb-
ségek alapjan a didsgy6ri nyersvas rossz onté-
szeti tulajdonsigat a kohositds koriilményeivel
hozhatjuk kapesolatba.

Kérdés, hogy a kokszos nagyolvasztoban
milyen kériilmények kozott keletkezik finom
toretii nyersvas.

A sziirke nyersvas toretével az elmult év-
tizedek alatt allandéan foglalkoztak, mivel az
ot kisérd szokdsos vizsgialata a nyersvasak ming-
ségére nem adott kielégité vilaszt.

Mir 1914-ben megjelent egy értekezés (2),
ahol a szerzG megfigyelése szerint a nagyolvaszto
rendellenes jaratakor a nyersvas torete finomodik.
Ugyanakkor az oxigéntartalom novekedését is
tapasztalta. Wagner (3) ugyancsak hasonlé meg-
figyelést kozolt.

A finom toretii nyersvas keletkezésének mé-
sik oka a salak kis bazicitisa. Vasszegény német
érebol M. Paschle és Pfannenschmidt (4) 0,8 bézi-
citist salakkal allitottak el6 nyersvasat, amit
utolag szodaval kéntelenitettek. Megfigyeléseik
alapjan kozolték, hogy rendes bazicitasu salakkal
késziilt nyersvas homokba ontve durva toreti,
kokilliba &ntve kissé finomabb toretli lesz.
Savanyn salakkal késziilt nyersvasakat homokba
ontve durva, kokilliba éntve igen finom toretet
kaptak. A kis bazicitast salakra a kohd gazdasa-
gosabb jaratasa végett alltak at, hogy kisebb
koksz- és salakmennyiség elérésével a nagyolvasz-
tok fajlagos teljesitményét noveljék.

Hasonlé jelenségrdl szamol be Sarek (5), aki
a finom és durva toretli nyersvas keletkezését
kutatta. Szerinte kis bazicitast salakkal finom,
nagyobb bazicitassal durvatoretii nyersvasat lehet
eléallitani. A savanyt salakkal késziilt nyersvas
tele van vasoxiddal, kénnel. Ilyen nyersvasakat
kiildtek habort alatt szélfrissitésre. Részletesen
foglalkozik a nagyolvaszto salakviszonyaival az
ontészeti nyersvas kohositasaval kapesolathan.
Hatérozottan leszogezi, hogy a durva és finom
toretli nyersvas kozotti kiilonbség a finomabb
toret{i nyersvas nagyobb FeO- és hidrogéntar-
talmaban van. Ha durva téretii nyersvasat aka-
runk eloallitani, erdsen bazikus salakot kell
képezni és egyenletes kohéjaratot kell biztosi-
tani.

Hasonl6 megallapitdsokat tesz Libricky (6).
A witkowitzi kohomiiben kevésbbé bazikus sa-
lakkal, gyors koho6jarattal allitottak el sziirke
nyersvasat. Eziltal nagyobb fajlagos teljesit-
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ményt tudtak elérni. Az igy gyartott nyersvasak
tébbnyire finom toret{iek voltak, nagyobb vas-
oxidul- és hidrogéntartalommal. Ennek a nyers-
vasnak a felhasznilisa kozben az ©&ntodékben
nehézségek léptek fel és ennek kovetkeztében
érdeklddéssel fordultak a régi kérdés, a nyersvas
torete felé. Witkowitzban a sziirke nyersvasat
nagyobb bazicitasti salakkal kezdték gyartani,
hosszabb athaladasi .idével, ami ugyan a kohd
teljesitményét csokkentette, de — hdénapokon
keresztiil az ontodékkel osszedolgozva — a vart
javulds bekovetkezett. Sikeriilt az ontodékben
felléps nehézségeket a nagyolvaszté csapolasokkal
osszefiiggéshe hozni és kikiiszobolni. Az igy gyar-
tott nyersvas durva toreti volt.

A durva és finom toret{i nyersvasak kozotti
kiilonbség az alapanyagban is meglatszik. Egyes
szerzok adatai szerint (7, 8), ha a nyersvas torete
durva, kotott karbontartalma is kevés. Kokszos
nyersvasakban, ha a kohdsitas folyaman a karbi-
dok mennyisége nd, vele egyidejiileg az oxigén-
tartalom is novekszik (9). Ugyancsak a kotott
karbontartalom novekedéséhez vezet (12) a be-
favatott levegé nagyobb nedvességtartalma is.
Az id6 el6tti salakesapolasok alkalméval is meg-
figyelték a kotott karbontartalom névekedését
(10). Ilyenkor a szabadon maradt vasfiirdé a ke-
mence atmoszférajabol nagymennyiség(i hidro-
gént tud felvenni. Nagy kotott karbontartalom-
hoz vezet kis salakmennyiség mellett nagy-
mennyiségli acélhulladék adagoldsa is (13). A
nagyolvaszté adagathaladasi ideje befolyasolja
az atolvasztott nyersvas zsugorodasi hajlamdt is.
Minél gyorsabb kohdjarattal allitjak elé a nyers-
vasat, zsugorodasi hajlama annal nagyobb (12).

A nyersvasak ligy vagy kemény tulajdon-
saga szoros Osszefiiggésben van a nagyolvaszto
salakviszonyaival. Bédzikus és nagymennyiségii
salak esetén a nyersvas torete durva, kotott kar-
bon- és kéntartalma csekély (7). Ezt a megalla-
pitast szamos példa tamasztja ald. Wagner (13)
megemliti, hogy a wasseralfingeni kohémii a
kozépnémet ércekbol 1209, salakmennyiséggel
gyartotta a lagy Buderus-vasat. Az angol cleve-
landi kohémiivek vaszegény, nagy agyagtartalmi
sziderites ércekbol 150—170°; salakmennyiség-
gel ugyancsak j6 mindségii lagy nyersvasat gyér-
tanak, kis kotott karbontartalommal. Ugyanezt
megemliti Wickinson is (11) és megjegyzi. hogy a
nyersvas minésége nagvmértékben fiigg a kohd
jaratatol : minél lassabban olvasztja a nagyol-
vaszté az ontodei sziirke nyersvasat, a mindség
annal jobb.

Pavlov részletesen tiargyalja a salakmennyiség
jelentGségét (14). A nehezen olvadd, nagy Al,Og-
tartalma nagymennyiségili salak megkonnyiti a
Si-nak a vasba vald jutdsit és a mar redukalt
mennyiség megmaradasit, mert megvédi a Si-ot
az elégéstil az oxiddciés Gvben. A nagyolvasztd
jaratban torténé barmely véltozas (a kokszhamu-,
az érc meddo-tartalmaban), kevésbbé hat ki a
salak és ezen keresztiil a vas Osszetételére.

Ha pl. vasdias krivojrogi ércet kohodsitanak
409, salakmennyiséggel, a nyersvas Si-tartal-
méanak 19%,-os valtozasa az adagban lévé kova-

sav 5,49,-os valtozasat vonja maga utén. Cleve-
landi kohokban 1509, salakmennyiség esetén, ha
1%, Si-valtozds van a vasban, a salak kovasav-
tartalmdaban csak 1,49, a valtozés. Nagy salak-

mennyiség esetén a g%—) viszony kevésbhbé inga-

10
dozik.

A nagyolvaszté térfogatanak jobb kihasz-
naldsa, a termelés novelése megkivanja, hogy a
nagyolvaszté munkdja meggyorsuljon. Evéghdl
nagy vastartalmi elegyet allitanak ossze. Kis
salakmennyiséggel, gyorsabban jaratjik a kohét.
Ennek azonban hatara van. Az als6 hatart meg-
szabjak a nagyolvaszté rendelkezésére allo nyers-
anyagok és az az dthaladési id6, valamint salak-
mennyiség, amely mellett a j6 minéségli nyersvas
el6allitdsat biztositani lehet. A Szovjetuniéban
(14) krivojrogi érchdl donyeci koksszal, melynek
nagy a kéntartalma, 86%-nyi salakmennyiséggel
allitanak el6 j6 minéségli 6ntodei nyersvasat.

CaO
A salak

Si
és kuznyecki olvasztoknak kisebb kéntartalmu
koksz all rendelkezésiikre, kisebb ((S‘a(;) =1)
1Us
bazicitasia, nagyobb Al,Ogtartalma salakkal 55
9%-nyi salakmennyiséggel gyartanak jomindségii
ontodei nyersvasat.

A német nagyolvasztok kiilfoldrdl importalt
ércekkel nagy vastartalmu elegyeket dllitanak
ossze 50—60%, salakmennyiséggel, 1,3—1,4 bazici-
tassal. Az athaladasi id6 10—15 6ra. Pavlov sze-
rint ez az a legkisebb salakmennyiség, amelynél
a kohositas még eredményesen végezhetd.

Az eddigiek alapjan megallapithatjuk, ha a
kokszos nagyolvaszté megfeleld bazicitast salak-
kal és ércviszonyainak megfelel6 alkalmas salak-
mennyiséggel dolgozik, akkor lassi kohdjarattal,
durva toretfi nyersvasat kapunk, akar homokba,
akar kokilldba ontjiik.

A finomtoret{i nyersvas keletkezésének is
meg vannak a feltételei. A nagyolvaszté jaratanak
rendellenességeinél, kisebb bazicitast salak, kis
salakmennyiség esetén, sok acélhulladék és vas
adagolisa alkalmaval keletkezik finomtoret{inyers-
vas. A leghjabb cseh tapasztalatok szerint az
ilyen nyersvasat nagyobb vasoxidul- és hidrogén-
tartalom jellemzi. A nagy oxigén- és hidrogén-
tartalom hatdsaval lehet magyarizni a nagy
kotott karbontartalmat is. Paschke és Pfannen-
schmidt savanyt salakkal gyartott finomtoretii
nyersvasanak gaztartalmir6l nem kozoltek ada-
tokat. Igy nem tudjuk, hogy a finom toret kelet-
kezéséhez az idegen zarvanyok, vagy a gaznemfi
szennyezOk mennyiben jarultak hozza. Csak any-
nyi allapithaté meg, hogy kisebb bazicitissal
finomtoret{i nyersvas keletkezik, ami a legtjabb
cseh tapasztalatokkal megegyezik.

A hazai nyersvasban az oxigén, a hidrogén
jelenlétét kivanatos volna alaposan megvizsgéalni.
A selejt okat, amit a diésgy6ri nyersvas okozott,
a nagy oxigén- és hidrogéntartalom jelenlétével
magyarazzuk. Az oxidos vasak probléméja az

viszonya 1,1. A magnyitogorszki
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ontottvas irodalmaban még nincs lezarva. Sok
irodalmi hivatkozis torténik az oxidos vasak
okozta nagy zsugorodasra. Azonban, hogy az
oxigén jelenléte az ontottvas grafitjanak finomo-
désdhoz vezet, ezt kétséghe vonték (9). Johnson
tapasztalta, hogy a nagyolvaszt6 rendellenes jara-
takor a grafit finomodasa alkalméval az oxigén-
tartalom nd. Mas szerzék ezt megeafoltik és azt
allitottdk, hogy a grafit finomodésat, a talhevités
okozta, ami 1914. és 18-ban még nem volt isme-
retes. Az észlelt grafitfinomodési jelenséget hely-
telen prébavétel kiovetkezményének, az oxigén-
tartalom novekedését pedig a nagy karbontar-
talmu vasak Ledebur-féle meghatérozasi modszere
pontatlansaganak tulajdonitottdk. Ezt az alli-
tast a jelenlegi koriilmények kozott csak feltétele-
sen lehet elfogadni, mert az id6k tavlatabol
Johnson kisérleti eredményét nehéz megitélni.
Az eddigiek alapjan valészinfinek latszik, hogy a
grafitfinomodéds eddig ki nem deritett okokbdl
valamilyen Osszefiiggésben all a nyersvas oxigén-
tartalmaval. A grafitfinomodés és az oxigén-
tartalom novekedésének egyidejli eléfordulisa a
nagyolvaszté rendellenes jaratakor elképzelhetd.
A nagyolvaszt6 rendellenes jaratanak egy at-
meneti jelensége a salak elvasasoddsa, megfekete-
dése. A tomeghatés torvénye szerint a vasoxid-
tartalom a folyékony vasban is nd, és igy a grafit-
finomodés a vas oxigéntartalminak névekedésével
kapesolatba hozhatoé.

Az ontodei nyersvas gyartasinak ez a problé-
maja még nincs lezarva. Pontos felvilagositast
ezen a téren csak alapos kisérletek nyujthatnak.
Nagyobb oxigéntartalom mellett sz6l az a jelen-
ség, amit sziirke nyersvas gyartasakor vas kifehére-
désének neveziink. A beérkezett didsgyori nyers-
vasak kozott gyakran lehetett taldlni olyanokat,
amelyeknek torete teljesen fehér volt. Ezekre
jellemz6 volt a kis Si-tartalom, némely esetben
nagy S-tartalom is. A fehértoretli nyersvasak
sziirke nyersvasakként érkeztek ontodénkbe. Mi-
vel mangantartalmuk kicsiny vo't, nem tételezhetd
fel, hogy helytelen raktarozds kovetkeztében ke-
rilltek bele a sziirke nyersvas szallitmanyba.
A nagy kéntartalom kis bazicitast salak jelen-
létére enged kovetkeztetni, a kis Si-tartalom pe-
dig valdszinfileg a vas nagy oxigéntartalmanak
kovetkezménye. Ha ugyanis a medencében 1évi
vas FeO-tartalma a salak elvasasodisa kovetkez-
tében novekszik, akkor a Si redukci6ja megne-
heziil. A vasoxidult a jelenlévé Si redukalja,
ennek kovetkeztében a vas Si-tartalma esok-
ken.

Ha Dibsgy6rben az ontészeti nyersvas gyar-
tasa a witkowitzi kohésitashoz hasonlé moédon
tortént, akkor magyarazatot kaphatunk arra,
hogy a nyersvas minéségének erds romlasa a hely-
telen kohositds kovetkeztében a nyersvasba ke-
riilt sok hidrogén és FeO hatdasanak tulajdonit-
hat6, mert a finomtoreti nyersvas, pl. faszenes
nyersvas, lehet igen kival6é tulajdonsagta. Ha a
finom torettel egyidejiileg a nyersvas szennyezett,
akkor a nyersvas rossz tulajdonsdgai az ontvények
mindségében megmutatkoznak, mint ahogy ezt
a cseh és a magyar példa megmutatta.

Az eddig elmondottak felvilagositist nyuj-
tanak a nyersvas 0. n. atoroklédésének a kérdé-
sére. Csehorszagban és Magyarorszagon a fennall6
nehézségeket a nyersvas atoroklott tulajdonsagai
okoztak. Az atoroklés kérdése nem terjedhet ki
esak arra, hogy a durvabb grafit az atolvasztas
utan is megmarad, mert a grafit megjelenési for-
maja, kovetkezménye a kohésitds korilményeinek,
a nyersvasba keriilt gizoknak és szubmikroszko-
pikus szennyezéseknek. A durva grafitot talhe-
vitéssel, grafitfinomité potlékok adagolasaval,
médositassal lehet finomitani, de a nagyolvasz-
tobol hozott gizok és idegen zarvanyok hatéasat
a kupolékemencében befolyédsolni nem tudjuk.
Jomindségli ontvények gyartasakor az atoroklés
jelensége rendkiviil komoly jelentGségii.

Az 6ntodéknek megfelelé minéségii nyersvasra
van sziikségiik. Az olyan 6nt6dék, melyek nagyobb
falvastagsagi ontvényeket gyértanak, legjobban
a kisebb Si-tartaimt nyersvasakat tudjak hasz-
nalni. Més 6ntodékben, ahol a gydrtmanyok féleg
vékonyfalaak, ott nagyobb Si-tartalma nyers-
vasak sziikségesek. Ajanlatos egyszerre tobbfajta
nyersvasat adagolni, mert egyugyanazon kohé6bél
szarmazo nyersvasak mindsége idGszakosan is
valtozhat. Toébbfajta nyersvas hasznalata esetén
ezek az idészakos valtozdsok csokkentheték. A
kupolokemencében lejatsz6dé metallurgiai folya-
matok csak korlatozott mértékben adnak lehetd-
séget arra, hogy az atolvasztis folyaman a vas
mindségét befolyasolhassuk. Az olvasztott vas
mindsége elsésorban a helyesen megvalasztott vas-
fajtakbol osszeallitott adagoktoél, masodsorban a
kupolékemence helyes kezelésétdl fiigg.

Az ontottvas mindségét befolyasoljdk az ada-
golt sajat és kereskedelmi toredékek. Ezeknek
minésége sok kivannivalét hagy maga utan, de
tulajdonsédgaikat most nem kivanjuk részleteseb-
ben targyalni. JO mindségli, tiszta nyersvassal
azonban ezek feldolgozésa is lehet6vé valik. Befeje-
zésiil emlitést érdemelnek a DiésgyGrben gyértott
0. n. bauxit-nyersvas felhasznalisa koriil szerzett
tapasztalatok. Kzt a nyersvasat durva toret,
perlites alapanyag, kis kéntartalom, tehat jo
minéség jellemezte. Alapanyaginak nagy perlit-
tartalma a nyersvas aranylag kis Si-tartalmaval
magyarazhatd. Ebbél a vasbol gyartott 6ntvények
kisebb Si-tartalom ellenére is sziirketoretiiek és
perlites alapanyagtak voltak. Ugyanazon szilard-
sagi értékeket és szovetszerkezetet kisebb Si-tar-
talommal értiik el, mint a szovjet nyersvasakkal.
Ezt a jelenséget a nyersvas nagy karbon- és
titintartalmaval lehet Gsszefiiggésbe hozni. Sok
értékes tapasztalatot szereztiink e nyersvasfajta
felhaszndlasaval és igy tovabbi gydrtasuk feltét-
leniil kivanatos volna.
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Ontodei TMK szervezete és miikodése

HARGITAY

. Xaprurau u B. Jlunrm:

OPTAHU3ALIMA W PABOTA TUJTAHOBOI'O MPEJY-
MPEAU TEJIbHOIO PEMOHTA JIMTENHOI'O LIEXA

Dipl. Ing. Alexander Hargitay w. Béla Lingsch:
Die Organisation und Arbeitswesen der planmiissigen
Instandhaltung der Giesserein.

Az iparvallalatok kezdettol fogva foglalkoz-
tak a karbantartiassal. A kapitalista vallalatok
karbantartisa egyrészt a pillanatnyi hibak kijavi-
tasara szoritkozott, masrészt a gépek huzamosabb
ledllitisa révén oldotta meg karbantartasi felada-
tait. Mivel a multban a termelés a hazai iparvalla-
latoknal egymastol elszigetelten, tervszerfitleniil
folyt, a karbantartias munkaja is ehhez igazodott.
Felszabadulds utén a hiroméves tervben 1jja-
épiilt, szocialista tulajdonba keriilt vallalatok
termelése rohamosan novekedett, de a karban-
tartas még a régi modszerekkel igyekezett a rija
harulé mind nagyobb és nagyobb feladatokat
megoldani. Ez a helyzet sok vallalatnal oda veze-
tett, hogy a régimodi karbantartis nem tudta
a raharuld feladatokat ellatni, s igy kerékkotdje
lett a termelés tovabbi fokozasdnak.

Ezt a problémat korményzatunk a miiszaki
vezetGkkel karoltve felismerte, s 1951-ben rende-
letet adott ki a wvallalatok karbantartasanak
atszervezésére és szovjet tapasztalatok alapjan
TMK* rendszerének bevezetésére. A beruhazisok
megtervezésénél azonban sok vallalatnal vagy meg-
feledkeztek a TMK-rél, vagy pedig igen kisossze-
get allitottak be a karbantartas fejlesztésére, ami
nagymértékben gitolja a j6 TMK rendszer kialaku-
lasat. Vannak vallalatok, aholtervlemaradasesetén
az amugyis gyenge TMK gépeit és munkaerdit fel-
hasznaljak a tervteljesitéshez sziikséges produk-
tiv munkak elvégzésére. Kz is hatraltatja a terv-
szer(i karbantartas megvaldsulasat. Ha azt akar-
juk elérni, hogy a TMK megfeleljen a szocialista
ipar rohamosan névekvd kovetelményeinek, tgy
egyrészt minden segitséget meg kell adnia a fejld-
désre, masrészt mentesiteni kell a TMK-t az
Osszes nem karbantartdsi munka aldl.

A gépek jo karbantartasa egyik legfontosabb
elofeltétele a tervek zavartalan teljesitésének,
illetve tulteljesitésének.

A kovetkezdkben az ontodei TMK problé-
maival, valamint annak helyes felépitésével és
kifejlesztésével kivanok foglalkozni.

* Tervszerti Megeléz0 Karbantartés.

SANDOR-

LINGSCH BELA

Az ontodei TMK célja tervszerii és elizetes
vizsgalatok alapjan kikiiszibolni a varatlan meg-
hibdsoddsokat és a javitasokat akkor elvégezni,
amikor azok kis koltséggel és rovid id6 alatt meg-
oldhatok.

Az RM-en beliil a kohdszati iizemeknél két-
féle TMK rendszer alakult ki: a) kizpontositott,
b) gyaranként részben onallo. Kozpontositott
rendszer esetében az egyes gyarak csak a szerke-
zeti vizsgalatokat, a kis- és kozepes javitdsokat
végzik el, a gépek dltalinos javitasiat pedig a koz-
ponti karbantarté gyar végzi. A fejldés a meleg-
tizemeknél megkivanja a teljesen 6nalle TMK
kiépitését, amely az Osszes karbantartisi tevé-
kenységet onmaga végzi el. Ez kiilonosen azért
fontos az ontédéknél, mert igen sok megmunkalo
és szerelomiihely tervteljesitése fiiggvénye az
ontéde munkdjanak. A teljesen 6nall6 TMK-rend-
szerre valo attérést jelenleg még akadalyozza az
aranylag elég fiatal TMK gépparkjanak, valamint
a megfeleld szakmunkaerének hianya. Sok helyen
komoly nehézséget okoz a fejlédésben a miihely
és raktarhelyiség hidnya is.

A TMK médszereivel kapesolatban harom-
féle fejlodési fokozatot kiilonboztetiink meg :

Az elsé a felilvizsgdlat utdani karbantartds,
melynek lényege, hogy a javitdst elére meg nem
hatarozott iddszakok eltelte utin végzik akkor,
amikor a gép munkajiban minéségi rosszabbodas
all el6, vagy a gépen nagyobbfok i kopasok mutat-
koznak. Ilyenkor a gépet részletes vizsgilatnak
vetjiik ald és hibajegyzékben feltiintetjilk a vizs-
galat eredményét. A hibajegyzék kiértékelése
alapjdn meghatarozzuk, hogy melyek azok az
alkatrészek, amelyeket cserélni kell és az egyszerii
eszkozokkel megoldhaté javitisok elvégzése utdn
a gépet ujra osszeszereljilk és munkdba allitjuk.

A kicserélésre itélt alkatrészeket idokozben
elkészitjiik és amikor a gép tovabbi romlasa meg-
koveteli, a gépet szétszedjiik, az elkészitett alkat-
részeket kicseréljiik és az aprobb hibikat kijavit-
juk.

A masodik nagyjavitasnal mar felhasznalhato
a géprdl elsé alkalommal felvett hibajegyzék és
ennek alapjin elkészitheték a kopdsnak kitett
alkatrészek, s megtakarithaté a gép szétszerelése,
valamint a hibajegyzék felvétele.

Ennek a modszernek kifejlesztése a kovet-
kezs fejlédési fokozathoz vezet, amelyet mar idd-
szakos karbantartdsnak neveziink. Itt mar elGre
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meghatarozzuk a két altalanos javitaskozti ido-
szak tartamét, valamint a kiilonboz6 vizsgédlati
és javitasi idopontokat. A szerkezeti vizsgalatok
felderitik a gép allapotit és ezek alapjan fel lehet
késziilni a nagyobb vagy altalinos javitdsra
anélkiil, hogy ehhez szét kellene szerelni a gépet.
Ennél a médszernél mar szitkséges a gépek ecso-
portositisa és az egyes csoportoknal a vizsgdlati
és javitasi idOkozok megallapitisa. Ezeket az ada-
tokat kartotékrendszerrel kell nyilvantaytani,
amely lehetdvé teszi a javitasi munkak tervszeri
iranyitasat.

A legfejlettebb karbantartasi modszer a
szabvanyos karbantartas ; ennél az idGtartamokat
nemesak a javitasokra, hanem a gép osszes alkat-
részeire megallapitjuk és a szabvanyos idGtartam
letelte utan az alkatrészeket kicseréljik fiigget-
leniil attél, hogy azon torés, kopas vagy repedés
lenne. Eppen ezért ezt a modszert kényszer-
karbantartiasnak nevezziik.

Ontodénél legeélszeribb az idészakos Larban-
tartdasi modszert bevezelni.

TMK szervezeti Telépitése

A TMK iizemvezetije a felelGs miiszaki vezeto-
nek (fémérniok) van alirendelve és felelGs a
TMK iizem iigyeiért. Feladata az iizem veze-
tése, az egyes csoportok vezetdinek iranyitdsa
és munkajuk Osszehangolisa.

0 szabja meg az iizem munkatervét és felelGs
annak teljesitéséért. Gondoskodik a megfelels
létszami munkaerdrdl, valamint a miihelyek be-
rendezésérél és  ellatasarol. Ellendrzi az iizem
részlegeit és tajékoztatist ad a vallalat miszaki
vezetGjének vagy villalatvezetGjének az egyes
csoportok miikodésérdl. Biztositja a karbantartas-
hoz sziikséges hitelkeretet és megszervezi a fel-
Gjitdsi munkdk adminisztriciéjat és elszamolasi-
nak rendszerét.

A TMK helyettes iizemvezetojének feladata a
TMK iroda irdnyitdsa tgy technoldgiai, mint
iigyviteli szemponth6l. A TMK iroda hirom
forészre tagozodik : a) gyartmanyszerkesztésre,
b) miiszaki csoportra ; ¢) termelési intéziségre.
Bz a harmas tagoltsig egészen kis viéllalatokndl
is megvan, de egy-egy munkavallal6 esetleg kiilon-
boz6 munkakoroket is ellathat.

A gydartmanyszerkesztés feladata a karban-
tartasi munkakkal kapesolatos szerkesztések, vala-
mint a javitdsoknal sziikségessé valo dtalakitdsi
tervek elkészitése. Ezenkiviil igen fontos feladata
a tobbtermeléssel és gépkapacitas jobb kihaszné-
lasdval kapesolatos Gjitdasok kidolgozasa.

Eredményesen dolgozé TMK-nak igen fejlett
és sokoldalt szerkesztésre van sziiksége. A szer-
kesztésnek kell a tartalékalkatrészek rajzainak
felvételezésénél a siirgdsségi sorrendet megallapi-
tani és ezért szoros kapesolatban kell lenni a szer-
kezeti vizsgalatokat végzd karbantarté részleg-
gel.

Ez azért is fontos, mert a vizsgilatoknal fel-
fedezett géphibik alapjin kell a tartalékalkat-
részek rajzait felvenni és a legrévidebb idén beliil
a termelésintéziségnek dtadni. J6l fejlett karban-

tartasndal donté jelentosége van a gyorsan és jol
miikod6 miiszaki csoportoknalk, mert sok esetben
nem lehet a tartalékalkatrészek gydrtisandl a
természetes ligyrendiséget betartani.

A kovetkezGkben egész részletesen gépesopor-
tokra bontva kivanok foglalkozni a szerkesztés
munkéjaval és egynéhiny gyakorlati példival
szeretnék ramutatni a szerkesztés stlyponti kér-
déseire ontodei viszonylatban.

Gépesitett ontode munkagépeit, valamint az
egyes munkafolyamatait kiszolgdlé gépeket aka-
rom targyalnia formahomok elGkészitésétdél kezdve
a készontvény kiszallitasiig. Mivel gépesitett onto-
dében a formahomok korfolyamatot végez, azért
az ebbe a esoportba tartozd gépek az éntide saly-
ponti gépei. Ha pedig a stilyponti gépek koziil egy
is kiesik, az megakasztja az egész gépesitelt 1ész
munkajit. Ezekre a gépekre a TMK-nak kiilonos
gondot kell forditani. A szerkesztés legfontosabb
feladata tehdt a sulyponti gépek tartalékalkat-
rész rajzainak megszervezése, ill. azok elkészi-
tése. A korfolyamatba dolgozé elsé gépként kell
megemliteni a homoklkirdzot (shake-out). Ezen a
gépen torténik a formaszekrények kitiritése. Ennél
a gépnél négy hibaforrasra kivianom felhivni a
figyelmet : a gép gorgds esapagyaira, a meghajté
motorra, a hajtashoz sziikséges ékszijakra és vé-
giil a beépitett acélszitdra. Ezek meghibasodéasa
gyakrabban szokott termeléskiesést okozni, tehat
a TMK miiszaki esoportjanak idében kell meg-
adnia a szitkséges miiszaki adatokat, hogy az
anyagbeszerzés gondoskodni tudjon a megtelels
tartalékrél. A homokkirizon keresztiillmend régi
homok egy gumiszillité szalagra keriil, amely azt
a magneses vaslevalasztohoz viszi, 8 onnan ismét
szalagon keresztiil a felvonéhoz jut.

A szallitoszalagok meghajtasaval, gorgéivel,
valamint a mdigneses vaslevilasztval egy kissé
részletesebben kivanok foglalkozni. A szalagok
meghajtisa rendszerint linckerék attétellel és
esigahajtassal torténik. A esigahajtdsokndl nem
elegendl egyszerfien tartalékalkatrészekrdl gon-
doskodni, hanem legmegfelel6bb egy egész meg-
hajtast tartalékolni. A tartalék csigahajtis fel-
szerelése ugyanis sokkal rovidebb ideig tart, mint
a hibas esigahajtdas barmely alkatrészének kicseré-
lése. Bz kiilonésen azért fontos, mert igy a homok-
szallitas egészen rovid idére all meg.

A gorgoknél ugyanaz a helyzet ; itt is eld-
nyosebb a komplett gorgGesere, mint a javitds.
A homok folytonos szallitidsa érdekében fontos
bizonyos mennyiségli gumiszalag tarolasa is,
kiilonben a gumi szakadasa vagy kopdsa is kiesést
okozhat. Kiilonos gondot és figyelmet kivan a
magneses vaslevalaszté tizembentartisa, mert ha
nem kell6képpen valasztja ki a vasakat, komoly
torések keletkezhetnek a homokkeverdknél, vala-
mint a homokfésiinél. A régi homok a vaslevalasz-
ton keresztiil a homolkfelvonéba jut. A felvonénal
komolyabb zavart az elektromos énmiikods vég-
allaskapesol6 szokott okozni. A végallaskapesol6
meghibasodasa esetleg drétkotél szakadast, vagy
a felvoné lezuhandsit okozhatja. Ennek elkerii-
lésére a szerkesztésnek gondoskodni kell egy teljes
végillias kapesold rajzardl, a termelésintéziségnek
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pedig annak elkészitésérsl. Mint mér| mondottam,
az alkatrészesere itt is hosszabb id6t vesz igénybe,
ezért elonyosebb az 0j, vagy mar elére kijavitott
végallaskapesolé felszerelése. A felvoné altal szél-
litott régi homok a homoktartalybél (silé) szél-
litészalagon a homokkevercbe (koller) keriil.

Ha a gépesitett rész hdarom mfiszakban dol-
gozik, ajdnlatos hdrom homokkeverdt iizemben-
tartani; minden mfiszakban egyet-egyet, hogy
a karbantartést zavartalanul el lehessen végezni,

A homokkeversknél legfontosabb a ztzékerék,
meghajtéfogaskerék, keverdlapat, elektromotor és
goly6sesapagy tartalékrél gondoskodni. A meg-
kevert j homok ismét felvond segitségével keriil
a szallitészalagra, azonban kozbe van iktatva
egy homokfésii, amely a megkevert homokot fel-
lazitja.

EbbSl a homokfésiibdl szintén ajanlatos egyet
allandéan raktaron tartani, mert az alkatrész-
csere hosszabb ideig tart, mint a teljes fésfi kicseré-
lése. Az j homok a homoktartalybél a formazé-
gépre helyezett formaszekrénybe keril. A for-
mazogépek tipusa vdltozé lehet, jelen esetben
egy nagyméreti Osborn tipust rdzdformdzi-
gépet véve alapul, azon hiaromféle miiveletet vé-
geznek :

a) a homok berizisit, b) a formaszekrény
emelését és forditasat, ¢) a minta kiemelését,

A rézas miivelete a legfontosabb., Ha ezt a
miiveletet a gép nem végzi el megfelelGen, akkor
az ontvények minésége sem lesz kielégito.

A razis miveletét egy dugattytra szerelt
asztal végzi, amely 6—61/, atm, siiritett levegivel
egy valtoszelep vezérlése révén egyforma iitéseket
mér a formaszekrénybe helyezett homokra és igy
mechanikusan elvégzi a bedongdlés miiveletét.
Mivel az emlitett gépnél a dugattyi nagyméretii
és a miikodésnél igen nagy kopasnak és dinamikus
igénybevételnek van kitéve, ezért ajanlatos Fe Si-
mal modifikdlt ontvénybél valé elkészitése.

Kisebb méretii formazégépeknél a dugatty
anyagéul betétacél cementalassal és edzéssel alkal-
mazhat6. Ilyen gépeknél a féhenger, amelyben a
dugatty dolgozik, készitend6 modifikalt Gntéshal.
Mivel a razéds miivelete nagyon igénybe veszi a
gépet és aranylag hamar 4ll el6 kopas a henger
és a dugatty feliiletén, ajanlatos egy fGhenger és
dugattya tartalékalkatrészként vald készitése,
A razés miiveleténél erdsen igénybe vannak véve
a gép vezetGesapjai és perselyei is. Ezek kopasa
komoly mértékben befolyasolhatja a dugattyt
és f6henger élettartamat.

A formaszekrény emelése és forditdsa olaj-
nyomds segitségével torténik és ezzel kapesolatban
fel kell hivni a figyelmet a tomitogyiirikre. Ha a
simmering gyfirik megkopnak, akkor a gép olaj-
vesztesége igen nagy lehet.

Altaliban a siiritett levegGvel miikodtetett
formazégépeknél gyakran talalunk gumi- vagy
bértomitdgyiirit. Ezeknek tartalékoldsa igen fon-
tos, mert ilyen gyiiri hidnydban a formézégép
kieshet a termelésb6l. Ha a méreténél vagy alak-
janal fogva ilyen gyfirtinek a beszerzése nehéz-
ségbe iitkozik, ugy leghelyesebb a szerkesztés

altal készitett rajz alapjan kokillat késziteni és
hazai gumigyarnil a gyfiriket megrendelni.

Legvégiil a kiemelés miiveletével foglalkozom.
Ez a mivelet is igen fontos, mert a minta kiemelé-
sénél a gép gyakran szakitja a format, vagy a
homok a mintara ragad. Az el6bbi hiba esak ugy
kiiszobolhetd ki, ha a gép a mintat vizszintesen
emeli. Az utébbi hiba adédhat a vibrdtor miko-
désének hidnyabél, ezért mindig tartalékolni kell
Gj, vagy javitott vibratorokat. (Megjegyzem,
hogy az utébbi hiba ad6édhat a homok nagy
meleg- vagy nedvességtartalmabél is.)

Mivel a razés igen nagy dinamikus igénybe-
vételekkel jar, ajanlatos a gép osszes alkatrészeit
gyakran atvizsgalni, hogy repedés esetén a TMK
idejében atudjon gondoskodni tartalékalkatré-
szekrdl,

A minta kiemelése utdn a formaszekrény a
gorgdsorra keriil, ott torténik a forma kikészi-
tése. Ezt kovetileg a format feliileti szérité ald
toljak. A feliilleti szarit6 lehet elektromos vagy
koksztiizelésiti. Lényegében meleglevegével miiko-
dik. Ennek iizembiztos miikodése lényegesen be-
folyasolja a selejt alakulasat.

A selejt alakuléasat befolyasolhatjak a mag-
szarité  kemencék is, ezért meghatérozott idé-
kozonként a kemencéket és a beftvé ventilla-
torokat at kell vizsgdlni és a hibakat ki kell javi-
tani. A kemencék falazasi munkdit rovid idg alatt
kell elvégezni. Nem gazdasigos tehat egy kiilon
kemencekémiives csoport felallitdsa, mert nem
biztosithat6 résziikre a folyamatos munka. A ku-
polékemencék naponkénti kitapasztisiat nem a
karbantarté iizem csoportjai végzik el, hanem a
termeld iizem beosztott munkavallaléi.

A kupolék tuzemében igen nagyjelentoségii a
nyomoventillator zembiztossdga. Ennek kiesése
komoly iizemzavart idézhet eld. Elkeriilésére ajan-
latos tehat a favé csapagyait, forgérészeit és a
meghajtémotorjat beinditds el6tt alaposan atvizs-
gélni.

Az ontésnél hasznélatos ontoiistoket naponta
at kell vizsgalni, mert a buktatészerkezet legeseké-
lyebb kopésa igen komoly baleseti veszélyt rejt
magaban. Akar a ktapkerekek, akér a csigahajtas
kopasa az iist nagyobbardanyt billenését, bukésat
idézheti el6, és igy a vas kiomolhet. Ez az ontéssel
foglalkoz6 dolgozék haldlos sériilésével jarhat
egyiitt,

A leontitt ontvények iirités utan a tisztito-
miihelybe keriilnek. A modern tisztitémiihely mar
vizsugdrtisztité  (hydroblast) berendezéssel van
felszerelve. Ez a berendezés nagymértékben meg-
konnyiti a tisztitémihely dolgozéinak egészségére
amuagyis drtalmas és nehéz munkajat. Mivel a
vizsugéartisztité 100—200 atm. nyomassal dol-
gozik, azért a TMK-nak legfontosabb feladata a
szilkséges nagy nyomdsra méretezett tomléknek
a tartalékolasa. Ilyen t6mlék hidnyaban az egész
berendezés huzamosabb idére leillhat.

A tisztitémihelyi berendezésekkel kapesolat-
ban foglalkozni kell az ontvénytisztitdsnal hasz-
nalatos lengd, 4llvanyoes és légkoszorfikkel, vala-
mint a légvagé szerszamokkal is. A koszoriik
iizembehelyezésénél a TMK lakatosainak nagy
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figyelmet kell forditani a esiszol6kévek és védé-
burkolatok felszerelésére. A szereléseknél elkove-
tett legesekélyebb hiba vagy hanyagsig a dolgozé
halalat, vagy stlyos sériilését okozhatja.

Mivel a légszerszamok igen nagy szamban
mint kéziszerszamok hasznélatosak tgy a tisztito-
miihelyben, mint a formézasnal, azért sziikséges
egy 3—4f6bo1 a1l6 esoportot szervezni azok allandé
karbantartisara. A tapasztalat azt mutatja, hogy
a légkoszorligépek nagy fordulatszéma és erds
igénybevétele miatt a golyéscsapigy felhaszna-
lésa is jelentds, ezért a TMK-nak tervszeriien kell
gondoskodni a golydscsapagyalk biztositasarél. A
tisztitémiihely szerszdmainak és gépeinek komo-
Iyabb kiesése veszélyeztetheti az ontdde egész
tervteljesitését. A tisztitomiihelyek munkajat és
termelését gyakran befolyasolja a porelszivés
kérdése is. A tiszta levegs biztositasa meghkoveteli
az elszivé ventillatorok élland6 és hatasos miikodé-
sét. Ezen a teriileten a TMK eredményes egész-
ségvédelmi munkat végezhet, ha a beruhazasok
révén beérkezett elszivo ventillatorok felszerelésé-
ben kozremiikodik, a meglév elszivokat pedig jo
karban tartja. A tisztitomihelyek tiszta és egész-
séges leveg@jének biztositasdval megakadalyoz-
hatjuk a munkaerdvandorlast is.

A tovébbiakban foglalkozunk a darukkal,
emel§ és felvonéberendezésekkel, kompresszorok-
kal, elektromotorokkal és a esGvezeték halozattal.
Legfontosabbak ezek koziil a kompresszorok és a
siiritett levegéhalézat. A kompresszorok szolgil-
tatjak az ontodei gépek 709%,-a részére sziikséges
energidt, a siiritett leveg6t, amely a halézaton
keresztiil jut el a felhasznélasi helyekhez. Mivel
a kompresszorok rendszerint az ontodétdl elkiilo-
nitett helyiségben wvannak, s ninesenek kitéve
olyan mostoha koriilményeknek, mint az ontodei
gépek, ezért iizemiik folyamatossdga kénnyebben
biztosithaté jol megszervezett TMK segitségével.
Ezeknél a gépeknél féleg a meghajtott elektro-
motorok meghibasoddsa szokott kiesést okozni,
de el6fordult mar a szelepek meghibdasodéasa is.

Nagyobb aranyt lehet a siiritett levegohalozat
vesztesége egyrészt a rakapesolt gépek tomitet-
lensége, masrészt a halézatra szerelt szerelvények
okszeritien hasznalata miatt.

Ezek a veszteségek komoly mértékben csok-
kentik a siiritett levegd nyoméasit. A nyomés csok-
kenésével sokszor egész tizemrész kénytelen leallni,
vagy kisebb teljesitménnyel dolgozni. Az emlitett
veszteségek csokkentésének egyetlen mdédja a
rendszeres ellenérzés és a fenti hidnyossigok mi-
el6bbi kikiiszobolése. A kompresszorok és a cs6-
vezeték halézat miatt keletkezett kiesések mel-
lett nagyobb iizemzavarokat okoz a daruk, emeld
és felvono berendezések és elektromotorok meghiba-
soddsa. Az emelSberendezéseknél leggyakoribb az
elektromos hiba. Ezek azonban sok esetben vissza-
vezethetok a mechanikus berendezés hibdira.
Ajanlatos tehat hetenként legaldbb egyszer a
mechanikus részeket alaposan &tvizsgilni. Ha
a vizsgilatokat rendszeresen megtartjuk, akkor
a termelémiiszakokban a minimalisra tudjuk csok-
kenteni a gépallasi id6t. A mechanikus vizsgala-
tokkal parhuzamosan az elektromos 1ész atvizsgé-

lasdnak is meg kell torténnie. Az emelGberendezé-
seknél szigora vizsgalat ald kell vetni a drétkote-
leket, mert ezek szakadésa szintén baleseti veszélyt
jelent az ott dolgozékra. De iigyelni kell a végallas-
kapesolok j6 miikodésére is, kiilonben elkeriil-
hetetlen a stlyos baleseti veszély. Remélem, hogy
az ismertetett hidnyossdgok, valamint meghiba-
soddsi lehetdségek irdnyvonalat adnak az ontodei
TMK-nak, de minden részletre nem térhetiink ki.

A kovetkezGkben ratérek a bonyolultsiagi fok
és ciklustartam fogalménak meghatirozasara.
Bonyolultsigi fok egységéiil a legegyszeriibb osz-
lopos flrégépet vessziik, amelynek dltaldnos javi-
tdasdhoz 60 munkadra sziikséges. Ennek alapjin a
tobbi munkagépeinknek bonyolultsagi fokat tgy
allapithatjuk meg, hogy a kérdéses gép altalanos
javitasi idejét 60-nal osztjuk. Ciklusnak nevezziik-
a két dltalanos javitds kozotti idGtartamot. Fel-
hasznalva P. G. Pervomajszkij szovjet tudos
tapasztalatait és a magyar H. Medek—Knizsek—
Szabé gépészmérnikok altal meghatarozott ciklus-
tartam szerinti esoportositast, az ontodei gépeket
nagyobbrészt az elsé négy ciklustartam-esoporthoz
sorozhatjuk.

Az els6 esoporthoz az ontvénytisztité dobok,
homokszérék, homoktisztité berendezések, hevitd-
kemencék és kupolék tartoznak.

A masodik esoporthoz tartoznak a koller-
jaratok, homokelGkészité berendezések és Demag
emelémacskak.

A harmadik csoporthoz az éntodei gépi- és
kéziformazégépek acélolvasztékemencék, daru-
palyédk, konvejorok, emel6daruk és egyéb szallité
berendezés=k, valamint az ontodei koszortigépek.

Negyedik csoporthoz pedig a kompresszorok
és ventillatorok.

A gépi berendezés felosztisa a javitasok
kozotti idoszakok szerint harom miiszakos kihasz-
nalds mellett.

Javitdsi | g | Putdjavitdsiidokoz | Altalinos javitdsi idokoz
ciklus- | 45kpz ‘ T e
tartam | G%% | ora | n6 | év | ora | mo | ev
I...| 100 | 600| 1,2 ‘ 01 2400 48| 04
II ... | 200 | 1200 | 2,4 ‘ 0,2 | 4,800| 9,6 | 0,8
IOIL. ... | 300 | 1800 | 3,6 ' 0,3 |7,200| 144 | 1,2
IV. ... | 400 [2400 | 4,8 | 04 |9.600( 19,2 | 1,6

A fenti tablazat értékei alapjén az elGbbiek-
ben mar ismertetett Osborn tipusi razé-formazé-
gépnél harom miiszakos kihasznélds esetén a vizs-
galat idépontja 300 munkadéranként kovetkezik.
Futéjavitasokat 1800 munkaéranként kell elvé-
gezni. Ezek az értékek nagyon j6l megfelelnek
a gyakorlati tapasztalatoknak. Tekintettel arra,
hogy a kozolt adatok hiarom miiszakos kihasznd-
lasra vonatkoznak, azért egy vagy két miiszakos
kihaszndlas esetén a javitési id6kozok ennek meg-
felel6en meghosszabbodnak.

Az ontodei TMK-nal dltaliban harom 6 rész-
leget kiilonboztetiink meg és pedig: 1. gépi; 2. vil-
lamosiizemi ; 3. épiilet és kemencekarbantarté
részleget. (Folytatjuk)
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Szakosztalyi élet

Szakosztalyi élet

IV, hé 2-an,

Chapé Elek: ,Gazfazisa temperélds” cimii eléada-
saban ismertette az eljards elméletét és a legutébbi
idékben kialakult gyakorlatat, A részletes és nagyon
alapos elbadast a megjelent 6nt6 és kemencetervezd
szakemberek megvitattdk és meghataroztak a hazai
kemenceépités lehetdségeit,

IV, hé 16-an.

dr. Biré Zoltan fborvos tartott mnagyon értékes
eléadist az ,Ontddei balesetelhdritis és egészségvéde-
lemrél”,

IV. h6 23-an,

Szvath Gyorgy ismertette a , Korszerii Ontvény-
tisztitas” mai helyzetét és egészségvédelmi vonatko-
zasait,

IV, hé 30-an,

A mintakészité csoportunk rendezésében Havasi
Janos tartott eléadast ,Nagysorozat gyéartds mintai”
cimmel,

V. hé 30-4n.

A Szakosztalyvezetsség tartott {lilést. A szakosz-
talytitkdr beszamol6jat kovetben a vezetéség meg-
targyalta a porgeté Ontvénygyartas elterjesztésével
kapcsolatos teendéket,

V. hé 14-én.

Kovdces Janos, gybri csoportunk elnéke a  Szakmai
képzés feladatai az ontédékben” cimmel tartott els-
adast. A jelenlévék megvitattdk az elbadas alapjan az
als6 és kozépfokt oktatds helyzetét és a jovSbeni
teeenddket.

V. hé 21-én,

Lukdcsfalvy Tibor tartott nagyon értékes el6adast
Az Ontottvasvizsgilat mai helyzetérél”,

V. hé 28-an.

Holiési Béla az ,Ontodei kis gépesitések jelentd-
ségérdl” szamolt be.

VI. hé 4-én.

Maréchal Karoly a ,Fémfiird6k tisztitdsa és gaz-
talanitdsa” cimii ismertetésében vézolta a fémontészet
eziranytG helyzetét,

VI, 11-én.

A targy fontossagara val6 tekintettel az eredeti

programmtol eltéréen — Alberti Gyorgy tartott el6-
adast az ,Ontddei szervezés és tervkészitésrsl”. Az
el6adast koveté megbeszélés alapjan a szakosztaly el-
hatdrozta, hogy kovetkezé félévi programmjaba is
beiktat ontodei szervezési és tervkészitési elbadast,

A szakosztily 1953. év els6 félévi munkéajiban
szerepelt 4 ankét megtartdsa is,

IV. hé 14-én a gyoéri csoportunk a Wilhelm Pieck
Vagongydr vezetbéségével kardltve igen j6l sikeriilt
ankétot rendezett, Az ankéton megijelent Karddi mi-
niszterhelyettes elvtars, a szakosztly vezetdsége, és
az érdekl6dé szakemberek az orszdg minden részébdl
Az ankét keretében a gyar dolgoz6éi bemutattdk a
porgeté acélontvénygyartas teriiletén tett kezdemé-
nyez6 munkajukat. Kovdes Jdnos beszamolt az eljards
fejlodésérsl és jovobeni terveikrél, .

IV. h6é 30-4n, )

A Gheorghiv Dej Hajégydarban az éntéde dolgozbi-
val tartottunk ankétot a Jendrassik motorontvény-
gydrtds problémdirdl. Az ontéde dolgozbéi és miiszaki
vezetdi feltartdk a gyartds nehézségeit és a meg-
hivott szakemberekkel egyiitt hataroztak meg a folya-
matos, selejtmentes gyartds érdekében sziikséges
teenddket,

V. hé 25-én.

A Kébdanyai Vas- és Acélontode dolgozéi mutattik
be a ndluk is megindult porgeté acélontést ankét
keretében.

VI. hé 3-4n.

Az Elektrotechnikai FEgyesiilettel kézdsen rende-
zett ankétunk volt az elektromdétor-ontvények gyéar-
tasdndl mutatkoz6é nehézségek megtargyalasara.

Az Elektrotechnikai Egyesiilet megbizott eldé-
adéja ismertette a megmunkaldsnal, szerelésnél mu-
tatkoz6 nehézségeket, szakosztdlyunk részér6l Léndrt
tagtdrsunk ismertette a gyartds koriilményeit és ne-
hézségeit,

A szakosztaly mozgalmas elsé féléve lezarult.
Hatra van még a vezetdség iilése, hogy kiértékelje az
els6 félév értékeit és hibdit, hogy azok hasznositasé-
val é4llitsa Ossze a maéasodik félév munkatervét,

V. P.

DIPPOLD JANOS

Nagy veszteség érte az oOntodei szakembereket
Dippold Janos okl, kohémérnék halalaval,

Dippold Janos 31 éven 4t dolgozott a Ganz Vagon-
és Gépgyar ontodéiben. — Pélyafutdsiat 1922-ben a
gyaAr acélontodéjében kezdte és 1930 6ta a vasonts-
dében folytatta.

Egyesiiletiinknek 1921, 6ta tagja.

Munkéssdga alatt az 6 nuttoré kutatdsai alapjan
vezették be a gyirban méar a harmincas évek elején
az Ontodei formaz6é homokok laboratériumi vizsgila-
tat és lizemi alkalmazisidt, Kedvenc témakorét a fel-
szabadulas utani években tovabb fejlesztette, amikor
Egyesiiletiink szakbizottsagaiban kézremiikédve annak
lelkes és aktiv tagja volt, Kiemelkeddé eredményt ért
el a . Bentonit Bizottsaghan”, amelyért jutalomban is
részesiilt. Szerény, egyszerli életét a szorgalmas
munka és az allandé tanulds jellemezte. A szakkorok-
ben is elismert sokoldali szakmai képességét nagy-
szeriien egészitette ki nagy gyakorlati tapasztalata és
tudésa. Ujitdasaival tekintélyes megtakaritist adott
népgazdasdgunknak. T6bb javaslatot dolgozott ki az
ontészetben azéta bevezetett szabvanyokra., Az utébbi
két évben a Szabvanyligyi Intézet ontédei szakbizott-
saginak 4lland6 elndke volt,

Dippold Jénos 1896, jalius 11-én sziiletett a Dél-
vidéken,

Egyszerii, foldmiives parasztsziilok gyermeke volt..
Kozépiskolait Szegeden, a féiskolat az elsé vildghd-
borti alatt Selmecbinydn kezdte és Sopronban fejezte
be. Itt szerezte meg koh6mérndki oklevelét 1922. év-
ben, amikor a Ganz Vagongyar szolgalatédba lépett és
ott dolgozott haldldig.

Gyenge fizikuma nem birta a villalt sok munkéat.
Koran kezdett betegeskedni, Az elsé vildghdbortiban
szerzett gyomorbaja két évvel ezeldtt kiajalt és azota
kevés megszakitdssal sokat betegeskedett. Hosszl
szenvedéseinek maéarcius hé végén a halal vetett véget.
Nem érhette meg, hogy beadott néhany ujitdsat sze-
mélyesen val6sithassa meg a vas- és acélontészeti ho-
mokok tjabb vizsgéilatainak eredményeképpen. A tudo-
méanyos kutatis és az iizemi szakemberek még sok
kérdés megoldasit vartdk volna téle a vasontészet
teriiletén, de a haldllal végz6d6 silyos betegsége meg-
akadélyozta 6t ebben.

Ez év méarcius 28-4n kartlrsai, bariatai és szak-
tarsai emlékének 4ldozva a Pesterzsébeti temetdben
kivantak neki utolsé ,J6szerencsét’!

ONTODER
Felelds szerkeszt6 : Vajk Péter. — FelelGs kiad6 : A Nehézipari Konyv- és Folyéiratkiadé Villalat Vezérigazgatoja
Megjelenik : 1980 pld-ban. — Szerkesztfség : V1. Rudas Lészl6-u. 45. — Telefon : 120-699.
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9. Yano:

OTKUIT KOBKOI'O YYIrYHA B T'A30BOM ATMO-
CPEPE

Ipouecchl B Te€pM00OPatOTKE KOBKOI0 YVIyHA, YaCTHYHO
NPH ODKUIE B rasoBom noroxe. Bnusine rasosoi armocdepu
Ha Oe3dvriepmxupanue n rpadurusammio. Bausinune raso-
BOM armocdepn ¢ copepykanmeM BOAOPOAA M OTHOUIEHHS

Mn/S B OmIMBKE HA JUIMTEIBHOCTH TEpMO0GPabOTKH.
Onucanne M KJIaCCHUKAUM TrasoBbIX ODKHIATEILHBIX
neyei.  JIByxneuwasi cucreMa W €€ IPEHMVIIECTBA.

Onucanune 3apy0eKHBIX JOCTHDKEHMIT ¥ NPAKTHYECKUX Npe-
HMYIIECTB I'd30BOr0 OTYKMra KOBKOTO 4YVIVHA.

Dipl. Ing. E. Chapt :
Glithen von Temperguss in Gasatmosphdre

Behandlung der wverschiedenen Reaktionen mit
besonderer Riicksicht beim Gastemperverfahren. Ent-
kohlende und graphitisierende Wirkung der Gas-
atmosphéire. Einfluss der wasserstoffhaltigen Gas-
atmosphiéire und des Mangan/Schwefel Verhiltnisses
auf die Glihzeit. Arbeitsweise und Einteilung der
Gastemperofen. Das Zwei-Ofen-System und seine Vor-
teile. Auslindische Erfahrungen und die praktischen
Vorteile des Gastemperverfahrens.

E. Chapé machin eng. :
Gaseous Annealing of Malleable Castings

The wvarious reactions involved in the annealing
of white cast iron with special view of the gaseous
annealing process are discussed. Effect of the gas
atmosphere upon the decarburation and the graphiti-
sation process. The influence of hydrogen contained
in the furnace atmosphere and the effect of the man-
ganese/sulphur ratio of the iron upon the annealing
rate, are dealt. The different kinds of gaseous annealing
furnaces. The Two-Furnace-System and methods of
operations based on foreign literature data, are given.
Practical advantages of his new annealing process are
briefly summarized.

Koriilbeliil egy évtizedre nytlnak vissza azok az
alapveté kisérletek, melyek a ghzfizisi temperdliskor
végbemeno folyamatok térvényszer(iségeit dllapitottik
meg. E torvényszeriiségek ismeretében épitették a kii-
16nboz6 tipusi gazfazist temperdlé kemencéket, melyek
ismertetésével a késébbiekben foglalkozunk.

A fehértoreti temperdntvény hdkezelésekor egy-
méssal pdrhuzamosan két fontos folyamat megy végbe ;
a széntelenités és a grafitosodds. A széntelenitést a gz-
fézis és a nyers ontvény karbontartalma kozott végbe-
mend kévetkezo reakeick végzik :

1. C + CO, = 2CO — 3490 keal/kgC
2. C + H,0 2 CO + H, — 2636 keal/kgC
3. C -+ 2H, = CH,— 1506 keal/kgC

Az ércben valé lagyitiskor az 1. reakeié van tal-
stlyban, melyet az ére kiillonbozé keverési ardanydval
szabdlyozhatunk, mig a 2. és 3. reakeiék nagysagara
nem gyakorolhatunk befolyést, mivel azok a esomagol6-
anyag nedvességtartalmatél fuggnek. Gaztemperalds-
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Lagyitdsi ido,6ra ==
2. abra, A falvastagsig a lagyitasi id6 fliggvényében.

kor, ahol féleg az 1. és 2. reakcioknak van jelentdsége,
a széntelenités sebessége kizérdlag a karbontartalom
diffiaziés sebességétol fiigg. A difftzios sebesség 1—29,
molibdénnel névelhet6, ami koltséges volta miatt nem
gazdasigos. A diffiizios sebességnek és ezzel a széntele-
nitési sebességnek novelése gazdasdgosan csakis a lagyi-
tdsi hofok novelésével érhetdé el. Gaztemperalaskor
50—100” C-szal nagyobb héfokokat alkalmazhatunk,
mivel itt a lagyitéérenek az ntvényekre valé réasiilése,
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ami a nagyobb héfokok alkalmazdsinak hatédrt szab,
nem jon tekintetbe. A ligyitasi h6foknak gaztemperalas
esetén a kemsnce tartéssaga és az ontvények defor-
maléddsa szab hatdrt. A lagyitdsi hofok befolydsat a
széntelenitésre az 1. dbra mutatja. A 2. dbra a falvas-
tagsdgot tiinteti fel a lagyitési id6 fiiggvényében 1050°
C-on, ha a széntelenitdssel 0,59, C tartalmat akarunk
elérni. A girbe kb. a t = 1,3 w* egyenletnek felel meg,
ahol : t = id6 dérakban és
w = falvastagsiag mm-ben.

Nagy falvastagsigokhoz (pl. 20 mm) e széntelenités
elérésére 1050° C-on kb. 300—500 6rdra volna sziikség.
Erelagyitaskor is szokdsos, hogy vastag éntvények
lagyitasat gy vezetjilk, hogy az ontvénynek kérge

kihtzott goérbe az FeO - CO = Fe -+ CO, reakeib
egyensiilyi feltételeit mutatja. E szerint a vas revése-
dése egy olyan CO és CO,-bol 4116 gazkeverékben megy
végbe, amelynél adott hémérsékleten a CO/CO, viszony
kisebb, mint a gdrbe dltal jelzett érték. A vasreve
viszont akkor redukélédik szinvassa, ha ez a viszony-
szdm nagyobb, vagyis a gorbe felett fekszik. Ezen
gorbe helyzete természetesen nem viltozik akkor sem,
ha a géizkeverékben a CO, és CO-on kiviil még sem-
leges gézok, mint pl. nitrogén is jelen vannak.
Hasonlé egyenstilyi girbék rajzolhaték a reve-
mentesség biztositdsara hidrogénre és vizgézre is.
A 4. 4dbraban a szaggatott vonali gérbe a FeO -
+ H, = Fe + H,0 reakei6 egyensilyi feltételeit dbra-
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3. dbra,

minél erdsebben legyen széntelenitve, az ontvények
magjaban padig a primsr karbidokat teljesen felbont-
juk. A 3a. dbrdban lathaté ércligyitis esetén a szén-
telenités, illetve a visszamaraddé C-tartalom nagysiga
a falvastagsag fuggvényében, mig a 3b. dbra ugyanezen
C-tartalmak eléréséhez sziitkséges lagyitasi idoket mu-
tatja gdztemperdlas esetén. Lathato, hogy a vastagfala,
azaz 9 mm-nél nagyobb falvastagsag( éntvényekben,
tehdt a hipereutektoidos alakban jelentkezé C-t, mely
ugy a megmunkélhatésigot, mint a szilardsiagi viszo-
x]:yﬁkat kéarosan befolyasolja, feltétleniil grafitositani
ell.

A kovetkezékben a széntelenitési és grafitosodasi
folyamatok torvényszer(iségét vizsgaljuk a gdzfazisa
temperalassal kapesolatban.

1. Széntelenités

A gaztemperalaskor haszndlt gdzatmoszféra (O,-
bél, CO-bol, vizgbzbol, hidrogénbdl és tobb-kevesebb
nitrogénbél all, mely utébbi azonban nem vesz részt
a széntelenitésben. Az egyes egymdssal paArhuzamosan
végbemené folyamatok két csoportra oszthatok :

1. Az ontvény felillete és a gizatmoszféra kozott
végbemené reakei6.

2. Az ontvény
diffuzio.

Az oéntvény felilletén végbemend reakeid lényegé-
ben a hémérséklettol, a giz dsszetételétdl és az dntvény
osszetételétol fligg. Hogy tehit az éntvény kiilsé kérgé-
ben 1évé karbon oxiddlédjék anélkiil, hogy revésedés
lépjen fel, szitkséges, hogy a fentemlitett hérom té-
nyez6 6sszhangban legyen. A 4. dbraban a teljes vonallal

belsejében végbemend karbon-

zolja. Itt tehét, hogy a revesedést elkeriiljitk, minden
hémérsékleten a hozzatartozé miniméalis H,/H,0 kon-
centréciét tartani kell. Ha olyan gazkeverékkel
dolgozunk, amely CO és CO,-on kiviil még hidrogént

a b
00 6 4

4. dbra. A gézfazis és a vas kozotti egyensily feltéteolei.

és vizgdzt is tartalmaz, gy egyidejfileg mind a két gédz-
péarra tartani kell az eldirt feltételeket. A kérdés,
mivel a gizok nemcsak a fém feliiletével, hanem egy-
miéssal is reagilnak, leegyszeriisidik. A négy fazis
nagyobb hémérsékleten a CO + H,0 = H, + CO,
reakei6 szerinti egyensilyra torekszik, mint az 5. dbhrdn
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lathat6. B szerint meghatérozott hémérsékleten a kon-
centracié meghatarozott érték felé :

Kiw - H,0.C0

ey T
kozeledik. Ha ilyen géazkeverékbe az egyensiilyi dllapot-
hoz sziikségesnél tobb vizgézt vezetiink, akkor a vizgdz
egy része a jelenlévé CO-val hidrogént és széndioxidot
képez és igy az egyensiily ismét beall. Nagy hémérsék-
leten, mint temperéntvények lagyitasakor a négy egy-
massal reagdlé fézis gyakorlatilag mindig egyensulyban
van.
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6. 4bra, A revesedési sebesség a hofok fliggvényében.

Annak megéllapitdséra, hogy a kemence atmoszfé-
raja a pillanatnyi hémérsékleten oxidal, vagy redukal-e,
ahhoz a kemence pillanatnyi hémérsékletén kiviil esak
két gdzkoncentraciét kell ismerniink, vagy a CO és
CO,-6t, vagy pedig a H, és H,0-ét. Ha a CO/CO, érték
az édbra szerint a redukals teriileten fekszik, akkor
ugyanabban a gizkeverékben a H,/H,O koncentraci6
is a redukalé mezében van. Az abraban feltiintetett
egyensulyi gorbék szigorian véve csak tiszta vasra
vonatkozd6 %ézreakciékra érvényesek. De mivel a tem-
pert‘mtvéni en el6forduld 6tvozdk foleg a Si, Mn, S és
adott esetben Ni, Mo, vagy Cr kis mennyiségben van-

nak jelen és az egyensulyi gorbékre alig hatnak, a dia-
grammot minden tovabbi nélkiil a temperéntvények
lagyitdsahoz is alapul vehetjiik. Ezek voltak azok a fel-
tételek, melyek revementes ontvényfeliiletet bizto-
sitanak.

Oxid4al6 atmoszférdban a revésedés sebessége a ho-
mérséklet fiiggvénye (6. dbra). 500° C-ig az éntvény-
felillet megszirkiilésén kiviil lényeges oxidéeié nem
1ép fel. 500° C felett a revésedés kezdetben lassi, a ho-
fok novekedésével azonban mindig gyorsabb lesz. Ez a
jelenség temperontvények hokezelésekor azt jelenti,
hogy a felftitéskor, valamint a héntartis befejezte utéan
(750° C alatt) nem feltétleniil sziikséges, hogy redukald
gazkeverékkel dolgozzunk. Még oxidalé gizkeverék ese-
tén is a vas feliilletének ecsak jelentéktelen része
oxidalédik, mert a revésedési sebesség kicsiny és a ren-
delkezésre all6 id6é révid. A 950—1050° C hokdzben
azonban mégis redukdlé atmoszférat kell hasznélni,
mivel itt a revésedési sebesség kiilénben tiil nagy lenne.
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7. 4bra, CO- és CO ,-tartalmu széntelenité gazkeverékek
egyensilyi feltételei,

Bér a 4. dbra adta szabalyok betartésiaval az éntvények
revésedése biztonsaggal elkeriilhetd, mégis szdmolnunk
kell az ontvények kiilsé kérgének kisfoku oxidélésdaval.

Az ontvények feliilletén végbemend széntelenités
koncentraciéesokkenéssel jar, ami lehetévé teszi az
ontvény belsejéb6l a karbonvéndorlast. Mivel a C +
+ CO, = 2 CO reakciénal két térfogatrész CO kelet-
kezik, azért itt az egyensilyi feltételek nemesak a hé-
mérséklettsl, hanem a nyomdstoél is fiiggnek. Ha a par-
cialis nyomasok osszege né, akkor a reakeié kevésbbé
tokéletes, ha azonban cstkken, akkor a reakeié a kis
karbontartalom beélltdig tart. Ha az ontvényfeliilet
meghatéarozott karbontartalméval egyensilyban 1évé
gazosszetételeket a 4. dbrdba berajzoljuk, akkor az
egyenlé karbontartalmakra jellemz6 gorbék esakis a
parcialis nyomésok egy meghatérozott Osszegére érvé-
nyesek. A 7, dbrdban ezen egyensilyt jelzd gorbék tehét
més parcidlis nyomasok esetén eltolédnak, de a vas
oxidéfését és redukalasat jelzé egyensilyi gorbék val-
tozatlanok maradnak. Mivel a temperdlé kemencében
uralkodé nyomés normélis kérilmények kozott 1 at-
moszféra, azért a parcidlis nyomésok 6sszege sem lehet
nagyobb, mint 1 atmoszféra. A parcidlis nyomésok
osszege minden tovabbi nélkiil csékkentheté azéltal,
ha nitrogént, vagy vizgdz- és hidrogénkeveréket veze-
tink be, melyek nem vesznek kézvetleniil részt a tempe-
ralasban. Ha a kemencében a gizkeverék CO és CO,-n
kiviil még 759, nitrogént is tartalmaz, a parciilis nyo-
méasok osszege 1 — 0,75 = 0,25 atmoszféra, amit a
7. Abraban a szaggatott vonalak jeleznek. Mivel a géz-
osszetétel és az ontvényfelilletek karbontartalma kozott
az egyensiily gyorsan bedll, az 6ntvényfeliletek karbon-
tartalmar6l gizanalizis segitségével mindenkor tédjéko-
z6édhatunk. E célra azonban a 7. dbrat csak akkor hasz-
nalhatjuk, ha a CO és CO, parcidlis nyoméasok az abra-
nak megfeleléen 1 vagy 0,25 atm.
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Ha az ontvényfeliilletek karbontartalméhoz tar-
toz6 p*CO/p CO, viszonyokat diagrammba vissziik fel,
minden egyes héfoknak megfeleléen tetszéleges par-
ciflis nyomdsra érvényes, kissé hajlott egyenest
kapunk (8. dbra). A gézanalizis segitségével ebhél az
abrabél az éntvények kiilsé kérgének megfelelé karbon-
tartalom leolvashaté. Tegyiik fel, hogy az éntvényeket
1050° C-on 109, CO, és 369, CO-tartalmu gizkeverék-
ben izzitjuk, Akkor a két géz parcidlis nyomdisa
p.CO, = 0,1 atm.,, p.CO = 0,36 atm.

?.CO 0,362
A S érték ennek megfelelden
p . CO, 0,1

A 8. é4bra szerint az ontvényfelillet C-tartalma
1050° C-on kb. 0,029,. Amint az eldézOkben littuk, a
4. 4brabdl a lagyitdsi atmoszféra oxidild, vagy redukalo
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8. adbra. Parcidlis gaznyomasok a karbontartalom
fliggvényében,

volta megallapithaté. A 8. &brdabdl viszont lathatjuk,
hogy a lagyitandé ontvény milyen végsé C-tartalom
elérésére torekszik ¢és kiolvashatjuk az ontvénykéreg
pillanatnyi C-tartalmat. E diagrammokat arra is fel-
hasznalhatjuk, hogy a gizosszetétel szabdlyozdsdval
az ontvény-kérgében el6irt C-tartalmat biztositsuk,
ha ez az déntvények kés6bbi felhasznélasénal kivanatos.
A 8. dbra akkor is érvényes, ha olyan gizkeverékkel
dolgozunk, amely a hatékony CO és CO,-n kivill még
vizgbzt és hidrogént is tartalmaz. A vizgdz és hidrogén
hatésat a gazkeverékben tgy is elképzelhetjiik, hogy a
vizgdz egyensulyén kiviil a széntelenitéshez felhasznalé-
dott CO egy része a CO + H,0 = H, -} CO, alapjén
ismét p6tlédik s igy a gazatmoszféra reakeidképessége
megmarad.

A széntelenitési sebesség anndl nagyobb, minél
nagyobb a kilénbség a kiilsé kéreg pillanatnyi karbon-
tartalma és a gazdsszetételnek megfelelé egyensulyi
karbontartalom kozétt. Nagyon kis kéreg-karbon-
tartalmaknak (mint pl. 0,05—0,19%;-ig) olyan gizkeve-
rékek felelnek meg, melyek a redukalé teriilet hatér-
gorbéjének kozelében fekszenek.

A temper nyerséntvények atlagos karbontartalma
3,0—3,49%,. 1050° C-ra hevitve kb. 1,69, karbon a vas-
kristdlyokban wvan oldatban, mig a maradék mint
vaskarbid van jelen. A kezdeti széntelenitési sebességet
1,69%-r6l 0,059%,-ra a koncentraci6-kiillonbség hatérozza

meg.

A ghzatmoszféra karbonfelvétel koévetkeztében
CO-dﬁS&%b lesz, midltal esokken a koncentracidkiilénb-
ség az ontvénykéreg aktiv karbontartalma és az ént-
vény pillanatnyi osszetételének megfelelé C-tartalom
kozott. Az egyensiilyi dllapot elérésekor természetesen
minden széntelenités megsziinik. Hogy tehdt a szén-
telenitést tovabb folytathassuk, sziikséges, hogy a géz-
atmoszférat dllandéan felfrissitsiik. A széntelenités-
hez szikséges ghzmennyiség a giz karbonfelvevé
képességétol fiigg. Nyilvanvald, hogy a giz karbon-

felvevé képessége az ontvények széntelenitésének
mértékével csokkenni fog, mivel az éntvénykéreg kis
karbontartalma esetén mér a gézosszetétel csekély
valtoztatdsa is az egyensilyi allapothoz vezet.

Tegyiik vizsgdlat térgydvd, hogy mi torténik
magiban az oOntvényben a széntelenités folyamata
alatt? Amint a kilsé kéregben a karbonkoncentricid
egy kissé csokken, két folyamat 1ép fel :

1. Az elegykristéalyokban a kezdeti karbon-telitett-
ségi dllapot fenntartédsa érdekében megkezdédik a
primér-karbidok oldédésa.

2. Az ontvény magjahoz kozelebbfekvs elegy-
kristalyokban még az eredeti karbontartalom van
oldatban, mely elegykristdlyok most a szénszegényebbé
valt kilsé rétegeknek karbont adnak le.

Az elegykristdlyok primér karbidjdnak bomléasat
még nem ismerjiik, de feltételezhetjiik, hogy a karbidok
bomlédsa 906° C feletti széntelenitéskor ardnylag las-
subb folyamat, mint a karbondiffuzi6. A vas alap-
anyagdaban 906° C felett izzitva a karbonelvétel kévet-
keztében nem torténik dtalakulds.

Mind a vaskarbid oldédésa, mind az elegykristéaly
karbonjdnak véndorliasa névekvd héfokkal né. Mivel
e két folyamat lassiibb, mint az éntvényfeliilet szén-
telenitése, azért a széntelenités idébeli lefolydsdt a
karbondiffuzié hatérozza meg. A diffuziés sebesség
és a héfok viszonyérél megfelelé kisérleti adataink
vannak, melyekbdl kittinik, hogy példdul 950°-on
valé hékezelés ideje — azonos széntelenités esetén —
négyszer akkora, mint 1050°-on.

Nagy lagyitasi héfokok alkalmazésa tehat a lagyi-
tasi id6 esokkentésének egyediili gyakorlati médja,
éppen itt van a gizatmoszféraban val6 légyitds nagy
elénye, mivel itt a ldgyitéérenek nagyobb héfokokon
a lagyitandé darabokra valé rasiilése és ezzel az izzitdsi
héfok nagysédgénak korlatozdsa megsziinik.

Temperontvényben a karbon diffuziésebességét
otvozéstechnikai fogdsokkal gazdasigosan nem nével-
hetjitkk. A karbidképzok, ugymint a krém, vanddium
és molibdén, melyek mint kdros szennyezdédések ismere-
tesek, 1%, korili mennyiségben nem befolyésoljdk a
karbon diffuziéssebességét, igyhogy vékonyfali ont-
vényekben, ahol a széntelenités az egész keresztmet-
szetben egyenld, nem fejtenek ki karos hatést. A dif-
fuziés sebességet a kén kismértékben ecsokkenti.

A temperontvény szokdsos vegyi dsszetételén beliil
a diffuziéssebesség nem valtozik. A diffuziéssebesség
ezzel szemben nagymértékben fiigg a karbontartalom
pillanatnyi eloszlasatol. Kisérletek igazoltdk, hogy ro-
vid ideig tarté izzitdskor az ontvények kiilso rétegében
a karbontartalom gyorsan a gédzosszetételnek meg-
felelo értékre csékken. Kezdetben tehdt az éntvén
széle és magja kozotti nagy karbonkonecentréci6-
kiilonbség miatt a karbondiffuzié és ezzel a széntele-
nités is gyors. Novekvd széntelenitett kéregvastag-
siggal a koncentricikiilonbség és ezzel a diffuzi6-
sebesség, illetoleg a széntelenités sebessége is csokken.
Teljes egyensily a gizosszetétel és az éntvény karbon-
tartalma kozott elméletileg csak végtelen hosszi
id6 mulva léphet fel. Kis falvastagsigok esetén azon-
ban (6—9 mm-ig) ez az idé gyakorlatilag elviselheté.
Igy pl. egy 6 mm vastag prébatest 65 6ras 1050° C-on
torténé hevités utdn a szélen 0,19, a magban pedig
0,159, C-tartalmi volt. Az ilyen gyakorlatilag teljes
karbonkoncentréaci6-kiegyenlitodés az ontvény egész
keresztmetszetében a temperdntvény mindségjavitasa-
nak lehetéségét rejti magdban. Ha a temperéntvény
szildrdsdgi viszonyait utélagos hdékezeléssel javitani
kivinjuk, ahhoz sziikséges, hogy a karbontartalom
0,3—0,49, és eloszldsa az egész keresztmetszetben
egyenletes legyen. Ezt célszertien gy érhetjik el,
hogy a frissité hatésa géazt, illetve annak bevezetését
akkor sziintetjitk meg, ha az o6ntvények karbontar-
talma a kivant végsé értéket elérte. Ekkor az ént-
vények kiilsé kérgében a karbontartalom kisebb, a
magban pedig nagyobb lesz, mint a megkivéant atlagos
érték. Most tehdt egy kiegyenlité izzitdst kell végezni,
mely alatt a kemencében 1é6v6 géz hamarosan elveszti
karbonfelvevéképességét, tigyhogy tovabbi szénelvonés
nines és az ontvény belsejébdl a szélek felé vandorléd
karbon az ontvény széleit kismértékben felszenesiti.
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Ezt a folyamatot a 8. 4brabdl és a gazanalizis segitsé-
gével kéonnyen kovethetjiik. Bzt az eljardst természete-
sen csak kiilonleges, nagyszildrdsigi temperdntvények
gyartésanal, melyeket utélag még normalizdlnak,
alkalmazzék.

II. Grafitosodds

Fehér temperontvények hdkezelésekor, ha a fal-
vastagsfig 9 mm-nél nagyobb, a széntelenitéssel egy-
idejlileg grafitosodéas is végbemegy. Grafitosodds nélkiil
a vastagabb keresztmetszetekben ugyanis hipereutek-
toidos karbon 1ép fel, mely az ontvény szildrdsdgi
tulajdonségait és megmunkélhatésagit rontja. A grafi-
tosodas és a széntelenités nagyobb keresztmetszet(i
ontvényekben pérhuzamos folyamatok. Az éntvény
kiilsé6 kérgében a széntelenités, a magban pedig a
grafitosodas van tulsalyban. Vizsgaljuk meg, hogy a
grafitosodésra milyen befolydst gyakorolnak a szén-
telenitéskor is sz6ban volt tényezék, igymint a hémér-
séklet, a gaz és az ontvény Osszetétele.

Mig a széntelenités az ontvény kiilsé kérgében
indul meg és lassan halad belseje felé, addig a grafito-
sodés az egész Kkeresztmetszetben tébbé-kevésbbé
egyenletesen megindul. A grafitosodds folyamata is
t6bb részfolyamatbol tevédik 6ssze, melyek részben
egyidejiileg, részben egymés utdn, de kiilonbozé
idében folynak le. Ezek a kovetkezdk :

1. Grafitmagok képzédése.

2. Az elegykristilyb6l grafit valik ki, mely az el6-
zbleg képzddott grafitmagokra rakédik.

3. A telitetlenné valt elegykristdlyokban meg-
indul a vaskarbid oldésa.

4. Diffuzié a vaskarbid-dus teriletekbol a grafit-
magok felé.

A grafitmagok képzdédése széles hbkozben megy
végbe. Kedvez6 hékéznek a 350—450° C-ig terjedd
mezé latszik, Ha ugyanis a nyerséntvényt a felftités-
kor par 6ran at ezen hékozben tartjuk, szdmos egyen-
letesen eloszlott grafitmag képzédik. Ezt a jelenséget
a feketetéretli temperontvények gydrtéasakor fel is
hasznéljak. Fehértoretli tempersntvények ércben vald
lagyitasakor ezt a magképzidésre alkalmas teriiletet
rendes koriilmények kozott lassan lépjuk at. A gaz-
temperélédskor a temperalékemence kis hékapacitiasa
miatt a kemencerakominy felhevitése ardnylag gyors,
miértis itt kevesebb grafitmagképzédéssel kellene szé-
molnunk megfeleléen lasstibb grafitosoddssal.

Amint a grafitmagra a kériillvevé elegykristalybol
karbon rakédik, az elegykristaly karbon-szegényebbé
vélik, és amint annak karbontartalma az éllapotdbra
szerint E’ S’-nek megfelel6 karbontartalmat eléri, a
grafitosodéds folyamata megéll. Miel6tt ez bekévetkez-
nék, az elegykristéily tavolabb fekvé részébdl megindul
a karbondiffizié, minek koévetkeztében a telitetlen
elegykristalyokban 1évé vaskarbid-kristalyok feloldéd-
nak. A grafitosodas sebessége tehdt a karbon difftzi6-
sebességétol és a primér karbidok oldédési sebességétol
fiigg. E két folyamat sebessége a hémérséklet nove-
kedésével nd.

Normalis 6sszetételi fehértoretli temperéntvények
elsé grafitosodési szakaszanak befejezéséhez sziikséges
id6 1050° C-on kb. 20—30 6ra. Ez lényegesen révidebb,
mint az az id6, amely a kielégité széntelenitéshez
sziikséges. Ha az ontvények osszetétele megkozelitéleg
egyenlg, akkor normaélis kériilmények kozott a primér
karbidok grafitosoddsa a széntelenitéshez sziikséges
id6ben befejezédik. Taldn ez az oka annak, hogy
fehértoretli temperdntvények hékezelésekor, a gyors
felftitésnél, a kisebb magképzédésnek nines oly befo-
lyésa, mint a feketetéreti temperdéntvényekre.

720—750° C korali hémérsékleten, ha elegendd id6
&ll rendelkezésre, a grafitosodds teljesen befejezédik.
Ilyenkor a szovet csak ferritet és temperszenet tar-
talmaz. Normélis viszonyok kozott a fehértéret(i tem-
peréntvény magjidban ez a tokéletes grafitosodas nem
1ép fel, mivel ehhez til hossza lagyitasi idé sziikséges.
Ennek kovetkeztében vastagfali temperéntvény mag-
jé?ain rendszerint perlitbe dgyazott temperszenet
talalunk.

A széntelenitésre hasznélt gizatmoszféra alkat-
részei koziil a grafitosodasra eddigi ismereteink szerint
csak a hidrogénnek van kifejezett hatésa. Erclagyitds-
kor a lagyitéiistben lévé atmoszféra rendszerint csak
nagyon kevés hidrogént tartalmaz, melynek nines kéros
hatasa. Gaztemperalaskor ellenben a nagy hidrogén-
és vizgoztartalom a széntelenitésre nagy elényt jelent,
és mivel itt a szokésos 1050° C-os homérsékleten az
egész lagyitasi periédusban a hidrogéntartalom 30—50
szdzalék, fontos tehdt, hogy hatasat a grafitosoddsi
sebességre is ismerjiik. A vizsgdlatok szerint a hidrogén-
tartalma atmoszféra erdsen csokkenti a 350—450°-0s
hékozben a magképzbdést.

Az 1. szakasz grafitosoddsinak befejezéséhez,
hidrogéntartalmi gézatmoszférdban, valamint szabad
vasszulfidtartalma éntvényeknél (Mn/S = 1,7) lénye-
gesen hosszabb id6ére van sziikség, mint hidrogén-
nélkiili géizban. Ha a lagyitandé anyagban a kén a
mangannal teljesen le van koétve, akkor a hidrogén
késlelteté hatésa kiesiny, sét nagy hémérsékleten
majdnem teljesen megsziinik, amint azt az alanti
tablazatboél lathatjuk.

Gralitosodds hidrogéntartalmi és hidrogénmentes

gizatmoszlérdban
Gazosszetbétel
E’ Tzzitdsi
E o | hofok : 8% CO,, 87% CO,
gi °’C 20% COq 80% CO 10% H:O. 459, H,
A 930 [ 71 6ra mulva 73 6ra mulva sok primér
kevés primér karbid
karbid

A | 1050 | 30 éra mulva 54 O6ra mulva kevés
nagyon kevés primér karbid, 66 o6ra
primér karbid, mulva teljesen grafito-
42 6ra mulva sodva

teljesen grafito-
sodva

B 930 | 565 6ra mulva
primér karbid-
nyomok

50 éra mulva kismeny-
nyiségii primér karbid,
66 o6ra mulva primér
karbid nyomok

B | 1050 | 30 éra mulva 30 6ra mulva primér
primér karbid- karbidnyomok, 42 é6ra
nyomok, 42 6ra | mulva teljesen grafito-
mulva teljesen sodva

grafitosodva

Az A* jelt ontvény Osszetétele :

(@) Si Mn P S Mn/S
3,229% 0,63% 0,27% 0,056% 0,249% 1,14%

A ,,BY jelti ontwény oOsszetétele :
3,26% 0,62% 0,66% 0,0559% 0,2379% 2,78%

Lathat6, hogy nagyobb Mn/S viszonyndl a grafito-
sodés rovidebb idé mulva fejezédik be, igyhogy ezen
megfigyelés alapjan a kénnek fehér temperéntvények-
ben, manginnal val6 lekdtésére is nagyobb figyelmet
kellene szentelni. Amig ugyanis a fekete temperontvé-
nyeknél dltaléban arra vigydzunk, hogy a kéntartalom
kicsiny és megfelelé mangdntartalommal le legyen
kétve, addig a fehér temperdntvényekben tébbnyire
kiesiny mangantartalmakkal és 0,15—0,309, kéntartal-
makkal talalkozunk, ugyhogy a kén nagyobb része
vasszulfid alakjaban van jelen. Ez a szévetben a
temperszén csomoés alakulasabdl felismerhetd, ellentét-
ben a szétigazd temperszén-fészkekkel, melyek akkor
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keletkeznek, ha a teljes kénmennyiség mangénszulfid
alakjaban van jelen.

A vasszulfid grafitosodast késlelteté hatdsa isme-
retes. Tovabbi hatésa még az, hogy 1050—720° C
kozotti lassa lehiiléskor a kristdlyhatarokon cementit-
hélé fejlédik ki. Olyan temperéntvényben, melyben a
kén mangénszulfid alakjiban teljesen le van kétve, ez
a jelenség csak ritkén, illetve nehezen lép fel. Bar a
mangén is gatolja a grafitosodast, de egy kis mangén-
felesleg korantsem gatolja azt olyan mértékben, mint
a kénfelesleg.

J6 szivossdgli tulajdonségok elérése céljabol kivé-
natos a temperéntvény kéntartalméit lehetdleg kis
értéken tartani. A kupoléban val6 olvasztaskor a kén-
telenités kiilon koltségek nélkiill nem valésithatd meg,
néha viszont a megmunkadldsra valé tekintettel nem is
kivénatos. (Pl. fittingek.)

A kénnek mangannal valé lekétése ugyan nem
egyenértékii a kis kéntartalommal, de ezdltal mégis egy-
szer(ibb eszkozokkel jelentds mindségjavulas érhetd el.
A kén mangénnal valé lekotésének nagy gyakorlati
jelentéségére Palmer mutatott rd, ami kalénos jelentd-
ségli a gaztemperalaskor, ahol a ligyitasi id6k révideb-
bek és a lehtilési viszonyok gyorsabbak. Ha a kenet
mangdnnal akarjuk lekétni, akkor a kiillonben valtozat-
lan analizissel a tempervas hajlamossa vilik feles der-
medésre, amit a sziliciumtartalom csokkentésével kell
kikiiszobalni.

Amint a mangén és kén példajabél tisztan lathato,
a grafitosodds, ellentétben a széntelenitéssel, nagy-
mértékben az éntvény osszetételétdl fligg. Gazdramban
val6 temperdliskor az dntvény osszetétele éltaldban
ugyanaz, mint éreldgyitaskor, gyakorlati megfigyelések
szerint azonban nem tandcsos a szokdsos szilicium-
tartalom alsé hatérdn, vagy az alatt mozogni. A szili-
ciumtartalom alsé hatdrdanak 0,59%-ot kell tekinteni.

Mivel a géztemperaléskor altalaban kisebb hémeny-
nyiség akkumuldlédik, mint az érclagyitdskor, azért
lehetséges, s6t a kemencekihaszndlds szempontjabél
kivéanatos is a gyorsabb lehtilés. A vékonyfali, erésen
széntelenitett ontvényekkel megrakott kemencék, 1050°-
rél 400°-ra 5—6 ora alatt hiitheték le anélkiil, hogy ez
a gyors lehiilés az 6ntvényekre karos lenne. A nagyobb
falvastagsagii éntvényekben, melyekben éppen a na-
gyobb falvastagsig miatt az atlagos 0,359, C-nél tébb
karbon marad vissza, a gyors lehfilés kérosan befolya-
solja a nyulasi értékeket.

Hogy az oéntvények részleges beedzbdését, kemé-
nyedését elkeriiljitk, sziikséges, hogy a perlitbomlas
hokézében, 750°—710° C kézott lassan (5—10°/6ra
sebességgel) hiitsiimk. A nagyobb befogaddképességii
kemencékben, a kemencerakoményon belul uralkoddé
hémérsékleti kiillonbségek kiegyenlitése miatt bizton-
saghol a lassu hiités hékozét célszeri megnovelni, pl.
750—680°-ra.

( Folytatjuk)

Ontodei balesetelharitias és egészségvédelem

DR. BIRO SANDOR

. Bupo ap.:
TEXHWUKA BE30ITACHOCTHU W JIMTEMHOM LIEXE.

Dr. med. Alexander Bird:
Unfallverhiitung und Gesundheitspfliige in der Giesserei,

Az utébbi években az ipar termelésének iiteme
hatalmas méreteket 61t6tt : ma mar mindent sok-
kal gyorsabban termeliink, mint még nem is olyan
régen. Ezzel kapcesolatban természetesen az emberi
energia kihasznalasanak lehetoségei is megnoveked-
tek, amit elsésorban nem fizikai, hanem szellemi
energiara kell érteniink. De fizikai er6nkre is sziik-
ségiink van még, bar nem olyan mértékben, mint
régebben, sokkal kisebbfok@t termelés mellett.
Mégis a dolgoz6 ember ma sokkal nagyobb veszély-
nek van kitéve, mint azelGtt, mert egyrészt a gé-
peknek nagyobb a fordulatszama, az egyes munka-
folyamatok gyorsabban kovetik egymast, sokkal
nagyobb figyelmet kell tehét szentelni a gépek mii-
kodésének, masrészt éppen ebbdl a felfokozott
kovetelménybdl kovetkezik az, hogy az ember
idegrendszere sokkal nagyobb igénybevételnek
van kitéve, sokkal nagyobb mértékben hasznalo-
dik el, hamarabb firad s igy a kell6 figyelem fenn-
tartasa sokkal nagyobb energiaba keriil, aminek
a kovetkezménye azutin a fokozott baleseti
veszély.

Ennek a fokozott baleseti lehetdségnek a ki-
kiiszobolése elsérendli nemzeti érdek. Olyan be-
rendezéseket kell létesiteniink, hogy a figyelem
atmeneti ellazuldsa esetén se kiovetkezhessék be
baleset. Idedlis lenne olyan védéberendezés meg-
teremtése, amely a baleseteket véglegesen meg-
sziintetné. Ez azonban jelenleg még nem oldhato

meg, vagy legaldbb is nem minden gépnél. Egyes
gépeknél alkalmaztak olyan szellemes megoldaso-
kat, amelyek egyenesen kizdrjak a baleset bekd-
vetkezéset. Minthogy ilyen berendezéseket mar
ismeriink, remélhetjiik, hogy csupén id6 és tala-
lékonysdag kérdése minden baleset végleges ki-
kiiszobolése, tehat végsé célul mégis azt kell ma-
gunk elé t{izniink, hogy mindenhové olyan védd-
berendezést szerkessziink, amely a balesetet tel-
jes bizonysaggal kizarja.

Kézben azonban lehetéleg egyszeri és prak-
tikus, amellett olesé eszkozoket kell taldlnunk
arra, hogy a mindennapi baleseteket megakadé-
lyozzuk. Azok a berendezések, amelyek ezt a célt
elérnék, nem mindig alkalmazhaték, mert a kész
gyarépiilet, vagy a mar munkabadllitott gép erre
lehet6séget nem ad. Ilyen helyeken sziikségmegol-
désokhoz kell folyamodnunk, melyek természetesen
sohasem olyan tokéletesek, mint azok, amelyeket
mar a gyar felépitése elott vagy a gépek szerkeszté-
sekor megterveztink. Ezért arra kell torekedniink,
hogy minden 0j épitkezésnél balesetelharité el-
gondolasaink érvényre jussanak, nagymértékii
atalakitasokndl pedig a maximélis balesetelharitd
berendezést létesitsiik. Ilyen megfontolas mellett
van nagy jelentdsége annak a mimszteri rendelet-
nek, amely el6irja, hogy minden 4j létesitmény
tervezésénél és nagyobb atalakitdsnal az iizem-
orvos véleményét is ki kell kérni az alkalmazandé
egészségiigyl szempontokra vonatkozéan és véle-
ményét, illetve javaslatait figyelembe kell venni
a tervezésnél. Ezt a kovetelményt azonban, saj-
nos, nagyon sokszor nem tartjik be a tervezdk,
aminek kovetkezménye azutén a sziikséges védd-
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berendezések utélagos, szitkségszerii beépitése a
mar jelzett kedvezdtlen hatésfokkal.

A Dbalesetelharitas fontossaga mellett nem
sokkal kisebb a jelentésége annak a torekvésnek
sem, hogy a dolgoz6é embert munkajinak drtalmai-
tol igyekezziink megvédeni. A baleset hirtelen
okoz kiszdmithatatlan kéart a dolgozéban, a
munkadrtalom viszont lassan fejti ki hatasit, de
sokszor stlyosabban érinti az embert, mint egy
baleset. Itt olyan artalmakra gondolok elsdsor-
ban, amilyen pl. a szilikézis, amely a tidGben le-
zajl6, hegesedéssel jaré, meg nem dallithaté folya-
mat. Ha egyszer a szilikézis fellépett, rovidebb,
hosszabb lefolyas utin bekovetkezik a vég, meég
akkor is, ha a dolgozoét kivessziik a karos kornye-
zethol. A veszélyt fokozza, hogy az ilyen tiidé sok-
kal fogékonyabb a tuberkulézissal szemben ugy,
hogy nagyon gyakran tarsul ehhez a betegséghez
a tiidébaj, ami a lefolydst meggyorsitja. Ha egy
the-s beteég keriil a szilikozis veszélyének kitett
munkéscsoportba, csaknem jarvanyszerii kirob-
bandssal jelenik meg a tbe a dolgozok kozott.

Hasonléan nem gyogyithato betegség a man-
ganmérgezés is, amely az idegrendszert tamadja
meg és okoz bénulisokat. A mangénfeldolgozas
minden folyamatiban veszedelmes, ezért ennek
minden fazisit zartta kell tenni, a keletkezé port
teljes egészében le kell kotni. Ennek a kérdésnek
a megolddsa mérnokeinkre és technikusainkra
VAr.

Az dllandé erés fénynek is van munkaartalma,
kiilénosen az ivfénynek. A karos hatas sok dolgo-
zomak szemét éri, de nem elsdsorban magiét a
hegeszt6ét, hanem a neki segité segédmunkéso-
két, akiket nem véd meg a pajzs. Azonkiviil drtal-
mat szenvednek azok a dolgozok is, akik a hegesz-
tékkel egy miihelyben dolgoznak és a hegesztok
nincsenek kell6képpen elszigetelve a miihely tébbi
részétSl. Itt a megoldds a teljes elkiilonités.

De nem szabad elfeledkezniink az dllandé
sugdrzé meleg okozta artalmakrél sem. Olyan
hatésos védéberendezést kell taldlnunk, amely
dolgozbinkat megvédi a sugarzd melegtdl. Sok
kisérlet tortént ennek kikiiszobolésére, de a kér-
dés korant sines még megoldva. VédGetel nyujtasa
nem megoldds és nem nyugatat meg benniinket,
mert talan csak elviselhetGbbé teszi a meleget, de
nem véd meg tdle. Kielégit6 technikai megoldés-
sal eddig még nem rendelkeziink. A sugérzé meleg
forrasainak valtozatos volta teszi nehézzé a problé-
mat.

A vérsejteket pusztito és a vérképzést akaddlyozo
mérges gazok ellen sem véd meg a védbétel, ha-
nem csak az elpusztult vér pétlasat segiti eld,
vagy éppen a vérképzo szervek miikodését fokozza
fel, ami azutan arra vezethet, hogy ezek a szervek,
talsagos igénybevétel kovetkeztében, egyszer csak
felmondjak a szolgdlatot és mar akkor sem fog-
nak hivatisuknak megfelelni tudni, ha a kéros
kornyezethdl kivonjuk a dolgozét. Ennél az arta-
lomnal sem védjiikk meg a dolgozét a védiétellel,
hanem elveszett anyagainak pétlasdhoz segitjiik,
mint a melegségi védiéétel esetében, ahol az el-
veszett folyadékot és s6t potoljuk. Sokkal helye-
sebb lenne, ha védééte] helyett a karos hatast

kiiszobolnénk ki megfelel6 véddberendezésekkel,
ami azutdn a véddGételek és italok alkalmazéasat
tenné feleslegessé. Fz az eljaras talan oles6bb is
lenne.

Hosszadalmas altalanositds helyett konkré-
tebben foglalkozzunk az egyes problémakkal. Nem
akarok teljes felsoroldst adni, hanem csak azokat
emliteném meg, amelyeknek megoldasa fontos-
sagdndl fogva siirgls és elsGsorban kohészati
vonalon bir jelentéséggel.

1. Elészor is beszéljiink a szilikézisrél. Minden
olyan munkafolyamatot, amely nagy porképz6-
déssel jar, teljesen zartta kell tenni, vagy mas
olyan koriilményeket kell teremteni, hogy a por
ne juthasson a dolgoz6 ember tiidejébe. Elsésorban
a homokkal dolgozdkat kell megvédeni a portol,
mert a homok, ill. a kvarc az a veszedelmes
anyag, amely a szilikézist- okozza. Minden por
csak olyan mértékben veszélyes, amilyen benne
a kvarc 9,-os ardnya. Homoktisztité berendezé-
seink részben mar zirtak, de sokszor nincsenek
jol tomitve, vagy az elszivé berendezés nem toké-
letes. Az acélszemesés tisztitas alkalmazasa nagy
lépést jelentett a védelem terén, de még nem
altalanos, pedig olesébb a homoknal. Nagy-
nyomast vizsugarral kilovelt homokkal valé
tisztitds a hidroblaszt-ban draga berendezés és
elég sok hiba 1ép fel iizemeltetés kozben, emiatt
gyakran kell vissza-visszatérni a szdraz homok
zartrendszerii alkalmazasara. Homokelokészitéink,
malmosaink, ontvénytisztitéink azonban védelem
nélkiil ki vannak szolgaltatva a szilikézis veszé-
lyének. Ezeket a munkafolyamatokat kell tehat
olyan mederbe terelniink, hogy kartevésiiket
megsziintessiik. Legmodernebb gyarainkban is
elmaradt eszkozokkel torténik a homok szallitdsa,
feldolgozdsa, ill. el6készitése : talicskaval tovab-
bitjik, emberi erével lapatoljak és nyilt malmok-
ban keverik a homokot. Mondanom sem Kkell,
hogy még az alkalmazott megnedvesités mellett
is tekintélyes porképzidés lehetséges ezeken a
helyeken. Zartrendszeri gépi tovabbitast és ke-
verést kell mindeniitt bevezetniink.

Ontvénytisztitasndl a wmiihely padozatdt rd-
esosra kell kiképezni, lefelé vald elszivdssal. A Szov-
jetuniéban a tisztitomiihelyek mar igy is késziil-
nek és ennek kovetkeztében ott a legnagyobb
tisztasdg uralkodik olyan helyeken, ahol nalunk
a falak feketék a rajukrakdédott portdl, a padoza-
tot tormelékhegyek boritjak és az emberek inkdbb
kéménysepréknek, mint ontédei munkdsoknak
litszanak. Ez azonban csak akkor wvalésithaté
meg, amikor 4j létesitményt emeliink és mar a
terveknél kalkuldljuk bele ezt a megoldast. Atala-
kitdskor is megoldhaté, ha olyan mértékii boviilés
is tarsul az atalakitdshoz, hogy az j tzemrész
egyideig egyediil is képes megfelelni a termelési
kovetelményeknek. Az tjba valé atkoltozés utan
atmenetileg csak ezt iizemeltetjitk, s ezalatt az
id6 alatt a régi iizemrészt atalakitjuk, mert iize-
meltetés alatt ilyen nagymértékii dtalakitdast nem
tudunk megvaldsitani.

Meg kell emliteniink még, hogy a Martinndl
a samottéglakkal dolgozék igen nagy mértékben
vannak veszélyeztetve, a rendkiviili porképzidés



172 Ontide. 8. szdm. 1953. augusztus

Dr. Biré: Ontodei balesetelhdritds

miatt. A samottégla f6leg kvarcot tartalmaz és
gyakran el6fordul, hogy nem széllitanak megfeleld
alaka téglikat, ezért aztan azokat faragni kell,
ami nagy porképzodéssel jar. A kiégett samot-
tégla pedig porra malik, a kemence javitdsakor
a még forré samottpor finom eloszlisanil fogva
még Orakig lebeg a levegGben.

2. Gazomlés. Meg kell sziintetniink a gaz-
omlést, vagy elszivasdrsl kell gondoskodnunk.
Az elszivas olyan mértéki legyen, hogy a giz
karos hatasat kizarhassuk. Az elszivis koltsé-
gesebb megoldds, mint a gazomlés megakadalyo-
zasa, mert gaz megy veszenddbe, azonkivil gépi
berendezés és annak iizemeltetéséhez allando
energiafogyasztas sziikséges. Az elszivd moétor
esetleges hibdival pedig atmenetileg mégis csak
fellép az artalom. Azonkiviil elszivasnal kellemet-
len léghuzat képzdédhet, ami ugyancsak nem
kozombds, mert az onmagdban véve is munka-
artalmat jelenthet (reuma). Az egyéni wvédelmet
szolgdlo respirdtorok nem kedveltek, mert rosszak
és nehezitik a munkét és izzaddsnal kellemet-
lenek.

3. Sugarz6 meleg. Meg kell taldlnunk a vé-
dekezést a sugarzé meleg ellen is. Nem wvéddéiel
oldja meg ezt a problémat, hanem olyan prak-
tikus berendezés, amely a dolgozét munkdjéiban
nem zavarja és mégis kellemes légkort teremt a
munkahelyen. Ilyenek lehetnek a jol alkalmazott
légzuhanyok, vizfiiggonyok és vizzuhanyok, az
utobbiak kiilonosen a kemenceajtok elott alkal-
mazandok. A megoldas még nem tokéletes, mert
az izz6 anyag mozgatisakor keletkezd artalom
ellen ez természetesen nem véd. Egyéni védekezés
szinte lehetetlen, pedig az anyag ki- és berakdsdanal
a fenti védGeszkozok hatéstalanok. Alapos kiokta-
tdssal a munkafolyamatot meggyorsithatjuk, mert
a cél itt az, hogy a dolgozé minél kevesebb id6t
toltson a védtelen helyeken. Egyszerii megoldés-
nak kindlkozik még vizzel hitétt véddernydk
alkalmazésa is, bar hatdsfokuk nem olyan nagy,
mint a vizfiiggonyoké (809,), de egyszeriiek,
konnyen kezelhetok. Egyébként vizfiigginnyel
a berakoényilast kell ellatni, de sziikség esetén
a kemence oldalfalain is lehet alkalmazni ket
a hdsugarzas csokkentése céljabol.

4. Fényhatds. Védelmet kell taldlnunk az
erés fény ellen is. VédGiiveg alkalmazasa nem hoz
mindig megoldast, mert a kiornyezet kirosodhat.
Kiilonboz6 kiképzésii és hatasfokii szemiivegek
vannak forgalomban, ezeknek kozos hibaja azon-
ban az, hogy a kérnyélki ldatdst korlatozzik, ezaltal
a mozgast bizonytalanni teszik. A vasonték pl.
szemiiveggel csetlenek-botlanak, az aitaliban
rendetlen Ontémfihelyben és igy esnek baleset
aldozataul. A magnéziumos modifikdldsndl olyan
erds a fényhatas, hogy az ember utana percekig
nem lat, kaprazik aszeme s igy szenvedhet
balesetet, azonkiviil ilyen erés fény erdsen rontja
a latast, halyogképzidésre vezet. Ennél az eljaras-
nal a hatalmas fiistképzidés ellen is tenniink kell
valamit, mert az az egész miihelyt ellepi s kiillono-
sen a darus szenved téle sokat, aki ilyen koriil-
mények kozott alig tehets feleldssé esetleges
balesetekért, mert fulladozik a fiisttdl és vakitja

az erds fény s éppen neki kell ilyenkor finoman
irdnyitania a darut.

Elektromos ivvel torténd hegesztésnél is erds
fényhatds keletkezik. Ennek kivédésére legjobban
bevilt a pajzs alkalmazisa, aminek egyetlen hat-
ranya az, hogy a dolgozé egyik kezét allandéan
lefoglalja.

A hegesztoket ndlunk egyes iizemrészekben
fitggomnyel vettiik koriil, hogy a kornyezetet meg-
védjilk a kdros sugdrzastol. Ez csak ideiglenes
megoldas, mégis jobb a semminél. Izz6, vagy
olvadt fémek fénykisugdrzasa szemiivegek segit-
ségével jol kivédhetd, bar itt is a kornyezet talsa-
gosan sotét volta zavarja a dolgozét és farasztja
a szemet.

5. Vegyszerek. A galvanizalasnal, az elektroli-
zisnél, a pacolasndl és egyéb munkafolyamatoknal
képzbds gazok karos hatdsat is ki kell kiiszobol-
niink. Az alkalmazott peremelszivas elég hatésos-
nak bizonyult. Az elszivé berendezés csévei azon-
ban és az elszivo fejek nem késziilhetnek olyan
fémekhbdl, amelyek a marohatdast nem birjak ki.
Nem tudom, hogy egyes miianyagok nem val-
nanak-e be jobban és hogy torténtek-e kisérletek
pl. ebonit, vagy eternitesovek tartéssiganak és
alkalmazhatosaganak megéllapitdsara.

A vegyszerektdl a dolgozdk borét is meg kell
védeniink. A ma hasznalatos gumikeszty{i nem
kielégit6 megoldds, mert ekcémdara hajlamosit,
ill. azt is okoz. A gumikeszty({i hamar elmarédik,
alland6 potlasa tekintélyes osszegeket emészt fel,
sokszor pedig nem is potolhaté idében, a munka
is nehezebb benne. ElGfordulhat, hogy robband
gazkeverékek is keletkeznek ilyen helyeken, ami
a probléma megoldasit még siirgésebbé teszi.

6. Szemsériilések. Kdszorii- és forgdacsolégépek-
nél a szemsériilések lépnek elGtérbe. A jelenleg
hasznalatban 1évé véddiivegeknek legnagyobb
hibaja az, hogy nem védenek tokéletesen, ill.
megbizhatéan, ami anndl veszedelmesebb, mert
a dolgozo teljesen rabizza magit a véddGiivegre és
igy elmulasztja az egyébként természetes dvatos-
sagot. A teljesen zart iiveg védene, de gyorsan
parasodik, a szell6zényilasokkal ellitott tiveg
pedig médot nyujt koszorilék bejutdsira és szem-
sériillésre. Pdramentesitett iivegek gyorsan pisz-
kolodnak és kényesek. Az iiveg kiilsé felszine
kdnnyen karcolodik és hamarosan zavarja a latast.
A védbivegnek alkalmazkodnia kell a dolgozok
arcahoz is, hogy jél zarjon. Olyan védGiiveget kell
tehat konstrualnunk, amely kényelmes, megbiz-
haté, olesd, nem kényes és nem zavarja a dolgozot.
A koszoriké elé szerelt szilinkmentes itiveghdl
késziilt védolap csak kis targyak koszoriilésénél
alkalmazhato.

7. Egések. Nagyon sok az égési sériilésiink.
Nem vagyunk kelcképpen védve a szertepattand
szikrak és reverészek ellen, valamint az esetleges
kifrocesend olvadt fémrészek ellen sem. Védo-
ruhdink egyaltaldban nem praktikusak, nehezen
viselhetdk el, dolgoz6ink éppen ezért nem szivesen
hordjak oket. Featalpd bakancsaink talpkikép-
zése nagyon rossz, boltozatsiillyedésre hajlamosit,
érzékeny nyomaspontokat idéz el6 a ldbon és a
mozgast nehézzé teszi. A fatalpat a lab boltozata-
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hoz kellene alakitani, vagy pedig teljesen at kell
térniink a bdértalpt bakancsok haszndlatara. A ba-
kancs fels6 része nyitott lévén, alkalmat ad tiizes
fémrészek bejutdsira s ha a bakancs gyorsan
nem dobhaté le, komoly égési sériilések keletkez-
nek. A gyors ledobéds érdekében nyitvahagyott
bakanes viszont még tobb lehetGséget ad ilyen
balesetre, amellett tartisa sincs. J6 megoldasnak
kindlkozik ez ellen a ldbszarvédd alkalmazdsa,
amely amellett még a labszéarat is védi. Nagy fon-
tossdga van itt is a nevelésnek. A csoportvezetd
éppen ennek elhanyagoldsa miatt sokszor felelGssé
tehet a bekiovetkezett égési sériilésekért.

8. Zajartalom. Ontodékben nagy a zajirta-
lom is kiilonosen a kiverd, lefarago és tisztitd-
helyeken. Pnewmatikus szerszémok és forgddobok
zajdat csak gy lehet kikiiszobolni, ha kiilon, jol
szigetelt helyiségben végezziik ezeket a munka-
folyamatokat. Egyéni védelem koriilményes és
csak részben vihetd keresztiil. A leghelytelenebb
megoldéas az, ha a koptatédobok olyan tizemrész-
ben nyernek elhelyezést, ahol més munkafolya-
matokat is végeznek. Ilyen megoldasokat fel-
tétleniil meg kell sziintetniink.

9, Zsifoltsag. Altaliban nagy hibaja iize-
meinknek a talsagos zsifoltsdg is. Részben 10j
gépek bedllitdsa folytan, részben félkész, vagy kész
gyartmanyok helyben valé felhalmozisa kovet-
keztében all el zsafoltsdg, ami nemesak a koz-
lekedést teszi nehézzé és lassuva, hanem allandé
balesetforrasul is szolgdl és a termelést is aka-
délyozza. Oda nem valé targyak azonnali elszalli-
tdsa és a legydrtott gyirtmanyok tovaszallitdsa-
r6l valé gondoskodas részben segit a bajon, de
meg kell akadalyoznunk azt is, hogy 0j gépek
beallitdsival fokozzdk a zstfoltsigot. Minden
munkafolyamatot kiilon helyen, egymést6l jol
elvialasztva kell végeztetniink, ezzel azt is elér-
hetjiik, hogy az egyes munkafolyamatok specidlis
artalmait nem kell olyanoknak is elszenvednidk,
akiknek az egész folyamathoz semmi koziik sin-
‘esen. Pl. a RM. egyik 6ntodéjében a homoko!d
pora a magkészitékre zudul, mert a két miihely
nincs szétvalasztva egymastol és elszivas sines.

Az egyik wvasontodében pl. stlyos baleset
fordult el6 amiatt, mert kokillikat halmoztak fel
olyan helyen, ahol nagy volt a forgalom. A kokil-
lak felrakésa is szabalytalan volt, mert nem volt
kell6 tamasztékuk. Az ott athaladé egyik dol-
gozénk véletleniil hozzajuk ért, mire az egyik
kokilla megbillent és a dolgozét Osszenyomta, aki
medencetorést szenvedett. Megjegyzem, hogy a
zsufoltsdg miatt a dolgozé kénytelen volt hely-
telen tvonalat vélasztani.

10. Nevelés. Balesetelharitd szerveink, iizem-
vezetGink és altaldban vezeté embereink egyik
legfontosabb feladata az &allandé nevelés. Nem-
csak az Gjonnan munkébadllok altalédnos ismere-
tekkel val6 ellatdsiarél van itt sz6, hanem arrél,
hogy a baleseti veszélyekre és azok elkeriilésére
felhivjuk dolgozéink figyelmét, és erre naponta
hasznéaljunk fel minden alkalmat. Itt természete-
sen az elmélet mellett a gyakorlatnak van nagy
jelentGsége. Ez azt jelenti, hogy elméleti kioktatas
mellett alapos gyakorlati kiképzést is adjunk a

dolgozbinknak, mutassunk meg nekik minden
munkafolyamatot, vezessiik el Gket valamennyi
géphez és sorban mutassuk be nekik a baleseti
lehetéségeket is és azutédn azok elharitdsira a leg-
hatésosabbnak bizonyult eljarasokat, fogdsokat,
tapasztalati iigyességeket mutassuk meg szem-
léltetéd mdédon. Ehhez nem elég lélektelen, rutin-
szerli, tessék-lassék, elsietett, formai oktatds,
hanem szivvel-lélekkel foglalkoznunk kell a dol-
gozokkal, hogy &k is lassik és érezzék, mennyire
komoly dologrél van szé, anélkiil, hogy félelmet
oltandnk beléjitk gépeikkel szemben. A munka-
folyamathoz szitkséges minden kézmozdulatot
meg kell mutatnunk, be kell gyakoroltatnunk, de
ellendrizniink is kell azok helyes keresztiilvitelét.
A dolgoz6é minden varatlan helyzetben azonnal
talalja fel magéat, higgadtan tudjon cselekedni,
amivel sokszor nemecsak Onmagit menti meg
balesett6l, hanem munkatérsait is és a gépet
sem teszi ténkre. A dolgozé szinte érezzen egyiitt
gépével, dolgozb és gép alkosson szerves egészet,
a kettd egyuttmiikodése észszerfi, sima és zok-
kenésmentes legyen. A nevelésnek egyik fontos
feladata, hogy dolgozdinkban emelje az egészség-
tigyi kultirdt, ami elsdsorban egészségiigyi dol-
gozbink feladata. Emellett a politikai nevelésnek
is nagy a jelentdsége, ami viszont a mi munkéank
mellett a Part és a Szakszervezet feladata. On-
tudatos dolgozékkal ritkdbban torténik baleset,
mert ismerik a védGeszkozik céljat és éppen ezért
hasznaljak is azokat. Sokan ellenben felesleges
tehernek tekintik azokat és pl. védGiveg nélkiil
koszoriilnek. Ha azutdn balesetet szenvednek, az
iizemet és nem onmagukat szidjak.

Altalinos mechanizilis. Az egyes munka-
folyamatok egyre kiterjedtebb gépesitése nagy-
mertékben hozzajarul a baleseti veszélyek elhari-
tdsahoz. Furcsan hangzik talin ez a kijelentés,
hiszen éppen a gépek okozzik a legtobb balesetet.
Ha a mechanizalas olyan méreteket o6lt, hogy a gé-
pek szinte téavirdnyitissal miikodtethetok, az
ember csak javitisok alkalmaval keriil a gép koz-
vetlen kozelébe, természetes, hogy a baleseti ve-
szély szinte a nullira csékkenthetd. Ha a munka-
folyamatok fut6szalagszerfien kovetik egymast és
minden fizisuk gépesitve van, a munka folyama-
tossiga, az ebbdl kovetkezs példas rend és fegye-
lem, szinte azt mondhatnim, gy6gyszertari tiszta-
sag és a zshfoltsig eltiinése szamtalan baleseti
veszély automatikus megsziinését vonja maga
utdn. Nem is képezheti megfontolds targyat, hogy
mennyivel kevesebb baleseti veszély és munka-
artalom leselkedik azokra a dolgozokra, akik a
Sztalin Vasmi{t Martinkemencéinél dolgoznak, ahol
minden munkafolyamat mechanizdlva van. Az
acél megolvasztésatol a kiontésig s az éppen meg-
dermedt ontecs hengerléséig — kozben az éntecset
nem kell Gjra kiizzitani, hanem eredeti melegével
ki is hengerlik — ember nem is juthat olyan kozel-
ségbe, hogy balesetet szenvedhessen és héartalom
is sokkal kisebb mértékben éri. A formékba vald
ontés futészalagos moédszere is hatdsos munka-
védelmi megoldas. Az ontés ebben az esetben tgy
torténik, hogy a szalaggal parhuzamosan all a két
ontd, a megtelt forma azt a munkést melegiti
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allandéan, aki felé a szalag mozog. Ha a szalag
tovahaladdsdnak irdnyara merdlegesen — kereszt-
ben — dllana a két 6ntd, egyiket sem érné allandd
sugarzé meleg.

Az emlitett munkafolyamatokon kiviil még
szamtalan feladattal kellene foglalkoznunk, hogy
a balesetelhdritis Osszes problémait legaldbb
érinthessiik. Ez azonban nem lehet célunk, mint
ahogy mar emlitettem. Nagyon sok probléma
meriil fel pl. a forgd gépalkatrészek megfeleld
burkoldsanal, az elektromos aramiités ellen valo
védelemnél : a j6 szigetelés és megbizhaté fol-
delés alkalmazisanal, a fémek olvasztasra vald
el6keszitésénél : a tordelésnél, maginal az olvasz-
tdsndl, a kupolokemencék miikodtetésénél és
javitisandl, a formak készitésénél és szarita-
sanal sth.

A 2égsé cél tehat olyan iizemek létesitése, ahol
sem haleseti veszély, sem munkadrtalom nines.
Tag tere nyilik itt az alkoté elme praktikus
megnyilvanulasainak, a taldlékonysiagnak, a fan-
tazianak. De példit kell venniink a Szovjetunio-
t6l, ahol pl. a Zisz-gyarban az éntémfihely egyes
részeiben fehérkopenyes nok dolgoznak. A me-
chanizilas abban a miihelyben olyan magasfok,
hogy a legtébb munkafolyamat gépesitve van és
el6 nem fordulhat, hogy pl. izz6 fémrészek keriil-
jenek a padozatra. Egyébként a Szovjetuniéban
tobb mint 40 teljesen automatizalt gyar mikadik,
ahol a dolgozdék tulajdonképpen mar csak ellen-
orzik a gépek miikodését, vagyis inkabh techni-
kusok, mint fizikai dolgozék. Nem szabad meg-

engedniink, hogy a dolgoz6 embert munkdajabél
kifolyban kérosodds érje. Minden munkiskézre
égeto sziikségiink van, de ezen tilmenden bizalmat
kell ébreszteniink dolgozbinkban, hogy foglalkozé-
suk drtalmai ellen meg is védjiik dket. Ezt a gon-
doskodast boségesen megtéritik a termelés foko-
zasaval és a termelékenység emelésével. Az eddig
balesetekért Kkifizetett dsszegek sem Kkeriilnek
majd kifizetésre és a munkaartalom kovetkezté-
ben betegalloményba keriilék szimdanak esok-
kenése révén is tekintélyes osszegek takarithatok
meg.

Technikusnak és orvosnak dssze kell fognia az
drtalmak kikiisz6bilésére. A problémat az orvos
veti fel, megoldasat azonban a technikustél varja.
Az orvos a helyszinen tekinti meg a gépek miiko-
dését, megfigyeli a gépek kiszolgdlasinak egyes
fazisait s kivansagait kozli a technikussal, akivel
azonnal, esetleg a helyszinen meg is beszéli a meg-
oldasi lehetdségeket. Az orvosnak ismernie kell
azokat a kovetelményeket, amelyeket a munka
tamaszt a dolgozdval szemben. Meg kell latnia
a bekovetkezhets baleseteket, az elharitas mod-
jara pedig a technikusnak kell megoldast taldlnia.
Ilyen egyiittmiikodés mellett minden baleset-
elharitdsi nehézség egyszeriien kikiiszobolhetd lesz.
A Szovjetunié iizemorvosai és technikusai példat
mutatnak nekiink az ilyen egyiittm{ikodésre.
Fejlett technikajuk mellett fejlett a baleset-
elharitas is (hiszen ez is inkabb miiszaki kérdés)
amit ilyen modszerrel sikeriilt elérniok.

Ontodei TMK szervezete és miikodése

HARGITAY SANDOR —

LINGSCH BELA

I1. RESZ,

. Xaprutau v B. JIunurm:

OPTAHU3ALIMSA U PABOTA TIVIAHOBOTO TTPEIY-
MPEJUTEJIbHOIO PEMOHTA JIMTEMHOI'O LIEXA.

Dipl. Ing. Alexander Hargitay u. Béla Lingsch:

Die Organisation und Arbeitsweise der Instandhalfung
in der Giessereien.

Az els6hoz tartoznak a daru, kompresszor és
csOvezeték karbantarték is. Ha a TMK iroda a
bonyolultségi fok és ciklustartam alapjin a gép-
karbantartdsi munkadrakat egy évre meghata-
rozta, Ggy a sziikséges karbantartasi szakmunkas-
létszam megallapithaté a kovetkezd képlet alap-
jan :

f a
" Q!+ 1o0)

Qa

n, = a szikséges szakmunkaslétszam.

@ = a karbantartds részére sziikséges évi
munkaéra mennyisége,

(1)

@ — a varatlan meghibasodasok munkaéra
szama () %-aban (5—20%:ig terjed a
TMK fejlettségétdl fiiggden).

Qo = egy fizikai munkavallal6 egy évi munka-

éraszama  szabadsidg, betegség sth.
figyelembevételével, gyakorlatilag 2150
ora/év.

Ehhez a szakmunkas létszamhoz tartozik még
egy iigyeletes csoport, amelynek létszamat gy
hatérozzuk meg, hogy 40—50 munkagépre minden
miiszakban 1—1,5 {6 jusson.

Az egyéb szakmunkas (hegeszts, kovies),
valamint a kisegitOszemélyzet (gépkend, segéd-
munkas sth.) létszamot mindig a sziikségletnek
megfelelGen allapitjuk meg.

Az 1. képlet alapjan szamithaté a gépi szak-
munkas létszam is. Eléfeltétele azonban a karban-
tartashoz sziikséges gépi munkaéra meghatarozasa.
A TMK rendszer bevezetésénél ezt a szamitott
létszamot 20—409,-kal meg kell névelni, mert az
elhanyagolt gépeknél a szamitott létszdm kevés-
nek bizonyul. Téjékoztatdsképpen a TMK dolgo-
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zoinak Osszlétszama a vallalat Osszlétszamanak
2,56—5 Y%,-a lehet, ontodéknél az utébbi.

A villamosiizemi karbantarték 1étszamat és az
évi munkaéra sziikségletet, gy mint a gép-
karbantartdsnal, a villamosgépek és késziilékek
bonyolultsigi foka és ciklustartama alapjan sza-
mithatjuk. Az eloszté-csatlakozé vezetékek és
eloszté berendezések karbantartdsahoz sziikséges
létszam kiszdmitasdnal az alabbi diagramm szol-
gal gyakorlati értékkel :

Muhnkaora/ev
16000
14000
12000
10000

8000 1
6000
4000
2000
0 200 oo 6o st w000
Becpitelt teljesitmeny K. W.
1. abra,

Ezen berendezéseknél a beépitett teljesit-
ménynek a fiiggvénye az évi karbantartdsi munka-
éra.

Az elektromos halézat karbantartdsihoz sziik-
séges létszamot az aldbbi képlet alapjén hataroz-
zuk meg :

a
Q1+ o5)

2160

n = a sziilkséges létszam.

@ = az évi karbantartdasi munkaodra.

a — értéke véltozhat 0—50 kozott a'halozat
allapota szerint. 0 j6, 50 elhanyagolt ha-
lé6zat (6ntédénél az utdébbi).

2150 = egy fizikai dolgozé évi éraszama.

Az iigyeletes szerelGk létszamat az iizembe
helyezett villamos forgbgépek szamébdl allapitjuk
meg ugy, hogy 100 gépre miiszakonként egy f6
szerel$ jusson. Mindazon 6ntédei tizemeknél, ahol
100-nal tobb az elektrométorok széma, célszerii
az ©Ondll6 moétortekercselésre berendezkedni, A
sziikkséges moétortekercesel6k létszamat a felszerelt
elektrométorok fiiggvényében hatdrozzuk meg a
kovetkezo diagramm szerint :

0 200 4o b0 b0 1o 1200 tido 1606

A vollalotnal uzemben levo motorok szoma
2. abra.

n ==

~ N WeGo

Motorkezelok szama

A villamosgépek karbantartisinal legtobb
esetben szitkség van gépi munkadrakra és ezeket
szintén figyelembe kell venni a karbantartasi gép-
6rak és munkadrak szamitdasanal,

Az épiilet és kemencekarbantartok létszamat
mindig a helyi sziikségleteknek megfelelGen allit-
juk be. Hatra van még a szellemi munkavallalok
létszémanak meghatdrozasa. A szellemi munka-
vallalok létszamat a mar kiszamitott fizikai 1ét-
szam alapjan lehet j6 kozelitéshen az aldbbi
diagramm szerint megéllapitani :

’

lolox s2ama
8 & &

S

Jzellermi munkavall

50 100 150 200 250 300 350 400
Fiztkar munkavollolok szoma karbantortdsnal

S

3. abra.

S w0

-2

=S

E o

N

=

I 0

S0 s 1o B0 20 0 0 By W0
3 Fizikar munkavallalok szama akarbantarfasnal
o

4, abra,

A TMK iroda j6 iigyviteléhez kis karban-
tarté létszam mellett is minimdlis szellemi irdanyité
keret sziikséges. A diagramm alapjan lathatjuk,
hogy a szellemi létszdm nem né linedrisan a kar-
bantartasnal alkalmazott fizikai munkavéllalok
szamaval.

A létszamok megallapitasa utdan legfontosabb
a TMK rendszer miiszaki el6készitése, ill. a mfi-
szaki adminisztrici6 megszervezése. Az el6készi-
tés munkéaja az aldbbi folyamatokbdl 4ll :

1. Nyilvantartdst kell készitenia berendezési
targyakr6l kartonok segitségével, a karbantar-
tand6 halézatrél pedig pontos térkép sziikséges.

2. Eves karbantartasi tervet és programmot
kell késziteni. Ezt a tervet tovabb kell bontani
hénapokra, ill. dekddokra. A terv elkészitésébe
be kell vonni az illetékes termeld iizem vezetdjét
és a vallalat termelési osztalyvezetGjét is. A terv
megtargyalisa utdn az évi iitemtervet aldirjak és
a véllalat miiszaki vezetéjével is aldiratjik.

3. Irdnyitani kell a karbantartisi mfiveletet,
mely az titemtervhen lefektetett munkafolyamatok
végrehajtasat jelenti.

4. El kell végezni a regisztralast, melynek
kettds célja van :

a) a végzett munkak feljegyzése a kartoték-
rendszeren,

b) a programm végrehajtasinak ellenérzése.

5. A kiértékelés célja a beérkezd adatok mér-
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legelése és kovetkezd javitdsokndl ezeknek a ta-
pasztalatoknak felhasznaldsa.

Ezeknek a feladatoknak megszervezése utan
kezdhetiink hozzda a TMK rendszer megval6sité-
sahoz. Ez nem je'enti azt, hogy a jelenlegi rend-
szerrGl valo attérés megvaldsithat6 egyik naprél
a masikra, de a nehézségektsl sem szabad vissza-
riadnunk,

Vizsgaljuk meg a tovabbiakban a gépkarban-
tartds miszaki elGkészitését. Ha a vallalatndl
kezd6 stadiumban van a TMK, akkor leghelye-
sebb minden gépnél megtartani a szerkezeti vizs-
géalatot és a gépkartonokra felvenni a gépek pilla-
natnyi allapotat. Ezek a vizsgilatok felderitik
azokat a hibakat, amelyek siirg6s javitisra szorul-
nak, s igy fokozatosan minden gépen kis-, kzepes
és altalanos javitast hajtunk végre. Ezzel a mod-
szerrel lassan minden munkagép a TMK hatés-
korébe keriil, majd az elméletileg meghatarozott
ciklusok és a kartonokra vezetett id6kozok alap-
jan meghatdarozhatjuk a javitasi idépontokat.
Ezzel meghataroztuk a tartalékalkatrészek elké-
szitésének programmjat is. A gépeken végrehajtott
kis-, kozepes és altalanos javitasokrél jegyzo-
konyvet kell késziteni harom példényban. A kija-
vitott gépet a MEO atvétele utin a TMK iizem-
vezetdje atadja a termeld iizem vezetdjének.

A tervszer(i megel6z6 karbantartds a rabizott
feladatokat csak akkor tudja j6l elvégezni, ha a
szitkséges létszamhoz és gépparkhoz viszonyitva
megfelel6 miihelyei és irodai is vannak. A mfihe-
lyeket el kell latni mindazokkal a szerszamokkal,
gépekkel, munkapadokkal és szekrényekkel, ame-
lyek az egyes csoportok karbantartasi feladatai-
nak elvégzésére sziikségesek. Mivel az ontodei
TMK-nal két f6 karbantartisi esoport van:
a gépi és villamosiizemi, ezeknek a miihelyeire és
felszereléseire is ki kell térniink. Az épiilet- és
kemencekarbantartok részére nem sziikséges kii-
16n miihely, mert munkajuk nagyiészét a hely-
szinen végzik. Ut6ébbiaknal inkdabb a munkéakhoz
felhasznalandé anyagok tarolasarol kell gondos-
kodni.

Legfontosabb a gépkarbantarté miihely, mi-
vel ott torténik a gépek kozepes, valamintaltaldnos
javitasa is a nagy gépek kivételével. Ez utébbiak
szerelését és javitasat a helyszinen is szoktak vé-
gezni. Ebben a miihelyben késziil a csere- és tar-
talékalkatrészek gépi és lakatos munkéja, vala-
mint az Gsszes olyan kisebb munka, amely a hely-
szinen nem végezhets el. A gépmiihelyben helyet
kell biztositani a megmunkal6 gépeknek, karban-
tarté lakatosok munkapadjainak, szerszamkiadé-
nak, miivezetének és a MEO-nak.

Haaz éntéde nagyobb iizemekkel rendelkezik,
akkor leghelyesebb az iigyeletesek részére az illetd
termelé iizemben egy kisebb miihelyhelyiséget
biztositani, ahol azok elvégzik a kisebb hibak
javitasat. Mindenesetre a TMK miihelynek valla-
laton beliil kozponti elhelyezésiinek kell lennie.
Ezéltal lecsokkenthetjiik a gépek szallitisi és a
dolgozok kozlekedési ttjait.

A gépkarbantartasi és villamosiizemi gép-
orak és szakmunkdsok létszam megallapitasa
utan meghatarozhatjuk a sziikséges megmunlkalo

gépek szamat. Ha a megmunkalé gép évi kihasz-
naldsa az 1000 6rat meghaladja, gy beallitdsa
indokolt. Ha a gép nines teljesen kihasznilva, he-
lyesnek tartom a felesleges munkadrakat esetleg
a sajat beruhdzdsok (pl. formaszekrény koszoriilés,
fards) elvégzésével kitolteni, de semmiesetre sem
a karbantartisi programm terhére. A géppark
Osszetételét az altalanos gyakorlat szabja meg.
A példanak felvett ontéde TMK-ja az alant fel-
sorolt gépekkel rendelkezik.

Cstesesztergapad 175 x 1000 mm,
280 x 1500

bR}

Egyeten’l,es marégép UF-21

Hardntgyalugép 600 mm-es lokettel.
Radial farégép RF-2.
Vésogép 250 % 300 mm-es 16-

kettel.
Keretes flirészgép 250 mm-es anyagokig.
Diszkusz csiszolégép formaszekrények koszoriilé-
séhez.
Allvényos készoriigép
Gyorsfurégép
Kézi villanyfarogép
Elektromos hegesztédinamé
Autogénhegeszt( késziilék. .

A felsorolt gépek szamat a munkak természete
és a sziikséges gépi munkadra szabja meg.

A géppark és a létszam megdllapitisa utan
meg kell hatarozni a miihelyek teriiletét is. Mivel
a miihelyen beliil tobb részleget helyeziink el, he-
lyes azok teriiletsziikségletét kiilon-kiilon meg-
hatdarozni. A forgécsol6részleg teriiletigénye szov-
jet és hazai tapasztalatok alapjan a kovetkezd-
képpen szamithaté :

By =k .2t 0. m2

Fy = aforgacesolémiihely alapteriilete m2-ben.
f = egy szerszamgép alapteriilete m2-bhen
(1020 m? elébecsléssel.)
Yf = az Osszes szerszamgépek alapteriilete
m2-ben.
k — egyiutthaté, mely 2,56 — 4,5 kozott vil-
tozik.
A gépkarbantarté lakatosok részére sziikséges
miihelyteriilet meghatérozasira az aldbbi képlet
szolgal :

T =y R P Bl Y e

m=

ni — a miihelyben 1évG kozepes javitas alatt
allé gépek szama.
na = a miihelyben 1évé dltalanos javitas alatt

allé gépek szama.
egy gép helysziikséglete m2-ben (15 m?
atlagosan.)
ky = egyiutthat6 értéke 3 (ns = 10 esetén), 5
(n¢ = 2 esetén.)
lr = kozepes javitast végzo lakatosok szama.
ls = altalanos javitast végzé lakatosok
szama.
A szerkezeti vizsgdlatot és kisjavitast végzd
lakatosok helysziikséglete a kovetkezo :
Fy = 4 (no + nj) m?
Fy — a miihelyteriiet m2-ben.
n. — szerkezeti vizsgalatot végzdé lakatosok
szama,
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n; = kisjavitast végzé lakatosok széama.
A miivezet6 iroda teriilete az aldabbi képlet
alapjan szamithato :

nm = az egy miiszakban szolgalatban lévo mii-
vezetOk szama.

A szerszamkiado teriiletsziikséglete az alabbi :
Fe=064+02n......

n = a karbantarté szakmunkds létszdm.

Az ontodei TMK-nal a MEO létszama leg-
feljebb 1—2 £6, kik részére a gépmiihelyben bizto-
sithat6 hely. Nem sziikséges kiilon helyet bizto-
sitani a javitdsra keriil6 gépek letisztitasdhoz,
mert ez a mfivelet részben a termels iizemben,
részben pedig a gépmiihelyben elvégezhets. Ha az
elébbiekben kiszamitott miihelyteriileteket Ossze-
gezziik, akkor megkapjuk a gépkarbantartishoz
sziikséges mfiihelyteriiletet.

A vallalatok berendezéseinek karbantartésa-
nal masodik nagyfontossigli hely a villany-
szerel6 miihely. Itt torténik a villamos mdtorok
és késziilékek javitasa, a hibds mdétorok tekercse-
lése. Itt tartézkodnak a halézati karbantartok.
A mihelynek van egy kéziraktara is, ahol a leg-
sziikségesebb tartalékalkatrészeket taroljak (égo,
biztositék, sth.) Ennél a miihelynél is fontos a koz-
pontos elhelyezés, de nincs olyan jelentdosége,
mint a gépmiihelynek. A villanyszerelé mfihely
gép- és lakatosmunkdit (pl. tengelyesztergalas,
golyGsesapagy csere, szijtaresa, fogaskerék feléke-
lése) a gépkarbantarté miihely végzi. A két
miihely kozott a legszorosabb egyiittmiikodésnek
kell fenndllnia. A villanyszerelé miihelynél a
teriiletszamitast az alabbi esoportokra végezziik
el : altaldban a prébatabla kivételével a mihely-
teriilet a dolgozé létszam fiiggvénye. A préba-
tabla helysziikséglete pedig a beépitett motor-
teljesitmény (kw) fiiggvénye.

A moétor- és késziilékkarbantarték helysziik-
séglete az alabbi képletbdl adodik :

F|:—15n1+4 ...... m?

ny = métor- és késziilékkarbantarték szama,
Hélézati karbantartok helysziikséglete :

I"g =6 '+‘ L oo ier0iio m2

nr = halézati karbantarték szama
Moétortekercselok helysziikséglete :

Fs=3+25nm...... m*

nm = a motortekercsel6k szama.

A prébatabla helyigénye :
F,=3+0005N...... m?

N = a beépitett métorteljesitmény kw-ban.

A kéziraktar teriilete az alabbiak alapjan sza-
mithaté ki.

n = a villanyszerelGk Osszlétszdma.

A miivezetd iroda teriilete hasonlé mdédon
hatarozhaté meg, mint a gépkarbantartésnal.

Ezeket a részteriileteket Osszegezve megkap-
juk a villamos iizemi karbantartds Osszteriiletét.

Mivel a daru, kompresszor, cs6halézati kar-
bantartékat az el6bbiek soran a gépkarbantartas-
hoz soroltuk, igy a gépkarbantarté mfihely teriilet-
szamitasnal kell ezen csoportok helysziikségletét
figyelembe venni.

A kivetkezdkben a gépkarbantartasi és villa-
mosiizemi csoport feladataival kivanok foglal-
kozni. A gépkarbantarték koziil a vizsgalatokat
és kisjavitdsokat végzék a termel$ tizemben tar-
tézkodnak. Az 6 feladatuk a kisebb hibdk javi-
tasa, mint pl. golyéscsapagy, ékszij és elektro-
motor csere. Szerkezeti vizsgalatok utén pedig
jelentést kell tenniok a TMK irodanak az egyes
géphibakrol. Az 6 kotelességiik a gépen dolgozék
oktatasa a gép helyes kezelésére vonatkozoélag. Ha
olyan hibat észlelnek, amely a gép torését vagy
tovabbi romldsit idézi eld, akkor kotelességiik
a gépet leallitani a hiba kijavitasdig. A gépek koze-
pes és nagyjavitasit leghelyesebb jol szervezett
brigadokkal végeztetni. Az ilyen brigadok jé
munkamegosztdsa révén igen rovid id6 alatt tud-
jak a gép szét- és Osszeszerelését, valamint a javi-
tast elvégezni. Ezeknek a brigddoknak j6 munkaja
nagymértékben fiigg a miiszaki el6készitéstol,
ami viszont a TMK iroda feladata. Ez alatt a
tartalékalkatrészek idében valé elkészitését, a meg-
felel6 munkaerdt és a javitashoz sziikséges szer-
szamok biztositdsat értem. A karbantarték mellett
dolgozik egy olajoz6, kené csoport. Ezeknek a
feladata a gépek kenése a meghatarozott idé-
kozokben.

Ellenérizniok kell a tomitéseket is, mert a
hibas témitések miatt a gép a kendanyagot igen
rovid idé alatt elveszitheti, s kendanyag hidnyé-
ban berdgddik. Berdgdodasokbol sokszor komoly
géptorések keletkeznek. A kenés és a tomitések
ellen6rzése az ontédékben fontosabb, mint més
szerszam vagy megmunkalé miihelyben, mert a
levegében 1év6 por és homokszemesék bejutnak
a csuszofeliletekhez, s ott kopasokat, beriagédé-
sokat idéznek el6. Ennek a miiveletnek gondos
elvégzése megnoveli a gépalkatrészek élettarta-
mat. Kiilénosen vonatkozik ez az ontédében fel-
szerelt elektrométorokra. Ezek is igen hamar meg-
telnek homokkal, ami nagyon karos mfikodésiikre.
Sok esethen erre is visszavezetheté az elektromos
meghibasodas. Fel kell hivhom a figyelmet az
ontodék elhanyagolt elektromos halézatara is.
Az ilyen elhanyagolt halézat provizérikus veze-
tékei igen konnyen okozhatjak nemesak a villany-
szerel6, hanem més dolgozé halalit is. Ezeket a
gyakorlati tapasztalatokat leszfirve, a TMK ko-
moly feladata a meglévé héalézatok atvizsgdlasa
és kijavitasa, valamint a beépitett elektrométo-
rok allandé ellendrzése.

Néhany széval meg kell emlitenem a tartalék-
alkatrészel mennyiségének meghatarozasat és azok
raktarozasat is. A tartalékalkatrészek mennyi-
ségének meghatarozasa a TMK iroda feladata.
Ez kénnyen megallapithaté, ha a karbantartand6
gépek kartonjaira az alkatrész-cserék pontosan
fel vannak vezetve és megvan a TMK javitasi
iitemterve, Figyelembe véve a tartalékalkatrészek



178 Ontide. 8. szam. 1953. augusztus

Hargitay—Lingsch: Ontédei TMK

mennyiségét és a karbantartandé gépek szamat,
megkozelitéleg az alabbi

zolag.
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A villamosiizemi raktar teriilete pedig az
alabbi képlet alapjan adédik :

T=1k (C+ 0,056 My + 0,1 My,)

(' = céltartalék elektromoétorok szama
(daru, kupoléventillator, felvoné beren-
dezés, szallitoberendezés, koszoriik sth.)

M, — melegiizemi elektrométorok szama.
M) = hidegiizemi elektrométorok szama.
k = a vallalat nagysagatol fiiggl tényezo.
A k tényezs értéke a vallalat atlagteljesit-
ményének fiiggvényébdl adodik, ami nem maés,
mint a beépitett moétorok névleges teljesitmé-
nyének osszege loerdben, osztva a motorok sza.-
méaval,

k

~ I
1,0 l
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A raktarakban elhelyezett tartalékalkatré-
szek adminisztricidjat is jol kell megszervezni,
mégpedig gy, hogy barmikor tiszta képet kap-
junk a felhasznilasr6l és a meglévd készletrdl.

Nem utolsé sorban fontos feladat a TMK
munkavillalok helyes bérezése is. A bérezésnek
serkentG hatast szocialista bérezési elven kell ala-
pulnia. Sziikséges feltétele az, hogy a TMK munka-
vallaléi a termelGiizem dolgozéival kardltve ver-
senyt folytassanak az allisidék csokkentéséért, a
karbantartasi tervek tilteljesitéséért és a berende-
zések miikidési idejének meghosszabbitdsaért. Az
allasidGesokkentés %-4t a berendezésekre vonat-
kozdlag az alabbi képlet szerint szamitjuk :

(N —1T)-100

y
(J.‘f = — L_\v .

('s = az allasidé esokkenés a normaval szem-
ben.

N = az &llasidé norma gépériakban.

T = a tényleges allasidé gépoérakban.

A prémium 9, meghatdrozasara az allasidé

diagramm ad elég
j6 értéket a raktarhelyiség teriiletére vonatko-

csokkenés 9,-atél fiiggen a normaval szemben
diagrammot hasznalunk.
Premium
——A
o0
0 5€E/w

lﬁjw

g 10 20 JUJSGO 50 607

7. abra. 1. skéla 2. kategéria.
I1. skéla 3. 4, 5. kategoria.
ITI. skala 6, 7, 8. kategéria.

Az allasidé csokkenés %-a utén meghataro-
zott prémium 9%;-ot fizethetiink. Ebben az esetben
az 4llisidGesokkenés és a prémium 9%, Osszefiig-
gése linedris. Helyesebb, ha a prémium progresz-
sziven emelkedik, ami 6sztomz6 hatasa. (7. dbra)
Az utébbi esetben a fiiggvény emelkedd gorbe.

Lehet a bérezést a munkas kategoridjatol
fligg6vé tenni. Ez azt jelenti, hogy a nagyobb kate-
gériaji munkavallalé ugyanazon brigidmunkanal
nagyobb prémium 9%;-ban részesiil, mint a kisebb
kategériaji. Ez a bérezési moéd osztonzi a dolgo-
z6t magasabb foku szakképzettség elérésére. A kar-
bantartok bérezésénél iigyelni kell arra, hogy alap-
héritk és prémium 9%,-uk ne legyen kisebb a pro-
duktiv gyartasnal foglalkoztatott hasonlé szak-
képzettségii munkavillalé bérénél.

»  Amennyiben a karbantarték munkajanal id6-
kiesés van, gy az természetesen csokkenti a pré-
mium %,-ot. Az idékiesés idébérben fizetendd.
A karbantarték prémiuméba bevehetd még a ja-
vitott gépek szavatossigi hataridejének tilteljesi-
tése, valamint az elSirdanyzott munkabéralap
csokkenésébdl szarmazé megtakaritds. Mivel a
karbantarték munkéjatol figg az egész vallalat
tervteljesitése, ezért a teljesités 9,-a utdn is egy
korrekeiGs tényezd segitségével javithatoé az elért
prémium 9. Ezen felil a vallalat igazgat6sagi
alapjabol egyes karbantartdsi feladatok j6 és
gyors elvégzéséért kiilon célprémium utalhaté ki.

Fel kell hivnom még a figyelmet a megjelent
szabvanyok felhasznildsdra is, mert a szabvéa-
nyok alkalmazdsa a TMK munkdjat jelentGs mér-
tékben megkonnyiti féleg a tartalékalkatrészek
mennyiségének megallapitasandl.

A TMK j6 vagy rossz munkaja kifejezésre jut
abban is, hogyan tudja teljesiteni az éntéde havi
tervét dekddokra és azon beliil napokra iitemezve.
Jél miitkodé TMK biztositja az ontode folyamatos
munkéjat, s ezzel az iitemes kiszallitast is lehet6vé
teszi. Bzzel viszont a feldolgozé iizemek részére is
biztositjuk a tervszeri munkét, tehdt mostoha
koriilmények kozott is meg kell szervezni a T M K-t
és wrdnyt kell venni dllandé fejlesztésére,
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Az 6nt6ttvasvizsgélat mai helyzete*

LUKACSFALVI TIBOR

T. Jlykaudansu:

CEINOAHAIHOE MOJIOXKEHHUE UCIIbITAHUA
UVI'VHA.

Dipl. Ing. Tibor Lukdesfalvi:
Die heutige Lage der Graugussuntersuchung.

A fejlédésnek azon az utjdn, amely a mai nagy-
szilardsaga ontottvasak eléallitasahoz vezetett, elsd
lépésnek tekintheté az 1916-ban bejelentett, perlites
ontvény készitésére vonatkozé Lanz-féle szabadalom.
Megéallapithatjuk tehdt, hogy "az ontéttvas gépipari
alkalmazhatésfginak mai fokdat minddssze négy év-
tized, tehat viszonylag rovid idé alatt érte el. Ez alatt
az id6 alatt azonban a gépipar egyik igen fontos 6tvize-
tévé vilt és a gombgrafitos éntottvas tizemi eléallitasara
vonatkozé kisérletek még nagyobb mérvii fejlédés
lehetOségét tarjik elénk.

Részben éppen a gyors fejlédésnek kévetkezménye
az a tény, hogy nem alakultak ki az éntéttvas anyag-
vizsgalatéra vonatkozé egységes, szabvéinyositott mé6d-
szerek, vagy hogy tobb olyan éltaldnos érvényt els-
irds hasznédlatos, amelynek ontéttvasra valé alkalmaz-
hatésaga ellendrzésre szorul.

sszefoglalom célja : rovid attekintést adni a
napjainkban ontoéttvasndl alkalmazott anyagvizsgélati
eljarasokrol, hogy ezzel alapot szolgéltasson ahhoz a
munkédhoz, amelyet az Egyesiilet vezetésége ezen a
teriileten a jovében elvégezni javasol.

A teljes probléma-kor targyaldsa egy -eldadés
keretében mér méretei miatt sem lenne helyes, ezért
csupéin a mechanikai és fizikai anyagjellemzék vizsgé-
lataval, tovabba néhény roncsolasmentes anyagvizs-
galati modszer rovid felsoroldasdval kivanok foglal-
kozni.

Az elbadds tehat nem oleli fel a metallurgiai vizs-
galatokat (odvasodds, formakitoltés, zsugorodés, szovet-
szerkezet sth. vizsgélata), tovabba a kiilonleges mecha-
nikai vizsgalatokat (dugattytgyfiriik, esévek stb. vizs-
gélata).

Mechanikai “vizsgédlatok
A) Sztatikus igénybevételek

1. Szakitsé wvizsgdlat.

Az ontottvasakat szilardsédguk szerint osztélyoz-
zak. A szilardsidg meghatdrozdsa végett prébatestet
ontenek, amibdél prébapéleat munkélnak ki. A szildrd-
sdg meghatarozdsihoz més érdekek fliz6dnek az onté
és mésok a felhaszndl6 részérél. Az onté elsésorban a fel-
haszndlt fém mechanikai tulajdonsigait akarja meg-
ismerni, a felhasznélé pedig a kész ontvényét. Egy,
az lstbél ontott préobatest mind a két igényt esak
korlatozott mértékben elégitheti ki. Helyes képet ad
a folyékony fémrol, de az éntvény szilardséagi tulajdon-
ségait kell6 biztonséggal csak gy dllapithatjuk meg,
ha az éntvényt feldaraboljuk és prébapéleikat munka-
lunk ki bel6le. Ezt a mdédszert természetesen nem alkal-
mazhatjuk, tehat marad az a kozelité megoldas, hogy
valtozé méretli probatestek ontésével igyekeziink fel-
vildgositast kapni az ontvény tulajdonsagairdl.

Igy jott létre a legtébb éntéttvas szabvanyban
megtalalhaté eléirds, amely a hengeres prébatestek
atmérdjét — miként azt a MNOSZ 2591 meghatdarozza
— az Ontvény ,mértékadé falvastagsdga®™ szerint
irja el6. Téves lenne azonban azt gondolni, hogy ez
a mddszer biztositja szdmunkra csupan azt a lehetéséget
is, hogy a legkiillonb6z6bb formaja éntvények ,,mérték-
ad6é* falvastagsagi részeiben a ténylegesen fenndllé
szilardsdgot hatdarozhatjuk meg. Mas széval: nem

* A BKE Ont0dei Szakosztdlydnak 1953. majus 21-én tartott
ilésén elhangzott elGadas,

allithatjuk azt, hogy egy 30 mm-es prébatest szilard-
séga azonos lesz barmilyen 6ntvény 30 mm-es vastag-
sdga részeinek szildrdsagéval. S6t még azt sem Aallit-
hatjuk, hogy a két szilardsig kozti viszony éllando,
hiszen azonos falvastagsagu rész kiiléonbozé éntvények-
ben kiilonboz6 sebességgel hiil le. Ennek a ténynek
kovetkezményeit oly mddon vontédk le az 1950-ben
megjelent svéd ontéttvas szabvanyok megalkotéasénal,
hogy egyetlen prébatest-atmérdét szabvanyositottak
(30 mm), amivel kétségteleniil lemondtak arrél, hogy
az ontvényt vizsgéljak. Miutdn azonban a kiilén éntétt
probatest, az elobb mondottak értelmében még val-
tozé a4tmérd mellett sem biztositja az éntvény szildrd-

" sdgénak pontos ismeretét, felmeriil a kérdés: van-e

egyéltalin értelme annak, hogy véltozé méretii préba-
testet ontsiink?

A kérdés megvilaszolasa elétt vegyiik sorra azokat
a tényezbket, amelyek a folyékony fém — prébatest —
ontvény kozotti osszefiiggés szempontjabdl jelentések.

Megvizsgélandé tehat : a folyékony fém és préba-
test, a prébatest és prébapdlca, végiil a prébatest és
oéntvény kozti osszefiiggés kérdése.

A folyékony fémbol ontott prébatest tulajdonsd-
gait nyilvanvaléan az éntés koriilményei befolyisoljak.
Ahhoz, hogy ezeknek hatésa kikiszébolheté legyen,
csupén az sziikséges, hogy az 6ntés pontosan meghaté-
rozott szabvényos médon torténjék. Ez pedig a préba-
test méretein kivill az ontés helyzetének, az ontés
héfokdnak, a formahomok mindségének, a bedmlé-
rendszernek eldirdsat kivéanja meg. Ennek hidnydban
a felsorolt — és a prébatest mechanikai tulajdonsigai
szempontjibél el nem hanyagolhaté — tényezdk
ontésrél ontésre viltozéak lehetnek. Ez pedig azt jelenti,
hogy kiilonb6z6 6sszetételii folyékony fém esetén nem
csupdn a fém mindségének, hanem a valtoz6é ontési
korilményeknek egyiittes hatdsdt fogjuk a prébates-
teken észlelni.

A szabvényos ontési feltételek biztositésa esetén
a folyékony fémbdl éntétt prébatestek szilardségat
lehfilésiik sebessége, azaz ami ezzel egyenértékii, at-
méréjiik fogja meghatérozni. Atmérs és szildrdsag kozti
Osszefiiggést matematikai alakban az aldbbi F. B.
Coyle 4ltal meghatdrozott egyenlet fejezi ki.

y =cd®
ahol ,,y* a szilardsagot, ,,d'‘ a prébatest atmérdjét
jelenti, ,.¢*“ és ,2' az ontottvas mindségétél figgd
allandék.

A fenti oOsszefliggést logaritmikus alakba irva

logy = z-logd + loge

kovetkezik, hogyha azonos anyagbdl éntétt, kilonbozd
atmérojii probatestek szilardsagit az atmérd fiiggvénye-
ként logaritmikus léptékii koordinéta rendszerben abra-
zoljuk : egyeneseket kapunk, amelyeknek hajlisa a
vizsgélt ontéttvas falvastagsig-érzékenységére jellemzo.
Ezt az osszefiiggést az 1. dbrén feltintetett kisérleti
eredmények igazoljak, amelyeket harom kiilonbozé
osszetétellt ontottvasbol ontott 20, 30 és 50 mm Atmé-
réjii prébatest szakitévizsgalatdaval nyertiink.

A prébatest és probapélea kozti osszefliggés meg-
allapitasa végett azt kell megvizsgdlnunk, hogy adott
méretii probatest esetén a belble kimunkalt prébapéalea
méretei, alakja és helye, hogyan befolyésoljdk a kapott
eredményeket.

Az ontédei anyagvizsgilatnil — tehat nem kutaté-
munkdkndl — alkalmazandé legmegfelelobb prébatest-
alakra vonatkoz6 nemzetkézi vélemény eléggé meg-
oszl6, ami annak bizonyitéka, hogy a probléma nem
mondhaté megoldottnak. Jungbluth megallapitisa sze-
rint a roévid probatest a befogb szerkezet pontatlansdgé-
bél eredé hajlitényomatékot kevésbbé viseli el, mint a
hosszi, aminek koévetkezménye a viszonylag gyakran
felléps szabalytalan — fejben bekovetkezd — torés.
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Ezzel szemben Pisel cseh kutaté osszehasonlité kisér-
leteket végzett 50 mm hosszt hengeres résszel bird
és a mi szabvanyainkban is el6irt hengeres rész nélkili
probatestekkel, és arra az eredményre jutott, hogy a
rovid prébatestekkel nagyobb szilardsdgi értékek
nyerheték szabdlytalan torés nélkiil, mig tébb hosszu
prébatest fejben torott. Ugyanakkor megdllapitotta,

hogy a 20 mm-es hengeres résszel biré révid ASTM
probatest 809-a a kapos dtmenetben szakadt.
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1. ébra. Szakitoszilardsiag és probatestatmérd Kkozti
osszefliggés ‘

Pisel adatai — a kisméretii probatestekkel nyert
nagyobb szildrdsagi érték — is igazoljak a fémek szildrd-
sgara vonatkozo statisztikus elméletet, amelynek
lényege az a megéllapitds, hogy minél nagyobb az
igénybevett fém térfogata, annél val6szintibb, ho
a kristdlyos szerkezetben eléfordulé szabdlytalansigo
a szilardsdgot csokkentik.

A most elmondottakbél kévetkezik, hogy kiilon-
béz6 atmérdji probatestekkel megallapitott szilardsagi
értékek még akkor sem azonosak, ha ugyanabbdl a
fémbol szérmaznak.

A prébapéalcaméretek hatasait vizsgélva, meg kell
emliteniink azt az ugyancsak Meyersberg altal vizsgalt
jelenséget, amely bizonyos hatarértéktél kezdve az
elébb emlitett térfogathatéssal ellentétesen miikddik.
Az elébbiek szerint ugyanis a csokkené prébapélea-
atmérd a szilardsig novekedését eredményezi, de csak
bizonyos hatérig. %zen tilmenve a szilardsig ismét
csokkenni kezd. A jelénség magyarizatit Meyersberg
abban latta, hogy a keresztmetszet csékkenésével
egyre jobban érvényre jut a felilleten 1évé grafit-
lamellak helyén -— mint gatlépontokon — keletkezd
feszultséggy(ijté hatés. Ha ez a jelenség, amit a koz-
ismert analégia révén Skin-effektusnak nevezett, nem
is okoz lényeges fesziiltségesokkenést, de egyik oka
feltétleniil lehet, kiillonésen ligy vasakndl, a szildrdsagi
értékek szérasdnak. Kisérleter alapjan azt a megéllapi-
tast tette, hogy 20 mm-nél kisebb atméré haszndlata,
kiilonésen ligy vasakndl, a fentiek miatt helytelen.

Amit az el6bb’a lehtilési sebesség hatésarél a préba-
test atmérdjével kapesolatban elmondottunk, figye-
lembe kell vennink akkor is, amikor a prébatesthél
kimunkaland6 prébapélea dtmérdjét hatérozzuk meg.
Ha a lehiilési sebesség hatésa jelentékeny — mér-
pedig az elébbi adatok szerint minél lagyabb vasrél
van sz6, anndl inkabb jelentékeny — akkor ez a hatés
egyetlen prébatest keresztmetszetén beliil is érvényes.
Nyilvanvaléan a keresztmetszet kiilsé részén nagyobb
a lehiilési sebesség, ami nagyobb szilardségot ered-
ményez ; nem koézomboés tehat, hogy a prébapélea
esztergéldsa alkalméval éppen ebbél a nagyobb szi-
lardségi kéregbdl mennyit tavolitunk el. Az eredmények
osszehasonlithat6sdga miatt ezt tehat szabvényosi-
tani kell, amint az a magyar szabvinyokban is meg-
tortént. A probatest — prébapélea kapesolatdban végiil
meg kell emliteniink azt az ontédei gyakorlat altal is
igazolt tényt, hogy a 600 mm hosszi, allva éntott
probatest alsé részébol kiesztergdlt, szakité préba-
testek szildrdsiga mindig nagyobb, mint a felsérész-
bél kimunkalté.

Ennek igazolasat adja a 2. Abraban feltiintetett
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2. dbra. 56 mozdonyhenger kiilén éntétt probatestein mért szakitoszilardsag megoszldsa
az el6fordulds gyakorisiga szerint
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gyakorisdgi gorbe, amely gézhengerekhez éntott préba-
testek eredményei alapjin késziilt.

A prébatest és ontvény kozti kapesolat minden
eddig targyaltndl lazébb. A prébatest atméréje és
szilardsfga kozt fenndllé logaritmikus toérvény csak
egészen egyszerli ontvényeknél 4ll fenn a falvastagsig
és szilardsag kozott. Mar kissé bonyolultaknél is lehe-
tetlenné valik helyes osszefiiggést felfedezni. Tény az,
hogy ezen a teriileten sokkal kevesebb adat all rendel-
kezésiinkre, mint ahogy azt a kérdés fontossiga meg-
kivanna.

2
1
Jool T2z ]
s N g =4
e N W Pt
L 30
TR
g |
T
] |
I |
| ]
S )
S | |
i :
| |
i

aj

3a. abra. Prébaontvények a falvastagsig hatdsdinak
vizsgdlatdhoz H. Jungbluth szerint

Véleményem szerint kénnyen megoldhaté lenne
ontodéink teriiletén selejtté valt ontvények felhaszndla-
sdval olyan adatgyiijtést megszervezni, amit tervezd
iroddink eredményesen tudnénak felhaszndlni.

Az a torekvés, hogy az éntvényeknél ténylegesen
fellépé lehiilési viszonyok kiilén éntétt probatest alak-
jdban is reprodukalhaték legyenek, szdmos préba-
ontvény-formdt eredményezett, amelyek koziil néha-
nyat a 3. dbra tiintet fel.
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3b. édbra. Prébadntvények a falvastagsig hatdsdnak
vizsgélatdhoz Piwowarsky szerint

Ezeket azonban hazai ontédéinkben tudomésom
szerint nem alkalmaztédk. Ennek oka az is lehet, hogy
ndlunk a kisebb szilardséga ontoéttvasfajtdkat nem
vizsgéljak, a nagyobb szildrdsadghakndl pedig a fal-
vastagsigra valé érzékenység csokken.

Az elmondottak alapjan az a vélemény alakul-
hatna ki, hogy ha ennyire fontos az oOntvényrészek
szilardsdgi adatainak ismerete, akkor az ontvényre
raontott probatestet kell alkalmazni, amely anndl
pontosabban fogja jellemezni az ontvény valamely
részének szilirdsagat, minél kozelebb tessziik a préba-
testet az ontvény széban forgd részéhez. Ez a megdlla-
pitds azonban két szempontbdl sem kielégits : egyrészt
az Ontdé szdmara nem kozombos a folyékony fém szi-

lardségi adatainak ismerete (ha tébbféle éntvényt
akar onteni), amihez az ontvényre raéntétt prébalée
utjan példdaul nem jut el, Masrészt kozismert tény,
hogy egy kissé ;bonyolultabb éntvény esetén azonos
vastagsagi ontvényfal kiilonboézd pontjain a lehfilési
viszonyok annyira eltérék lehetnek, hogy a raontétt
probatest alig nyujt pontosabb képet a kiillén éntéttnél.

Osszefoglalva a szakitéprébarél elmondottakat,

“észszerlinek kell taldljuk a svéd ontéttvasszabvény

vizsgéalati moédszerét, amely teljesen lemond arrél,
hogy kiilénbozd vastagsagi prébatest révén biztositsa
az ontvényével azonos korilményeket. Kétségtelen
tény viszont az, hogy a tervezd szdmara ez a szabvéany
csak akkor jelent tampontot, ha kell6 szdmu kisérleti
adat 4ll rendelkezésére annak eldontésére, hogy egy

4. abra. A tordvizsgilat elrendezése

vélasztani szdndékolt ontottvas az adott falvastagsig-
viszonyok mellett milyen legvalészinilibb szilardsédgot
eredményez, illetve milyen szoérédssal kell szdmolnia a
legvalésziniibb érték koril. A svéd szabvédny megal-

kotésakor is szdmitottak egy ilyen adatgyujtemény

szitkségességére és elhataroztdk, a nagyobb ontédék
bevonasaval, kell6 szdmu statisztikai adat Osszegyiij-
tését, amit szabvanytél fiiggetlenal kivannak kézzé-
tenni. Eppen a nagyszami adathoz sziikséges meglehe-
tosen koltséges szakitéoproba miatt torténtek kisér-
letek olyan vizsgdlati eljards kidolgozésdra, amely
kisebb koltség dran tenné lehetévé a szakitészilard-
sag leheté pontos meghatdrozasdt. Ennek a torekvés-
nek eredménye a Meyersberg &ltal javasolt véagdpréba,
ami a nyers prébatestnek két, élével egymdisfelé for-
ditott derékszogii vagdszerszam kozti eltorését jelenti.
A vizsgélat kivitele a 4. dbran lathaté.

A torés nagyrészben huzdigénybevétel hatdsira
jon létre. A szakité és tordszilardsag kozt az alabbi
kisérleti iton megéllapitott osszefiiggés all fenn :

Nyers prébatesten mérve :

o = 1,7(f£
Megmunkélt prébatesten :
oy = 1,60,
Ahol oy = a szakité szilardsig megkézelité értéke,
o, = torészilardsdg (széttorést okozé erd és a

torési keresztmetszet héanyadosa).
Ezt a médszert a Szovjetuniéban is alkalmazzék.
Az 5. 4brén lathaté 25 db 30 mm atmérdjii préba_
testen elvégzett tord-, illetve szakitévizsgdlat ered.
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ményeinek 6sszehasonlitdsa. A szakitévizsgédlat a meg-
felel6 prébatestekbsl kimunkdlt 20 mm  atmérdja
Frébap&lcé.kkal tortént. Az ébrédn folytonos vonallal
eltiintetett fenti dsszefiiggéstol valo eltérés legnagyobb
értéke kb, 3,5 kg/mm®
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5. dbra. Szakité- és tordszilardsdg kozti oOsszefiiggés

N. A. Saposnyikov hasonlé térészerszdmhoz 20 x
12 % 8 mm méretii, hasdbalaki prébatest alkalmaza-
sat javasolja. A szakité szilirdsig megkozelité értékét
a kovetkezd képlet alapjan lehet meghatérozni :

op = oy (1 + 0,020,

Keménységvizsgalat

Az ontottvas mechanikai anyagvizsgdlati moéd-
szerei koziul az tizemben leggyakrabban a keménység-
mérést alkalmazzdk, a haszndlatos keménységvizsgilo
?ligrésok koziil pedig majdnem kizérélag a Brinell-
élét.

Ezzel kapesolatban csupén azt az — &ltaldban
mell6zott — szabalyt tartom megemlitenddnek, amely
a kiilénbozé atmérdjl golydkkal végzett vizsgilatokra
vonatkozik. Az éntottvasnal ugyanis az a kévetelmény,
hogy a kiilénb6z6 nagysagi golydkkal végzett kemény-
ségmérés massal  Osszehasonlithaté eredményeket
nyujtson, nem teljesiil azzal, ha eleget tesziink a Meyer-
féle hatvanytorvény eldirdsainak, amely szerint a
kiilonboz6 nagysaga golybkkal végzett vizsgdlatoknal
a terhel6 er6 a golyé atméré masodik hatvanydaval
legyen aranyos.

Ez a torvény ugyanis — amely a homogén szovetii
acéloknal teljes mértékben biztositja az Gsszehasonlit-
hatésagot — a grafit jelenléte miatt az ontéttvasnél
korrekeiéra szorul.

Amilyen mértékben né a grafit mennyisége, tehét
csokken az ontottvas keménysége, olyan mértékben
tér el az 5 mme-es golyéval mért keménység értéke a
10 mm-sel megallapitottol lefelé, jollehet a terhels erét
a P = 30 D* osszefiiggésnek megfeleléen 750 kg-ra
valasztottuk. A korrekeié mértéke Reiniger kisérletei
szerint az aldbbi :

1. tabldzat

Korrekeié nagysdga 5 mm dtméréji golydval végzett
keménységmérés esetén

HB10/3000/30| HB10/3000/30—HB5/750/30

~ 125—155 T 20 _g;p_ B
156—185 S5 ontvény
195098 ) + 19 henger-
236—245 = b ontvény

Osszeliiggés a keménység és szilirdsig kozt

A szakito szilardsag és Brinell-keménység kozott
az acélokndl fenndllé és az tzemi ellenérzés igényeit
legttbbszor jol kielégitd osszefiiggés az ontottvasaknéal
a nagy szOras miatt nem hasznalhaté.

Meg kell azonban emlitentink, hogy térténtek kisér-
letek a matematikai statisztika ,,korreldciészamités
néven ismert médszerének alkalmazésa utjan kikiiszo-
bélni a szérasbol ereds bizonytalansigot. Ez a médszer
ugyanis lehet6vé teszi az 1. n. ,regresszios egyenesek*
egyenletének megdllapitasival a szilardsdg legvalé-
szinlibb értékét a keménység fiiggvényében egy y =

= ma + b oOsszefuggés alakjaban meghatérozni, ahol
y a szilardsigot és x a Brinell-keménységet jelenti. Ez
tehat az acéloknal ismert dllandé viszonyszam helyett,
egy a keménység értékétol valtozd — viszonyszam alkal-
mazdsit jelenti, amit azonban minden 6ntvényfajtéra
kiilén kell meghatérozni olyan médon, hogy az éntvény-
tomeghdl kellé szdmu darabot felaldozva, prébateste-
ket készitiink a szakitoszilardsag és a Brinell-kemény-
ség egyidejii meghatdrozdsa végett.

zekbdl az adatokb6l meghatirozhaté az el6bb
emlitett linedris Osszefiiggés, ami az illeté ontvény-
fajtara kiterjedo érvénnye% meghatarozza a o = f (HB)
kapesolat legvaldszintibb alakjat. Ennek segitségével
az ontvénytomeg egyes darabjainak keménységét mérve
megéallapithatjuk a szilardsdg varhaté legvaldszintibb
értékét. Ez az adat, kiegészitve a varhaté széras értéké-
vel, amely szintén a keménység fliggvényében lineéris
osszefuiggés alakjaban hatédrozhaté meg, a prébadarabo-
kon végzett vizsgalatok alapjén, lehetévé teszi annak
meghatéarozasat, hogy egy adott szilirdsdgi érték folé
milyen keménységii darabok emelkednek. A feladat a
Gauss-féle hibaintegrédl-tabellak segitségével oldhat6
meg.
gA moédszer anndl nagyobb biztonsédggal alkalmaz-
haté, minél inkdbb megkozeliti a keménységi értékek
megoszlasa az 1. n. normél eloszldst, tehdt minél inkdbb
biztositott az ismeretlen tényezoktél nem befolydsolt
egyenletes minéség.

Ugyancsak a matematikai statisztika alkalmazdsé-
val egyéb kisérletek is torténtek a keménység és szilard-
sdg kozti Osszefliggés meghatérozaséra.

Igy Mac Kenzie 1500 kisérlet adataibél egy tabla-
zatot allitott ossze, amelyben kiilonboz6 vasfajtikon
végzett vizsgilatok alapjan a Brinell-keménység figg-
vényében a szakitészilardsagot tuntette fel. A tablézat
adatait grafikusan ébrazolva (6. &bra) kénnyen fel-
ismerhetd a két tulajdonsig viszonyaban mutatkozd és
a keménységgel egyiitt novekedd szoéras.
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6. dbra. Szakitészilardsdg és Brinell-keménység kozti
osszefuggés kiillonféle vasotvozeteknél. L. Mac Kenzie
nyomén,

A leggyakrabban eléfordylé értékek alapjan a két
tulajdonsag kozt a op = 1,82 HB"*® alaku parabolikus
osszefliggés adodott. Megallapitdst nyert, hogy azok
az ontottvasak, amelyek a szordsi mez6 kozepén végig-
haladé parabola f6lé esnek, kopédséllésdg és szivossag
szempontjabél elénydsebb tulajdonsigokkal rendelkez-
nek a parabola ald es6knél. Ez az abréazoldsi médszer
semmi tijat nem tartalmaz. Mindossze azt fejezi ki, hogy
azonos keménységli ontottvasak kozil a nagyobb szi-
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lardsdgi rendelkezik kedvezdbb grafiteloszldssal, mart
a durvabb eloszlasta grafit sokkal nagyobb mirtékben
csbkkenti a szilardsigot, mint a keménységet.

3. Hajlitovizsgdlat.

Célja a hajlitoszildrdsag és a torési behajlds meg-
dllapitésa. A vizsgilathoz ugyanolyan mjreti proba-
testeket haszndlnak, mint amilyeneket a szakitévizsga-
latok céljaira szabvéanyositottak. 4

A feliilet hatasat vizsgdlva Klingenstein megdllapi-
totta, hogy legnagyobb hajlitészilardsagi értéket az at-
esztergalt felilletG prébatestek adnak, ennél kisebbet
a nyers feliiletisk és legkisebbet az olyan prébatestek,
amelyekrdl a kiilsd kérget teljesen eltavolitottélk.
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mutatnak azonos mirték( biztonsigot, amelyeknél a
fajlagos behajlas és szakitészilardsdg szorzata egyenlé.
A hajlitévizsgalatra vonatkozo6 legiajabb DIN szabvany
szerint oy, /oy viszonyszém alapjan lehet az éntottvas
szovetére kovetkeztetni. Ha ez a viszonyszém 1-nél
kisebb : perlites, ha 2-nél nagyobb : ferrites, a két ér-
ték kozott pedig vegyes az ontottvas szovete.

4. Nyomdvizsgdlat.

Az ontottvasndl ritkan alkalmazott anyagvizsgiléd
eljaras, annak ellenére, hogy az éntottvasat kildnoésen
a régebbi id6kben csaknem kizérélag nyomdé igénybe-
vételnek kitett helyeken alkalmaztak.

7. dbra. Piwowarsky-féle nyiréproba

A prébatest kimunkdlhaté magabdl az ontvénybél
is, azonban négyszégkeresztmetszeti probatest alkal-
mazisa nem ajanlatos, mert ezekkel mért hajlit6szilard-
sag értéke mindig kisebb a kirkeresztmetszetiivel meg-
allapitott értéknél.

A torési behajlds mértéke 6nmagdban semmit nem
mond az 6ntéttvas mindségérdl, esupan a hajlitoszilard-
saggal egyiitt. El6fordulhat, hogy azonos behajlis egy-
Tzer nagyobb, méskor kisebb hajlitéeré hatdsira jon
étre.

Meyersberg az oOntottvas jellemzésére a Zp =
= 100 0y, viszonyszidmot hasznélja ,fajlagos behaj-
las*“ néven, megdallapitva azt, hogy kiilsé eré okozta
hajlité deforméeciéval szemben azok az éntottvasfajtak

7 / 7 |
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A vizsgdlat hengeres probapélcaval torténik, amely-
nek dtmérdje magassagaval egyenlé. A hazai szabvany-
tervezet mas méretli probatestet nem emlit, a német
szabvény a fenti méretii prébatesten kiviil, amit durva
mérésekhez ir el, finom mérésekhez olyan probatest-
alakot is ajanl, amelynél a magassig az atméré 2——3-
szorosa kozott valtozik. A nyers és megmunkélt proba-
test #dtmérdjére vonatkozéan a magyar szabvany-
tervezet ugyanazokat a méreteket irja eld, mint a
szakitoprobaknal.

ot

. Nytrovizsgdlat.

A nyir6szilardsag mérésére tobbféle vizsgélati el-
jaras ismeretes. A legtobbet az a torekvés hozta létre,
hogy a szakité és nyirészilardsag kozt kisérleti 1iton
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8. dbra. Sipp—Rudeloff-féle lyukasztépréba
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Lukdcsfalvi: Az ontottvasvizsgalat mai helyzete

megallapitott kapesolat révén kisebb koltséggel és ki-
sebb méret(i prébatesttel lehessen a szakitdszildrdségot
megéllapitani.

Piwowarsky-féle nyiréprébatest 1,6 x 19,8 mm
keresztmetszettel birdé lapoeska, amelyet 3 mm széles
nyirészerszdm kettés nyirdsra vesz igénybe. A vizsga-
latndl hasznélt késziléket a 7. dbra tiinteti fel. Nyiro6-
és szakitoszilardsag kozt, otvozetlen ontottvasfajtiakrs
vonatkozéan oy = (r-— 8)- 1,04 oOsszefiiggést allapi-
tottak meg.

Ide tartozik a Sipp—DRudeloff-féle lyukasztoproba,
amihez mindossze 23 mm atméroji és 2,5 mm vastag-
siigi préobatdresa szitkséges, ami keriiletén harom helyen
réssel van ellatva a rugalmas visszahatds csokkentése
végett. Probatest és késziilék a 8. dbrdn lithato.

A prébatestet kis mérete igen alkalmassd teszi
arra, hogy az éntvényekbdl is kimunkdlhaté legyen
(végeztek kisérleteket 5 mmm dtméréji 1,3 mm vastag
prébatestekkel), ami a falvastagsdg befolydsanak vizs-
galatéanal nagy elénye lenne. Az egész modszer értékét
azonban erésen esikkenti az a tény, hogy az alkalma-
zésaval mogdllapitott nyirdszilardsig és a szakitészi-
lardsdg kozt pl. nagyszilardsiga vasakra megéllapitott
oy = 0,98 7, tovabba a hajlitészilardsdgra vonatkozo-
lag megallapitott osszefuggés oy, = 1,87 7 + 7,6%, koze-
pes szorassal rendelkezé értékeket adnak. Ennek kovet-
ke;.téll)en ezek az eljardsok a gyakorlatban nem terjed-
tek el.

( Folytatjuk )

Szakosztalyi élet

A szakosztaly vezetdsége VII. 9-én tartott iilésén
meghallgatta a szakosztaly titkardnak félévi beszamo-
16jat és azt tudomasul vette, Az elmult félév tapaszta-
latai alapjan a szakosztaly vezetdosége a kovetkezd
munkatervjavaslatot fogadta el a II. féléyre:

szept. 3. Vezetdségi iilés.

., 10. Uzemi klubnap a MAVAG Mozdony- és Gép-
gyarban, Gyorsontés. Csiszdr Miklos -
Miiszaki intézkedések terve az ontodében.
Alberti Gyorgy.

Uzemi klubnap a R. M. Miivekben: Nyers-
forméazas, feliileti szaritas szovjet tapasztala-
tok alapjan.

. Hotermels felontések, Budinszky Tibor.

. Korszerii gyartis-el6készités az ontodékben.
Hollési Béla,

Fémontészet, Tuskoontés. Bella Ede.

Uzemi klubnap. Autééntvények gyartastech-
nol6gidja, szovjet tapasztalatok alapjan. Meg-
hivott szovjet el6adé.

SO
2 24,

, 15,
. 22,

» 29, Vezetoségi iilés.
nov. 5. Uzemszervezési eléadas.
» 12, Modositott ontéttvas betétanyagkérdései. Nan-

dori Gyula,

nov, 19. Uzemi klubnap. Hazai pdrgeté Ontvénygyér-
tas kiértékelése. T'oth Andrds.

26. Héjforméazas gyakorlati eredményei.

dec. 3. Mintakészités.
» 10. A bér hatdsa a temperdntvény mindségére.
Chapé Elek,
., 17. Vezetdségi iilés.

A vezetdség bejélentette, hogy vidéki csoportjaink
koziil a gyoéri csoportunk is elkészitette munkatervét,
egyben felkéri a szakosztaly tagjait, hogy a munka-
tervvel kapesolatos észrevételeiket legkésobb a szep-
tember 3-i vezet6ségi iilésen tegyék meg.

A

Hibaigazitas.

Lapunk 7. szamanak 157, oldaldn, Nandori Gyula:
~Az Ontédei nyersvas mindségi kérdései” c. cikkének
12, abrajan értelemzavaré hibat kozéltiink: az dbra
1 és 2 mezbinek jelolése felecserélendé és igy megfelel
a szoveg idevonatkozod részének,

Szerk.

O/uaséin/e/-loz /

Q apunk az eddigitol eltéro csckkentett terjedelemben jelenik meg, mint azt
a mult szamban mar kozoltik. Az olvasé érdekeit szem elott tartva, ez datmeneti
idészak alatt a cikkek nagyolb hdnyadat szedjik apré betiikkel — mint azt
e szamunkban is tettik — hogy wugyanolyan mennyiségben kizilhessitk a magyar

és kialfoldi irodalom iddszeri termékeit.
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Felelbs szerkeszt6 : Vajk Péter. — Felelos kiad6 : A Nehézipari Konyv- és Folyoiratkiadé Vdllalat Vezérigazgatoja
Megjelenik : 1980 pld-ban. — Szerkesztlség : V1. Rudas Ldszié-u. 45. — Telefon : 129-699.
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Gazfazist temperalas
CHAPO ELEK
II. RESZ.

3. Yano:
OTXKUI' KOBKOI'O YYI'YHA B T'A30BOM ATMO-
COEPE

Dipl. Ing. H. Chapé :
Gasatmosphiire.

H. Chapé mechan eng.: Gaseous Annealing of Malleable
Castings.

Glithen von Temperguss in

Gazatmosziérds temperdlé kemencék

Gézfazist temperélashoz elvileg minden légmente-
sen zdrhaté és kozvetett flitésli kemence alkalmas.
Ebbél kévetkezik, hogy az eddig hasznélatos temperdl6-
kemencék nem allithaték at gaztemperalédsra.

A gézfazisu temperalé kemencék koziil megkiilo-
boztetiink folyamatosan miik6dé 1. n. alagtit-kemecéket
és szakaszosan miikédé kamrds kemencéket, mely
utébbiak csoportjaba tartoznak a vizszintes elrendezés(i
kamrés kemence, valamint az allvanyzatra szerelt
elevatorkemence és a sisakkemence. Legjobban e két
utébbi terjedt el, mert ezek egyszer(i szerkezetfiek és
kénnyen tomitheték. A légmentesen zérédé kemencék
flitésére elektromos flitéelemeket, vagy gdztiizelés(i
flitdesoveket alkalmaznak. Mivel egyik fiitési médnak
sincs donté technikai jelentésége, a kérdést tisztan
gazdaségi szempontok dontik el.

Fehértoreti temperéntvények lagyitdsakor a leg-
fontosabb folyamat a széntelenités. A vegyi feltételek
a széntelenitéshez sziikséges reakcidk lefolydsihoz méar
ismeretesek. Ezek roviden osszefoglalva a kovetkezok.
Megfelel6 CO és CO,-tartalmia gézkeverék, mely még
a lagyitasi hoéfoknak megfeleléen H,-t és H,O-t is
tartalmazhat. A szokéisos 950—1050° lagyitdsi hémér-
sékletnél a CO/CO, ardny 3 : 1-t6l 10: 1-1g és H,/H,0
ardny 1,56/1—5/1-ig terjed. Természetesen a gézkeverék-
ben még tobb-kevesebb semleges géz, mint pl. nitrogén
is jelen lehet. Ha ilyen osszetételli gazkeverék az izzéd
ontvényekkel érintkezésbe keriil, megindul a széntele-
nités, mely fokozatosan csékken mindaddig, mig a gdz-
atmoszféra CO, tartalma elhaszndl6dott. A kiindulédsul
szolgélé gézt a kemence levegdjének az éntvény karbon-
tartalmaval valé reakeciéja altal nyerjiik, mely gdzt
allandéan keringésben tartunk és oxidal6é gézok hozzé-
vezetésével regenerdlunk. Hogy a széntelenités a leg-
nagyobb sebességgel folyjék, sziikséges, hogy a gdz-
dramba dllandéan friss CO,-tartalma atmoszférat vezes-
siink. Az 6ntvények revésedésének elkeriiléséhez viszont
sziikséges, hogy a reagdlé gaznak a frissités utén ele-
gendd 1deje legyen a frissitégdzokkal egyensilyba jutni,
még mielétt a gazkeverék az izz6 vasanyaggal 1smét
érintkezésbe kertil. Természetes, hogy a beolté oxiddlé
gdzmennyiséget pontosan a reagilé gdz mennyiségéhez
kell szabni, hogy az egyensily beédllta utén ne oxidalé
keverék keletkezzék.

A gazfazistu temperdlé kemencék elvi miikédése a
9. dbrdan vézlatosan van feltiintetve. A-térben a géz
térfogatnovekedés mellett az éntvényekbsl karbont
vesz fel. B-térbe oxidél6 gzt vezetiink, miéltal tovdbbi
térfogatnovekedés 1ép fel, ugyhogy a felesleges géhz-

Gazfelesleg Frissitogoz
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9. 4bra. Gaztemperilé kemence elvi véazlata.

mennyiséget el kell vezetni. A gédzok egyrésze a kemence
elkerulhetetlen tomitetlenségi helyein eltdvozik. Na-
gyobb kemencékben kiilon kivezetésrél kell gondos-
kodni. Mivel a tdvozé gdznak nagy a CO-tartalma,
célszerli elégetni.

Gazfelesleg Gazfelesleg
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Inyektor Ventillator
10. és 11. dbra. Gézaramlas alagat és kamras
kemencében,

Mivel nagy héfokon a ghzatmoszféra egyenstlya
hamar bedll, ezért B-teret arénylag kicsire lehet
kiképezni és nem feltétleniil sziikséges, hogy az vilasz-
fallal legyen elkiilonitve. Igy kézenfekvé az az egyszerti
megoldds, hogy az éntvények széntelenitését és a ghzok
regenerdldsiat kozos térben végezziik, minek Oéridsi
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elénye az, hogy feleslegessé vilik egy melegveszteséggel
jaré gazkorfolyamat. A gézok keringését a kemencetér-
ben elhelyezett kavaré ventillatorok végzik. A mester-
séges ghzaramlast, kiillonésen folytonos miikédést
alagitkemencékben, ugy oldottdk meg, hogy a gdz-
4dram kénytelen legyen a kemencerakoményon keresztiil
haladni (10. dbra). Itt a gizdramlés injektor-hatdson
alapszik. Kamras kemencékben a kavaré ventillatorok
elhelyezését és a ghzdramlas atjat a 11. dbra mutatja.
4 Folyamatos alagitkemencékben a frissité giz
adagoldsa egyszer(i, mivel az folyamatos és dllandé
nagysigi, ugyhogy az ilyen kemencékben a frissité
gézmennyiséget nem kell gyakran és gyorsan viltoz-
tatni. Szakaszos kemencékben ellenben a lagyitdsi ido
elérehaladdsaval dllandéan szabdlyozni kell a frissité

Chapé: Gdzfdzisu temperdlds

oxidalédik. Vastagfali ontvények esetén célszerl a
gyors hiitést 750° C koriili hémérsékleten megszakitani
és a kritikus hékézoén at kb. 700° C-ig a lehiilést a
kemence természetes hiilési sebességével (4°/6ra) foly-
tatni. A kemenecék mesterséges hiitésérdl is gondoskodni
kell.

A temperdlandé anyagot a kemence aljét kéEezd
koesira rakjak egymés folé elrendezve négy, egyenként
180-—200 mm magas rétegben, mely rétegeket egyméastol
atlyukasztott kazédnlemezek vélasztanak el. A koesi
megrakasakor iigyelni kell arra, hogy megfelel6 éntvény-
darabok a kocsi szélére keriiljenek, melyek helyzetét
még kiilén ,, T profili darabok biztositjik. A nagyobb
ontvénydarabok alkotta keretet aprébb éntvényekkel
toltik ki. A szokésos lagyitéasi héfok 1040—1060° C,

gézmennyiséget, amit legeélszeriibb automatikusan mely héfokon mér ardnylag gyorsan lehet temperalni,
végezni. A szabélyozas alapjat CO,-méré képezi. az ontvények nagyobb elhuzédasi veszélye nélkiil.
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12. dbra. Elektromos flitésli gdztemperalé kemence .

Mivel a nem revésité gazatmoszféraban a CO és
H, az éntvény karbontartalméval esékken, a kemencé-
bél tédvoz6 ghzkeverék flitéértéke is kisebb lesz. Ha ezt
a ghzkeveréket kis géztartdly flitésére hasznéljuk fel,
melyben a frissitd vizgozt allitjuk els, akkor a keletkezo
g&zmennyiség a kemencébdl tavozoé gaz mennyiségétol
s annak fltéértékétol fugg ; flitdértéke tehat a lagyi-
tési id6 elérehaladéséval, illetve az éntvények karbon-
tartalmaval csékken, midltal a keletkezd gazmennyiség
is kisebb lesz. Ez a nagyon egyszer(i szabdlyoz6 beren-
dezés teljes biztonsdggal miikodik, ha az eredeti bedlli-
tdskor arra vigydzunk, hogy ne vezessiink be tébb
vizgdzt a reakeids térbe, mint amennyit a kemencében
lévé reakeiés gz rejtett melege el tud péarologtatni
(max. kb. 179;). A kis gézkazan hatdsfokat a kemence
elsé tizembehelyezésekor az Orsat-késziilék segitségével
egy és mindenkorra bedllithatjuk.

A legelterjedtebb kemencetipus az elevatorkemence
(12. dbra). mely magasan éllvanyozott kemencetestbol
all, melynek fenék részét elevitorral emelheto és
siillyesztheté koesi képezi. Az i{izemben lévé kozepes
nagysagi eleviatoros kemencék befogadd képessége
4—7 tonna, elektromos csatlakozasi értékitk 300 kW,
Mivel e nagy csatlakozasi értékre csak a felf(itéskor
van sziikség, a kemencék automatikus szabdlyozdval
is fel vannak szerelve, melyek a csatlakozasi értéket
a felflités utan 100 kW-ra esékkentik. Mivel a kemencék
j6 hészigetelésiiek, szitkséges, hogy a héntartas befejezte
utin a kemencét a lehetd legrévidebb idén belul a
kiiiritési hémérsékletre (5—600° C) lehfitsiik. Ez kiils-
nosen erdsen széntelenitett vékonyfalit éntvényeknél
szitkséges, mert azok szabad levegdén gyorsan hiilve
megvaltoztatjak fizikai tulajdonsigukat és feliiletiik

E héfok a kemencebélés tartossdganak szempontjaboél
is megfeleld.

Az elevatoros kemence miikédése a kovetkezd.
A lagyitasi ciklus végén az ontvényekkel megrakott
koesi 600°-on elhagyja a kemencét és az irité helyre
keriil. A méasodik ontvényekkel megrakott koesi a
kemence aljara keriil, ahonnan az elevdtor helyére
emeli. Ezutidn az #&ramot bekapcsoljak. A felfiités
3 tonnds kemencebetétnél kb. 3 érat vesz igénybe.
A felflitéskor a kemencében atmoszférikus levegs van.
Kezdethben az ontvények karbontartalma a levegd
oxigénjét elnyeli és az éntvényeken vékony oxidhartya
képzbdik. A héfok tovabbi emelkedésével az oxidhartya
CO és CO,-képz6dés mellett redukalédik a teljes lagyi-
tasi héfok eléréséig. Ekkor a kemenceatmoszféra foleg
nitrogénbdél és CO-bdl all. A széntelenitéshez sziikséges
levegét szallité ventillatorokat bekapesoljak. A levegd
bevezetését ugy szabdlyozzik, hogy a kemencében 1é6vé
gz CO,-tartalma 5—89, kozott legyen. A hontartési
periédus utén a levegbbevezetést a kifuvé nyilasokkal
egyutt elzarjak. A flitéelemeket kikapesoljik és a gyors
hitérendszert bekapesoljak. Ha a héfok kb. 550—600°
C-ra csokken, a kocesit leeresztik és az turité helyre
szallitjik.

A tonndnkénti dramsziikséglet a ladgyitand6 dara-
bok falvastagsiga szerint 1000—1500 kWé/tonna kézott
valtozik. Ennek megfeleléen természetesen a lagyitasi
id6 is valtozik, mert a héntartds ideje novekedéd fal-
vastagsaggal n6, ha pedig jobb nyulasi értékek elérése
céljabol szemesés perlitre kell lagyitani, akkor a lehtilési
idot is meg kell még novelni. Az aldbbi tablazatbol
kiilénbozé falvastagsagi ontvények lagyitdsdhoz sziik-
séges idok és energiasziikségletek lathaték.
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Vékonyfalii Ontvények,
fittingek

Vastagfali ontvények Szemesés perlitre ldgyitva

l 8 6ra

BeolfGtés 1080°T8. ... s e einlénelois oinioinse 8 Gra 8 6ra '

Hoéntartds 1060%-0n ......iveviieness 30—34 o6ra 48 6ra 58 ora

Gyorshitités 500°ra ........cov0uesn 10— 6 o6ra 26 ora 24 6ra
48 Ora 82 Ora 90 6ra

Tonndnként sziikséges

3 napos ligyitasi periédus 14 mm @ prébapéleakon
38—44 kg/mm?® szildrdsdgot és 5—79,, nyulast, mig
4 napos lagyitési periédus ugyanilyen probapéledkon
39-—46 kg/mm?® szilardsagot és 6-—109, nyulast ered-
ményezett.

)
1000
750
500
m J
gt iRy By (B s CANNNNE L )
Yo, ardbars

13. dbra, Hokezelési diagramm,

Az egykamrés kemencék f6 elénye, hogy azokban
a lagyitasi gorbe pontosan betarthaté, ha azok a flitési
és hiitési szakaszok pontos betartasara megfelelé beren-
dezésekkel el vannak latva. A kemencék hatrianya az,
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14. abra. Kétkemencés elrendezés vazlata.

hogy a falazatban felhalmozédott melegmennyiség
elvezetésérél gondoskodni kell. Az ezzel jaré hémér-
sékletingézdozésok a kemence falazatit erésen igénybe-
veszik. Egykamrds kemencéket csak olyan helyeken
hasznéljak, ahol a termelés a két, vagy tobb kemence-

1000 kW 6ra

1115 kW o6ra 1480 kW o6ra

rendszer bevezetését nem indokolja. A kisebb beruhézési
koltségeket azonban a dragabb tzemeltetési kéltségek
ellensulyozzdk.

Ha a lagyitasi diagrammot vizsgéljuk (13. dbra),
felt(inik, hogy a gérbe A és B része hosszabb idét
igényel, mint a ¢, D, K részek. Ezt haszndljik fel
célszerlien a szakaszosan m(ikédsé kemencéknél, tugy-
hogy két vagy tobb kemencébdl allé egységeket allita-
nak 6ssze. A iétkemencés rendszerben az egyik kemencét
csak nagy hémérsékletekhez hasznéljik, mig a méso-
dikat a lassa lehtilésre. A kemencerakomanyt megfelel
idépontban az egyik kemencébél a masikba szallitjik.
Erre a munkamédszerre kiillénosen alkalmas az elevator-
kemence. A 14. dbra vézlatosan két elevatorkemencév
dbrazol. -
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15. abra. Elektromos flitésti sisakos kemence.

A megrakott csille-koesit a nagy hémérsékletii
kemencébe (B) toljik, a kemencét felfiitik, sziikséges
ideig héfokon tartjdk. Az I. szakasz befejezése utén a
koesi'az A kemencébe keriil, hogy ott a Il. szakasz
hékezelésén atmenjen. Koézben egy mésodik megrakott
koesi keriil a B kemencébe. A két-kemencés elrendezés-
nél tehat harom kocsira van sziikség, melyek koziil
kettd a megfeleld kemencében van, egy pedig a végleges
lehtilés és esomagolés miatt a kemencén kivil. El6-
fordulhat, hogy a temperdlds els6 szakasza, tehdt a
felfiités ideje hosszabb, mint a mésodik szakasz.
Tlyenkor a flités elsé részét kb. 600°-ig a méasodik (4)
kemencében végzik, tehdt a megrakott kocsikat egy
lagyités folyaman kétszer kell eserélni. E munkamédszer
elénye, hogy az ) rakoményt 350—600° C hékézben
lassan melegitjitk fel. A két-kemencés eljards sok
tekintetben elényosebb, mint az egy-kemencés.

Mivel mindenegyes kemencének a hikezelés folya-
mén majdnem dllandé a hémérséklete, uigy a falazatban
tarolt melegmennyiségnek csak nagyon kis része vész
el. Ez 10—209%:-0s energiamegtakaritdst jelent. A ke-
mence aljat képezé kocesi falazata természetesen ez
esetben is nagy homérsékletkiilonbségeknek van kitéve
gy, hogy itt a hontartési veszteségek elkeriilhetetlenek.
Hétechnikai szempontb6l a két-kemencés elrendezés
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16. abra, Flitéesoves sisakos kemence

egyenrangi a folyamatos iizemii kemencékkel. A ke-
mence falazata tartésabb, a kemence belseje a benne
végzendd hékezelésnek megfeleléen van kiképezve,
tgyhogy pl. a mésodik szakasz elvégzésére szolgald

N7

Chapé: Gazfdazisi temperalis

A 15, dbran elektromos fltésii, mig a 16. dbrdin
fatéesoves sisakoskemence vézlata lathaté. Az elektro-
mos fiitésit kemencék elektromos fiitétestei 809, Ni
és 209, Cr otvozetbol dllnak. A fltotestek felfliggesz-
tésére szolgdlé sinanyag viszont 379 Ni és 189 Cr
otvozet, mely mar elég j6l ellendll azon kis S-tartalom-
nak, mely az 6ntvényekbél a gazatmoszférdba keriil.
Mint mér elébb emlitettiik, elektromos fiités helyett a
kemencékhez flitéesdveket is lehet alkalmazni. Irodalmi
adatok szerint a flitéesdves kemence karbantartési
koltsége nagyobb. Kis gézarak esetén azonban a na-
gyobb karbantartdsi koltségek megtériilnek. A fiito-
csoves kemence beszerzési kéltsége is nagyobb, az acél-
csovek nagy Cr, Ni-tartalma miatt. A jé flitéesdvek
centrifugdl 6ntéssel készilnek, melyekkel a fehértéretii
temperdntvények lagyitasdhoz szitkséges 1050° C min-
den tovabbi nélkiil elérhetd. A flitéesovek a 17, dabrdan
lathaté moddon toémszelencével eltomitve vannak a
kemence faldba szerelve és egy a csébe belenyilé
égofejjel ellatva. A nagy hofokra hevitett esé melegét
sugdrzas utjan adja le, midltal hasonlé médon miikodik,
mint az elektromos flitéelem. Természetesen flitd-
esovekkel nagyobb héfokon kell dolgozni, mivel a esé-
ben magiban héfokesés megy végbe. Ez nagyobb fiist-
gazveszteséggel jar, amit azonban nagyon hatésos kis
rekuperdtorral ki lehet egyenliteni. Az acélesében az
égivel szemben egy rekuperdtor van beépitve, amely

17. abra. Fiit6csé elrendezés.
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18. dbra. Fiitécs6é elrendezés (hajtiis),

kemencékben van csak hiitoberendezés és pontos héfok-
szabdlyozis. A nagy hémérsékletii kemencékhez kavaro-
ventillitorokra nines szikség, mert ott a gézdramlést
a nagyobb héfok kovetkeztében az erdsebb sugarzas
végzi. Tovabbi elénye az eljardsnak, hogy itt nem kell
visszaszenez6déstél tartani, mert a kishofoki kemencé-
ben soha nem keletkezik nagy CO-tartami atmoszféra.

éppen akkora, hogy azt a levegémennyiséget, amely
egy cs6 égbjéhez sziikséges, gazdasdgosan melegitheti.
Ezaltal 500°-0s levegéh6mérsékletek érheték el. Rend-
szerint két egymds mellett elhelyezett csévet kapesol-
nak igy 6ssze, amint az az dbran lathaté. Ennek az
elrendezésnek elénye az, hogy a meleglevegbvezeték
nagyon rovid. és igy nem lépnek fel %6vesztenégek.
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Egy masik flitéesoves elrendezés a 18. dbrdn léthaté,
ez az U. n. hajtlis elrendezés. Itt a flitégazt U-alakra
hajlitott es6ben vezetik gy, hogy a gdz belépése és
kilépése a kemence ugyanazon oldaldn van. Ennek az
az elénye, hogy a géz- és levegbvezetékek nagyon
leegyszeriisédnek.

A flitéesoves kemencéknek elénye az elektromo-
sokkal szemben még az, hogy kilénleges hiitéberende-
zésrél nem kell kiilon gondoskodni, mert a hiitésre a
flitbesdovek hasznéalhaték, amennyiben a gézt lezdrjak
és levegot vezetnek rajtuk keresztil. Héfokszabdlyozéisa
valamivel nehezebb, mint az elektromos kemencéké,
mert itt a h6fokszabédlyozéson kiviill még a giz és levegé-
keveréket is dllandéan értéken kell tartani, hogy a
hatdsfok kedvezé és az égés egyenletes legyen.

Fekete temperontvények semleges gazban vald
hokezelése — bar ez még nem terjedt el oly nagy-
mértékben, mint a fehértoretii 6ntvények géztemperd-
ldsa — ugyanazokat az elonydket biztositja a mindség
és lagyitasi koltségeket illetéleg, mint a fehértéretii
temperdntvények gazligyitédsa. A fekete toret(i temper-
ontvények hokezelésének ideje az anyag Osszetételétol
fliggben 40—70 oéra.

A glztemperdlds elényei osszefoglalva a kovet-
kezok :

1. Nines sziikség lagyitéustokre és csomagol6-
anyagra, midltal lehetévé viélik a kemence gyors fel-
fiitése és a kemence termikus hatasfoka né.

2. Kevesebb munka (kisebb kezelési koltségek).

3. Rovid lagyitdsi ciklusok és igy nagyobb ki-
hozatal.

4. Kisebb fajlagos helysziikséglet.

5. Altaldban olesébb iizemfenntartési koltségek.

6. Az dntvények tisztdbbak, nines sziikség utélagos
tisztitdsra.

7. Egyenletesebb éntvények, nincs héjképzddés és
nincsenek nagymértékben elhtuzédott éntvények.
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A gyorsontés lényege és gyakorlati alkalmazasa®

CSISZAR

M. Yucap: CYIIHOCTb U MNMPAKTHYECKOE ITPH-
MEHEHME CKOPOCTHOW 3AJIMBKH

Dipl. Ing. Nikolaus Csiszdar: Das Wesen und die prak-
tische Verwendung der grossen Giessgeschwindigkeit.

Az utébbi évtizedekben ontédéink altaldban az
alulrd] valé oéntést hasznélték. A befoly6 folyékony fém
alulrél felfelé lassan haladva, maga el6tt tolja a formé-
ban esetleg bennemaradt, vagy a folyékony fém éaltal
lesodort szennyez6 anyagokat és homokot, azt viszi
felfelé az ontvény felsé részébe és az ott elhelyezett
felontésekbe nyomja ki. Ez az elképzelés. Ugyanakkor
a gyakorlat azt mutatja, hogy a felontékbe esak ritkén
keriilnek be a szennyezé anyagok, inkédbb az egyes
kiéllé magrészeknél megakadnak és rendszerint a leg-
kényesebb, megmunkélandé feliiletnél helyezkednek el,
s ennek koévetkeztében az dntvények a megmunkdlds
utdn selejtessé vilnak. Ugyanez a helyzet beeresztett
salaknal is.

A salakossag legtobbszor azért keletkezik, mert az
onték nem tartjak be a technolégiai fegyelmet, mond-
védn, hogy azért vannak a felsé részben elhelyezett
felontések, hogy azokba a folyékony fém a salakot
kinyomja.

@ Ez a legtébb esetben nem torténik meg. Ellenben
megtorténik az, hogy a tulnagyra méretezett felontések
‘eltavolitdsa utén a darabon a felontések helyén kontra-
szivasok keletkeznek, amik kénnyen selejtessé tehetik
a darabot.

Az eddigi gyakorlat azt mutatta, hogy éntdédéink-
ben éltaldban a forma megtelése folyékony vassal lasst,
ennek kovetkeztében 6ntéskor a magban és a forméaban
keletkezd gézok egyrésze betédul a formédba és onman
keriil ki a felontéseken keresztill. Kézben megtortén-
hetik az is, hogy az ilyen gézok bennszorulnak a forma-
ban. [gy légzsdkok keletkeznek, amik az ontvényt
selejtessé teszik. (Hélyagosség.)

A lasst 6ntés és a jelenleg hasznélatos megvigis
és ontés-technoldgia kovetkeztében a besmlé folyékony
fémnek meglehetésen hosszii utat kell megtennie, amig
elérkezik a legszélsé ponthoz. Ennek kovetkeztében a
leéntott munkadarabon meglehetésen nagy keménység-
kiilonbségek mutatkoznak. Ez a tény kiilonosen kelle-
metlen szerszdmgépalkatrészeknél, pl. esztergadgyak,
farészénok, marégép hossz szanjai sth. Ennek oka az
egyes szelvények%en lévé és elhelyezkedd folyékony
fémben fellépé hémérsékletkiilonbség.

A mindjobban névekvé minéségi kovetelmények

MIKLOS

a megmunkélt feliiletektél abszoliat tisztasigot kove-
telnek.

Minéségi ontvények megmunkalt felilletein sem
grafit kivalas, sem szivodas nem lehet. Mér pedig tud-
juk azt, hogy ha az oéntvény egyes szelvényeiben az
ontés utdn hémérsékletkiillonbségek vannak, kénnyen
éllnak elé elszivasok, aminek eredményeképpen a meg-
munkalt felileten a szévet ritka lesz.

Még veszedelmesebb a helyzet - gbzhengerek és
perselyek "furataimil, ahol a kiilonb6éz6 hémérséklet-
kiilonbségek kovetkeztében belsé szivodasok éllnak
el6, amelyek nagyon sok esetben 2000—3500 kg-os
majdnem készremunkélt hengereket tesznek selejtessé.

A szerkesztok anyagmegtakarités miatt merészebb
falvastagsig-dtmeneteket alkotnak ¢és| sok helyen
bordézéssal 6hajtjdk biztositani az egyes szelvények
megkivant szilardsigi értékét. Az eddigi technolégiaval
valé ontésnél olyan hémérsékletkiulonbségek lépnek
fel a fal és bordak kozott, amelyek kénnyen a bordék
repedésére vezetnek.

Csehszlovakiai tanulményutam tapasztalatait le-
sziirve, a szovjet szakirodalom segitségével, valamint
masfél éves kitarté munka és kisérletek eredményeinek
alapjén 4j ontési eljardst dolgoztam ki, amit gyorsontés-
nek neveztem el.

Mi a gyorséntés lényege ! A rovid vilasz a kdvet-
kezd :

1. Olyan gyorsan kell a formdanak megtelnie folyékony
vassal, hogy a leontitt munkadarab minden egyes szelvé-
nyében leontés utin a hémérséklet kizel azonos legyen.

2. A levegl- és gdzelvezetés technoldgidjdat vgy kell
meguvdltoztatns, hogy ontés kozben a forma- és maghomok-
ban égheté anyagok elégése kovetkeztében keletkez6 gdazok-
nak ne legyen médjuk a formdaba bedramlani.

Ezen 6ntési eljaras megvalésitdsa céljabsl nemesak
az eddig hasznélatos éntési 1d6t kell leréviditeni, hanem
tobb_més kérdést is meg kell oldani.

Ezek a kérdések a kovetkezok :

1. A formdba bedmlé folyékony vasnak a legrovidebb
nuton kell haladnia, hogy a forma legszélsé pontjahoz érjen.

E célbol a leéntends formét zéndkra kell bonta-
nunk és minden egyes zéna téplalasat kilén beomlével
kell biztositani. Az igy térténd ontésnél a gyors telitédés
biztositva van, ugyanakkor a tébb bedmld szelvé-
nyen dthaladé folyékony vas kevésbbé idéz elé rombo-

* Beérkezett 1953. jul. 10-én.
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last a szelvény szélein, nem sodor le homokot és tisztabb
ontvényt kapunk, mint 1—2 beémlével. A zéndkra valo
bontés biztositja ugyanakkor a leéntétt munkadarab
egyes szelvényeiben a kozel azonos homérsékletet,
aminek eredményeképpen a lehiilésnél a kédros elszivisi
jelenségek erésen csokkennek, az éntvény egyes pont-
jain mért Brinell-keménységek kézel azonosak és az
ontvényben 16vé karos fesziltségek lényegesen esok-
kennek. 2

2. A bedmlo folyékony vas lehetdleg ne, vagy csak
esekély mértékben vdltoztassa irdnyat.

A beomldket tgy kell megvalasztani, hogy a
befolyd folyékony vas csekély téréssel vagy torés nélkil
érje el az dntvény szélsé pontjat. fgy ritkdn keletkez-
hetnek légzsikok.

3. Ontés kozben az emelkedd folyékony vas szintje felett
1év6 levegd bizonyos mértékig vald dsszestiritése biztositandd,
hogy nyomdst gyakorolhasson a folyékony vas feliiletére.
E célbél a felontéseket teljesen meg lehet sziintetni.
Az erre vonatkozod kisérletek azt mutattdk, hogy a
sziirke ontvényeknél felontésekre nincs szitkség, csak
nag{obb megmunkildsi rdhagydsra. Nemcsak a kisér-
letek, hanem a sorozatban torténé gyartds is bebizo-
nyitotta ezt.

A mindjobban felfelé emelked6 folyékony fém
osszestiriti a formaban 16vé levegdt és a formahomokon
keresztiill nyomja ki.

4. A formaban lévé levegd elvezetésének biztositdisa
céljabol légzoket kell alkalmazni.

Ezen légzék osszkeresztszelvényének a 3. pontban
emlitett okok kévetkeztében kb. a beomld keresztszel-
vény felének kell lennie., legnagyobb #dtmérdje pedig
10 mm.

Mint lathatjuk, a gyorséontésnek két sarkalatos
pontja van: az egyik : megdllapitani és betartani az
ontési sebességet, a masodik :  megdllapitani a légzik
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keresatszelvényénel nagysdigdt, hogy mesterséges nyomdst
allitsunk elé az emelkedd folyékony vas szintje folott abbal
a célbol, hogy a magban és a formahomokban ontéskor
keletkezd gazok ne tédulhassanak az iires formdaba, hanem
a maghol kivezeté levegézd esatorndakon, illetdleg a forma-
homokon keresztiil tdvozzanak: el.

Az ontési sebességgel foglalkozva megéllapithato,
hogy ndlunk az ontési sebesség kis és kozepes darabok-
nil esak 10—30 kg/mp volt, a nagy darabokndl felment
50—70 kg/mp-re. Csehszlovikiai méréseim szerint a
legkisebb o6ntési sebesség 50 kg/mp, a legnagyobb
400 kg/mp volt.

Minthogy matematikai alapon nem tudtuk meg-
taldlni az osszefiiggést az déntési sebesség és az éntvény
stlya kozott, azért tobb széz mérést végeztiink kis,
kozépesésnagy darabokndl az éntési idére vonatkozélag.
A lemért idoket az oOntvény) siulydra vonatkoztatva
diagrammban foglaltuk 6ssze. Ezen é6sszefoglalas alap-
jdn az éntvényeket négy esoportra osztottuk fel :

I. 0— 500 kg
1. 500— 8000 kg.
III. 3 000—10 000 kg.
IV. 10 00032 000 kg.

A kisérleti mérések alapjin megrajzoltuk és utdna
kiszamitottuk az egyes csoportok jellemzé fliggvényét.
Ezen jellemzik a kévetkezok :

[.y=F () =202 (la dbra).
M= = 142 + 3 (1b dbra).
Il y = = da + 30 (le dbra).
LV 4 = = a + 70 (ld dbra).

Ezeknél a higgeényeknél x az ontends ontvény, tiszta
sulydat jelenti tonndaban, a megkapott y érték az idot adja
meq mdasodperchen.
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E jellemzé fiiggvényeket egy diagrammban foglaltuk
ossze, melyvet a kévetkezdé le dbran mutatunk be.
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Errél a diagrammrol azonnal leolvashaté az ént-
vény stlydnak ismeretében az 6ntvény ontési ideje.

Az ontési id6é ismeretében a bedmlé ossz-kereszt-
szelvény a Henon-képlet alapjén kiszdamithato :

P
T.d

P = az ontvény salya kg-ban; 7' = ontési idé
méasodpercben; d szorzé, amely az anyag minésége
szerint véltozik (18 kg/mm?® szakité szilardsagu vasnal
d = 1,6; 22—26 kg/mm?® szakité szilardsagi vasnal
1,4 ; 26—32 kg/mm?, illetéleg FeSi-al médositott folyé-
konyb vasnidl d = 1,2; S = osszbeémldé  keresztszelvény
em*-ben.

N =

E képletek felhasznaldsdval a bedmlérendszer Gssz-
keresztszelvénye gyorsan kiszdmithaté. A beomlok
szima a ledntend6 ontvény alakjatol és magjainak
elhelyezésétol figg.

A gyorsontés méasodik legfontosabb feltétele :

Meg kell akaddalyozni a formahomokban és a mag-
homokban dntéskor keletkezé gdzok és giozék bedramldsct
a formdba.

E célbol meg kell allapitani, hogy milyen gdz-
nyomésok keletkeznek a formahomokban és a mag-
homokban, mikor éri el a giznyomés a legnagyobb;
értékét. Csakis ezen értékek birtokdban lehet nagyjabd
megallapitani azt a tialnyomdst, amire dntéskor a
folyékony szint felett 1évé levegbrétegben szitkség van,
hogy meg tudjuk akaddlyozni a forma- és maghomok-
ban keletkezé gédzok és goézék bedramlisat a még
folyékony vassal ki nem toltott formarészbe.

Ebbdl a célbdl a kivetkezé kisérletsorozatokat
végeztiik el.

A kisérletek céljara a haszndlatos forma- és mag-
homokbél 75 mm magas, 25, 28, 35 mm Aatmérdji
dongélt probatesteket készitettink.

E probatesteket kozépen kiszartuk, a kiszards
helyébe lyukakkal ellitott esévet helyeztiink be. Ezen
esovet nyomasmérovel kapesoltuk éssze. Az ilymédon
elkészitett probatesteket 1320° C homérsékletii folyé-
kony vasba nyomtuk be és 5 mp-enként mértitk a
keletkezé gézok nyomdisit.

A kiilonféle anyagokban keletkezd gazok kifejlé-
dése és maximéalis nyomésa més-mas idopontban mutat-
kozott.

Az . tdablazatban példaképpen kozlom a kisérlet
céljara felhasznalt forma- és maghomok egyikének
osszes jellemz6it, valamint a mért tiulnyomds értékeit.

1. tdbldizat
igységes szintetikus homok, nyersformaizis '
| Szemeseeloszlas
Nyers Keverék =
E | mm %
[ |

Gazatbocesatés . ......... 98 Szintetikus homok ............... ‘ 1,5
Nyomészildrdsdg . ....... 540 Banbonib . | Voo vendah e 49% 1,5—1,0 0,42
Nyitr6szildrdsdg ......... 150 T i ST S g L 1,0—0,6 | 9,82
Keménység . ............ 78 LS o e T P 69, 0,6—0,3 , 16,45
Folyhatoség . ........... 72 0,3—0,2 4 48,28
Nedy ességtartalom ... ... 6,8% 0,2—0,1 18.38
TOzANO8RE 7c. . 6% v ivs visnee 1350 C° | 0,1--0,06 6,77
Agyag- és portartalom ... 8:29% < 0,06 0.44

Giaznyomdasvizsgialat 75 mm magas nyers probatesten

|

Indul 25 mm 2 28 mm 2 ‘i 35 mm 2

mp | mm VO mm YO I mm VO
o 6 2 [ 2
10 [ 9 2 | 4
15 ’ 14 4 6
20 18 6 l 11
25 21 11 15
30 18 12 | 16
35 18 16 18
40 16 18 20
45 14 22 | 24
50 12 16 20
55 b 10 12
60 4 ‘ 4 ‘ 8
65 | 2 2 k]

Az igy késziilt téblazatokb6l megéllapithaté az,
hogy a gézfejlédés kulminéeiés pontjai 25—45 mp-nél
vannak. A kisérletek azt mutattik, hogy a formahomok-
ndl a legnagyobb nyomdscstes 24 mm vizoszlop, a leg-

kisebb 6 mm vizoszlop. A magoknil legnagyobb a 20
mm vizoszlop, legkisebb az 5 mm vizoszlop.

Ugyanaﬁkor az is megallapithato6, hogy bajt okoz-
hat a rosszul kiszdritott mag, mert a nedves magnal
mér 10 mp mulva jelentkezik a maximadlis tilnyomas.

Ezen értékekboél az is kévetkezik, hogy a formabal
kivezeto levegdesatornak (16gzék) keresztszelvényét gy
kell megvilasztani, hogy a rajtuk kiomlé levegémennyi-
ség csak annyi legyen, hogy a forméban thlnyomas
keletkezzék s ezen tilnyomés a bedramlést megaka-
délyozza.

Minthogy elméleti szamitdsok alapjin célhoz nem
jutottunk, gyakorlati tapasztalatokra témaszkodva
megillapitottuk, hogy a légzok osszkeresztmetszete nem
haladhatja meg a bedmlé keresztmetszeténel 60—709%,-dt.

Az ily médon megvalasztott légzoszelvények alkal-
mazésival a talnyomdst biztositottuk ¢és a leontott
ontvényeknél megmunkélis utdn meghibdsoddsokat
nem tapasztaltunk.

Meg kell azonban emlitenem, hogy voltak olyan
ontvényeink, ahol teljesen meg kellett sziintetni a lég-
zoket, mert az egész vékony légzbészelvények is kontra-
szivast idéztek el6 az éntvényben.

Ezek a kontraszivasok rendszerint a készre munka-
laskor mutatkoztak.

A légzok teljes megsziintetése utdan a szivodasi
jelenségek megsziintek.
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Csiszar M.: A gyorsontés lényege és gyakorlati alkalmazdsa

A forméban lévé levegd a formahomokon keresztiil
tavozott el, tehdt megsziint az a feltevés, hogy a forma-
ban 1év6 levegé nem tudva eltdvozni a formdabdl,
lefévést okoz.

Itt kell felhivni a figyelmet a déngdlés médjara,

Az évszézados gyakorlat azt mutatja, hogy a for-
mézdsnél a legerésebb dongolést kozvetleniil a forma
koril kell végezni, felfelé a szekrény felsé részéig a
dongolés keménysége dllandéan csékken, mig a fel-
szinen a leglazabb. Ugyanakkor a magkészitésnél a
magszekrény szélén kell a legkeményebb déngélést
végezni, befelé a mag kozepe felé a déngolés keménysége
allandéan esokken és kozépen teljesen laza kell, hogy
legyen. Ezen lazasdgot nagykiterjedésti magoknal apro
koksszal, vagy salakkal potoljuk. Ezen dongdlési eljaras
célja az is, hogy a forma- és maghomokban keletkezo
gézok ne a forméba dramoljanak, hanem a kénnyebb
utat vélasztva, vagy formdbél a formaszekrényen
keresztiil tdvozzanak el, vagy a maghdl a levegékivezet
csatorndkon keresztiil.

Sajnos, ezt a dongolési eljarast kevesen tartjak be,
pedig az egyik fé6 alkotérésze az 6nt6é tudoményanak.

Kiilon ki kell térnem azokra az ellenvetésekre,
amelyek a felontések megsziintetése kovetkeztében fel-
meriilnek, mert ennek kovetkeztében e technolégiai
eljarést sok tdmadés érte.

Az, hogy a forméban 1évé piszok, az éntés kozben
a technolé6giaifegyelem benemtartdsakovetkeztében be-
ereaztett salak, avagy a folyékony vas éltal letért mag-
részek nem keriilnek be a felénto tolesérekbe, teljes mér-
tékben bizonyithatd. Ezek rendszerint magdban az 6nt-
vényben heli'ezkednek el, illet6leg a forma kiéll6 részein,
szogletein akadnak meg, s a darabot selejtessé teszik.

Ennek ellenére sok kifogés meriilt fel a felontések
elhagyésa miatt. Az egyik ellenvetés az volt, hogy a
kiilénbozé lehiilési sebességek kovetkeztében szivodasok
mutatkoznak ; e szivédasok elkeriilése céljabal felonto-
ket helyeztek el az ilyen csomépontoknal. Ez az elgon-
dolés a gyakorlat szerint nem helytdllé.

Az eddig felontés nélkiil leéntétt daraboknéal a
megmunkalds utén az dtmeneti részeknél semmiféle
szivodasi jelenség nem mutatkozott.

Nemesak a gyorsontésnél, hanem mds ontési
technol6gidnél is — ha nagy falvastagsigkiilonbségek
mutatkoznak -— az Adtmenetnél a tokéletes szivet-
szerkezet biztositdsa céljabol, ha pedig a munkadarab
viznyomas ald keriil, a szivargds (ritka szévet) meg-
gatlésa céljabol mesterséges hiitést kell alkalmazni.

Ezzel tulajdonképpen a hiarom legfontosabb prob-
léma megoldast nyert. A t6bbi kérdésre adjon véalaszt
a gyakorlat, amit a kovetkezékben 6hajtok targyalni.

Az éntvényeket, melyek kiilonbozo6 igénybevételek-
nek vannak kitéve, tulajdonségaik, felépitésiitk és fel-
haszndldsuk szerint két részre oszthatjuk. Az elsé
csoportba tartoznak azok az éntvények, amelyek csak
mechanikai igénybevételeknek vannak kitéve (csiszés,
kopés, hajlitas, nyomds). A méasodik esoportba tartozé
ontvények azok, melyek a mechanikai igénybevételen
kiviil 1ég-, viz-, gbz- és giznyomdsnak vagy robbands-
nak vannak kitéve.

Mind a két csoporthoz tartozé oéntvények gyors-
ontési technol6gidja kiillonbozik egymaéstdl. Bz addédik
az Ontvény alakjabdl és természetébol.

Az R. M. vasontodéjében gépi formazassal késziilt
mardégépallvanyok (2. dbra) megmunkdlds utdn a esiszo
részeken meghibdsoddsokat mutattak, amelyeket csak
részben lehetett javitani. A meghibésodésok, beszivo-
déas forméajaban a csuszé felileteknek IIL., IV. és V.
jelzésli felonté