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Hogyan harcoljunk az öntödei balesetek ellen?*
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Pártunk II. Kongresszusa határozata alapján 
az ötéves terv egyik alapvető célkitűzése az, hogy 
a mi országunk fejlett mezőgazdasággal rendelkező 
fejlett ipari országgá alakuljon át, vagyis, hogy a 
vas- és az acél országa legyen.

Az alapanyagtermelő ipar, az építőipar, a 
mezőgazdaság nagymérvű gépesítése a gépgyártás 
igen gyors fejlesztését követeli meg. Külkereske
delmi kapcsolataink megkövetelik az export
célokra szolgáló gépek gyártásának növelését. 
Összegezve ez azt jelenti, hogy az ötéves terv ideje 
alatt gépipari termelésünket az eredetileg elő
irányzott 125% helyett 390%-kal kell növelni.

Ebből a pár adatból látható, hogy milyen 
hatalmas feladat megoldása áll előttünk, amelynek 
végrehajtása döntő mértékben kapcsolódik az 
öntőiparban foglalkozatott dolgozók munkájához. 
E hatalmas feladatot csak úgy tudjuk megoldani, 
a megoldását elősegíteni, ha érvényt szerzünk a Párt 
és a Kormány munkavédelmi rendeletéinek, ha el
hárítjuk azokat az akadályokat, amelyek a tőké 
sek bűnös politikája következtében munkavéde
lem terén még megvannak és amelyek igen nagy 
mértékben gátolják a termelést. Kötelességünk, 
hogy munkavédelmi fronton elhárítsuk azokat az 
akadályokat, amelyek a termelést gátolják.

Az ötéves terv által megszabott hatalmas 
feladatok megoldására Pártunk és Népköztársa
ságunk Kormánya igen nagy erőfeszítéseket tesz. 
A vas- és acéltermelő üzemeinket nemcsak műszakilag 
fejleszti, hanem ezzel 'párhuzamosan gondoskodik a 
dolgozók munkakörülményeinek megjavításáról is.

Ez a gondoskodás megmutatkozik abban, 
hogy az új kohászati és öntő üzemek tervezésénél, 
építésénél már gondot fordítanak a nehéz fizikai 
munkát igénylő munkafolyamatok gépesítésére. Pél
dája ennek a Győri Vagongyár, ahol az egyik leg
nehezebb munkafolyamatot, a döngölést gépesí
tették. Az RM Öntödében az öntvénytisztítás 
már nagyerejű vizsugár segítségével történik. 
A MÁVAG Mozdonygyárban a homokelőkészítés 
nagyrészben gépesítve van.

Ezen túlmenően a Magyar Népköztársaság Kor
mánya Pártunk javaslatára egész sor egyéb rendele
tet bocsátott ki a dolgozók egészségének megvédése 
érdekében. Ezek a rendeletek előírják pl. azt, hogy 
egy új üzem építésénél hány légköbmétert kell 
biztosítani dolgozónként, hogy a dolgozók részére
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megfelelő mennyiségű levegő álljon rendelkezésre. 
A Győri Vagongyár, a Vörös Csillag, a Salgótarjáni 
Tűzhelygyár új öntödéje és a Sztálin Vasmű öntö
déje már élő bizonyítéka, hirdetője a szocialista 
egészségvédelemnek.

Ezeknek alapján elmondhatjuk, hogy az ö t 
éves terv ideje alatt nemcsak a vas- és acélgyártás 
termelése terén történik hatalmas változás, hanem 
az üzemegészségügy terén is. A dolgozók nap mint 
nap érezhetik azt, hogy az állam gondoskodik egész
ségük védelméről és testi épségükről. Az elmondot
takon kívül röviden megemlítem, mint a dolgozók
ról való gondoskodás jelét, a balesetelhárítási ki
oktatást, az alkalmazás előtti kötelező orvosi vizs
gálatot, az időszakos orvosi vizsgálatot, a védő
ételek ju ttatását stb.

Kormányrendelet intézkedik arról — és ez is 
az emberről való gondoskodást mutatja — hogy csak 
olyan gépet lehet beállítani a termelési folyamatba, 
amelyen a biztonsági berendezések megvannak.

Az emberről való fokozott gondoskodást mu
ta tja  az is, hogy orvosi vizsgálat nélkül a dolgozót 
nem lehet a termelési folyamatba beállítani, vala 
mint az, hogy az alkalmazásnál az orvosi vizsgálat 
eredményét szem előtt kell tartani. Kormányren
delet van arról is, hogy időszaki szűrővizsgálat
nak kell alávetni azokat a dolgozókat, akik külö
nösképpen egészségtelen viszonyoknak, por-, füst- 
stb. ártalmaknak vannak kitéve. Ez az öntőipar
ban különösen a homokelőkészítőkre és az öntvény
tisztítókra vonatkozik.

Az elmondottakon kívül kormányrendelet 
intézkedik arról is, hogy munka- és védőruhát kell 
biztosítani azoknak a dolgozóknak, akik vagy 
szennyes munkakörülmények között dolgoznak, 
vagy ipari ártalmaknak vannak kitéve. Védőételt 
és védőitalt kell biztosítani azok számára, akik 
pl. nagy hőártalomnak vannak kitéve. Itt meg 
kívánom említeni, hogy a Kohó- és Gépipari M inisz 
térium csak védőruhára és munkaruhára egy év alatt 
30 millió forintot adott ki.

Mindez azt bizonyítja, hogy Alkotmányunk, 
különösképpen a Munka Törvénykönyve 81. 
pontja, amely szerint „Társadalmi rendünkben 
legfőbb érték az ember. Ezért a Magyar Népköz- 
társaság a munkavédelem intézményes megszerve
zésével és biztonságos munkakörülmények meg
teremtésével állandó egészségügyi gondozással védi 
a dolgozók egészségi és testi épségét“ — nem üres 
szólam, hanem valóság.
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Nálunk egy öntödei dolgozó 1800—2000 forint 
értékű juttatást — védőruhát, munkaruhát stb.-t —  
kap a bérén felül évenként.

A kapitalista országokban az öntödei dolgozók 
a leglehetetlenebb munkakörülmények között dol
goznak. így volt ez nálunk is a Horthy-rendszer 
idején. Ismeretlen fogalom volt pl. munkábaállás 
előtt a kötelező orvosi vizsgálat, melynek hiányá
ban a dolgozók jelentős %-a a legkülönbözőbb 
betegségek következtében idő előtt elpusztult.

Nyugodt lelkiismerettel megállapíthatjuk, 
hogy a tőkések nem foglalkoznak a dolgozók 
egészséges és biztonságos munkakörülményei meg
teremtésével.

Ennek megteremtése a tőkés részére, akit csak 
a profit nagysága érdekel, felesleges kiadás. A tőké 
sek a dolgozókkal, akik verejtékes munkájukkal 
megteremtik a tőkés világ pompás életének gazda
sági előfeltételeit, nem törődnek. Kifacsarják, el
dobják őket és vesznek helyette másikat. Könnyen 
tehették ezt a kapitalisták, mert a tőkés termelési 
rendszer gondoskodott az állandó tartalékhadseregről, 
a munkanélküliek hatalmas tömegéről.

A tőkések profitéhsége megnyilvánult az új 
üzemek létesítésekor is. Nem törődtek azzal, hogy 
a dolgozók munkahelye megfeleljen az egészségi és 
biztonsági követelményeknek. Különösképpen 
állt ez az öntödék létesítésénél. Még ma is igen sok 
helyen tapasztaljuk a tőkések által ránk hagyott 
örökség nyomait, az alacsony, levegőtlen öntödei 
műhelyeket.

Ezek a műhelyek a különböző ipari megbete
gedéseknek és a baleseteknek forrásai voltak. Hogy 
ezek mit hoztak magukkal, azt a jelenlévő elvtár
sak, szaktársak a saját bőrükön tapasztalták év
tizedeken keresztül. Fényesen tanúskodik erről 
még a kapitalisták által összeállított és meg
hamisított baleseti statisztika is, amelyből vilá 
gosan kitűnik, hogy a dolgozók nagy része pusz
tu lt el tüdővészben, szilikózis megbetegedés követ
keztében és vált rokkanttá a veszélyes munkafolya
matok miatt.

Számtalan példa mutatja, hogy mit jelent a 
dolgozók számára, ha a por- és gázképződés követ
keztében az üzem levegője nem megfelelő. Itt mind
járt meg kell mondani azt is, hogy a por- és gázképző
dés nemcsak az egészségre ártalmas, hanem — mivel 
a látási viszonyokat is rontja — egyben baleseti 
veszélyforrást is jelent. Ebből a szempontból meg 
kell említeni a Vegyipari Gép- és Radiátorgyárat, 
ahol a nagy füst- és gázképződés gátolja az üzem 
dolgozóinak termelését és egyben rontja a dolgo
zók egészségét. Ugyanez vonatkozik az Acélöntő- és 
Csőgyárra, a Diósgyőri Elektroacélra és a Fémáru- 
és Szerszámgépgyárra is. I t t  kell megemlítenem, 
hogy a Diósgyőri Kohászati Üzemek elektroacél- 
üzemében olyan nagy a füstképződés, hogy a füst 
behúzódik a mellette lévő acélöntődébe és komo
lyan akadályozza az ott dolgozó darukezelők 
munkáját. Ebből világosan kitűnik, hogy milyen 
összefüggés van a munkavédelem és a termelés között.

Ezt azért tartottam  szükségesnek elmondani, 
mert így inkább tudjuk értékelni azt a hatalmas 
nagy változást, amely Pártunk vezetésével a

Szovjetunió gazdag tapasztalatai nyomán már 
eddig is bekövetkezett a munkavédelem terén és 
amely változást a törvényeink, nem utolsó sorban 
N  épköztársaságunk Alkotmánya biztosít dolgozóink 
számára.

Milyen változások történtek az öntödei üzemek
ben a munkavédelem terén ?

Miután a Szovjetunió felszabadította hazán
kat a fasiszta rablóuralom alól, Pártunk vezetésé
vel hozzáláttunk az újjáépítéshez.

A Párt már akkor is gondoskodott, arról, hogy 
az üzemek újjáépítésénél szem előtt tartsák a dol
gozók egészségét és testi épségét.

Azt hiszem, mindenki tudja, hogy ez a kérdés 
a fordulat évéig harci kérdés volt, mert az üzemek 
jelentős része a tőkések kezén volt. A dolgozók 
egészségéről és testi épségéről intézményesen csak 
akkor tudtunk gondoskodni, amikor 1948-ban 
döntő mértékben felszámoltuk a tőkés üzemeket, 
amikor megteremtettük a proletárdiktatúrát.

A felszabadulás óta bekövetkezett hatalmas ered
mények, változások ellenére öntödéinkben még távol
ról sincs biztosítva a dolgozók számára a megfelelő 
biztonságos és egészséges munkahely.

Pártunk gondoskodása következtében azonban 
e súlyos tőkés örökségek dacára komoly eredménye
ket értünk el az öntödei dolgozók egészséges és bizton
ságos munkakörülményeinek megteremtésének mun
kájában. Ezt elmondhatjuk nemcsak műszaki vo
natkozásban, hanem pl. azon a téren is, hogy a 
dolgozókat előzetesen kioktatjuk a munkájukkal 
járó baleseti veszélyekről.

Eredményként kell elkönyvelni azt is, hogy 
öntödéink jelentős részében gépesítettük azokat 
a munkafolyamatokat, amelyek igen nagy emberi 
erőkifejtést követelnek meg. Ennek megfelelően 
több üzemünkben a döngölés gépierővel, a 
homokkiverés vibrátor segítségével történik. A szo
cialista termelésben az a cél, hogy a gépesítéssel 
megkönnyítsük a munkát a dolgozók számára, 
hogy a gépek kiszolgálják az embereket.

Elmondhatjuk, hogy nálunk a szocializmust 
építő társadalmunkban a technika valóban a dolgozó 
embert szolgálja.

A tőkés országokban is új technikát alkalmaz
nak. Azonban ez az új technika a tőkés államok
ban a dolgozók fokozottabb kizsákmányolását 
segíti elő.

Az öntödei üzemekben igen sok baleset adó
dik az anyag helytelen tárolásából és szállításából. 
E balesetek kiküszöbölésére történt egynéhány 
intézkedés. Pl. elrendelték az üzemekben az egy
irányú közlekedést, amelynek az a célja, hogy a 
dolgozók ne össze-vissza közlekedjenek, hanem 
bizonyos szabályok szerint és így elejét lehet venni 
a balesetek jelentős részének.

Ennek betartása azért is rendkívülien fontos, 
mert a statisztikai adatok azt mutatják, hogy az öntö
dében bekövetkezett baleseteknek egyharmadát a ren
detlenség, a zsúfoltság, a szállítás adja. Pl. Raj der 
István, a Győri Vagon dolgozója öt napra kiesett 
a termelőmunkából, mert a villanykemencébe való 
beadagolásnál egy kiálló vaslemez megsértette az 
ujját.
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Ebből az egyszerű példából láthatjuk, hogy 
nagy felelősség hárul mindazokra, akik eltűrik a 
munkahelyeken a zsúfoltságot, a rendetlenséget, a 
helytelen tárolást.

A balesetek bekövetkeztekor egyes üzemeink ve
zetői a szűk helyre hivatkoznak.

Persze meg kell mondanunk, hogy ez nem 
minden esetben áll fenn, és nem úgy, hogy azon 
segíteni ne lehessen. A Salgótarjáni Acélárugyár 
öntödéjében nagy zsúfoltság van, amelynek követ
keztében már halálos baleset is volt. De ugyan
akkor eltűrik azt, hogy az öntöde és az öntvény
tisztító területén olyan dolgok legyenek felhal
mozva, amelyek igen nagy területet foglalnak el 
az egyébként is szűk öntvénytisztító területéből 
(leöntött és gépi megmunkálásra váró hengerek).

A szocialista iparvezetés elve érvényesül üze
meink jelentős részében, ahol áttértek a zárt cik
lusos termelésre. A zárt ciklusos termelésnél a 
munkadarab útja  a legminimálisabbra van lecsök- 
kentve és lehetőség szerint a munkadarab nem 
kerül vissza ismételten ugyanabba az üzemrészbe.

A tőkésektől ránk maradt súlyos örökség
képpen azonban még több üzemünkben ezt a 
nehézséget nem tudtuk leküzdeni. Pl. az Acélöntő- 
és Csőgyárban egy munkadarabot 5—6 üzemen 
keresztül hurcolnak nehéz körülmények között és 
többször visszahozzák ugyanabba a műhelybe.

A zárt ciklusos termelésnél a munka nemcsak 
könnyebb, termelékenyebb lesz, hanem egyben ki
küszöbölődik a baleseti veszélynek nagy része is, 
amely a tárgyak ide-oda való szállításánál fenye
geti a dolgozókat.

A szocialista iparvezetésünk gondoskodik 
arról, hogy az újonnan épült öntödékbe elszívó
berendezések legyenek beépítve. Jellemzésképpen 
megemlítem, hogy 1952-ben öntödéink kb. 6 millió 
forint értékben kaptak elszívóberendezéseket. A 
most elkészült 1953-as munkavédelmi beruházá
sok szerint a jövő évben pusztán elszívóberende
zésekre 15 millió forintot fog fordítani Népköztár
saságunk Kormánya, amelyekből jelentős rész esik 
az öntödékre.

Népköztársaságunk az Alkotmánynak meg
felelő módon gondoskodik a dolgozik biztonságos 
és egészséges munkatörvényeinek megteremtésé
ről. I t t  említem meg, hogy 1952-ben az öntödei 
dolgozók számára védőétel, védőruha címén 25 
millió forintot adott Népköztársaságunk Kor
mánya.

A 216/1950. M. T. sz. rendelet annyiban segíti 
elő a dolgozók egészséges és biztonságos munka
körülményeinek megteremtését, hogy kötelezi a 
vállalatvezetőket a termelésbe bekerülő új dolgo
zók balesetelhárítási kioktatására.

Az ötéves tervben a dolgozók egészséges és biz
tonságos munkakörülményeinek megteremtésére 400 
millió forintot irányoztunk elő.

Mindezek a műszaki és egyéb intézkedések mel
lett az öntödei dolgozók munkaviszonyai jelentős mér
tékben megjavultak.

Azonban az elért eredmények mellett beszélnünk 
kell azokról a hiányosságokról is, amelyeknek követ
keztében még igen sok dolgozót ér baleset, igen sokan

betegszenek meg az ipari ártalmak következtében és 
esnek ki a termelésből hosszabh-rövidebb időre.

Rákosi elvtárs a gazdasági funkcionáriusok 
január 12-i értekezletén azt mondta, hogy ,,meg 
kell javítani a munkavédelem és a balesetelhárítás 
minden ágát“ . Ebből a megállapításból az követ
kezik, hogy a műszaki vezetőknek egy tekintélyes 
része még mindig nem ta rtja  magára nézve köte 
lezőnek Népköztársaságunk Kormánya munka- 
védelmi rendeletéinek betartását.

Gerő elvtárs ugyanitt azt mondotta, hogy 
„a szakszervezeteink a mostaninál következete
sebben és szigorúbban őrködjenek a munkavédelmi 
és a baleseti rendszabályok betartása felett“ . 
Ebből az következik, hogy a. szakszervezetek még 
mindig nem harcolnak elég következetesen e ren 
deletek érvényesítéséért.

Nézzük meg elvtársak, hogy miből adódnak az 
öntödei balesetek.

A legtöbb baleset a rendetlenségből, a hanyag 
tárolásból és szállításból ered. Igen sok baleset 
adódik az égésből is.

A statisztikai adatok azt mutatják, hogy a 
Láng Gépgyárban és a Mávagban az összes bal
esetek jelentős részét az öntödei balesetek teszik ki.

Ha megnézzük közelebbről az öntödei balese
teket, akkor az tűnik ki, hogy azok nagy része 
abból ered, hogy gazdasági vezetőink (üzemfőnö
kök, művezetők) jelentős része még nem értette 
meg azt, hogy a munkavédelemmel való foglalko
zás és a termelés szervezése lényegében egyet 
jelent.

Miben mutatkozik meg gazdasági vezetőink ré
széről ez a meg nem értés ? Elsősorban abban, hogy 
magatartásukon nem érezni a dolgozó emberről 
való gondoskodást.

Vájjon hogyan gondoskodik a Sztálin Vasmű 
igazgatója a dolgozó emberről, aki eltűrte, hogy 
Kiss Irén 18 éven aluli leányt darusnak képezzék 
ki és éjszakai műszakba osszák be, aki röviddel 
ezután halálos balesetet szenvedett.

Vájjon hogyan gondoskodnak a dolgozó em
berről a Mosonmagyaróvári Mezőgazdasági Gép
gyár öntödéjében a művezetők, akik eltűrik azt, 
hogy a dolgozók mezítláb dolgozzanak. Ebben a 
gyárban az összbalesetek 75%-a az öntödére esik. 
A művezetők szerint a dolgozók saját cipőjüket 
nem akarják hordani, a fatalpú bakancsot pedig 
kényelmetlennek találják. Azt hiszem, nem járok 
messze az igazságtól, hogy igen szoros összefüggés 
van a munkavédelem terén tapasztalható hiányos
ságok és aközött, hogy ez az üzem 1952. I. negyed
évi tervét csak 58%-ra, a második negyedévi te r 
vét pedig 82%-ra teljesítette.

Nem egy öntödében eltűrik, hogy a szabály
talanul magasra felhalmozott formaszekrények 
állandóan veszélyeztessék a dolgozókat, mint pl. 
a Dej Hajógyárban.

A zsúfoltság, amely különösképpen érezhető 
a Dej Hajógyár öntödéjében, igen nagy és állandó 
baleseti veszélyforrást jelent. Meg kell mondani, 
hogy azok a gazdasági vezetők, akik ezt eltűrik, 
nemcsak a dolgozók biztonsága érdekében hozott 
kormányintézkedéseket szegik meg, hanem egy
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ben gátolják az ötéves terv teljesítését is. Ott, ahol 
a munka szervezetlenül megy, mert a munkadara
bokat, önt vényminták at helytelenül helyezik el, 
ott nem biztosítanak megfelelő munkafeltételeket 
a dolgozók részére.

Vannak üzemeink, amelyekben a vezérigaz
gató és a biztonsági megbízott intézkedéseket tesz 
a zsúfoltság megszüntetésére. Pl. a Budapesti 
Mávagban az öntödéből, öntvénytisztítóból eltávo
lítottak minden olyan tárgyat, amely a munka
folyamat szempontjából felesleges. Ugyanitt súlyt 
helyeznek arra is, hogy a formaszekrények és 
egyéb tárgyak tárolása szabályszerűen történjék.

Ez nagy mértékben elősegítette a termelés 
növekedését. Erre a példára támaszkodva nem 
tudunk egyetérteni azokkal a gazdasági vezetők
kel, akik azt hirdetik, hogy szűk keresztmetszet 
náluk a terület és ez akadályozza őket a rend- 
teremtésben. Igen erősen ki hell hangsúlyozni, hogy 
éppen azokban az üzemekben, ahol szűk a kereszt
metszet, épp ott van nagy jelentősége a rendnek, a 
jólszervezett tárolásnak és a közlekedési utak bizto
sításának.

Természetesen ez egyik napról a másikra nem 
megy. Az üzemi rend megvalósításáért maguknak 
a dolgozóknak is kell harcolniok. Az ő munkájuk
tól is nagyban függ, hogy rend és tisztaság legyen 
az üzemekben.

Öntödei üzemeink további hiányossága és 
egyben sok megbetegedés forrása az, hogy az el
szívás kérdése nincsen megoldva, mint pl. a Vegy
ipari Gép- és Radiátorgyárban. De azt is meg kell 
mondani, hogy egyes újonnan épült öntödénknél 
sem gondolnak erre már a tervezésnél. Példaképen 
megemlítem a Salgótarjáni Tűzhelygyár új öntő
csarnokát, amelybe beállítottak köszörűgépeket, 
de nem gondoskodtak a gépeknek megfelelő el
szívókészülékkel való ellátásáról. Ez amellett, 
hogy a dolgozók egészségének bűnös semmibe
vevésére m utat a tervezés részéről, egyben gazda
ságilag is igen káros. T. i. most kell utólag kell 
beépíteni a ventilátorokat, mert szakszerveze
tünk kijelentette, hogy nem járul hozzá az 
üzemeltetéshez.

Több öntödénkben tapasztaltuk, hogy a világítás 
nem megjelelő, amely ugyancsak súlyos baleseti veszé
lyeket rejt magában. Ez vonatkozik úgy a térmeg
világításra, mint a munkahelyi megvilágításra. 
Nem egy üzemben tapasztaltuk és ez szoros össze
függésben van a látási viszonyokkal, hogy hoeszú 
hónapokon keresztül nem tisztítják meg az abla
kokat, mint pl. az Április 4. Gépgyárban.

Öntvénytisztítóinkban több baleset fordult 
elő, egyrészt mert a szemüvegek nem idomulnak 
teljesen az archoz, másrészt, mert előfordul a kő
robbanás. Megállapítottuk, hogy a kövek szét
robbanása gyakran azért következik be, mert a 
korongokat szabálytalanul erősítik fel, vagy túl- 
pörgetik. De azt is megállapítottuk, hogy a koron
gok robbanását gyakran az okozza, hogy az öntö
dékben nem kezelik kíméletesen a korongokat. 
A szállításnál és a raktározásnál dobálják azokat, 
egymásra helyezik, amelynek következtében olyan 
hajszálrepedések keletkeznek, amelyek a forgás

közben fellépő feszítőerőnek nem tudnak ellen
állni.

A technikai hiányosságokon kívül még említést 
kell tenni arról is, hogy kormányrendelettel ellentét
ben egyes öntödékben nem gondoskodnak az új és át
helyezett dolgozók megfelelő kioktatásáról.

A statisztikai adatok és az egyéb vizsgálatok 
azt mutatják, hogy a balesetek tekintélyes része, 
közel 50%-a abból származik, hogy a dolgozók 
nem kaptak megfelelő balesetelhárítási kioktatást.

A balesetek jelentős %-a abból adódik, hogy a 
műszaki vezetők, a művezetők tekintélyes része eltűri 
hogy a dolgozó a rendelkezésre álló védőkészülékek 
használatát mellőzze.

Nem egy üzemben tapasztaltuk — és ez is a 
munkavédelem meg nem értésére vall — hogy a 
statisztikai adatokat hiányosan vezetik. Ez azért 
is hiba, mert egyrészt félrevezetik a felsőbb gazda
sági szerveket, másrészt mert maga a vállalat- 
vezetőség sem tud ennek hiányában hathatós 
intézkedéseket tenni a hiányosságok felszámo
lására.

I t t  kell megemlíteni azt is, hogy egyes üze
mekben a bekövetkezett balesetekért való felelős- 
ségrevonást igen liberálisan kezelik. Nem egy üze
münkben tapasztaltuk, hogy a halálos balesetekért 
való felelősséget elintézik úgy, hogy az illető sze
mélyt 50—100 forintra büntetik meg. De tudunk 
olyan esetet is, hogy a halottra fogták a felelős
séget, gondolván azt, hogy a halott azt már meg
cáfolni nem tudja.

Sok esetben a műszaki vezetők, a balesetért 
ténylegesen felelősek helyett a dolgozót vonják 
felelősségre. Pl. a Dej Hajógyár öntödéjében vas
sal telt üstöt szállított két dolgozó. Az egyik dol
gozó megbotlott, a vas kiloccsant az üstből és meg
égette a dolgozó lábát. A dolgozót felelősségre von
ták  és megrótták azzal az indokolással, hogy nem 
szólt arról, hogy a teher számára nehéz. Egyben 
elhelyezték a műhelyből. Jó lett volna kivizsgálni, 
hogy miben botlott meg.

Kapitalista ideológiai csökevény, a felelősség 
elkenése tükröződik vissza abban, hogy a baleseti 
bejelentőlapok túlnyomó többsége úgy van ki
állítva, hogy azokon rendszerint a dolgozó van 
felelőssé téve a bekövetkezett balesetéit. Ez külö
nösen megmutatkozik a Dej Hajógyár hozzánk 
beküldött baleseti lapjain. Igen érdekes és jellemző 
a felületes kivizsgálásra, hogy az egyik bejelentő- 
lapon Agócs Józsefné balesetének okaként „reu
matikus derékfájását tüntetnek fel. Ugyanígy 
töltik ki a baleseti bejelentőlapokat a Kőbányai 
Vas- és Acélöntődében is. Erről tanúskodik a 
IX. 4-én kiállított, Kovács János dolgozó balese
téről felvett bejelentőlap is. A bejelentőlapon le
írják, hogy az üzem területén kétkerekű kordéllyal 
szállítottak valamilyen anyagot, amelynek kereke 
keresztülment Kovács János lábán. Â bejelentő- 
lap szerint a baleset véletlenül következett be, 
azért senkit sem terhel felelősség. Anélkül, hogy 
közelebbről ismerném az ügyet, feltehetem azt is, 
hogy a baleset azért következett be, mert a dol
gozó számára pl. nem volt elég hely biztosítva a 
félreálláshoz.
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Igen sok üzemünkben tapasztaltuk, hogy a 
vállalat felelős szervei nem szerzik be az öntödei 
dolgozók részére a különböző egyéni védőfelszere
léseket, lábszárvédőt, bokavédőt, szemüveget stb., 
amelynek hiányából igen sok baleset adódik. Pl. 
a Salgótarjáni Tűzhelygyárban megengedték azt— 
beszerzési nehézségekre hivatkozva — hogy az 
öntödében szemüveg nélkül dolgozzanak.

Eddig a technikai hiányosságokról beszéltem. 
De feltétlenül beszélnem kell még arról is, hogy a 
dolgozók tekintélyes része vonakodik a védőkészü
lékek használatáról, ami ugyancsak növeli a bal
esetek számát. Az előbb arról beszéltem, hogy 
öntödei üzemeinkben jelentős tőkés maradványok 
vannak. De meg kell mondani azt is, hogy a dolgo
zók gondolkodásában is még jelentős ideológiai 
tőkés maradványok vannak. Ez abban nyilvánul 
meg, hogy figyelmeztetésünkre sem használják a 
védőfelszerelést, mondván, hogy ,,20 évig így dol
gozott, nem használta a védőfelszerelést és mégsem 
érte baleset“ .

De ezt a kapitalista ideológiai maradványt 
tükrözi vissza Szögi János öntő főművezető is a 
Vegyiipari Gép- és Radiátorgyárból. Az elvtárs 
munkavédelmi felügyelőnk felszólítására azt mon
dotta : „Hogyha a szakszervezet megköveteli 
tőle a biztonsági szabályok betartatását, akkor ő 
mint az ország második legjobb öntője, lemond 
művezetői tisztségéről és visszamegy fizikai mun
kásnak, mert azt könnyebben tudja elvégezni“ .

Eddig a vállalati szervek felelősségéről beszél
tem. Azonban feltétlenül meg kell említeni a mi
nisztériumi szervek felelősségét is. Általában az a 
tapasztalat, hogy a KGM munkavédelmi csoportja 
nem ellenőrzi kellőképpen a vállalati szerveket, 
hogy hogyan hajtják végre kormányunk munka- 
védelmi rendelkezéseit, másrészt nem segítenek 
a felmerült hiányosságok megoldásában. Pl. a 
Soproni Öntödében a KGM képviselője megelége
dett a hiba megállapításával, de intézkedést annak 
kiküszöbölésére nem te tt. Vagy megemlíthetném 
a Mezőgépipari Központot, ahonnan Kiss elvtárs, 
a Szombathelyi Mezőgazdasági Gépgyár igazga
tója elutasító választ kapott az életveszélyt jelentő 
daru kicserélésére. Jelenleg, ahogy értesülve va 
gyunk, a 87. leváltásnál ta rt ebben az ügyben 
Kiss elvtárs. Jellemző a Mezőgépipari Központra, 
hogy Kiss elvtársnak az előbb említett levelét 
„zaklatásnak“ minősítette. Meg kell mondani azt 
is, hogy a minisztérium felelős azért is, mert a most 
forgalomba került lábszárvédők anyaga túlságo
san vékony, a három kötővel történő felerősítése 
sem szerencsés megoldás, mert nem ad lehetőséget 
arra, hogy szükség esetén gyorsan el lehessen távo 
lítani.

A vállalati és az állami szervek felelőssége mel
lett azonban beszélnünk kell a szakszervezeti szervek 
felelősségéről.

A szakszervezeti szervek — beleértve a köz
pontot is — nem harcoltak következetesen a munka
védelmi rendeletek érvényesítéséért és igen sok eset
ben megalkuvó módon elfogadták a vezérigazgatók 
hivatkozását különböző objektív nehézségekre és el
tűrték a munkavédelmi rendeletek áthágását. Ez an 

nál is inkább bűn a mi részünkről, mert tudjuk, 
hogy a mi országunkban minden előfeltétel bizto 
sítva van a Párt és a Kormány által hozott munka- 
védelmi rendeletek teljesítésére.

A szakszervezeti szerveknek az a kötelességük 
hogy tüzetesen megismerjék azokat a veszélyeket 
és egészségügyi ártalmakat, amelyek nap mint nap 
fenyegetik az öntödei dolgozókat és következete
sen harcoljanak azok felszámolásáért az adott 
gazdasági lehetőségeken belül.

Miben nyilvánul meg a szakszervezeti szervek 
gyengesége munkavédelmi szempontból ?

Elsősorban abban, hogy többségükben nem 
ismerik a munkavédelmi előírásokat, rendeleteket. 
Ez azért hiba, mert ennek hiányában nem tudják 
ellenőrizni azoknak végrehajtását.

Másodsorban abban, hogy a munkavédelem 
kérdését resszortfeladatnak tekintik. Igen kevés 
üzemi bizottságunk vizsgálja meg pl. azt, hogy az 
üzem öntödéjének melyek a speciális veszélyfor
rásai és egészségügyi ártalmai és mozgósítja annak 
kiküszöbölésére az összes szakszervezeti szerveket.

Harmadsorban abban, hogy nem kísérik figye
lemmel a statisztika alapján a balesetek alakulását 
s ennek elmulasztása végett nem is tudják kon
kréten rászorítani a vállalatvezetőket, a műszaki 
vezetőket a hiányosságok felszámolására.

Negyedsorban abban, hogy üzemi bizottsá 
gaink még mindig nem mernek maradéktalanul és 
következetesen kiállani a munkavédelmi törvé 
nyek betartásáért. Mint már említettem, megal
kuvó módon elfogadják a műszaki vezetők objektív 
okokra való hivatkozását, belenyugszanak a mun
kavédelmi rendeletek megszegésébe, hozzájárulá
sukkal szentesítik azt. Nem mernek kiállani a 
munkavédelmi törvények betartásáért, mert attól 
tartanak, hogy rájuk sütik a termelés akadályoz
tatásának, a szabotázsnak vádját. Több üzemünk
ben ezt a kérdést üzemi bizottságaink „kényes“ 
kérdésnek tartják  és tartózkodnak a kérdés meg
oldásának bátor felvetésétől.

Ötödször abban, hogy az üzemi szakszervezeti 
szerveink elhanyagolják a dolgozók nevelését, a 
mindennapi agitáció, propaganda megszervezését. 
Különösen megmutatkozik ez a Vörös Csillag, a 
Ganz Villany, a Láng Gépgyár üzemi bizottságá
nak munkájában. Üzemi bizottságaink nem hasz
nálják ki mindazokat a lehetőségeket, amelyek az 
üzemekben adva vannak az üzemi sajtó, hangos 
híradó, faliújság, villámszerkesztés stb. formá
jában.

Persze meg kell mondani azt is, hogy az üzemi 
bizottságok helytelen működése következtében a 
műhelybizottságok tekintélyes része sem foglal
kozik kívánt mértékben a munkavédelemmel. E l
hanyagolják a röpgyűlések megszervezését egy be
következett baleset alkalmával, nem figyelmez
tetik a dolgozókat, ha rendeltetéstől eltérően 
használják a védőkészülékeket, vagy ha egyáltalán 
nem használják azokat.

Persze hiba lenne azt mondani, hogy üzemi 
bizottságaink egyáltalán nem foglalkoznak a 
munkavédelemmel. A sok hiba ellenére pl. az 
Acélöntő- és Csőgyárban röpgyűléseket tarto ttak
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a bekövetkezett baleset alkalmával. Postaládát 
rendszeresítettek, amelyben a dolgozók közlik a 
munkavédelemmel kapcsolatos észrevételeiket 
vállalatvezetéssel, az üzemi bizottsággal. A 
MÁVAG-ban az üzemi bizottság munkavédelmi 
ötletnapot szervezett jó eredménnyel. A Ganz 
Hajógyár üzemi bizottsága külön ülésen meg
tárgyalta az öntödei dolgozók munkavédelmi 
helyzete megjavításának kérdését. A Salgótarjáni 
Acélárugyár és a Tűzhelygyár üzemi bizottsága 
munkavédelmi hetet szervezett, amelyek máris 
kézzelfogható eredményre vezettek.

Elvtársak! Előadásom során igyekeztem rá 
mutatni azokra a legjellegzetesebb veszélyforrá
sokra és egészségügyi ártalmakra, amelyek az 
öntödei dolgozókat veszélyeztetik, de amelyek 
egyben hátráltatják az ötéves tervünk teljesítését 
is. Rávilágítottam, hogy öntödéinkben még meg
lévő kapitalista örökségek mellett a jelenleg meg
lévő veszélyforrások és egészségügyi ártalmak 
azért állnak fenn, mert az állami szervek, a vál
lalatok gazdasági vezetői még mindig nem értették 
meg teljes egészében, hogy a munkavédelemmel 
való foglalkozás lényegében egyet jelent a te r 
melés szervezésével, attól el nem választható. 
Rávilágítottam arra is, hogy szakszervezeti szer
veink annak ellenére, hogy a Politikai Bizottság 
I960 július 24-i határozatában figyelmeztetést 
kaptak, hogy jobban kell törődniök a dolgozók 
mindennapi érdekeinek képviseletével, igen sok 
esetben megalkuvó módon beadták derekukat a 
műszaki vezetők felé és szentesítették a munka

védelmitörvények áthágását. Rávilágítottam arra, 
hogy szakszervezeti szerveink nem tettek meg 
mindent, hogy a munkavédelemmel való foglal
kozás az összes szervek és szakszervezeti akti
visták — beleértve elsősorban a bizalmiakat —  
munkájának szerves részévé váljék.

Állami szerveink és szakszervezeti szerveink 
az üzemekben munkájukban tartsák szem előtt 
a munka biztonságáról közelmúltban megjelent 
Minisztertanácsi és SZOT elnökségi határozatot.

Elvtársak ! Hazánkban minden eszköz rendel
kezésünkre áll, hogy a termelésben egészséges és 
kulturált viszonyokat teremtsünk az öntödei dol
gozók részére. Mindez azért vált lehetségessé, 
mert a Magyar Dolgozók Pártja és Rákosi elvtárs 
személyesen apai gondosságot tanúsít az emberek 
iránt, hiszen az ember a legnagyobb érték.

Szakszervezetünknek az a feladata, hogy még 
erélyesebben harcoljon a munkafeltételek terén 
Rákosi elvtárs és a Párt politikájának megvaló
sításáért.

Hozzászóltak:
Gőz József MÁVAG Kohászati Üzemek, Pintér 

András Vegyi Gép- és Radiátorgyár, Storch Béla 
Magyar Vagon- és Gépgyár, Körös Béla Vasipari 
Kutató Intézet, Kuderna Vörös Csillag Trak
torgyár, Kovács István MÁVAG Mozdony- és 
Gépgyár, Németh István Mosonmagyaróvári Mező- 
gazd. Gépgyár, Ajkai Miklós Acélöntő- és Csőgyár, 
Kovács János Magyar Vagon- és Gépgyár, Dolhai 
Péter Vulkán Vasöntöde.

Koptatási kísérletek szürke öntöttvasból készült vasúti féktuskókkal
F Ü L E  E N D R E

A vasútüzem egyik legnagyobb mennyiség
ben használt és fogyasztott szerkezeti része a fék- 
tuskó. A nagy fogyasztást súlyosbítja az a körül
mény, hogy amíg más szerkezeti részek elhasználó
dásakor, ha azok hasznavehetetlenné válnak is, de 
általában anyaguk megmarad, a féktuskó anyaga 
csaknem háromnegyed részben elkopik, és mint 
anyag is elvész a további felhasználás céljaira. Az 
így elvesző anyag az igen nagy féktuskószükséglet 
következtében olyan jelentős, hogy népgazdasági 
szempontból is számottevő. így a minél hosszabb 
élettartamú féktuskók használatának kétszeres a 
gazdasági jelentősége, ahol már az esetleges tíz 
húsz százalékos megtakarításnak is milliós jelentő
sége van.

A féktuskók általában szürkeöntvényből ké 
szülnek, és szilárdsági szempontból két követel
ményt kell kielégíteniök :

1. Kpllő ütő-, illetve hajlítószilárdság, hogy — 
a legrosszabb esetet feltételezve, amikor a tuskó 
a kerékabroncson csak két végén fekszik fel — a 
fékezéskor elszenvedett ütésre, illetőleg a fékezés 
alatt kapott nyomásra el ne törjön.

2. Lehetőleg nagy ellenállás koptatóhatással 
szemben, hogy a kerékabroncson történő súrlódás 
koptató hatására elhasználódása minél kisebb 
legyen. Tekintve azonban, hogy a fékezéskor nem
csak a tuskó kopik, hanem a kerékabroncs is, ez 
pedig értékesebb alkatrész, mint a tuskó, ennek 
kímélése érdekében nem szabad, hogy a tuskó ke
ménysége tú l nagy legyen. Ez utóbbira vonatko
zóan megjegyezzük, hogy — véleményünk szerint 
— az abroncskopástól való félelem valószínűleg 
túlzott, és feltevésünk szerint a tuskó által létre 
hozott abroncskopás, ha nem túlzott mértékű, 
nemhogy káros volna, hanem bizonyos mértékben 
kívánatos is. Kísérleteinknek többek között az is 
egyik célja, hogy ennek a feltevésünknek a helyt
állóságát megvizsgáljuk. Elméleti igazolására 
akkor fogunk rátérni, ha kísérleteink befejeződtek.

E két szilárdsági feltétel közül az elsőt nem 
óhajtjuk bővebben tárgyalni, mivel az a féktus
kók gyártásánál könnyebben teljesíthető, fenn
állása vita nélkül eldönthető, s üzemben lévő fék- 
tuskóinknál vele kapcsolatban eddig vita nem 
merült fel. így mint a féktuskó élettartamát be
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folyásoló tényező gyakorlatilag nem jö tt számí
tásba.

Más a helyzet a kopási-szilárdságnál. Az 
öntöttvas kopási szilárdsága ugyanis számos té 
nyezőtől függ, melyek egy része független az anyag 
tulajdonságaitól, és amelyek együttes hatása dönti 
el annak kopás szempontjából való jóságát. Ko
pást befolyásoló tényezők például : anyagössze
tétel, mikroszövezet, különféle ötvözök, a kísérő 
elemek mennyisége, a koptatás sebessége, a kop
ta tás hőfoka, a koptató nyomás, a koptató és kop
ta to tt anyag keménységkülönbsége, a koptatott 
anyag keménysége stb.

A kopást befolyásoló külső körülmények, mint 
pl. a koptatási sebesség-, hőfok-, nyomás stb. fék- 
tuskó esetében adottak, és megváltoztatásuk általá 
ban nem keresztülvihető, vagy legalább is nagyobb 
nehézségekbe ütközne, így a féktuskók élettarta 
mának növelése érdekében csakis anyagának meg
felelő megválasztása áll módunkban. Az anyagban 
rejlő tényezők is igen nagy számúak. Közülük, 
szempontunkból, csak az alábbiak jönnek jelentő
sebben számításba :

a) a fémes alapanyag minősége,
b) a grafit mennyisége és formája,
c) a, kísérő elemek közül a foszfor és a kén,
d) keménység.
A várható kopási szilárdság megítélésében 

ezek közül a keménység esik legsúlyosabban latba, 
és jelenleg csak vele óhajtunk részletesebben fog
lalkozni.

Korántsem állítjuk, hogy egyedül a kemény
ségből biztosan lehet következtetni a féktuskó ko
pási szilárdságára, azonban a keménység az a 
tényező, amelynek a féktuskó megítélésénél a leg
nagyobb szerep jut. Osztjuk ugyan hazai féktuskó- 
problémákkal kapcsolatban többször elhangzott 
azon véleményt, hogy egyedül a keménységből 
nem ítélhető meg a féktuskó jósága, azonban csak 
abban az értelemben, hogy ha kemény a féktuskó, 
még nem biztos, hogy kopásálló, viszont majdnem 
biztos, hogy rossz kopási tulajdonságai vannak, 
ha lágy. Semmiesetre sem helytálló az a felfogás, 
hogy a féktuskó keménységének nem szabad fon
tosságot tulajdonítani. Ugyanis a kopást befo
lyásoló számos tényező — amint az általában lenni 
szokott — különböző iránybán befolyásolják a 
tuskó kopási tulajdonságait, így éppen számos 
voltuk miatt igen nagy a valószínűsége annak, 
hogy egymás hatását lerontják. Nem így van azon
ban a keménységnél, mivel ez mint kopási tu la j 
donságokat befolyásoló tényező öntöttvasnál do
mináló és hatásában többnyire elfedi a többi 
tényező hatását. Csak többnyire, mivel — amint 
üzemi tapasztalataink bizonyítják — előfordul
hat, hogy a sok tényező hatása olykor-olykor egy- 
irányban összegeződik, és így jelentőssé válik a 
keménységhez képest, s ezáltal megtörténhet, hogy 
aránylag nagy keménység mellett rossz kopási 
szilárdságot kapunk, vagy lágyabb anyag is ked
vezőbb kopási tulajdonságokat mutat.

Ismerve a kopási tulajdonságokat befolyá
soló tényező hatását, ez számunkra legfeljebb 
annyiban fontos, hogy amennyiben technikailag

kivihető, igyekezzünk általuk a kopási tulajdon 
ságokat javítani, semmiesetre sem csökkenti azon
ban a keménység jelentőségét, és a féktuskó vár 
ható kopási szilárdságának megítélésénél a leg-

1. áb ra . Ö n tö ttv a s  k opási görbe F . B. Coyle szerin t

fontosabb szerep mégis csak a keménységnek jut. 
Éppen ezért akár a jelenleg használatos féktuskó- 
anyag, akár az esetleg hasonló célra alkalmazandó 
egyéb öntöttvas anyagok megítélésénél igen nagy

2. á b ra . Ö n tö ttv a s  k o p ás i görbe Söhnchen—  
P iw ow arsky  szerin t

gazdasági jelentősége van annak, hogy tisztázzuk 
a féktuskó keménysége és kopási tulajdonságai 
közötti összefüggést.

Az öntöttvas keménysége és kopása közötti 
összefüggésre vonatkozóan már számos kísérletet 
végeztek, és itt mint két igen jellemzőt csak F. B. 
Coyle, továbbá Söhnchen és Piwowarsky kísérletei
nek eredményét említjük meg. E kísérletek ered
ményeként kapott keménység-kopás görbéket az
1. és 2. ábrán m utatjuk be. Mint általában minden
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ilyen irányú kísérlet eredménye, úgy ezek is meg
egyeznek abban, hogy egy bizonyos keménységig 
a keménység csökkenésével a kopás nem növek
szik számottevően, azon alul azonban a kopás 
rohamosan növekedni kezd olyannyira, hogy pl. 
egy 150 HB keménységű szürke öntöttvas kopása 
esetleg öt-hatszor akkora, mint a 200 HB kemény
ségűé.

Bár ezek a kísérletek meglehetősen jó tám 
pontot adnak ahhoz, hogy a különböző kemény
ségű öntöttvasak kopási viselkedésére következ
tethessünk, azonban igen helytelen volna, ha fel
tétlen helytálló, számszerű következtetéseket akar
nánk belőlük levonni a kísérletektől eltérő körül
mények között végzett koptatásokra.

Ennek legfőbb oka az, hogy — amint már 
említettük — a kopás olyan sok, részben az anyag
tól független tényezőtől függ, hogy tulajdonképpen 
az anyag abszolút értelemben vett kopási szilárd
ságáról nem is beszélhetünk. Bár az eddigiekben 
a koptató hatással szembeni ellenállásra az egy
szerűség kedvéért használtuk ugyan a kopási szi
lárdság elnevezést, azonban hangsúlyoznunk kell, 
hogy e fogalom még egyáltalában nem tisztázott, 
és valamely anyag kopási szilárdsága nem fejez
hető ki olyan abszolút értékű, általános érvényű 
dimenzióval bíró számmal, mint például a szakító
szilárdság.

Még maga a kopás sem egyértelmű fogalom. 
Általában kopásnak nevezzük az anyagok mecha
nikus behatásra létrejövő, üzemközbeni elhaszná
lódását, melyre mindig jellemző, hogy apró, leg
többször mikroszkópos kicsinységű részecskék le
válása következtében jön létre. Kopás és kopás 
között azonban igen nagy különbséget kell ten 
nünk, aszerint, hogy milyenek azok a mechanikus 
behatások, melyek azt létrehozzák. Egész más 
például az anyag igénybevétele a csúszó-koptatás- 
nál, mint a gördülő-koptatásnál, vagy például eró
ziónál, így részben vagy egészben mások* is lesznek 
azok az anyagtulajdonságok, melyek az anyagot 
az illető koptató igénybevétellel szemben ellen
állóvá teszik. Fink és Hoffmann szerint a kopás 
nem is csupán egyszerű mechanikai folyamat, 
hanem egyik igen fontos tényezője a korrózió is, 
és kísérleteik tanúsága szerint a kopás úgy jön 
létre, hogy a mechanikus hatás következtében el
torzult fémes rácsszerkezet kémiai szempontból 
reakcióképesebb lesz, így a koptatás mechanikus 
hatása az anyagrészecskéket mintegy fellazítva, 
azokat a korrózió számára megtámadhatóbbakká 
teszi.

Mivel a kopás — mint látjuk — igen sok külső 
körülménytől függ, ezért az anyag koptatóhatás 
sal szembeni ellenállását mindezideig nem sikerült 
abszolút érvényű jellemzőként megállapítani. 
Ebből következik, hogy ha bizonyos körülmények 
között megállapítjuk az anyag kopási tulajdon 
ságait, az eredmény számszerűen nem vihető át 
minden fenntartás nélkül más körülmények között 
végzett koptatásra. Éppen ezért szükséges, hogy 
minden laboratóriumi kísérletnél minél hűbben 
utánozzuk az üzemi körülményeket, így végered
ményben akkor jó a kísérlet, ha az modellkísérlet.

Mivel az üzemi körülmények laboratóriumban 
maradék nélkül úgyszólván sosem állíthatók elő, 
így kopásvizsgálatoknál az üzemi kísérlet a leg
többet mondó. Ennek is megvannak azonban az 
itt nem részletezendő hátrányai, így többnyire 
nem marad más hátra, mint a két vizsgálati mód 
egyesítése.

Mivel eddigi tapasztalatok szerint koptató 
kísérletek eredményei bizonyos korláton túl nem 
általánosíthatók, érthető, hogy az idézett kísér
letek eredményeinek féktuskókra való alkalmaz
hatósága állandó és kellő kísérleti bizonyítékok 
hiányában eldöntetlen vitára adott okot. Mivel 
pedig igen nagy gazdasági jelentősége van annak, 
hogy a féktuskó elvesző anyagát élete folyamán 
minél jobb teljesítménnyel használjuk ki, nem 
érdektelen tudni, hogy az üzembe kerülő féktus- 
kók keménységük alapján hogyan értékelhetők, 
és hol van az a határ, melyen belül a féktuskót — 
akár a saját, akár pedig az abroncs mértéken felüli 
kopása szempontjából — még használni célszerű.

Ennek a kivizsgálására indítottuk el — a Ma
gyar Államvasutak Anyagvizsgáló Intézete, a 
MÁVAG Vasöntödével (Varga Ferenc) karöltve — 
e koptatási kísérleteket. A kísérleteket a MÁV 
Anyagvizsgáló Intézet keretein belül végezzük. 
A szükséges mozdonyokat a Magyar Államvasutak, 
a féktuskókat pedig a MÁVAG Öntöde voltak szí
vesek rendelkezésre bocsátani. A gyakorlati pró
bák lefolytatása után a laboratóriumi vizs
gálatokat a MÁV Anyagvizsgáló Intézetben vé
gezzük.

E problémákkal kapcsolatban természetszerű
leg felmerül a gondolat, hogy nem lehetne-e fék
tuskó céljaira olyan anyagot találni, amely ilyen 
célra az eddig használt szürkeöntvénynél jobban 
megfelel. így vizsgálatainkat ki óhajtjuk terjesz 
teni egyéb anyagokból, mint modifikált öntvény
ből, gömbszemcsés grafitos öntöttvasból stb. 
készült féktuskókra is.

Vizsgálatainknak tehát a meginduláskor négy 
fő célja volt :

1. A jelenleg használt féktuskóanyagnál álta 
lában vizsgálni a keménység és a kopás közötti 
összefüggést.

2. Eldönteni, melyik az a legkisebb kemény- 
ségi határ, melynél a tuskók felhasználása még 
gazdaságos, illetőleg a tuskók keménységcsökke
nése mekkora értékcsökkenést jelent.

3. Eldönteni, melyik az a legfelső határ, mely 
az abroncsra még nem veszélyes.

4. Újabb anyagoknak, mint pl. modifikált 
öntvény, gömbszemcsés grafitos öntöttvas stb. 
féktuskók céljaira való alkalmazhatóságának lehe
tősége.

A kísérleteket természetüknél fogva részben 
üzemiekre, részben laboratóriumiakra terveztük. 
Igaz ugyan, hogy — a fentebb mondottak szerint 
— kopási tulajdonságok megítélésére legtöbbet 
mond a gyakorlati próba, azonban vannak esetek, 
mikor a gyakorlati vizsgálat kivihetetlen. Ilyen 
például az abroncs kopásának megállapítása, mivel 
a futásból eredő kopás és a fékezésből eredő kopás 
az abroncson nem választhatók el, így az előbbi
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külön nem is mérhető, s nem állapítható meg a 
tuskó- és az abroncskopás egymáshoz viszonyított 
értéke sem.

A tervezett kísérletek a következő fejezetekre 
oszthatók :

a) Üzemi kísérletek közönséges öntöttvas fék- 
tuskók keménységétől függő kopási tulajdonságai
nak megállapítására.

b) Laboratóriumi kísérletek ugyanezeknek az 
anyagoknak modell-próbán való megvizsgálására 
erre a célra készített kopogtatógépen annak meg
állapítására, hogy a laboratóriumi kísérletek ered
ménye mennyire egyezik az üzemi kísérletekével. 
Ez főleg a csak laboratóriumban végezhető kísér
letek eredményének gyakorlat szempontjából való 
kellő értékeléséhez szükséges. Csak laboratóriumi 
kísérletekkel állapítható meg továbbá bizonyos 
tényezőknek — mint koptató-nyomás, -hőmér
séklet, -sebesség stb. kopásra gyakorolt hatása.

c) A különféle használatban lévő anyagú ab 
roncsoknak kopása a féktuskó keménységének 
függvényében.

d) Nem közönséges szürkeöntvényből készült 
(mint modifikált öntvény, gömbszemcsés grafitú 
öntöttvas stb.) féktuskók kopási tulajdonságainak 
és abroncsra gyakorolt koptató hatásának labora
tóriumi kísérletekkel történő megvizsgálása.

e) Amennyiben a laboratóriumi vizsgálatok 
biztató eredményt adnak, ugyanezen anyagokból 
készült féktuskók üzemi vizsgálata.

/) Egyéb felmerülő vizsgálatok, mint például 
a különféle anyagokból készült féktuskók súrló
dási tulajdonságainak vizsgálata. (Fékút stb.)

Ezekből a tervezett vizsgálatokból eddig az 
üzemi próbák (a) pont) futottak le, és ennek ered
ményeit részben feldolgoztuk (1., 2., 3. pont).

Az üzemi kísérleteinkhez négy csatlós mozdony
sorozatot választottunk ki azon fő ok miatt, hogy 
ebbe egyszerre nyolc tuskó köthető be. Kiválasz
to ttunk negyven darab tuskót, melyeknek kemény
sége kb. 120 HB-től 260 HB-ig terjedt. Ideális eset 
az lett volna, ha mind a negyven tuskót teljesen 
egyforma üzemi viszonyok között, egyforma 
igénybevétellel egyforma ideig koptattuk volna. 
Ez — természetesen — kivihetetlen volt, meg kel
lett tehát elégedni azzal, hogy az összes tuskókat 
ugyanazon fűtőház ugyanazon sorozatú mozdo
nyaiba kötöttük be. így tulajdonképpen csak az 
egy-egy mozdonyba kötött tuskók futottak telje 
sen egyforma üzemi körülmények között. Tulaj
donképpen még ezek se, mert még a leggondosabb 
fékbeállítás mellett sem kapnak az egyes tuskók 
egyforma nyomást, azonban ezek a nyomáskülönb
ségek nem olyan nagyok, hogy az általuk okozott 
koptatóhatás-különbség lényegesen számba jöj
jön, mivel egy-egy csoportban szereplő tuskók 
keménység-különbségétől várt kopás-különbség 
ennél várhatóan jóval nagyobb, s így azt túlfedi. 
Gyakorlatilag így az egy mozdonyba kötött tus 
kók úgy tekinthetők, melyek egyforma üzemi 
körülmények között kopnak, s végeredményben 
ez mondható az összes bekötött negyven darab 
tuskóra is avval a különbséggel, hogy az egyes moz

donyokban lévő csoportok kopási ideje, így kopás
mértéke is egymástól erősen eltérő lesz. Amint 
azonban később látni fogjuk, találtunk módot e 
hiányosság kiküszöbölésére, és a negyven darab 
tuskó egységes kiértékelésére.

Az egy-egy mozdonyba bekötött nyolc tus 
kót úgy válogattuk össze, hogy általuk minél szé
lesebb keménységi skála, lehetőleg egyenletesen 
elosztva képviselve legyen. Keménységet termé
szetesen csak a tuskó felületén tudtunk mérni, 
éspedig MNOSZ 2749 előírásai szerint, vagyis úgy, 
ahogy a féktuskók átvétele történik. Jóllehet, 
amint régebbi vizsgálataink bizonyítják, a fék
tuskó felülete (2—3 mm mélységben) és belseje 
között általában nincs akkora keménység-különb
ség, hogy gyakorlati szempontból ez aggályos 
volna, kísérleteinknél mégis ajánlatosnak ta rto t 
tuk  a tuskók átlagos keménységével számolni. 
Éppen ezért koptatás után azokat elvágtuk hosz- 
szuknak */3 és 2/3 részénél keresztve, és az így 
kapott vágási keresztmetszeteknek egyenletesen 
elosztott kilenc pontján mértük a keménységet. 
Az egész tuskó keménységét mint ezeknek a méré
seknek az átlagát számítottuk.

Az így kapott keménységek némileg eltértek 
a felületen mért keménységtől, azonban az eltérés 
nem számottevő. A 3. ábrán m utatjuk be, hogy 
hogyan oszlott meg a próbatuskók keménysége a 
felületen történő, illetőleg keresztmetszetben tö r 
ténő keménységmérés szerint. Az alsó ábra a felü
leten, a felső ábra pedig a keresztmetszeteken mért 
átlagos keménységeket mutatja. Az utóbbi szerint 
a keménységeloszlás nem olyan egyenletes, de 
mégis elég kedvező, mert a tartom ány két széle 
és közepe van kifejezettebben képviselve.

Az alábbiakban táblázatban és diagrammok
ban is feltüntetve adjuk az öt bekötési csoport 
kopási eredményeit.

Jelö lések  :

J e l ................ a  tu sk ó  v izsg ála ti je le

H B o ...........  a  fe lü le ten  m é rt brinell-kem énységek
á tla g a

H B k .............  a  k eresz tm etsze tb en  m é rt brinell-
kem énységek  á tla g a

К ..................  k o p ás k ilog ram m okban
K r ................ re la tív  kopás (lásd alább)

3. á b ra . A  40 db  p ró b a tu sk ó  kem énységének elosz 
lá sa  fe lü le ten  (alsó d iagram m ) és k eresz tm etsze tb en  

(felső d iagram m ) m érve
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i s . /. B ek ö tés

120HBb0 60 ~80 200 ~20

4. á b ra . Az első bekö tési cso p o rt k o p ása

I. csoport

Jel HBo HBk К Kr

i l 146 152 13 ,9 3 ,0 0
21 163 170 10,2 2,00
31 187 186 11,9 2 ,5 0
41 197 192 8,1 1 ,7 0
51 217 217 5,1 1,10
61 217 196 3 ,4 0 ,7 0
72 224 2 1 9 6 ,7 1 ,40
02 229 245 4 ,7 1,00

5. á b ra . A  m áso d ik  b ek ö tési csoport kopása

11. csoport

Jel HBo HBk К Кг

12 156 141 21,0 3 ,6 0
13 149 145 19 ,5 3 ,2 0
22 170 139 2 3 ,2 4 ,0 0
23 156 146 21,0 3 ,6 0
32 179 171 16 ,0 2 ,8 0
33 197 169 14 ,0 2 ,4 0
73 207 188 4 ,0 0 ,7 0
03 241 2 5 5 5 ,8 1,00

I I I .  c s o p o r t

Jel HBo HBk К Кг

81 120 130 14.1 4 ,7 0
82 130 126 2 2 ,3 7 ,5 0
83 140 138 14 ,6 4 ,9 0
84 156 143 9 ,2 3 ,1 0
91 2 4 0 178 4 ,5 1 ,5 0
92 217 212 8 ,7 2 ,9 0
93 204 2 0 5 3 ,0 1,00
94 179 176 10,2 3 ,5 0

Az öt kísérleti csoport. eredményét külön- 
külön vizsgálva látható, hogy a kopás mértéke a 
keménység emelkedésével határozott — mondhatni 
— törvényszerű csökkenést mutat. Az egy-egy be
kötési csoport nyolc adata azonban kevés ahhoz, 
hogy belőle a keménység-kopás görbe alakjára 
biztosan következtetni tudjunk. Ez inkább lehet
séges volna, ha az öt kísérletsorozat mind a negy
ven tuskójának kopási értékét egy diagrammba 
tudnánk felvinni. Ez azonban nem lehetséges min-

в. áb ra . A  h a rm a d ik  b ek ö tési cso p o rt k opása
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I V .  c s o p o r t

Jel HBo HBk К Кг

85 120 132 10,2 5 ,1 0
86 130 123 8,1 4 ,0 0
87 140 127 8 ,4 4 ,2 0
88 2 5 5 181 4 ,9 2 ,5 0
95 179 120 10,6 5 ,3 0
52 217 200 4 ,3 2,20
42 202 183 4 ,2 2,10
01 2 5 5 242 2,0 1,00

den további nélkül, mivel az egyes csoportok más
más mozdonyban lévén bekötve, a legkülönbözőbb 
ideig futottak, így — még ha egyforma kopási 
tulajdonságokkal rendelkeznének is — kopásuk 
mértéke különböző, tehát össze nem hasonlítható.

Hogy ezt az akadályt kiküszöböljük, be
vezettük a relatív kopás fogalmát.

Kísérleteinknek ugyanis nem az a célja, hogy 
a féktuskók kopásának jellemzésére abszolút szá
mot határozzunk meg, hanem annak megállapítása, 
hogy hogyan függ a kopás a keménységtől, vagyis, 
hogy a különböző keménységű tuskóknak mekkora 
az egymáshoz viszonyított kopása. Az előbbi 
abszolút — az utóbbi azonban csak relatív érték, 
ahol egységnyinek vehetem bármelyik tuskó kopá
sát, ha módot találok rá, hogy a többi tuskó kopá
sát hozzá viszonyíthassam. Vegyük fel például 
egységnyinek a csoportban a 240 HB keménységű 
tuskó kopását. Ha a koptatás változatlan körül
mények között történik — amely helyzet az egy 
mozdonyba kötött tuskók esetében fennáll — bár 
mennyi ideig kopnak is a tuskók, az egységnyinek

V. csoport

Jel HBo HBk К Кг

i 6 130 124 2 3 ,4 6 ,4 0
17 184 172 5 ,5 1 ,5 0
18 197 185 6,7 1 ,8 0
19 2 2 9 210 3 ,5 0 ,9 0
26 241 2 4 5 3 ,7 1,00
27 2 4 2 2 3 6 4 ,4 1,20
28 2 4 3 2 5 0 2,6 0 ,7 0
29 2 4 5 252 3,7 1,00

felvett, 240 HB-s tuskó kopásához viszonyítva 
kopásuk ugyanaz lesz. így ki van küszöbölve az a 
nehézség, hogy a különböző csoportok különböző 
ideig koptak. Egyes szórványosan előforduló, ki
ugró esetektől eltekintve áll továbbá az is, hogy 
két egyforma keménységű tuskó, ha egyforma 
körülmények között egyforma ideig kopik,' kopása 
kb. egyforma mértékű lesz. így a különböző cso
portokban egységnyi kopásúnak felvett kb. egy
forma keménységű tuskók kopásai egymáshoz vi
szonyítva is egységnyinek tekinthetők. Ha tehát 
minden csoportban ugyanolyan (vagy közel ugyan
olyan) keménységű tuskó kopását viszonyítjuk, 
úgy a különböző csoportok kopásértékeit mintegy 
közös nevezőre hoztuk, s azok egymáshoz viszo
nyíthatok, s relatív kopás értékeikkel számolva 
egy diagrammban felvihetők. (Az összes tuskók 
kopását egyforma kopásidőre redukáltuk.)

Az elmondottak szerint kiszámított relatív 
kopásokat az előző táblázatok K r oszlopában tün 
te ttük fel. Az egységül felvett keménység meg
választásánál szem előtt tarto ttuk  azt, hogy abban

8. á b ra . Az ö tö d ik  b ek ö tési c so p o rt kopása7. á b ra . A n eg y ed ik  bekö tési cso p o rt k o p ása
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a keménységi tartományban feküdjék, ahol a 
kopásértékek lehetőleg minél kevésbbé szórnak, 
továbbá ahol a keménység változásával a kopás

9. á b ra . Az 5 k ísé rle ti cso p o rt eredm ényének  
eg y e s íte tt d iag ram m ja

már nem nagyon változik. Ha az utóbbi feltétel 
fennáll, úgy megvan az az előnyünk, hogy ha az

egységnyi kopásúnak választott tuskó kemény
sége az egyes csoportokban némi kis eltérést is 
mutat, nem fog számottevő hibát okozni. Ez fon
tos körülmény, mivel az nem biztosítható, hogy 
mind az öt csoportban találjunk egy-egy, céljaink
nak megfelelő, egyforma keménységű tuskót.

Kísérleteinknél a kb. 240-250 HB keménységű 
tuskók kopását vettük egységnyinek, s minden 
csoportban egy-egy ilyen tuskóhoz viszonyítot
tuk a csoport többi tuskóinak kopását. Ennek 
csupán a III. csoportnál volt némi akadálya, 
mivel ebben a csoportban nem volt ilyen tuskó. 
A legkeményebb 212 HB*s volt, de ennek a kopása 
is véletlenül olyan kiugró értéket adott, ami nyil
ván véletlen kiugrás volt, így nem volt célszerű 
e keménységre jellemző kopásnak tekinteni. Kény
telenek voltunk tehát a következő, 205 HB 
keménységű tuskót egységnyi kopásúnak felvenni, 
ami nyilván okozhatott némi eltolódást a kapott 
értéksorban, azonban ez semmi esetre se lehetett 
olyan nagy, hogy az öntöttvas egyébként is nagy 
tulajdonsági szórása mellett zavaróan számba jöj
jön. Igazolja ezt az, hogy az így kapott görbe elég 
jól „rajta fekszik“ a többi négy kísérleti érték- 
tartományon.

Az öt kísérleti csoport ilyen átszámított, 
vagyis relatív kopási értékeivel szerkesztett dia
grammot m utatja a 9. ábra. A kapott értékeknek, 
mint minden ilyen kísérletnél, természetes szórá
suk van, ez azonban — tekintve, hogy öntöttvas 
ról van szó — nem nevezhető nagynak. A kapott 
pontok határozott sűrűsödési helyet mutatnak, 
melyen át becsléssel meghúzható a keménység
kopás legvalószínűbb görbéje. A kopás és a ke
ménység nagyjából itt  is azt az összefüggést mu
ta tja , mint a fentebb idézett szerzők kísérleti ered
ményei, vagyis a kopás a keménység növekedésé
vel eleinte rohamosan csökken, majd egy bizonyos 
keménység után a görbe vízszintesbe hajlik, és 
gyakorlatilag a kopás a keménység további növe
kedésétől független marad. Különbség azonban, 
hogy ez a fordulópont a kapott görbénél nem olyan 
határozott, az nem m utat olyan éles törést, és a 
kopás keménységnövekedéstől független volta csak 
kb. 249-250 HB után következik be.

Evvel zárult tervezett kísérletsorozatunk leg
első szakasza, melynek eredménye felhasználható 
arra, hogy nagyobb sokaságú és egyes, különböző 
keménységű féktuskó valószínű értékét kiszámít
hassuk. Az ezekre elvégzett számításainkra lapunk 
következő számában fogunk rátérni.
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A ferroszüiciumos modifikálás gazdasági jelentősége*
H A B G I T A Y  S Í K D O E

A FeSi-os modifikálás lényegéről, céljáról, 
gyakorlati keresztülviteléről, a technológia elő
feltételének biztosításáról az egyesület keretében 
is többször hangzott már el előadás és vita, vizs
gáljuk meg most, milyen gazdasági előnyöket vár 
hatunk a modifikálástól.

A kérdés megvilágítása érdekében foglalkoz
nunk kell azokkal a követelményekkel, amiket a 
gépgyártás támaszt egyik legfontosabb szerkezeti 
anyagával, az öntöttvassal szemben szilárdság, 
kopásállóság, hő- és savállóság és selejtcsökkentés 
vonalán.

A felszabadulást követő évek óta gépgyártá
sunk olyan mértékű fejlődést ért el, hogy öntö 
déink ma alig képesek kielégíteni a szükségletet. 
De nemcsak mennyiségileg növekedett meg az 
igény, hanem minőségileg is és ma ritkán fordul 
elő olyan szerszámgépöntvény-rendelés, mely ne 
követelné meg a 26 kg/mm2-en felüli szilárdságot, 
illetőleg a 200 ±  15% brinell-keménységet. Hogy 
tudták teljesíteni az öntödék ezeket a szilárdsági 
feltételeket ? Általában elég jó biztonsággal, de 
voltak olyan kellemetlen kísérőjelenségei a modi- 
fikálatlan nagyszilárdságú vasöntvények gyártá 
sának, amiknek a leküzdése elég kemény feladat 
elé állította az öntödei szakembereket. A modi- 
fikálatlan nagyszilárdságú vasöntvénynek egyik 
ilyen kellemetlen kísérőjelensége a nagyfokú fal
vastagság-érzékenység volt, ami abban nyilvánult 
meg, hogy a rendszerint legvastagabb csúszófelü
letekre előírt keménység mellett a vékony falak 
fehéren, vagy felesen dermedtek, s legjobb eset
ben jelentős pótmunkát és megnövekedett szer
számfogyasztást okoztak a megmunkálásnál, de 
sok esetben selejtezni kellett a darabokat, ami — 
különösen nagy daraboknál — jelentős károkat 
okozott népgazdaságunknak.

A FeSi-os modifikálás egyik jelentős gazda
sági eredménye éppen abban rejlik, hogy lénye
gesen csökkenti a falvastagság-érzékenységet és a 
technológia gondos végrehajtása esetén feltétle 
nül biztosítja a vékony falak megmunkálhatósá- 
gát is. Hivatkozom ismételten annak a kísérlet
sorozatnak eredményeire, amit a falvastagság
érzékenység vizsgálata terén végeztünk.

A kísérletek világosan m utatják azt, hogy 
modifikálás után lényegesen csökkent a vékony 
és vastag falak közötti keménységkülönbség, tehát 
a modifikált öntöttvas sokkal kevésbbé falérzé
keny, mint a modifikálatlan nagyszilárdságú 
öntöttvas. A Szovjetunióban a vasöntvények nagy 
százalékát FeSi-os modifikálással állítják elő és a 
szerszámgépöntvényeket úgyszólván 100%-ig mo
difikált anyagból öntik ; ne riasszon vissza tehát 
egyetlen öntőszakembert sem az, ha eleinte, vagy 
akár a későbbiek folyamán is egyes esetekben ered
ményt nem ér el, vagy akár selejtnövekedést ta 
pasztal, mert az minden esetben technológiai hiba 
következménye és nem lehet a FeSi-os modifikálás 
rovására írni. Néhány példát szeretnék erre fel

hozni saját gyakorlatunkból. Közismert, hogy csak 
frissen tö rt és teljesen vízmentes FeSi-mal szabad 
a modifikálást végrehajtani, mégis megtörtént, 
hogy összeszedték a FeSi-szállítmány vizes, poros 
hulladékát és felhasználták modifikálásra. Nem 
lehet csodálkozni azon, hogy az eredmény selejt 
lett. Az is előfordult, hogy a modifikátor mennyi
sége nem érte el a szükséges értéket és kemény lett 
az öntvény. Akadtak persze mindjárt szakembe
rek is, akik rögtön kimondták a döntést : nem ér 
semmit az egész eljárás és csak arra jó, hogy sza
porítsa a költségeket és a selejtet. Megnyugtatha
tunk minden érdekeltet, éppen a szovjet tapasz 
talatok, de saját tapasztalataink alapján is, hogy 
az eredmény nem marad el, ha az előírt techno
lógiát fegyelmezetten betartjuk. Szükséges termé
szetesen, hogy főleg a közép és alsó műszaki veze
tőket meggyőzzük az eljárás gyakorlati értékéről 
és megtanítsuk a technológiára, mert addig nehéz 
lesz az eredményeket állandósítani.

A falvastagság-érzékenység csökkentésén kí
vül az elérhető nagy szilárdság módot és lehető
séget nyújt arra, hogy gépszerkesztőink az öntés
technológia által megszabott határokig csökkent
sék a falvastagságot és ezzel a gépelemek súlyát. 
Szükségtelennek tartom  különösebben kihangsú
lyozni, mit jelent népgazdaságunk számára, ha a 
rendelkezésre álló nyersanyagból pl. csak 5—10%- 
kal több öntvényt tudunk kihozni azáltal, ha 
tudatosan kihasználják szerkesztőink azt a lehető
séget, amit a nagyobb szilárdság nyújt.

Magyar szabvány nincs még a FeSi-mal modi
fikált vasöntvényekre, de a szovjet szabványok 
tartalmazzák a 28, 32, 35 és 38 kg/mm2 szakító
szilárdságú vasöntvények szilárdsági adatait, s re 
mélhetőleg rövidesen abban a helyzetben lesznek 
a magyar öntödék is, hogy a magyar szabvány is 
megjelenhetik.

Műszaki és gazdasági szempontból figyelemre 
méltató az is, hogy a modifikált öntöttvasnak 
hogyan változik magasabb hőfokon a szilárdsága. 
Szovjet adatok szerint 400° C-ig általában nő a 
szilárdság, azon felül azonban csökken. (A gép- 
szerkesztőknek figyelmébe ajánljuk a modifikált 
öntöttvasnak ezt a tulajdonságát, de ugyanakkor 
biztosítanunk kell jó modifikálással az eredmé
nyeket is.)

Figyelemre méltó tulajdonsága az is a modi
fikált öntöttvasnak, hogy 760—900° C közötti ed
zéssel és 0—500° C közötti megeresztéssel lényege
sen nő a hajlítószilárdsága. Legjobb eredményeket 
a 400° C-on történő megeresztéssel lehet elérni, de 
a repedésveszély m iatt csak aránylag egyszerű s 
kevésbbé tagolt daraboknál alkalmazható az edzés 
és megeresztés. Vizsgálva a szakítószilárdság vál
tozását 760—900° C közötti edzés és 0—700° C 
közötti megeresztésnél ugyancsak megállapítható

* E lh a n g z o tt a  B á n y á sz a ti és K o h á sz a ti E g y e sü 
le tb en  1952. o k t. 9-én.
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a szakítószilárdság nagymérvű növekedése, de- 
az is, hogy az edzés maga csökkenti a szakító 
szilárdságot.

Szovjet adatok szerint a modifikált öntvény 
kopásállósága jobb a modifikálatlannál, mert ha 
100%-nak vesszük a modifikálatlan SzCs 24-44 
jelzésű öntöttvas átlagos kopását 5 kg/cm2 átla 
gos fajlagos nyomásnál, a modifikált MSzCs 32-52 
jelű öntöttvas átlagos kopása csak 21,5%. Abraziv 
jellegű igénybevételnél ugyancsak szovjet adatok 
szerint a kopás kisebb lehet a Mn acélénál.

Mn acél zúzókalapács 3 hét, fogaskerekek 
12 hét, modifikált öv. zúzókalapács 12 hét, fogas
kerekek 60 hét az élettartam.

A modifikált öntöttvas savállósága is jobb a 
modifikálatlannál, kivéve a kénsavval szembeni 
ellenállást. Tudjuk azonban jól, hogy a vegyiipar
ban az öntöttvas csak bizonyos esetekben alkal
mazható, ilyenkor azonban feltétlen gazdaságo
sabb a modifikált öntöttvas alkalmazása.

Ciklusos hőigénybevétel esetén ugyancsak 
gazdaságosabb a modifikált öntöttvas a modifiká- 
latlannal szemben, mert pl. szovjet adatok szerint 
900° C-on 20 hevítési ciklus után a modifikálatlan 
öntöttvas duzzadása 7% volt, míg a modifi
kálté 4%.

Végül, de nem utolsó sorban foglalkoznunk 
kell azzal a gazdasági előnnyel is, ami a selejt csök
kentéséből eredhet. Maga az a körülmény, hogy

sikerrel modifikálni csak 1360° C feletti csapolás 
hőfok esetén lehet, arra kényszeríti az öntödéket, 
hogy az adott nyersanyag- és kokszellátás mellett 
sokkal behatóbban foglalkozzanak a kupoló üze
mével, mint bármikor, különben nem érik el a 
magas csapolási hőfokot. Ebből a kényszerből sok 
selejtcsökkentési lehetőség származik, mert v ita t 
hatatlanul gondosabban kell előkészíteni magát a 
kupolót, a betétanyagot, szigorítani kell a felügye
letet, tehát végeredményben keményen rá kell 
menni a technológiai fegyelem megjavítására és az 
feltétlen selejtcsökkentésre vezet. De nemcsak köz
vetett úton eredményez selejtcsökkentést a modi
fikálás, hanem közvetlenül is azzal, hogy csökkenti 
a falvastagság érzékenységét és ezen keresztül a 
repedésveszélyt is. Csökkenti a modifikálás a belső 
odvasságra (Lunker) való hajlamosságot is, s ezzel 
a selejtveszélyt is.

Összefoglalásul megállapíthatjuk, hogy a 
FeSi-os modifikálás gazdasági jelentősége v ita t 
hatatlanul olyan mértékű, amit ki nem használni 
egyetlen gépöntvényeket előállító öntödénknek 
sem szabad, mert a minőség javítása mellett a selejt 
csökkentését is elősegíti.

A selejt csökkentés pedig állandó és legfon
tosabb kötelességünk -— van is bőven tennivalónk 
ezen a téren — tehát éljünk a lehetőséggel és kö
vessünk el mindent a FeSi-os modifikálás ered
ményes bevezetése és elterjesztés érdekében.

Az acélöntvények tűlyukacsossága és annak előzetes 

felismerési lehetőségei *
S Z Y G É Z A

Az ötéves terv előírja, hogy országunk mező
gazdasági-ipari oszágból ipari-mezőgazdasági or
szággá váljék. Ez azt jelenti, hogy a múlt évtize
dek lemaradottságát rövid idő alatt kell a gépek, 
szállítóeszközök és különféle gépi berendezések 
tömeges termelésével behoznunk.

A gépgyártás döntő fontosságú alapanyagát az 
öntödék által termelt különböző öntvények alkot
ják. Az öntvények minősége a felhasználó ipar 
minden területén olyan óriási jelentőséggel bír, 
mely megköveteli tőlünk, hogy minden erővel 
javítsuk az öntvények minőségét és ami ezzel 
egyértelmű, csökkentsük a fekete és fehér selejt 
mennyiségét.

Az ötvények selejtté válásának számtalan oka 
lehet, de ezek közül egyik sem olyan veszélyes, 
különösen az acélöntvényeknél védekezés és meg
előzés szempontjából, mint a közismert tűlyuka- 
csosság, másnéven porozitás. Ennek okát keresve, 
menjünk tételesen végig az acélöntvénygyártás 
egyes munkafolyamatain, kezdve a folyékony fém 
előállításától annak formába való öntéséig és köz
ben vizsgáljuk meg, hol vannak a tűlyukacsos- 
ságokból eredő selejtlehetőségek.

A tűlyukacsosságot minden kétséget kizáróan 
az öntés pillanatában a folyékony fém gáztartal

mában, továbbá a formahomok fizikai-kémiai 
állapotában kell keresnünk. A folyékony fém gáz
tartalm ának említésekor elsősorban a benne oldott 
hidrogén (H2) mennyiségére gondolunk, míg a 
formahomok állapotának vizsgálata annak összes 
tulajdonságaira terjedjen ki.

Amíg az acél a kemencében van, az alábbi 
H2-források jöhetnek tekintetbe :

1. A rozsda hidroxid tartalma.
2. Az adag- és salakképző anyagok víztar 

talma.
3. Az ócskavasba bekerülő olaj.
4. A légkör vízgőz tartalma.

1. Öntödéinkben egy-két ritka kivétellel a 
hideg betét tárolása szabad ég a latt történik. 
Ebből természetszerűleg következik, hogy a ke
mencébe adagolt hideg betét magával viszi mind
azokat a szennyeződéseket, melyek az időjárás 
változásával kisebb-nagyobb mértékben jelent
keznek. Ez a kérdés még súlyosabbá teszi azok
nak az acélöntödéknek a helyzetét, melyeknek 
nincs meg a lehetőségük a kisfelületű, de nagy
súlyú hulladékanyag használatára, mivel a gyári
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társüzemek közül hiányzik a kovácsolómű, a 
hengermű és így csak az ócskavaspiac mindenkori 
kínálatának megfelelő anyagot használhatnak ol
vasztási célra. A felhasználásra kerülő ócskavas 
mindig rozsdás és legfeljebb csak a rozsdásodás 
mértékében lehet különbségeket tenni. A rozsda, 
mely a vashulladék felületét porózusán bevonja, 
az elemi vasnak valamilyen hidroxid vegyülete : 
Fem(OH)n. Mint minden hidroxidnak, ennek is 
megvan az a tulajdonsága, hogy a hőmérséklet 
emelkedésével termikusán disszociál, miközben 
vasoxid és víz szabadul fel. A felszabaduló víz 
a vassal reakcióba lépve a H20  +  Fe =  F eO + H 2 
cserebomlás megy végbe, ami szabad H 2 kelet
kezését jelenti és az így keletkezett H 2 az ívj íny 
illetve .a folyékony fém, rendkívül magas hőmérsék
letén könnyen és nagy mértékben képes oldódni. 
A vízgőznek az ívfénnyel képezett reakciója is 
képes arra, hogy az acélba elemi H kerülhessen, 
miután a H 20  +  C =  СО -f- H 2 reakció ezt egyál
talán nem zárja ki. Mindkét most említett reakció 
erősen endoterm jellegű és így lefolyásuknak a 
magas hőfok kedvező feltételt jelent.

2. Az adag- és salakképző anyagok víztartalma 
lényegében a fentiek szerint végbemenő reakciókat 
hozza létre. Igaz, hogy az adagoláskor az izzó 
kemencetérbe bekerült nedves vashulladék a felü
letéhez tapadt víz jelentékeny részét elveszti, 
mégis különös gonddal kell a hulladékanyag száraz 
állapotára ügyelni. A kemencetér a nedves anyag 
beadagolásának következményeképpen vízgőztar
talmú lesz s a folyékony fürdő hidrogénfelvételé
nek egyik forrásává válik. A salakképző és egyéb 
hozaganyagokat, melyek a kemence jellege sze
rint változnak, megfelelő módon ki keil szárítani, 
miután azok nagyrészt az olvasztás olyan idő
pontjában kerülnek a kemencébe és jutnak a 
folyékony fémmel érintkezésbe, amikor már a 
fürdő teljesen készen van, az első salak lehúzása 
megtörtént. A fürdő amúgyis nagymennyiségű 
gázt tartalmaz elnyelt állapotban, amit majd a 
főzési periódusban kell eltávolítani s az akkor 
adagolt nedves anyag (salakképző stb.) a fürdő 
gáztartalmát oly mértékben növeli, hogy a fürdőt 
csak rendkívül hosszúra nyúlt és mélyreható 
főzéssel lehet esetleg gáztalanítani, illetve a gáz
tartalm at a biztonságos érték alá szorítani. Ilyen 
természetű hibák eredménye az egész adag űzése 
lehet, ami selejtet vagy felfedezése esetén kárba- 
veszett olvasztóművi munkát jelent.

3. Az ócskavassal bekerülő olaj a H2 felvétel 
igen veszedelmes forrása. Az olajak a beadagolt 
ócska gépalkatrészekben mint kenőanyagok szere
peltek. Egyes gyári hulladékanyagok (pl. csavar
gyári hulladékok) olyan körülmények között kerül
nek olvasztásra, hogy azokban az olajnak még 
elgázosodás formájában sem áll módjában az 
esetek túlnyomó részébeit eltávozni. A hőmérséklet 
hatására CmH n =  m C -f- n H2 bomlási reakció sze
rint H2 leadásra képes. A keletkezett H az acélban 
könnyen és nagy mértékben oldódik. Különösen 
veszedelmes lehet ez akkor, ha az olajtartalmú 
anyagok az ívfény közvetlen hatása alá kerülve, 
a nagy hőmérséklet hatására nagymennyiségű H2

felszabadulását teszik lehetővé, melynek egy része 
„in statu nascendi“ H is lehet. Ezért nagyon 
meggondolandó, milyen betétanyagot használ
junk fel az olvasztáshoz.

4. A légköri nedvességnek is kell valami sze
repet játszania az acél H 2 tartalm ával kapcsolat
ban, mert egyrészt gyakorlatilag is tapasztal
hattuk a párás időszakokban a gázhólyagosodás 
növekvő tendenciáját, másrészt irodalmi utalások 
is vannak a levegő nedvességének az acélgyártásra 
gyakorolt befolyására. Nemrég egy külföldi szak
lapban nagyon érdekes megállapításra figyeltem 
fel. A szerző teljesen azonos körülmények között 
dolgozó kemencék által gyártott acél gázosodását 
vizsgálta meg, melyek közül az egyik 10 t, a 
másik 30 t  befogadóképességű elektrokemence 
volt.

Közlése szerint a kisebb kemencénél a tech 
nológiai és üzemi feltételek azonossága ellenére 
mégis nagyobb %-ban jelentkezett a H 2 okozta 
gázosodás, mint a 30 t-sban. Erre valószínű 
magyarázatként a fürdőfelületnek a fürdőmély- 
séghez, továbbá az ívfénnyel fedett fürdő nagy
ságának az egész fürdőfelülethez való viszonyát, 
végül a kemence térfogat-arányát a felülethez — 
összefüggésekben kereste. Ezek közül az ívfénnyel 
fedett fürdőterületnek az egész fürdőterülethez 
való viszonya tűnik a H2-felvétel szempontjából 
a legvalószínűbbnek és egyúttal azt is igazolja, 
hogy a kisméretű kemencék sem minőségi, sem 
pedig gazdaságossági szempontból nem felelhetnek 
meg a gyártott acéllal szemben támasztott különféle 
szigorú előírásoknak.

A H2 eltávolításának legáltalánosabb módja 
a mélyreható főzés a kikészítő periódus tartam a 
alatt.

Ennek a lehetősége bázikus rendszerű kemen
cénél egészen más természetű, mint a savas rend- 
szerűeknél. Ilyen szempontból a bázikus kemence 
lényegesen jobb lehetőségekkel rendelkezik, mint 
a savas, hiszen a főzés intenzitását a bázikus 
kemencében tetszés szerint tudjuk szabályozni a 
kiindulási és végállapotbeli karbontartalmak alap 
ján, a salak minőségének változtathatóságával és 
a főzést elősegítő hozaganyagok adagolásával. 
Savas kemencékben a metallurgiai folyamatok 
részben vontatottabban, részben a bázikustól 
eltérő módon mehetnek csak végbe. Ezért a folyé
kony acél előállításának menetét sokkal szigorúb
ban kell ellenőrizni savas eljárás esetén, mert 
azonos hibalehetőségek feltételezésével a savas 
eljárás háttérbe szorul a bázikussal szemben. 
A védekezés eddig legjobban bevált módszere az, 
hogy gondos válogatással történjék a hulladék
anyag adagolása, a hulladék beadagolás előtt 
rozsdátlanítva legyen, olajos és szemetes anyag 
ne kerülhessen a kemencébe, hatásos főzés és 
végül az acél megfelelő gáztalanítása külön hozag
anyagok segítségével. A főzés művelete mindkét 
rendszerű kemencénél lényegében az RO +C =  
=CO -f- R reakció alapján megy végbe, ahol RO 
valamilyen fémnek (Fe, Mn) oxidját jelenti. A re 
dukció eredményeképpen keletkezett CO a fürdő
ből gázbuborék formájában távozik és magáva
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visz bizonyos mennyiségű H 2-t is. А СО és H 2 
buborékok H2 tartalm a akkora, hogy az az acél 
H2 tartalmához tartozó parciális nyomással egyen
súlyt ta rt. Ennek következtében а СО igen erős 
H 2 mentesítő munkát tud  végezni és ezért a 
gondos, megfelelő ideig tartó  és intenzívvé te tt 
főzéssel az elnyelt H2 mennyiségét arra a határra 
szoríthatjuk vissza, ahol az már nem lehet selejt- 
lehetőség oka.

A H2-mentesítésnek egy másik módja — a 
főzés most elmondott elve alapján — a fürdőnek 
valamilyen indifferens gázzal való átöblítése. Ezt 
csak különleges esetben szokták használni, így 
ezzel nem is foglalkozunk.

A leggondosabban kikészített és gáztalanított 
acél is tartalmaz még kb. 4—6 cm3/100 g acél 
mennyiségű H2 gázt, de ez a mennyiség túlnyomó- 
részt az öntéskor felszabadul, másrészt a benn
maradó mennyiség csekélysége m iatt nem okoz 
már gázhólyagosodást, mivel oldott állapotban 
marad az acélban. A kemencétől a formáig az acél 
kisebb-nagyobb öntőüstökbe kerül csapolás útján 
s így a jól elkészített acélt még öntés előtt újra 
elronthatjuk, ha nem járunk el a legszigorúbb 
elővigyázatossággal a csapolás végrehajtásánál. 
Elégtelenül szárított csapolócsőr, félig száraz öntő
üst a jóminőségű acélt újra gázossá teheti. Az 
így gázossá vált acélt csak a kemencébe való 
visszaöntéssel lehet újból megnyugtató módon 
gáztalanítani, ha észrevesszük az öntés előtt annak 
nem megfelelő voltát. Az öntőmester abban a 
hiszemben van, hogy a kemence által leadott 
anyag jó, hisz a csapolás előtt vett próbák ezt 
igazolják s csak az öntés befejezése után veszi 
észre, hogy az üstben levő acél minősége nem volt 
megfelelő. Ez a selejtveszély alattomosan, nehezen 
észrevehetően keletkezik s ezért az öntőüstök, 
csapolócsőr s általában minden olyan eszköz vagy 
anyag, amely a folyékony fémmel még annak 
öntése előtt érintkezésbe kerül, messzemenő gon
dossággal kezelendő. Ezt nem lehet elég sokszor, 
elég hangosan mondani és megkövetelni, mert a 
legcsekélyebb hanyagság is kegyetlenül meg
bosszulja magát. Helytelen álláspont volna, ha 
csak a folyékony acél előállításánál keresnők a 
hibát akkor, amikor a formázás technológiája 
egész sor olyan hibalehetőséget rejt magában, 
melyek a tűlyukacsosságot valamilyen formában 
előidézhetik. Ezeket a hibalehetőségeket három 
főcsoportra lehet osztani :

1. A formázáshoz használt anyagok minőségi 
kérdései.

2. A formázás helytelen technológiája.
3. Kedvezőtlen minta.
I t t  meg kell jegyeznünk, hogy a minta szer

kezete önmagában nem lehet kizárólagos selejt-ok 
a tűlyukacsosság szemszögéből nézve, de lehet
séges, hogy annak kifejlődését elősegíti.

1. A formázáshoz használt anyagok közül 
döntő jelentőségűek a formázóhomokra vonatkozó 
követelmények, mert az öntvény minőségét első
sorban a felhasznált homok minősége szabja meg. 
Mi általában a különböző kvarchomokok közül 
a bicskei homokot használjuk legnagyobb mennyi

ségben, keverve hozzá k ’sebb-nagyobb mennyi
ségű másfajta kvarchomokot, mint pl. a tapolcai- 
nyárvölgyit. A tűlyukacsosság szempontjából a 
homokok ismert fizikai feltételei közül a nedves
ség, gázáthocsátóképesség és a lágyulási pont 
lehet különösebb jelentőségű. Ezek közül a 
nedvességtartalom részben kikapcsolható, mert 
azt módunkban áll szárított formáknál szárítással 
— akár felületi, akár teljes — befolyásolni. Ez 
annyiban vonatkozik a gázátbocsátóképességre 
is, hogy szárított állapotban nő a gázátbocsátó
képesség a nedves homok hasonló értékéhez viszo
nyítva. A gázátbocsátóképességet, mint a tűlyu 
kacsosság egyik okozóját ma még öntödéinkben 
eléggé felületesen kezelik, részben azért, mert a 
szükséges műszaki előfeltételek egy része hiányzik 
ahhoz, hogy ezt a kérdést olyan súllyal lehessen 
a selejt elleni küzdelemben felszínen tartani, mint 
amivel azt kezelni kellene.

Ma még eléggé elterjedt gyakorlat az, hogy 
a már egyszer használt homokot újra felhasználják 
a formázáshoz minden különösebb előkészítés nélkül 
a friss homokhoz keverve kisebb-nagyobb mennyi
ségben. Ennek káros voltáról, azt hiszem, tel 
jesen felesleges beszélnünk, mert a hirtelen hőhatás 
miatt a szemcseporlódásból keletkezett finom por, 
növelve a bányaállapotú homok portartalmát 
egyenesen odavezet, hogy egy bizonyos határon 
túl az öntvények gyártása inkább szerencse, mint 
tervszerű műszaki vezetés kérdésévé válik. Üze
münkben a használt homokot formázás céljára 
újból csak szükségmegoldásként használjuk akkor, 
amikor olyan nedves a bányahomok, hogy az 
aknás szárítógép nem tudja a szükségletet fedezni. 
A homok tűzállóságát a benne levő fémoxidok és 
karbonátok mennyisége befolyásolja, s így azok 
távoltartása nemcsak a tűlyukacsossá gból eredő 
selejt kiküszöbölésének egyik lehetősége, hanem 
más természetű selejtek ellen is hatásos véde
kezési mód.

A homok lágyulási pontját a benne levő 
karbonátok mennyisége döntő módon befolyá
solja. A homokban levő karbonátok, melyek tú l 
nyomórészt CaC03 és MgC03-ból állanak, a folyé
kony fém hőhatása eredményeképpen termikusán 
disszociálnak és CaO, ill. MgO, továbbá C02 gáz 
keletkezik. Abban az esetben, ha a homok gáz
átbocsátóképessége valami okból kifolyólag elég
telen, a felszabadult C02 a kisebb ellenállás irá 
nyában keres utat, esetleg az öntvény felületén 
kötődik meg gázzárvány formájában. A CaO és 
MgO a homok Si02 tartalmával kis olvadáspontú 
szilikátot képez s ez már önmagában is selejt-ok 
a fém és homok érintkezési felületének össze
olvadása következtében. Üzemi gyakorlatban már 
számtalanszor előfordult, hogy a bicskei homok 
minősége egyik napról a másikra annyira lerom
lott, hogy öntvénygyártásra teljesen alkalmat
lanná vált. Annak ellenére, hogy az üzemek a 
beérkező homokszállítmányokat minőségileg ellen
őrzik, nagyon célszerű volna, ha ezt a kérdést a 
szállító bányavállalatok is komolyan vennék, mert 
az öntödék amugyis nehéz helyzetén sokat tu d 
nának ezzel segíteni.
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A formázáshoz a homokon kívül a kész for
mázóhomok elkészítéséhez még különböző kötő 
anyagokat is használunk, a formák felületi bevo
nására pedig majd minden üzemnek megvan a 
maga speciális keveréke. Ezeket két csoportba 
lehet osztani kémiai összetételük alapján, úgy
mint a szerves és szervetlen kötő- és bevonó
anyagok csoportjára. A kötőanyagok szerepe 
annyiban fontos, hogy nem megfelelő voltuk vagy 
használatuk a homok fizikai és kémiai tulajdon 
ságait teljes mértékben tönkretehetik.

A szerves kötőanyagok közül acélöntvény - 
gyártásra leginkább a cukorgyártás mellékter
méke, a melasz van használatban. Űjabban tö r 
téntek kísérletek másfajta kötőanyagok haszná
latára is, de ezeknek ipari bevezetése a biztató 
kísérleti eredmények ellenére sem történt még 
meg, mert eladási áruk oly magas, hogy az ártöbb 
letet az öntödék nem tudják magukra vállalni. 
A szerves kötőanyagok a nagy hőmérsékletű fém 
hatására szétbontanak és a gázalakban a homok- 
szemcsék közül a szabadba igyekeznek kijutni. 
Ez másszóval azt jelenti, hogy a homoknak még 
egy többletterhelést is el kell viselnie, mivel az 
így keletkezett gázok elvezetésére is alkalmasnak 
kell lennie az egyébként keletkezett gázmennyiség 
elvezetésén kívül.

A lyukacsosság elkerülése érdekében ilyen 
esetben nagyon jól bevált eljárás az, hogy a 
fémet nagy hidrosztatikai nyomással visszük a 
formába és ezt a nyomást fenntartjuk mindaddig, 
amíg a fém meg nem merevedett. A beömlő
tölcsér magasságának felépítése, az alkalmazott 
felöntések magasítása mindig olyan lehetőség, 
amivel öntés közben keletkezett gázokat arra 
kényszeríthetjük, hogy azok ne a fém felé keressék 
eltávozási lehetőségüket, hanem a kisebb ellen
állás irányában, a homokrétegen keresztül. Igaz, 
hogy így a kihozatali százalék kedvezőtlenebbül 
fog alakulni, de ez még mindig gazdaságosabb 
eljárás, mint a selejtveszélynek tudatos fenn
tartása.

A szervetlen kötőanyagok közül legismertebb 
a bentonitnak nevezett agyagféleség, melyet fi 
nomra őrölt állapotban keverünk a homokba. 
A bentonit szervetlen kötőanyag lévén, öntéskor 
nem fejleszt gázokat, mint a szerves kötőanyagok, 
ellenben a homok olvadáspontjára van káros 
befolyással. Túlzott használata azzal a veszéllyel 
jár, hogy a lágyulási pont csökkenése mellett a 
gázátbocsátóképességet is lerontja, ami kétféle 
selejtveszély egyidejű keletkezését jelenti. A for
mázás helytelen technológiája a már eddig ismer
te te tt selejtveszélyén felül újabb hibaforrásokat 
rejt magában, melyek közül meg kell említeni a 
főbb szempontokat : elégtelen levegőelvezetés, 
kemény döngölés, egyenetlen döngölés, nedves 
öntőágy, levegőtlen mag és még számtalan olyan 
aprónak látszó, de igen lényeges szempont, melyek 
közül egy is elegendő a selejtképződésre.

Meg szeretném említeni, hogy az üzemszer
vezési kérdések is lehetnek selejtokozók. A te r 
melés ma napról napra növekvő tendenciát m utat 
anélkül, hogy a meglevő öntödéink korszerűsítése

párhuzamosan haladna a termeléssel. íg y  az öntö
déknek ma már kórossá váló formázó és öntőterület 
hiánya miatt egyes formák néha napokat várnak, 
míg végül is öntés alá kerülnek. Szárított formának 
a hosszú ideig tartó  állás semmiképpen sem hasz
nál, mert a forma felülete a minta effektiv felü
letének a többszöröse és így, mint nagy felület 
nagyon alkalmas arra, hogy a levegő nedvesség- 
tartalmából jelentékeny részt tudjon magába 
szívni.

Ez a higroszkóposság egyes kötőanyagok, pl. 
bentonit jelenlétében még növekedhet is. A felületi 
nedvesedés ellen csak újból való szárítással lehet 
védekezni. Ha ezt elmulasztjuk, nagyon valószínű, 
hogy öntvényünk tűlyukacsosság m iatt selejt lesz. 
A forma felületén megkötött nedvesség vélemé
nyünk szerint sokkal veszélyesebb, mint a nyers
formába való öntés annak ellenére, hogy a nyers
forma nedvességtartalma a szárított forma nedves
ségtartalmának a többszöröse. Itt valószínűleg azt 
kell figyelembe vennünk, hogy más természetű a 
felületre tapadt nedvesség (pára) fizikai helyzete a 
formában, mint a nedves formázásnál használt homok 
természetes nedvességtartalmának az állapota. Közre
játszhat még az a körülmény is, hogy a szárított 
formánál más a formázási technológia, mint a 
nedves formázásnál. Mindenesetre tény, hogy az 
állott és ebből kifolyólag higroszkópos felületű 
szárított formák leöntése a tűlyukacsosságból 
eredő selejt képződését nagy mértékben elősegíti. 
Ugyanez áll természetesen a magokra, a párás 
magtámaszokra, hűtőlapokra és általában mind
arra, ami a folyékony fémmel nedves állapotban, 
kerül közvetlen kapcsolatba. Az öntödei szálló 
por, mely a forma felületén ülepszik meg, hasonló 
okok miatt lehet tűlyukacsosság előidézője.

Fentiekből látható, hogy a hatásos védekezés 
egyetlen módja, kerülni a formák tárolását és 
amennyiben ez mégsem kerülhető el, akkor újbóli 
szárítással kell a felületi nedvességet a formából 
eltávolítani. Ezeknek előrebocsátása után ismer
tetni szeretném azokat a tapasztalatokat, melye
ket a közelmúltban a tűlyukacsossággal kapcsolat
ban szereztünk.

Február vége felé az acélöntvényeken részben 
felületi hibák formájában, részben az öntvény 
anyagában találkoztunk nagyobb mértékben a 
tűlyukacsossággal. Mindjárt az elején végigvizs
gáltuk a selejtlehetőségeket, de magát a kérdést 
megnyugtató módon nem sikerült megoldanunk.

Elsősorban a kemencét vettük vizsgálat alá 
és gondosan válogatott anyagot adagoltunk meg
felelően előkészített állapotban. A leöntött dara 
bokat egyenként megvizsgálva azt láttuk, hogy 
azonos adagból leöntött öntvényeknél mégis elég 
szép számmal volt tapasztalható a tűlyukacsosság 
azonos öntvénytípuson belül is. Ezekután a for
mázóhomok minőségét te ttük  vizsgálat tárgyává 
és gondosan elkészített homokból azonos öntvé
nyeket öntöttünk le, melyeket egyidejűleg készí
te tt el ugyanaz a formázó. Miután így sem ju to t 
tunk egyértelmű és megnyugtató eredményre, a 
kötőanyagot változtattuk meg és szigorú ellen
őrzés mellett végeztettük a formázást. A bentonit
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helyett alkalmazott melaszos homok sem m uta 
to tt lényeges eltérést az előbbi eredményekhez 
képest. Legvégül azonos körülmények között for
mázott öntvényeket nedvesen, illetve szárított 
állapotban öntöttünk le és itt mintha a nyers-

1. ábra.

forma javára valami javulást lehetett volna 
tapasztalni. Végeztünk ugyanakkor egymással 
ellentétes értelmű kísérleteket is pl. teljesen 
keményre döngölt és levegőszúrás nélkül készített 
formával egyidejűleg öntöttük le a normális for-

2. ábra.

mázási eljárással készítettet, de itt sem kaptunk 
olyan eredményt, ami a már meglevő tapaszta 
latainktól valami eltérést is m utatott volna. Az 
volt a megfigyelésünk és az elmúlt időszakból 
leszűrhető egyetlen konkrét megállapításunk, hogy 
egyes öntvényfajták különösen érzékenyek voltak 
a tűlyukacsosságra. Ilyen volt pl. egy acélöntésű 
elektromotorpajzs, melynek 0  kb. 350 mm és az 
uralkodó falvastagsága kb. 12 mm.

Súlyához viszonyítva elég nagy felületi önt
vény és a felületén, alsó- és felső részen egyaránt 
részben összefüggően, részben foltosán kb. 1,5—2 
mm mély lyukak voltak láthatók, melyek ta r 
kítva voltak, alig érzékelhető mélységű lyukakkal

is. A lyukacsosság elhelyezkedése az öntvényen 
teljesen rapszódikus volt, mert hol a beömlő kör
nyékén, hol pedig attól távol jelentkezett, előre 
nem várt helyeken. Mindezek ellenére a lyukacsos
ság többségben mégis a beömlő környékén volt

3. ábra.

tapasztalható, míg attól távolabb ritkábban és 
kisebb mennyiségben jelentkezett. Másfajta önt
vényeken végzett vizsgálataink eredményeképpen 
arra a megállapításra jutottunk, hogy azok az 
öntvények, melyek súlyukhoz képest aránylag 
vékony falvastagságúak,' hajlamosabbak a tűlyu 
kacsosságra, mint a tömörebb öntvények. Ezt 
látszik igazolni az is, hogy ugyanolyan körülmé
nyek között gyártott, de nagyobb súlyú öntvé
nyeken a tűlyukacsosság nem volt tapasztalható 
a normális mértéktől eltérő módon. I t t  valószínű
leg az a körülmény játszott közre, hogy a nagyobb 
öntvényeknél a hidrosztatikai nyomás nem engedte 
a gáznyomásnak az öntvény felé való kifejlődését, 
ami a kis darabsúlyú öntvényeknél nem érhető 
semmiképpen sem el. Mindenesetre előttünk isme
retlen körülményeknek is közre kellett játszania, 
mert a tűlyukacsosság kb. 1 hónapos fennállás 
után megszűnt és a normális mértékre szállt le. 
Jelenleg ilyen selejtünk az összselejnek cca 10%-át 
teszi ki, míg nemrég 30—40%-ot, sőt voltak olyan 
napok, amikor 70%-ot is elért.

Ami a megelőzés kérdését illeti, az elmondot
tak alapján világosan látható, hogy az nem 
könnyű feladat. Nem könnyű azért, mert annyi 
hibalehetőség van és azok felismerése olyan 
bizonytalan, hogy csak egyet lehet a megelőzés 
érdekében tenni : a szakszerűség vonalán mindent 
a legszigorúbban és legkövetkezetesebben meg
követelni, amitől a tűlyukacsosság képződésének 
megszűnését remélhetjük. Vonatkozik ez a folyé
kony fém gyártásra, első fázisától az öntés befejező 
munkafolyamatáig, minden részletre. így elérhet
jük, hogy a tűlyukacsosság nem fog komolyabb 
selejttényezőként szerepelni a selejtkimutatások- 
ban, mint amennyire az a normális üzemmenet 
mellett egyébként is jelentkeznék.
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Olvasztóberendezések a fémöntödékben
J A H O D A  K Á R O L Y

A fémöntödékben a könnyű- és nehézfém ol
vasztásához használt kemencék feltűnő különb
ségeket m utatnak felépítésükben, tüzelésükben és 
kezelésükben. Míg a vasöntödékben egységesen 
a kúpolót használják és ezt csak különös esetek
ben egészítik ki elektromos-, olaj- stb. kemencével, 
addig majdnem minden fémöntödében más-más 
típusú kemencét találunk, sőt gyakran ugyan
azon öntödében többféle kemencefajtát. A leg
különbözőbb építésű és tüzelésű kemencéknek 
ez a nagy száma azonban nem azért van, mintha 
a fémek és fémötvözetek sokfélesége ezt meg
kívánná, hanem csupán arra vezethető vissza, 
hogy a fémöntészet terén egészen a legutóbbi 
évekig csak igen keveset törődtek a célszerű 
öntödei berendezés kérdésével. A fémekkel, azok 
özvözeteivel, kémiai és fizikai tulajdonságaival 
igen behetóan foglalkoztak és a célszerű fel- 
használással, valamint a fémtakarékossággal és 
helyettesítéssel jelentős eredményeket értek el. 
Emellett azonban a fémöntés gyakorlata számos 
területen kívánnivalókat hagyott maga után.

Ugyanúgy, ahogy évek óta törekednek az 
ötvözetek sokaságát csoportosított szabványrend
szerekbe foglalni és a műszakilag fölösleges ötvö
zetek nagy számát csökkenteni, ezt a szelekciót 
a fémöntödei kemencékbél is keresztül kell vinni. 
Világos, hogy az üzemekben található sokféle 
kemencerendszer nem lehet egyformán megfelelő. 
Az öntödei szakemberek feladata, hogy minden
fajta fémöntéshez, tehát a nagy olvadáspontú 
réz- és nikkelbázisú nehézfémekre, a kis olvadás
pontú nehézfémekre, mint ón-, horgany- és ólom
ötvözetek, valamint az alumínium- és magnézium
bázisú könnyűfémek olvasztásához egyaránt leg
jobb kemenceszerkezetet megállapítsák és ezt az 
üzemekben egységesen bevezessék.

Hogy ezt a feladatot jobban áttekinthessük, 
a következőkben vizsgáljuk meg, melyek azok a 
a követelmények, amelyekre egy, legkülönbözőbb 
igényeknek is megfelelő jó olvasztókemence építé
sénél figyelemmel kell lenni. Mielőtt azokat az 
egyes feltételeket megállapítanánk, amelyek a 
fémolvasztókemencék építésénél irányadók, leg
előbb is vegyük sorra röviden azokat az általáno
san használt kemencetípusokat, amelyek a fémek 
olvasztására használatban vannak.

Az olvasztókemencéket két főcsoportra oszt
hatjuk :

1. tégelykemencék,
2. dobkemencék.

Metallurgiai szempontból a fémöntödékben a 
nagy- és kisfrekvenciás indukciós, valamint az ív 
fényes- és ellenállásfűtésű kemencék kivételével 
csak a tégelykemencék jönnek tekintetbe. A té 
gelykemencéket tüzeléstechnikailag feloszthatjuk :

a) kokszkemencére,
b) olajkemencékre,
e) gázkemencékre,
d) elektromos kemencékre.

Az általánosan használt fémötvözetek ol
tókemencével szemben az alábbi igényeket tá 
masztják :

1. Belföldön rendelkezésre álló, lehetőleg 
olcsó tüzelőanyaggal, illetve hőforrással dol
gozzon.

2. A tüzelőanyag kihasználása a lehető leg
jobb legyen.

3. Az olvasztási teljesítmény az időegység
ben a mennyiség szempontjából kielégítő legyen.

4. Az olvasztás a fémminőség tekintetében, 
jó legyen.

5. A kemence kezelése legyen egyszerű, mi
nél kevésbbé fárasztó.

6. A kemence egyszerű építésű és egészben- 
véve belföldön előállítható legyen, minél kisebb 
beruházási és üzemeltetési költsége legyen.

7. A kemence építése olyan legyen, hogy 
benne a terjedelmesebb darabos anyag, vagy 
a különféle formájú hulladék is feldogozható 
legyen.

A tüzelőanyagkérdés megoldására szilárd, 
cseppfolyós és gáznemű tüzelőanyagok, vala 
mint az elektromos energia állnak rendelkezésre. 
Szilárd tüzelőanyagként a kb. 40x60 mm él
hosszúságú öntödei koksz, vagy gázkoksz jöhet 
a fémöntödék részére számításba. Az öntödei 
koksz fűtőértéke 6800—7800 kai. között ingado
zik. Egy kg koksz közepes fűtőértékét tehát 
7000 kal-nak vehetjük. 700 000 kal-t képviselő 
100 kg kokszot átlagáron 45 F t-tal számítva, 
1000 kai 6,4 fillérbe kerül.

A folyékony fűtőanyagok közül öntödéink 
számára főként a nyersolaj lepárlási mellék- 
termékei (fűtőolaj, pakura) jönnek számításba. 
A 9500 kai közepes fűtőértékű anyag átlagáron 
helyt üzem 100 kg-onként 58 Ft-tal számítva, 
950 000 kai 58 Ft-ba kerül, így 1000 kai 6,1 
fillér.

A gáznemű tüzelőanyagok a kiszélesedő 
távolsági földgázvezetékek folytán olvasztó- 
kemencék fűtésére egyre nagyobb jelentőséget 
fognak nyerni. Kohógázt és generátorgázt szines- 
fémolvasztókemencék üzemeltetésében csak rit 
kán használnak. A gáznemű tüzelőanyagok között 
még e legnagyobb szerepet a gázművek által 
szállított fűtőgáz játssza, melynek fűtőértéke 
m3-enként 3500—4000 kai közt ingadozik. Köb
méterenként 40 fillér átlagárat és 3700 kai közepes 
fűtőértéket számítva, 1000 világítógáz kai ára 
11 fillér.

Olvasztókemencék fűtésénél az elektromos 
energia átlagos költsége megközelítő pontossággal 
csak az üzemben használt kemencetípus és a meg
szakítás nélküli üzemidő szerinti mérésekkel ha 
tározható meg. 1 kWó 863 kai hőnek felel meg. 
kWó-kénti 45 füléres átlagáron 1000 kal-ra 
52,14 fillér esik.

A kemence beszerzésénél vagy megépítésénél 
azonban az 1000 kai ára egyedül még nem irány-
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adó, sokkal inkább meg kell vizsgálni, hogy a 
termelt hőmennyiséget minden egyes kemence
fajta hogyan hasznosítja, a kemence milyen 
hatásfokkal dolgozik.

100 kg tiszta réz olvasztásához és 1220° C-ra 
való hevítéséhez elméletileg 14,232 kai szük
séges. Ez kb. 2 kg koksz fűtőértékének felelne 
meg, tehát 2 kg koksszal a rezet még olvadáspont 
fölé is fel lehetne hevíteni, ha minden, a koksz 
által termelt hő csak az olvasztásra használód
nék fel. A gyakorlatból azonban tudjuk, hogy 
ehhez legalább tízszeres mennyiségű koksz szük
séges. Természetesen huzattal rendelkező kemen
céhez — fúvó nélkül — kb. a húszszoros koksz
mennyiség szükséges, esetleg még több is, vagyis 
koksztüzelésű fúvós tégelykemence a kemencében 
kifejlődő hőmennyiségnek kb. 10%-át tudja ki
használni, kéményhuzatú aknakemence ezzel szem
ben csak 6%-át.

Olajtüzelésű tégelykemencében a fenti pél
dában kívánt teljesítmény eléréséhez 15 kg 
átlagos olajfelhasználással kell számolnunk. 9500 
kai közepes fűtőértéket alapulvéve, a szükséges 
melegfelhasználás 142 000 kai, tehát ebben az 
esetben is csak 10%-os a hőkihasználás.

Majdnem azonosak a viszonyok a gáz- 
kemencéknél. Ezeknél 100 kg-os rézbetét olvasz
tására 33 m3-es átlagos gázfogyasztást kell venni 
Ez 37 500 ki fűtőértékű gáznál 123 750 kal-t 
ad, ami kb. 12%-os hőkihasználást jelent.

A fenti számokból látható, hogy a koksz-, 
olaj- és gázfűtésű tégelyes olvasztókemencék hő
technikai szempontból rendkívül gazdaságtalanul 
dolgoznak.

Az indukciós kemencék készítői által meg
adott közepes áramszükséglet 100 kg réz meg
olvasztására 40 kWó, azaz 34 520 kai. Ezzel az 
indukciós kemence a hőkihasználás tekintetében 
messze az első helyen áll.

A 100 kg réz különféle olvasztási költségei
nek táblázata a következő képet m utatja :

Koksz, kémény
huzattal .............

Koksz, fúvással . . .
Fűtőolaj ...............
Világítógáz ............
Elektromos áram . .

T é n y l e g e s 1 0 0 0 k a i . 1 0 0 k g .  r é z
k a i  s z ü k s . k ö l t s é g e o lv . k ö l t s é g e

280,000 6,4 fill. F t 17,92
140 000 6,4 33 33 8,96
142 500 6,1 33 33 8,69
123 750 11,0 5 3 33 13,61
34 520 52,4 33 33 18,09

Az ugyanolyan méretű, korszerű olvasztókemen
cék olvasztási teljesítménynél említésre méltó 
eltérés nincs. Lényeges különbség van azonban 
a mesterséges és természetes huzattal dolgozó 
koksztüzelésű kemencéknél. Míg 100—120 kg 
vörösötvözetet ventillátorral ellátott tégelyke
mence 45—50 perc alatt olvaszt, addig természetes 
huzatú kemencében a kéményhuzattól és idő
járástól függően 80—120 percig, sőt még ennél 
hosszabb ideig is ta rt az olvasztás.

Különös fontosságú a fémolvasztókemence 
minőségi teljesítménye. Ezalatt azokat a vál
tozásokat értjük, amelyeket a fémbetét minősége 
a tüzelőanyagból fejlődő égéstermékek hatására 
az olvasztási idő által szenved. Egy minőségileg

rosszul működő kemence mindig nagy fém
veszteséget és sok selejtet eredményez : az öntöde 
rosszul dolgozik akkor is, ha egyébként jól van 
berendezve és jól is vezetik.

A fémre a legnagyobb veszélyt az olvasztás 
alatt az oxidáció és gázoldódás jelenti. Mg, Al, Si, 
Zu, Mn rendkívül könnyen oxidálódnak, Ni, Cu, 
alpakka, alumíniumbronz pedig a gázfelvétel 
tekintetében különösen érzékenyek. A fémek 
oxidációja és gázfelvétele annál nagyobb, minél 
inkább érintkezésbe jut a már megolvadt fém 
a kemencegázokkal vagy a lánggal és minél na 
gyobb a fém túl hevítésének veszélye. Ezért dob
kemencében, amelyben a fémfürdőnek nagy a 
felülete és a lánggal közvetlenül érintkezik, sok
kal nehezebb a fémet nagy veszteség és gáz- 
felvétel nélkül olvasztani. A tégelykemence a 
dobkemencét minőségi teljesítményben messze 
túlszárnyalja.

A ráépített előmelegítővei ellátott olvasztó- 
kemencénél feltétlenül ügyelni kell arra, hogy az 
előmelegítőbe helyezett anyagot, kellő időben, 
még izzó állapotban juttassuk az olvasztótégelybe. 
Ha az olvasztár figyelmetlensége folytán az anyag 
már az előmelegítőben olvadni kezd és ott csep- 
penként érintkezik az égési gázokkal, akkor az 
anyag minősége az erős gázfelvétel és az 
oxidáció következtében romlik és az olvasztási 
veszteség nagyobb.

A tüzelőanyagnak az olvasztott fém minő
ségére gyakorolt hatását ebben az összefüggésben 
kell számításba venni. A megolvadt fémre a leg
veszélyesebb gáz a hidrogén, amely a könnyű- és 
nehézfémekben az oldódott gázok 85—90%-át 
teszi. Tehát ha olyan tüzelőanyagot használunk, 
amely maga is nagyrészben hidrogénből áll, 
mint a világítógáz vagy fűtőolaj, akkor a fém 
gázfelvételének veszélye sokkal nagyobb és gáz- 
mentes adag olvasztása sokkal nehezebb, mint 
elektromos- vagy kokszkemencében. A koksz- 
kemencénél a füstgázok kénes savakat ta rta l 
maznak, amelyeket a fém hasonlókép felvesz, ha 
sokkal kisebb mennyiségben is, mint a hidrogént. 
Ezért minél kénszegényebb kokszot kell hasz
nálni.

Érzékeny könnyűfémek olvasztásánál a te r 
mészetes huzatú kemence a ventillátoros ke
mencét minőségileg túlszárnyalja. Ezért könnyű
fémeknek fúvóskemencében történő olvasztásá
nál a fúvót csupán kezdetben kell használni, a 
töltőkoksz átizzása után a fúvót le kell állítani 
és természetes huzattal tovább olvasztani.

Minőség tekintetében az elektromos kemen
céknek vitathatatlanul nagy előnyük van 
más kemencefajtával szemben. I t t  nincsenek 
kemencegázok, amelyek a fémre veszélyesek lehet
nének. Különösen érzékeny könnyűfém ötvözetek
hez erre a célra épített elektromos kemencék 
szolgálnak. Azonban drágán beszerezhető, sok 
áramot fogyasztó, a hálózatot erősen igénybevevő 
és csak folyamatos üzemeltetésben gazdaságos 
indukciós kemencék felállítása csak nagy olvasztó 
teljesítménynél, bizonyos meghatározott fémek
nél és ötvözeteknél jöhetnek számításba.
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Jó kemencétől meg kell követelnünk, hogy 
egyszerűen legyen kezelhető, mivel ettől az 
olvasztási teljesítmény és az olvasztott fém 
minősége is függ. Minden munka, amely a fém 
olvasztásával összefügg, könnyen teljésíthető le
gyen. Hogy ennek az igénynek megfeleljen, a 
kemence legyen könnyen kezelhető és minden része 
jól megközelíthető, anélkül, hogy az olvasztárt 
a sugárzó hőség, vagy a kemencegázok és fém
gőzök erősen érnék. Ha tehát a kemence oly 
magasra van építve, hogy az olvasztár a fémet 
alig tudja adagolni, vagy ha a hő szabadon 
kicsapódik és a kemencegázok a rosszul záródó 
kemencefedő következtében nagyrészt a munka
helyen tejednek szét, akkor nem várható, hogy 
az olvasztár az ötvözést, dezoxidálást és más 
fontos munkákat a kemencénél oly alaposan és 
gondosan vigyen véghez, ahogy azt az üzem 
érdeke megkívánja.

Ezenkívül az olvasztókemence felállítása és 
üzembentartása lehetőleg olcsó legyen. Ezalatt 
nemcsak a kemence tényleges beszerzési árát

kell érteni, hanem az alapozás, beépítés és az 
ezzel összefüggő szerelvények költségeit is. A mel
lékberendezések költségei bizonyos körülmények 
között a kemence értékének a sokszorosát is 
meghaladhatják. Ha a kemence bélése kompli
kált idomkőből készül, akkor a karbantartás 
költségei is súlyosan esnek latba. Helytelen képet 
kapnánk tehát, ha a felállításnál csak a kemence 
beszerzési árát vennénk figyelembe, tekintet nél
kül a beépítés, majd a folyamatos üzembentartás 
költségeire.

Ha tehát a fémöntödékben olyan egységes 
kemencetípus bevezetésére törekszünk, amely az 
összes feltételeknek a legjobban megfelel és nem
csak tüzeléstechnikailag, hanem kohászatilag is 
kielégítő, amellett olcsón és gazdaságosan dol
gozik, akkor — a mi körülményeink között, 
közepes nagyságú öntödéink számára — a leg
alkalmasabbnak bizonyul a koksztüzelésű fúvós 
tégelykemence, kiemelhető tégellyel, süllyesztett 
elrendezésben, könnyű kezelhetőséggel és az egyéb
ként eltávzó hő kihasználásának a lehetőségével.

Könyvismertetés

N. G. Girsovics : Yasöntészet
(N ehézipari K ö n y v k iad ó , 1962., 567 oldal.)

A  szo v je t ö n té sze ti szak irodalom  legjobb m űveinek  
alig  n é h á n y  évvel eze lő tt m eg in d u lt m a g y a rra  á tü lte té se  
k im agasló  állom ásához é rk e ze tt el G irsovics köny v én ek  
m egjelenésével. Az é rd ek e lt szakm abeliek , k ik n ek  a lk a l 
m u k  v o lt a  k ö n y v e t m ég  orosz n y e lv ű  ered e tijéb en  ta n u l 
m án y o zn i, a  m a g y ar fo rd ítá s t tü re lm e tlen ü l v á r tá k , m e rt 
a  k ö n y v  szerzője : G irsovics professzor a  S zovje tun ió  
ön tésze tének  egyik  legk iválóbb  elm életi tu d ó sa  és g y a k o r 
la ti  szakem bere.

A m á r id á ig  m eg je len t n agyszám ú és in k áb b  a 
g y ak o rla t em bereinek  sz án t szo v je t ö n té sze ti szakkönyv  
közül G irsovics m ű v é t az em eli k i, ho g y  az, m in t eg y e 
te m i ta n k ö n y v  az e lm éle te t és g y a k o rla to t k itű n ő e n  
k ö ti össze és ilym ódon a  d ia lek tik u s  tudom énym űvelés- 
n ek  is k ivá ló  a lk o tása . N em  öncélú, g y ak o rla tia tla n  
e lm éle tek et n y ú jt ,  de  nem  is szűk p rak tic iz m u st, h an em  
a  v asö n tésze tb en  dolgozó, fe jlődni k ívánó  m érn ö k  és 
tech n ik u s szám ára  b iz tos a lap o k a t, h a tá ro z o tt  irány- 
m u ta tá s t  an y a g á n a k  : az ö n tö ttv a sn a k  m egism eréséhez.

G irsovics m ű v e u . i., h e ly te len ü l fo rd íto tt  cím étől 
e ltérő leg  (a fo rd ítás  b írá la tá ra  m ég v issza térü n k ), nem  
a  v asö n tésze t egészét öleli fel, h an em  az ö n tö ttv assa l, 
m in t a  v asö n tv én y ek  an y a g áv a l foglalkozik  és az ö n t 
v én y g y á rtá s  egyéb fáz isa it csak o tt ,  és o lym értékben  
érin ti, am en n y ib en  azok  tá rg y a lá sa  a n y a g u k  tu la jd o n 
ság ain ak  m egism eréséhez e lk erü lh e te tlen ü l szükséges. 
I ly e n  p l. a  kéregöntésrő l, a  tem p erö n tv én y ek rő l szóló 
fe jeze t. T a lán  csak  a  beöm lőrendszerekkel kapcsolatos 
rö v id  fe jeze t, am ely  a  szorosan v e t t  ö n tö ttv a s  anyag- 
ism ere tén  tú lm en ő  rész le tek e t is ta r ta lm a z .

A  k ö n y v  cím e helyesen  (az orosz cím m el is össz 
h an g b an ) „ Ö n tö ttv a s“ , esetleg  „V asö n tv é n y ek .“ A  v a s 
ö n té sze t cím  m eg tévesztő , m e rt a n n a k  a la p já n  az 
o lvasó o lyan  m ű re  gondol, m ely  a  m in tak ész ítés tő l az 
ö n tv é n y tisz títá s ig  a  g y á r tá s  m in d en  fáz isá t felöleli. 
G irsovics m ű v e ennél k ev eseb b et, de  éppen  ezá lta l v a ló já 
b a n  tö b b e t n y ú j t  : az ö n tö ttv a s  te lje sm érv ű  és k o r 
szerű  an y ag ism ere té t.

A  k ö n y v  4 részre, összesen 13 fe jeze tre  oszlik. A ré 
szek és fe jeze tek  so rren d je  logikus fe lép ítésű  és fok o za to 
san , elm életileg  m in d ig  m egalapozva , vezeti az o lvasót 
a g y ak o rla ti ism eretekhez.

Az I .  rész a vas kristályosodásával és szerkezetének 
kialakulásával foglalkozik. E n n e k  a  k érdésnek  t á r 
g y a lása  fo lyam án  széleskörűen b o n tak o z ik  k i a  szov jet 
tu d ó so k  és k u ta tó k  te rjed elm es m u n k á ja , v a lam in t az 
azokból lev o n t k ö v etk ez te tések . A  T am m an  elm élette l 
szem ben a  fo lyékony  ö n tö ttv a sb a n  m eglévő, v ag y  a b b a n  
lé tesü lő  id eg en fa jú  k ris tá ly m ag o k  lé tezésé t és szerepét 
hangsú lyozza. A  k ris tá ly m ag o k  keletkezéséről, növeke 
déséről, a  je lenség  k in e tik á já ró l szóló m a tem atik a ila g  is 
jó l m eg alap o zo tt rész u tá n  a  fém es alapszövezet k e le t 
kezését, az elsődleges és m ásodlagos k ristá lyosodás 
le fo lyásá t ism erte ti. A  g ra fitk iv á lá s  bo n y o lu lt k é r 
désének e llen té tes e lm éle te it a  legú jabb  szov jet k u ta tá so k  
a la p já n  tö rek sz ik  előre m e g h a tá ro zh a tó  fo ly am atk én t 
m eg k o n stru á ln i. A  g rafitk ép ző d és te rm o d in am ik á já n ak  
és k in e tik á já n a k  m é ly reh ató  elm életi v izsgálódása u tá n  
a  g rafitk ép ző d és d iffúziós jellege m e lle tt száll síkra, 
anélkül, h o g y  —  P av lo v  sz av a it idézzük  —  „ tén y ek k e l 
a lá  n em  tá m a s z to tt  e lm élete t, v ag y  ta lá lg a tá so k a t, 
h ip o té z isek e t“ k ív á n n a  n y ú jta n i.  K ü lö n  v izsg álja  a  
tem p erö n tv én y ek , m a jd  a  szü rk eö n tv én y ek  grafitoso- 
d ásán a k  kérdésé t.

Az elem ek g rafitk ép ző  képességének a  M engyelejev 
rendszám m al való  k ap c so la ta  és e lek tronszerkezete  
közti összefüggést u g y an csak  széleskörű ú ja b b  szovjet 
k u ta tá so k k a l tá m a s z tja  alá. B e h a tó an  v izsgálja  a  g rafi- 
to so d ás k érd ésé t az ö n tö ttv a s  szokásos kísérő és ötvöző 
elem i v o n a tk o zá sáb a n  is.

A lehű lés és ö n té si sebesség, a  beöm lőrendszer, a  fa l 
vas tagságkü lönbségek  m e lle tt a  tú lhev ítésse l kapcso la 
to s  m egállap ítások  az ö n tö ttv a s  m o d ifik ác ió ján ak  m a 
m ég u g y a n  nem  m in d en b en  t is z tá z o tt  e lm élete it helyezik 
m egfelelő  m egv ilág ításba. E  v o n a tk o zásb an  a  szovjet 
k u ta tá so k  ú ttö rő  je llege n em  v ita th a tó . Ez a  rész a  h ő 
kezelés b efo ly ásá t is felöleli.

Az öntöttvas tulajdonságairól szóló m áso d ik  rész 
3 fe jeze téb en  az ö n tö ttv a s  ú. n. ö n tésze ti, sz ilárdsági 
és egyéb fiz ikai, v a lam in t vegy i tu la jd o n sá g a it t á r 
gyalja . F igyelem rem éltó  részletességüek, a  hígfolyósság- 
ról, zsugorodásról, a zá ró d m án y o k  képződéséről íro tta k , 
de a  szakm abeli o lvasó a  sz ilá rdság i tu la jd o n ság o k  t á r 
gy a lásán ál is v a lam en n y i v a sö n tv é n y fa jta  v o n a tk o zá sá 
b an  te lje sé rté k ű  tá jé k o z ta tá s t szerezhet, az ö tvöző 
elem ek b efo ly ásá t ille tően  is. A m egm unkálhatóságró l,
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kopásállandóságró l, duzzadásellenállásró l szóló részben 
is széleskörű szo v je t k u ta tá s ró l k a p u n k  tá jé k o z ta tá s t.

M indhárom  fe jeze t v ilágosan , fo rrások  és ad a to k  
tú lz o tt  halm ozása nélkü l v eze t be  az ö n tö ttv a sa k  tu la j 
do n ság ain ak  m egism erésébe. E z a  m eg állap ítás  egyéb 
k é n t a  k ö n y v  egyéb fe jeze te ire  is von atk o zik . Az a rán y - 
és m é rté k ta r tá s  erén y e  G irsovics k ö n y v é t a  leg jobb  
é rte lem b en  em eli az eg y éb k én t k iváló  és nagy o b b  
te rje d e lm ű  k ü lfö ld i m ű v ek  fölé, am elyek  a  „kevesebb  
tö b b  le t t  v o ln a“ sz em p o n tjá t fig yelm enk ívü l h ag y v a , 
tú lz o tt  ad a th a lm o zásu k k a l az o lvasó t n em  egyszer ú t 
vesztőbe v ezetik . (Piw ow arsky.)

A h a rm a d ik  rész a  vasból készült öntvények c ím et 
viseli. E z  a  je llegzetes veg y i összetéte lekkel, a  nagy- 
szilárdságú  ö n tv é n y ek  g y á r tá s i • elveivel, b eöm lőrend 
szerek  m éretezésével á lta lán o sság b an  foglalkozva, n é 
h á n y  je llegzetes anyagm inőség i cso p o rto t (gépágyak, 
d u g a tty ú g y ű rű k , acélm űi kok illák  s tb .)  ism erte t, m a jd  
k ie lég ítő  részletességgel az ö tv ö zö tt ö n tv é n y ek  v á lfa ja i 
val foglalkozik. A  kéreg ö n tv én y ek rő l szóló fe je ze t 
b en  igen jó  összefoglalást k ap u n k  a  hen g erm ű i h engerek  
k o rszerű  g y á r tá s i e ljárásairó l. H ason lóképpen , a  n y u g a ti 
irodalom nál v ilágosabb  elig az ítást n y ú jt  a  tem p erö n t- 
vényekrő l .szóló fe jeze t a  te m p erá lá s  fiz ikai-kém iai 
fo lyam ata iró l, a  fehér és fek e te  tö m p erö n tv én y e k  
g y ártá sá ró l.

A  befejező  neg y ed ik  rész az öntöttvas olvasztása 
c ím et v iseli és e lsősorban kúpolókem encében  le já tszódó  
égési, o lvasztási, sa lakképződési fo ly am ato k n ak  elm élet 
és g y ak o rla t v o n a lán  eg y a rá n t alapos á ttek in té se . K ü lö n  
f ig y e lm et érdem el a  k én te len ítésse l k apcso la tos össze 
foglalás, v a la m in t a  k o rszerű  levegőelőm elegitős kúpoló 
rész le tes tá rg y a lá sa , a  lángkem encék , dobkem encék, 
dup lex -e ljá rások , m elyekkel G irsovics professzor k önyve 
le is zárul.

A m a g y a r  fo rd ítás, sa jnos, n em  éri el a  m ű  szakm ai 
és tu d o m án y o s sz ínvonalát. E z a n n á l is in k áb b  sa jn á la 
to s, m e rt G irsovics m u n k á ja , m in t m á r  bev eze tő b en  is 
e m líte ttü k , az id á ig  á tü l te te t t  szo v je t ön tésze ti sz ak 
k ö n y v ek  legk iv áló b b ik a  és így  a  fo rd ítás , lek to rá lás, 
stilizálás v o n a lán  fo k o zo tt f ig y e lm et ig én y e lh e te tt. 
A m a g y a r  k ia d á sb a n  ta lá lh a tó  fo rd ítás i h ib á k n a k  csak  
k isebb  része m e n th e tő  azzal, ho g y  n á lu n k  m ég a  helyes 
szakm ai k ife jezések  te ré n  sok a  tisz tázn iv a ló , h ián y z ik  
a  m ű szak i érte lm ező  szó tár.

A  szakm ai k ife jezések  h ib á i k ö z t á llan d ó an  v issza 
té rő  a  „ fo lyós“ szó h a sz n á la ta  a  fo lyékony h e ly e tt ; 
ez ily en  m o n d a to k ra  is  v eze t : a  v as  h ígfo lyósságát 
folyó á lla p o ta  is befo lyáso lja , am i s tilá r isa n  is fü lsértő . 
„ H ú z ó “ -szilárdság szak ító  h e ly e tt , „ fű tő a n y a g “ tü z e lő 
a n y a g  h e ly e tt , „ lá n g p a d “ és „ fü s tp a d “ lán g h íd  és füst- 
h íd  h e ly e tt . A  lángkem ence szénnel tü z e lt  v á lfa já t 
szénkem encének  nevezn i nem  leh e t. A  „ te rm észe tes“ 
gáz rég en  b e v e tt nev e  n á lu n k  a  földgáz. A  „fo ly ó sító 
a n y a g “ (mészkő) fo ly p át, helyesen  saíakképző. A „ lég 
v ez e ték “ szó e lek tro tech n ik a i kifejezés, a  k úpo lónak  
levegővezetéke v an . A csapolónyílásnál nem  vasöntők , 
h an e m  o lvasztárok , csapolóm unkások  dolgoznak. A „ k ú 
szás“ szót a  n ag y o b b  hőfokéi an y ag v izsg á la to k  köréből 
m á r régen  szám űzték . U g y an csak  h e ly te len  (ö n tö ttv a s 
ról szólva) fém összetéte lrő l beszéln i és a  fo lyékony vas 
tú lh e v íté sé t „hőkezelés“ szóval fo rd ítan i, tüzelés h e ly e tt 
fű tésrő l írn i s tb . A  k ö n y v b en  O san és P ite a u  nevek 
o lvashatók , nem  is egy helyen , O sann és P i to t  h e ly e tt.

E gyes helyeken  a  szöveg nem  világos, a  rajzzal- 
ille tv e  tén y ek k e l e llen tm o n d ásb an  v an , am i b izo n y ára  
nem  az e re d e ti m ű  h ib á ja  (437. o. 10,5 és 14,7%  О 
ta r ta lm ú  levegőről ír, 478. oldalon 180— 200°-ON, 
376. o. az ü reg  szögéről Í ro tta k  stb .).

A  m a g y a rta la n  fo rd ítás  n em  egyszer m osoly tkeltő  
m on d a to k h o z , k ifejezésekhez vezet. P l. „ a  szóda m ű k ö 
désének h a tá so sság a“ , „gép k o csitö red ék “ , a  „nyers- 
v as tu sk ó k  k ényelm es a p r ítá s a “ s tb . A  germ an izm usok  
és rassz izm usok  je le n tő s  szám a a  stilizálás fog y aték o s 
sá g á t b izo n y ítja , p l. egész sor ese tben , jelentőséggel b ír  : 
ö n tö ttv a s  a la t t  é r tjü k  ; m eg  kell ho g y  v a ló sítsa  ; kép- 
lékenységgel ren d e lk ez ik  ; s tb . Á lta láb a n  a  k ö n y v  
n y e lv eze te  kü lönösen  első részében  tú lság o san  h ű en  
k ö v e ti az ered e ti szöveg m o n d atszerk esz tésé t, k ife jezé 
s e it —  a  jó  m a g y arság  rovására .

A  h ely te len ü l fo rd íto tt  cím en k ív ü l k irívó  h ib a  
m ég, ho g y  a  k ö n y v  végén  a  te lje s  „ Iro d a lo m “ lefor- 
d íta tla n  m a ra d t, az te h á t  az e re d e ti orosz szöveggel, 
ciril b e tű sen  szedve je le n t m eg, m ég  a  ném et, francia , 
angol fo rrásm űvek  felsorolása is !

H ogy  az i t t  példálózva fe lso ro ltak  m enny iben  
h o zh a tó k  a  m ásodszori ellenőrzés h ián y áv a l, v ag y  a 
s ie t te te t t  m u n k áv a l k ap cso la tb an , a z t n em  leh e tü n k  
h iv a to tta k  e ldön ten i. Az ö n tö ttv a s  roham os tech n ik a i 
és tu d o m án y o s fejlődése fo ly tá n  az orosz nyelvben  
1949-ben m eg je len t m ű  k ia d á sa  to v á b b  m á r nem  k és 
h e te t t .  A fo rd ítás  felsoro lt h ib á i ellenére is a  könyv  
kiváló  segítség  az elm élyedni k ív án ó  m érnökök  és te c h 
n ikusok  szám ára  és a  b iz o n y ára  so rra  k erü lő  m ásodik  
k iad ás, kellően átdo lgozva , m e n tes  lesz hasonló  fo 
g yatékosságok tó l.

A m ű  á lta lá b a n  k ie lég ítő  k ép an y ag g a l, m inőségi 
p ap íro n , m éltó  k ö té sb en  je le n t m eg. A  gondos ny o m d ai 
k iá llítás  e z ú tta l is a  F ra n k lin  n y o m d á t dicséri.

Körös Béla.

С. C. Feldmann : Precíziós öntés
c. k ö n y v e 1952-ben je le n t m eg  az A kadém iai K ö n y v 

k iad ó  k iad ásáb an .

M inél p o n to sab b  m é re tek e t, t is z tá b b  fe lü le tek et 
tu d u n k  elérn i öntésnél, an n á l kevesebb  a  m egm unkálás, 
gazdaságosabb  a  g y ártá s . A  p o n to sság o t célzó ism ert 
ö n té si e ljárások  közül a  leg tisz táb b  fe lü le te t és a  leg 
p o n to sab b  m é re tek e t a  precíziós ö n tés  a d ja  vas- és 
acé lön tvényeknél. E z t az e ljá rás t, am ely e t h azán k b an  
a  g ép g y ártás  te rü le té n  csak eg y -k é t üzem  alkalm az, 
tá rg y a lja  n ag y  alapossággal F e ld m a n n  könyve.

A k ö n y v  első fe jeze te  a  g y á r tá s i e ljá rás t, a  benne 
re jlő  lehetőségeket, a lkalm azási te rü le te it  tá rg y a lja .

A m ásodik  fe jeze t rész letesen  foglalkozik a  viasz- 
m in tá k  készítéshez szükséges p résfo rm ák k a l : a la p 
an y ag a iv a l, te rvezésével és k iv itelezésével. R észletesen  
le ír ja  a  csaknem  te lje sen  m egm unkálás nélkü l k ész ít 
h e tő , k ö n n y en  olvadó ö tvözetekből, enyvből és gum iból 
készü lt p résfo rm ák a t is.

A  m in tá k  készítésével, a  különböző v iasz-keverékek 
ből álló a lap an y ag o k k a l és a  k ü lö n b ő z '5, főleg etilsziliká- 
to s  bevonóanyagokkal foglalkozik a  h a rm a d ik  fejezet.

A  n eg y ed ik  fe jeze t a  beöm lőrendszereket ír ja  le, 
a  különböző ö n tv é n y fa jtá k n á l legeredm ényesebben  a lk a l 
m azh a tó  m ego ldásokat so ro lja  fel.

A  fo rm ák  készítéséhez szükséges a la p a n y a g o k a t és 
azok  h a sz n á la tá t, a  k everékek  elkészítésének m ó d já t 
tá rg y a lja  az ö tö d ik  fe jeze t. K ü lö n  foglalkozik  a  vas- és 
acél ö tvözetek , v a lam in t színesfém ek öntéséhez a lk a lm as  
form ázókeverékek  előállításával.

A  h a to d ik  fe jeze t a  fo rm ák  készítésével, a  fcrm ázó- 
szekrények , rázóberendezések  le írásáv al foglalkozik. A b e 
fo rm á zo tt v ia szm in ták  e ltáv o lítá sá ra  és a  fo rm a k ikészí 
té sé re  szolgáló v iaszk io lvasz tó , szárító - és fo rm aizz ító 
berendezéseket, azo k n ak  h a sz n á la tá t, szabályozását, 
ellenőrzését rész le tesen  le írja .

A h e te d ik  fe jeze t ta r ta lm a z z a  az o lvasztóberendezé 
sek et, am elyek  k is  befogadóképességük  és k ö n n y ű  
kezelhetőségük  m ia tt  ehhez az e ljáráshoz különösen  
alka lm asak . A rendelkezésre  álló energ iahordozó  sze 
r in t  h aszn á lh a tó k  az o laj-, gáz-, elek trom os ívfényes, 
vagy indukciós kem encék. U gy an ez  a  fe jeze t tá rg y a lja  
az a lk a lm azh ató  külön leges ön tési m ó d o za to k a t : a  n y o 
m ásos, cen trifu g ális , v ák u u m  a la t t i  ö n té s t és ezek k o m 
b in ác ió it, le ír ja  az ö n tv é n y tisz títá s t és k ikészítést.

A  legnagyobb  érdek lődésre a  k ö n y v  n y o lcad ik  
fe jeze te  t a r th a t  szám ot, am ely  az ö n tv é n y  m űszaki 
á tv é te lé t és az ön tési h ib á k a t tá rg y a lja . T izenegy  ön tési 
h ib a  jelenségeire és a  k iküszöbölésükre a lkalm as m ó d 
szerek re  té r  k i. am it a  precíziós öntéssel foglalkozó 
szakem bereknek  m in d en n ap i m u n k á já b a n  n y ú jt  n ag y  
segítséget. U gyanez a  fe jeze t foglalkozik az ö n tv én y ek  
tu la jd o n sá g a in a k  le írásával és m o n d artiv a ló já t szö v e t 
k épso rozatokka l illu sztrá lja .

Az uto lsó  —  k ilenced ik  —  fe jeze t összefoglalja a  
precíziós ön tés a lka lm azásán ak , bevezetésének  leh ető sé 
g é t és gazdaságosság i szám ításo k k a l tá m a sz tja  alá  
e lőnyeit.
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A k ö n y v  m a g y a r  fo rd ítá sá n ak  elkészítésében ré sz t 
vevők kom oly  m u n k á t v égeztek  ennek , a  m a g y ar 
iro d alo m  e te rü le té n  egy e tlen  k ö n y v n ek  a  k iad ásáv al. 
E z t m e g állap ítv a , n em  m e h e tü n k  azo n b an  el a  m a g y ar 
k ia d ásn a k  n éh á n y  o lyan  h iányossága m e lle tt, am elyek  
m ag y arta lan sá g b an , h e ly te len  szakkifejezésekben, vagy  
n y o m d a h ib ák  k i n em  ja v ítá sá b a n  ju tn a k  k ifejezésre.

M ag y arta lan u l fejezi k i m o n d a n iv a ló já t p l. a  19. 
o ldal 6. so ra  : „A  m ag  elkészítésének a lap a n y ag á u l fém  
szolgál.“  Az e re d e ti orosz szöveg é rte lem szerű  fo rd í 
tá s a  sz e rin t : „A  m agok  készítéséhez elsősorban  fém es 
a n y a g o t kell h aszn á ln i.“

A  fo rd ítás  h ib á já u l kell fe lrón i a  13. oldal 29. so rá t : 
„A  g y á r tá s i e ljá rás  a lap v e tő  m u n k á la ta i : a  m u n k a 
d a ra b  ra jz a  s tb .“ , am i helyesebb  fo rd ítá sb a n  : ,,A  g y á r 
tá s i  e ljá r t s k ido lgozásának  a lap o k m án y ai : a  m u n k a 
d a ra b  ra jz a  s tb .“ U g y an íg y  a  141. oldal 6. so ráb an  
szereplő „L e ö n tö tt fo rm aszek rén y “ az e re d e ti szöveg

leön tendő , v ag y  leön tésre  váró  form aszekrényével 
szem ben.

Idegenszerű  szakkifejezés az á lta lán o san  e lfogado tt 
„B eöm lőrendszerek“ h e ly e tt  pl. a  64. oldal 2. so rában  
cím szóként h a sz n á lt „ b e ö n té s i csa to rn a ren d sze r.“

Z av aró lag  h a tn a k  az o lyan  n y o m d a h ib ák  is, m in t 
pl. a  3. o ldal 9. so ráb a n  szereplő „ n y o m áse lő tti“ szó 
„ n y o m á sa la t ti“ h e ly e tt , v ag y  a  82. oldal 6. so rában  
az S40 2(C2H 6)f +  H 20  =  kép letrész , am elyrő l csak  az 
e re d e ti orosz szövegből d erü l k i, ho g y  S i0 4(C ,H 5)4 +  
+  H 20 -n e k  kellene lennie.

Az előforduló h ib á k  m e lle tt a  k ö n y v  é rték es  tá m asza  
a  precíziós ön téssel m á r  foglalkozó szakem bereknek  és 
lehe tőséget n y ú j t  a r ra , ho g y  ez a  sok ese tb en  gazdaságos 
és nehéz fe la d a to k a t m ego ldan i tu d ó  e ljá rás  h a z án k b a n  
is jo b b a n  e lte r je d je n  o lyan  te rü le te k e n , ahol m ég nem  
ism erik , Vagy n em  h aszn á lják  k i a  b en n e  re jlő  lehető- 

, ségeket; Kálm án Lajos_

Karbon vagy szén
Dr .  H A J T Ó  N Í U D O R

M ásodszor k érek  szót ebben  a  v itá b a n  azért, m e rt 
Schleicher professzor decem beri m e g n y ila tk o zásáb an  

h a llg a táso m at úg y  te k in ti, m in th a  fe jtegetése ivel e g y e t 
é rten ék . Szem élyes beszélgetéseinkből épp  ú g y  ism eri 
v á lto z a tla n  állásfog lalásom at, a m in t tu d ja  az t is, hogy 
az Ö ntödében  eddig  n ap v ilág o t lá to t t  m egnyila tkozások  
n em  a z t je len tik , m in th a  a  k a rb o n n a k  m indössze h áro m  

v agy  négy  védője vo lna, hisz csak  n em rég  nev ezte  

„selm eci csökevény“ -nek  a  kohászok, szerin te  „k o n o k “ 
karb  o n p ár 'tiság át.

N em  ak a ro m  a  konok ság n ak  m ég a  lá ts z a tá t sem 
k elten i, ezért az edd ig i m egnyila tkozásokból m érleget 
kész íte ttem . V ájjon  m i az, am i a  karbon h a sz n á la ta  m e l 
le t t  szól és m i az, am i a  szén bevezetésének  a  szükséges 
ségét in d o k o lja  ?

A z idevágó m egny ila tkozások  szerin t a  k a rb o n  h asz 
n á la ta  m e lle tt szól a  tü ze lő a n y ag n a k  és a  periódusos 
rendszer 6. elem ének a  világos és h a tá ro z o tt  m egkü lön 
böztetése. E n n ek  az e lő n y eit a  m ás n y e lv ű  n em zetek  
is felism erték , hisz nem  egyszer m ű sz av a k a t g y á r to t ta k  
a  k a rb o n  részére.

K étség te lenü l tú lz o tt  m erevség vo lna, h a  a  k a rb o n 
hoz rag aszk o d n án k  o lyan  ö ssze te tt sz av a k b an  is, am elyek  
n em  é r th e tő k  félre (szénsav, széngáz). H a  ez k ö v e tk ez e t 
lenség, a n n a k  kell te k in te n em  a  vegyészek  k a rb id ja it, 
k arbon il s tb . k ifejezéseit is. A  szénm onoxid , széndioxid  
kifejezések u g y an csak  k ö n n y en  tá m a d h a tó k , első h a r 
m ad u k  m ag y ar, de a  „m ono“  és „ d i“ ép p ú g y  idegen sza 
vak , m in t az „o x id “ . V ita  nélkü l elfogadom  a  temper - 
szenet is (senki sem  fog tü ze lő an y ag ra  gondolni) éppúgy , 
m in t a  n ém et (Tem perkohle), de ez nem  ok a rra , hogy  
a  C-t te m p er nélkü l is szénnek  nevezzük . A  C-t ö n m ag á 
b a n  a  n ém et sem  nevezi „K o h le“ -nak.

N em  fogadom  el a  szénacél szó t m ég  ak k o r sem , h a  
szab v án y o sítv a  v an , m e rt nem  szénnel k é sz íte tté k  és a  
neve a  faszenes, v ag y  kokszos n y ersv aséra  em lékeztet 
és log ikusan  a  kvarcacél s tb . bevezetését k ív á n n á  (Zsák).

K I -1 idézem , ak i a  k a rb o n  h a sz n á la tá t szab a to sn ak  
és egy érte lm ű n ek  nevezte. V ájjon  e k é t tu la jd o n sá g án á l 
a  m űszak i n y elvben  m i leh e tn e  fon tosabb  ? H ogy  a  szén 
m enny ire  nem  szab a to s és főleg n em  eg y érte lm ű  neve

a  C -nak, a r r a  Schleicher professzor legu tóbb i le k to rá lá sá 
ból hozok egy ú ja b b  p é ld á t.

N y ilv án v aló , h a  a  C-t szénnek  nevezzük, a  tü z e lő 
a n y a g ra  m in d ig  va lam ilyen  ö ssz e te tt szót kell keresn i 
(kőszén, b arn aszén  stb .) . Schleicher professzor ezú tta l 

a  „n y ersszén “  k ife jezést v á la sz to tta , és k ö v e tk eze te s 
ségében a n n y ira  m en t, ho g y  a  „kokszo lt n yersszén“ 

fogalm át is bev eze tte . A zt m á r ta lá n  sok is em lítenem , 
hogy e z ú tta l éppen  a  C -ta rta lm áró l v o lt szó, te h á t  a  sza 
v ak  e g y m ásu tán ja  így  k ö v e tk e z e tt : „ a  kokszolt n y e rs 
szén sz é n ta rta lm a .“  L eh e t ezek u tá n  a  szén v itá t nem  t r é 
fás h an g n em b en  fo ly ta tn i ?

F o ly ta th a tn á m  ezek e t a  p é ld ák a t o ldalszám ra, 
am elyek  a lig h a  a r ra  u ta ln a k , ho g y  a  tré fá s  h an g  a  szén 
ellen  felhozható  é rv ek  h iá n y á t ta k a rn á .

A b b an  m in d en k ép en  ig a za t ad o k  Schleicher p ro 
fesszornak, h o g y  a  „szénezés“  szokatlan . B iztos vagyok  
benne , ho g y  örökké az m arad . Az id é tlen  szö rnyszü 

lö ttn e k  m in ő s íte tt ,,fe lk arb o n izá lás“ -ban  a  „fe l“  v a ló 
b a n  felesleges, m e rt p leonazm us, a  „k a rb o n izá lás“ -nak 
azo n b an  aligha kell a  „szénezés“ m elle tt szégyenkeznie. 
N agy  h ib a  vo ln a  azo n b an  a  dekarb o n izá lást széntelení- 
té sn ek  fo rd ítan i. A d ek arbon izá lás u gyan is a  k a rb o n 
ta r ta lo m  csökkentését, a  szén te len ítés ped ig  —  m ag y ar 
n y e lv ü n k  helyes értelm ezése szerin t —  a  széntől való 
m egfosz tásá t je len ti. T eh á t helyes kifejezése csak  an n a k  
a  széntelenítő tö rek v é sn ek  leh et, a m it ebben  a  v itá b a n  
tu d o m áso m  szerin t, a  kohászok  többsége képvisel.

Az, ho g y  az A kadém iai K ö n y v k iad ó  k iad ásá b an  a 
köze lm ú ltb an  m eg je len t k é t fo rd ítás  (nem  három ) sze 
n e t h aszn á l k a rb o n  h e ly e tt , a lig h a  je len ti az A kad ém iá 
n a k  a  szén  m elle tti állásfog lalását, p u sz tá n  csak  az t, hogy 
a  k ö n y v ek  szerkesztő i nem  lá t tá k  szükségesnek a  fo r 
d ító k  h a sz n á lta  szén „k a rb o n izá lá sá t !“

E z a  kérdés Schleicher professzor szerin t is sokkal 
n agyobb  je len tőségű , sem hogy ez a  k é t fo rd ítás  (ami 
ebből a  szem pontbó l nem  is k e rü lt b írá la t, v ag y  m eg 
fon to lás tá rg y á v á )  m e g n y u g ta tó  és egyben  d ön tő  e lin 
tézés ered m én y é t je len ten é . H o g y  ez t Schleicher p ro 
fesszor sem  gondolja , a r r a  az u ta l, ho g y  egy v ita  n a p i 
ren d re  tű z é sé t lá t ja  célszerűnek, am it azonban  —  sie tek  
m egjegyezni —  én sem  b izo ttság , sem  an k é t fo rm ájáb an
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n em  ja v aso ltam  és egyelőre n em  is ta r to k  célszerűnek. 
E n n ek  a  kérd ésn ek  az eldöntése  n em  azon  m úlik , hogy  
a  b izo ttság o t hogy  á llítjá k  össze, de m ég azon sem , hogy  
az a n k é tra  k ik  és h á n y á n  jö n n ek  el, h an em  azon, hogy 
m ely ik  a  helyes elnevezés. E bből a szem pontbó l ped ig  
elég é rv  szól a  k a rb o n  m e lle tt és —  az én  vélem ényem  
szerin t —  sem m i ellene.

Verő professzornak  egy  régebbi m eg n y ila tk o zásá t : 
„N em  szükséges a  nem zetközi je llegű  k ife jezéseket e rő 
szakkal m a g y aro s íta n u n k “  legyen  szab ad  B essenyeivel, 
B eö th y  Z so ltta l, ille tv e  Széchenyivel m ég  lá tszó lag  sem  
e llen té tb en  ig y  m ódo sítan i : nem szabad a  nem zetközi 
jellegű k ifejezéseket erőszakkal m a g y aro sítan u n k , ha  
ez z a v a r t okoz és fé lreértésre  v eze th e t.

Szakosztályi élet
Október 9 -én Hargitai Sándor a  m eginduló  fe rro - 

szilícium os előadássorozat k ere téb en  t a r t o t t  e lőadást 
,,A  FeSi-s b eo ltás gazdaság i je len tősége“  cím m el. Az « 
e lőadást a  n agyszám ú hallgatóközönség  érdeklődéssel 
h a llg a tta  és ez t é lénk  v i ta  k ö v e tte . A  jelen lévők  m eg 
tá rg y a ltá k  azo k at a  nehézségeket, am elyek  a  FeSi-s 
m odifiká lás üzem i bevezetését m ég akadályozzák .

Október 23-án Csiszár M iklós  t a r t o t t  e lőadást ,,A  forró 
o lv asz tás fe lté te le i kupolókem encében“  cím m el. Az 
előadó ism e rte tte  azo k a t a  m űszak i fe lté te leke t, am ely e 
k e t h aza i v iszonyok m e lle tt a  lehető  legnagyobb  h ő 
m érsék le tű  fo lyékony v as  e lőállítása  érdekében  kupoló- 
kem encéinknél be kell ta r ta n i .  Az e lőadást v ita  k ö v e tte .

November 6-án Pintér András t a r t o t t  e lőadást „A z 
ö n tv én y ek  ja v ítá s i leh e tő ség e id rő l. Az előadó ism er 
t e t te  a z o k a t az e ljá ráso k a t, am elyekkel sz ü rk eö n tv é 
n y ek e t eredm ényesen  és felhasználás szem pon tjábó l k i 
fog ásta lan u l leh e t a lkalm azn i. Szám os hozzászóló egé 
sz íte tte  k i üzem i ta p a sz ta la ta iv a l az e lőadást és eg y 
ö n te tű en  a la k u lt k i az a  vélem ény, hogy  h azai viszonyok 
k ö zö tt sokkal b eh a tó b b a n  kell fog lalkoznunk  az ö n tv é 
n y ek  ja v ítá sá n a k  kérdésével. •

November 20-án Hollósi Béla az ön tö d e i szerszám ok 
kérdésérő l t a r t o t t  beszám olót. Az u tó b b i években  e l 
h an y a g o lt ön tö d e i szerszám kérdés fon tos p ro b lém ája  
az ö n tödéknek  s ezekre h ív ta  fel az előadó a  szakkörök 
figyelm ét.

December 4-én Szvath György szám olt be a  leg u tó b b i 
külfö ld i ta n u lm á n y ú t já ró i és a n n a k  h aza i v iszonyokra 
tanu lságos eredm ényeiről.

A  szakosz tály  az e lm últ h ó n ap o k b an  k é t v id ék i 
cso p o rtján á l t a r t o t t  egyesü leti n ap o t.

Október 30-án G yőrben, novem ber 1-én S opronban 
e lőadássorozato t ren d e z tü n k  a  következő  p ro g ram m al :

Dr. Verő József : A  m odifiká lás.
Varga Ferenc : A  sikeres m o d ifiká lás előfeltételei.
Szekeres János : A  sz in te tik u s  hom ok alkalm azása .
A m o difiká lás üzem i bevezetésének  m inél előbbi és 

h a táso sab b  e lterjesztése  érd ek éb en  a  KGM  M űszaki 
F őosztá lya , a  V asipari K u ta tó  In té z e t és a  B án y ásza ti 
és K o h ásza ti E g y esü le t rendezésében  decem ber 1. és 6. 
k ö zö tt m odifikációs tan fo ly am o t ta r to t tu n k . A tan fo ly am  
k ere téb en  a  h a llg a tó k  12 e lőadásban  h a llg a ttá k  m eg a 
m odifikációs technológ ia  egyes m űszak i rész le te it és m in 
den  előadás u tá n  m e g v ita ttá k  a  h a llo tta k k a l k ap c so la t 
b an  fe lm erü lt p ro b lém ák at. A  ta n fo ly am o t a  KGM  
részéről Fock Jenő  m in isz terh e ly e ttes, a  V asipari K u ta tó  
In té z e t részéről dr. Verő József ig. v e z e tte  be, m íg  a 
záró értek ezle ten  Zacharov szo v je t ta n ác sad ó  m érnök 
ta r to t t  összefoglaló e lőadást a  m odifikációs technológiáról 
és v álaszo lt a  h a llg a tó k  részéről fe lte tt  m űszak i k é r 
désekre.

E z a  ta n fo ly am  e lin d ító ja  v o lt azo k n ak  a  to v á b b i 
tan fo ly am o k n ak , am elyeket a  jövő b en  ren d ezn i fogunk 
az új ön tödei techno lóg iai e ljá rások  m inél szélesebb és 
eredm ényesebb bevezetése érdekében .

E zekkel z á ru lt szako sz tá ly u n k  1952. esztendeje  
és rem éljük , h o g y  az 1953-as esztendőben  a  szakosztály  
ta g ja i m ég a k tív a b b a n  fog ják  k iv en n i részü k e t az egye 
sü le ti m unkábó l, hogy ezzel is elősegítsék ö téves te rv ü n k  
m ielőbbi sikeres befejezését.

F E  L  H Í V Á S

F e l h í v j u k  e l ő f i z e t ő i n k  f i g y e l m é t ,  h o g y  f o l y ó i r a t m e g r e n d e l é s e i k k e l ,  

e s e t l e g e s  r e k l a m á c i ó j u k k a l  k ö z v e t l e n ü l  a  P o s t a  K ö z p o n t i  H í r l a p i r o d á 

h o z  ( J ó z s e f  n á d o r - t é r  1 . ,  t e l e f o n :  1 8 8 - 8 5 0 )  f o r d u l j a n a k ,  a h o l  a  l a p o k  

t e r j e s z t é s é t  v é g z i k .
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Vasipari Kutató Intézet Közleményei

A gömbgrafitos öntöttvas gyártásának feltételei
K A R S  AY I S T V  Á'N

С т е п а н  К а р ш а  и:
УСЛОВИЯ ППОИЗВОДСТВА ЧУ ГУ Н А  ГЛ О Б У Л Я Р 
НЫМ ГРАФИТОМ.

S tefan  K a rsa y  :

H ers te llu n g sb e d in g u n g en  von  G usseisen  m it K u g e l 
g ra f it .

Az átolvasztott szürke nyersvasat, az ú. n. 
öntöttvasat évszázadok óta használjuk. Viszony
lagos olcsósága és jó önthetősége a gépgyártás 
kedvelt szerkezeti anyagává tette. Alkalmazásá
nak mindig elsősorban a mechanikai tulajdonságai 
szabtak határt.

így a vasöntők törekvése kezdettől fogva a 
mechanikai tulajdonságok, elsősorban a szakító 
szilárdság fokozása volt. Ez a törekvés csak az 
öntöttvas mikroszkópos vizsgálatának elterjedése 
és tökéletesítése után hozott létre jelentős ered
ményeket. Megszülettek az első öntöttvas dia
grammok, melyek már töbhé-kevésbhé helyes 
tájékoztatást adtak a kémiai összetétel, majd a 
hűlési sebesség befolyására vonatkozóan.

Az ú. n. „perlitöntés“  kidolgozása már a 
különleges ötvözés és hőkezelés nélküli öntöttvas 
fémes alapjának maximális szilárdságát biztosí
to tta. A szilárdságtan fejlődése nyilvánvalóvá 
tette azt, hogy az öntöttvasban lévő grafit erősen 
rontja a szilárdsági tulajdonságokat. Természetes, 
hogy a kutatók figyelme főleg a grafit kérdése felé 
irányult. Egészen a 20-as évekig az öntöttvas 
grafitjának 2 fő alakja volt ismeretes : az öntés 
során keletkező hipereutektikus, vagy eutektikus 
táblás grafit és a fehér vas izzítása során az 
elbomló cementit karbonjából képződő ú. n. 
temperszén. Az eutektikus kristályosodás során 
keletkező grafittáblák vastagsága 10-—15 /_i, hossza 
ill. szélessége 150-—300 p,.

Később észrevették, hogy a folyékony fürdő 
túlhevítésével (ill. túlhűtésével) ennél lényegesen 
kisebb méretű grafittáblákat lehet előállítani.

A grafit finomítására a Szovjetunióban már 
régen alkalmazzák az ú. n. modifikálást, a folyé
kony vasnak, EeSi-mal, vagy más alkalmas anyag
gal való beoltását! Ugyancsak régóta alkalmazott 
módszer a szilárdság növelésére az ötvözet karbon- 
és így grafittartalm ának csökkentése, ez azonban 
kapcsolatos az önthetőség romlásával és alkalmaz

hatóságát a kupolókemence üzemének sajátosságai 
is korlátozzák.

Az öntöttvassal szemben tám asztott fokozódó 
követelmények késztették a kutatókat arra, hogy 
a grafit kedvezőtlen alakjának megváltoztatására 
törekedjenek. Az igyekezetnek volt reális alapja, 
mivel a 20-as évek végétől kezdve több kutató 
számolt be gömb-, tehát szilárdságtani szempont
ból legkedvezőbb alakú — grafitról. így elsők 
között a magyar Kerpely Kálmán (1) ismert fel 
„temperszénszerű grafitképződményeket“ , mely
nek hatására az anyag szakítószilárdsága jóval 
nagyobb volt 40 kg/mm2-nél.

Gömbalakú grafitos vasat céltudatosan elő
ször C. Adey (2) állított elő. A gyártáshoz szük
séges körülmények (nagy túlhevítés, igen kis 
kéntartalmú vas stb.) azonban kupolókemencében 
nem voltak megvalósíthatók, így a módszer az 
iparban nem terjedt el.

A gömb — vagy ahhoz közelálló alakú — 
grafitos öntöttvas ipari gyártásának lehetősége 
csak akkor nyílt meg, amikor 1948-ban Morrogh 
és Williams (3) arról számolt be, hogy meghatá
rozott, minimális mennyiségű cerium adagolása 
szintén előidézheti a grafitnak gömbalakban tö r 
ténő kiválását.

A bejelentés után két irányban indult világ
szerte a kutatás. Egyrészt azon feltételek meg
állapítására, melyek között a gcmbgrafit meg
jelenik (ide értve az alkalmas hatóanyagok kere
sését, valamint a kezelés technikai lebonyolításá
nak kérdését is), másrészt pedig a gömbgrafit- 
képződés mechanizmusának felderítésére.

A gcmbgrafitképződés elméleti magyarázatai

Abban valamennyi kutató megegyezett, hogy 
itt a grafitnak valamilyen különleges kristályoso
dásáról van szó. Magának a kristályosodás mene
tének kérdésében azonban már igen eltérőek a 
vélemények.

A kutatók egy csoportja C. Adey (4) nézetét 
követve és továbbfejlesztve azt véli, hogy a gömb
grafit közvetlenül a vasfürdőből kristályosodik. 
Sok fajta bizonyítékuk közül valóban érdekes az 
a kísérlet, melyet megfelelően kezelt folyékony 
vas centrifugálásával végeztek. A centripetális 
erőtér hatására a viszonylag kis fajsúlyú grafit-
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gömbök a forgástengely közelében helyezkedtek 
el, míg a tuskó kerületén a grafit lemezes alakban 
kristályosodott.

Ezt a felfogást követi Kőrös (5) is. Nézetét, 
azzal indokolja, hogy igen lassú dermedés esetén 
a grafitgömbök a szokottnál jóval nagyobbra 
nőnek meg és ez — véleménye szerint — azt 
jelenti, hogy a gömbgrafit már folyékony fürdő
ben jelen van.

Más kutatók azt a nézetet vallják, hogy a 
gömbgrafit a már megdermedt vasban képződik, 
a megbomlott cementit karbonjából. A számos 
bizonyíték közül figyelemreméltó pl. az a jelenség, 
hogy ha a kezelés nem alakít ki gömbgrafitot az 
öntvény teljes keresztmetszetében,' úgy mindig a 
gyorsabban hült rész grafitja lesz gömbalakú. Ez 
arra vall, hogy gömbgrafit csak akkor keletkez
het, ha az eutektikum metastabilis rendszerben 
dermed. Ez az elképzelés minden esetre ellent
mond az előbb említett centrifugálási kísérletnek, 
éppen úgy, mint ahogy a fürdőből való közvetlen 
grafitkristályosodás hirdetői sem tudják rend 
szerükbe beépíteni a gyors hűtés kedvező hatását,

A jelenségeket legjobban Gillemot (6) magya
rázata fogja át, aki feltételezi mind a közvetlen, 
mind a közvetett kristályosodást.

Alapvető kérdés, vájjon a kezelőanyag miféle 
hatása idézi elő a gömbalakú kristályosodást. 
A kutatók ezt a kérdést is többféleképpen vála 
szolták meg. De 8y  (7) véleménye az, hogy a kris 
tály  alakjára döntő az a mag, melyen a kristály 
növekedése elkezdődik. Szerinte hexagonális ma
gok a lemezes, köbös rácsúak pedig a gömbalakú 
kristályosodásnak kedveznek.

Fenti elméletet — legalább is eddig — döntő 
bizonyítékokkal nem sikerült alátámasztani. Gil
lemot (6) elektronmikroszkópos vizsgálatai nem 
m utattak ki semmiféle ilyen magot.

Girsovics (8) és követői valószínűbbnek ta r t 
ják azt, hogy a grafit kristályosodási sebességének 
és a karbon diffúziós sebességének viszonya szabja 
meg a grafit alakját.

Tény az, hogy a tudomány mindmáig nem 
tudott teljes magyarázatot adni a keletkezés 
mechanizmusára. A feltételezések általában nem 
csak egymásnak, hanem a megfigyelések egy részé
nek is ellentmondanak.

Mindez nem jelenti azt, hogy a kiváló szilárd
ságú tulajdonságokkal rendelkező gömbgrafitos 
öntöttvasat nem lehet a gyakorlatban felhasználni.

A gömbgrafitos öntöttvas gyártása

A világszerte folyó kutató munka már többé- 
kevésbbé tisztázta azokat a feltételeket, melyek 
teljesítése gömbgrafitot eredményez.

Az első ilyen feltétel mindjárt az, hogy a 
folyékony vasba minimális mennyiségű alkalmas 
hatóanyagot vigyünk be. Alkalmas hatóanyagnak 
eddigi ismereteink alapján a Ce, Mg, Li, Ca, Sr 
és Ba-ot tekinthetjük, noha más anyagok, így a 
Na, К, В és Te, újabban a S részleges gömbösítő 
hatását is megfigyelték, sőt Oberhoffer (9) szerint 
a 2%-nál nagyobb mennyiségben jelenlévő P is

hozhat létre gömbgrafitot. Fenti hatóanyagok 
közül elsősorban a Mg terjedt el.

A Mg bevitele a folyékony vasba azonban 
nem egyszerű feladat, mivel ez a folyékony vas 
hőmérsékletén már gőz halmazállapotú. A Mg 
behelyezésének pillanatában ezért heves fürdő
mozgás indul meg és a fürdőből kilépő Mg gőz 
oxidációja kellemetlen, füstszerű porral tölti meg 
az öntőcsarnok levegőjét.

A nehézségeken úgy próbáltak segíteni, hogy 
megkísérelték a Mg-nak segédötvözetben történő 
adagolását.

A segédötvözeteknek 2 fő csoportjával foly
tak kísérletek. Az egyik csoportban a segédötvözet 
bázisa Ni, a másikban FeSi. A reakció hevességét 
a Ni, mint segédötvözet alkotó lényegesen csök
kenti, így alkalmas kísérő elemnek tekinthető, 
azonban hazai körülményeink között nyilván
valóan más megoldás után kellett nézni.

Ezért a Vasipari Kutatóintézet FeSi bázisú 
segédötvözetek alkalmazhatóságának felderítésére 
végzett kísérleteket. Az első kísérletsorozatok 
eredményeit nehéz értékelni és rendszerbe fog
lalni, mivel akkor még sok olyan tényező éreztette 
hatását, melynek oka nem kapcsolatos a segéd- 
ötvözettel. Az újabb kísérletek alapján azt lehet 
mondani, hogy a FeSi bázisú segédötvözettel való 
kezelés megvalósítható és a helyesen elvégzett ke
zelés mindig létrehozza a gömbgrafitos szövetet.

A kedvező eredmények ellenére sem tekint
hető azonban a FeSi bázisú segédötvözet ideális 

hatóanyagnak. Előállítása 
körülményes és drága, a ke
zelésnél pedig — ha kisebb 
mértékben is — de jelent
keznek a reakció kellemet
len velejárói.

A továbbiakban, támasz 
kodva külföldi -— főleg 
szovjet — tapasztalatokra, 
megoldást kerest ünk a Mg- 
nak színállapotban való 
adagolására. Felhasználva 
a szovjet öntödék tapaszta 
latait, a Mg-ot acélharang
ban (1. ábra) vittük a fürdő 
felszíne alá. Azért, hogy a 
kezelőszemélyzetet megvéd- 
jük a vas kifröcskölésétől 
és kiküszöböljük a nagy- 
mennyiségű pornak az ön
töde levegőjébe jutását, a 

ábrán látható készülék segítsé-

Мд-os fóifef

. AcélaS

Mg-os záró lap

1. ábra.

kezeléseket a 2. 
gével végeztük.

Ilyen berendezéssel, melynek mintájára üzemi 
kezelés számára alkalmas berendezések is készül
hetnek, a kezelés teljesen biztonságos és az öntő
csarnok levegőjére úgyszólván semmi por nem 
kerül. A reakció kezdetén így is lehet kisebb 
robbanás, ennek megszüntetése további feladat. 
Összefoglalva az idevonatkozó tapasztalatokat 
úgy látszik, hogy a színmagnéziumos kezelés old
ható meg a legegyszerűbben. Amennyiben a Mg 
bevitele alkalmas berendezésben történik úgy ez
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teljesen veszélytelen és az eredmények sem m utat
nak jelentős szórást. A FeSi bázisú segédötvözet
nek is lehet azonban alkalmazási területe, melyre 
a későbbiek során rámutatok.

A kísérletek során sok formázástechnikai 
nehézség merült fel. A gömbgrafitos öntöttvasnak 
igen nagy a hajlama fogyási üregek szivacsos 
részek képzésére. Általános elvként azt tekint 
hetjük, hogy a Mg-os vasból öntött darabok 
formázása az acél formázási technológiájához 
hasonló módon történjék. A kérdés részletes vizs
gálatát is még ezután kell elvégezni.

A vas csapolási hőmérséklete nem lényeges. 
Minden esetre biztosítani kell olyan vashőmérsék
letet, hogy a kezelés után a formakitöltő képesség 
még jó legyen. Egyébként növekvő hőmérséklettel 
a Mg elégési vesztesége nyilvánvalóan növekszik.

Az ipari alkalmazhatósággal kapcsolatban 
legtöbbet v itatott kérdés, milyen legyen a vas 
kémiai összetétele.

A telítési szám kérdését illetően egyhangú az 
a vélemény, hogy teljesen gömbgrafitos szövetet 
csak hipoeutektikus összetételű vasból lehet kapni. 
Ezt igazolják többek között Wittmoser és Gillemot 
kísérletei. A tapasztalat szerint azonban Mg-os 
kezelés hatására megváltozik az eutektikus pont 
helyzete. Erre nézve Gillemot (6) végzett alapvető 
kísérleteket. A többi ötvöző fémnek állandó érté 
ken tartása mellett megvizsgálta a grafitalak vál
tozását növekvő Si tartalom függvényében. Meg
állapította hogy bizonyos kritikus Si tartalmon 
tú l a gömb mellett mindig megjelent a lemezes 
grafit. A kritikus Si tartalmakból visszaszámítva 
a telítési szám képletét (kritikus Si tartalom esetén

a telítési számot 1-nek tételezve fel), valamennyi 
esetben a

Cout =  4,8---- — (Si -j- P)
3

közelítő képletet nyerte.
Helyesebb lett volna a képletet

C cut =  4,3 -f- 0,5----- (Si -(- P)
3

alakban írni, ahol -j- 0,5% az eutektikus C ta r ta 
lomnak Mg-okozta változása.

Feltűnő az, hogy a képlet a telítési szám meg
állapításánál az adagolt Mg-tól független állandó
val veszi figyelembe a Mg hatását. Ennek minden 
bizonnyal az a magyarázata, hogy a folyékony 
vasban oldott Mg mennyisége ilyen koncentrációk
nál már független a rendelkezésre álló Mg mennyi
ségtől és csak az állapottényezők befolyásolják. 
A többi kísérőnél, melyek a folyékony vasban 
korlátlanul oldódnak, természetesen függ a hatás 
a koncentrációtól. Kis mennyiségű Mg esetén a 
koncentráció már bizonyára befolyást gyakorolna, 
ezt azonban nem volna célszerű a képletben figye
lembe venni, mivel a kísérletek tanulságai alapján 
ilyen kis Mg mennyiség semmiképpen nem hozhat 
létre gömbgrafitot.

Ezért a kémiai összetétellel szemben támasz
to tt alapvető követelmény az, hogy fenti képlettel 
számítva a telítési számot, az 1-nél kisebb legyen.

Feltétlenül szükséges, hogy az ötvözet bizo
nyos mennyiségű Mg-ot tartalmazzon. Ezt az érté 
ket általában 0,025—0,12%-ban szokás megadni.

Az előírásnak az üzemek azonban aligha 
veszik hasznát, hiszen még ha el is tekintünk a 
Mg meghatározás bizonytalanságától, nem vár 
ható, hogy az üzemek sorozatosan Mg meghatá
rozásokat fognak végezni. Ennél sokkal fontosabb 
kérdés az, mennyi Mg-ot szükséges adagolni. Az 
adagolandó Mg mennyiséget számos tényező befo
lyásolja. Em lítettük már, hogy nagyobb hőmér
sékleten nagyobb az elégési veszteség. Nagyobb 
csapolási hőmérséklet több adagolt Mg-ot tesz 
szükségessé. Ugyancsak közismert tény, hogy a 
gömbgrafit csak akkor jelentkezik, ha a fürdő 
S koncentrációja 0,02% alá száll le. A kéntelenítő 
anyag a Mg révén, minél nagyobb a kiinduló anyag 
kéntartalma, annál több Mg-ot szükséges adagolni. 
Ebben a tekintetben tájékoztatást ad az a dia
gramm, melyet az Intézet kísérletei alapján készí-

■
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tettünk (3. ábra). Az abszcisszán az adagolt Mg 
mennyiség, az ordinátán a %-os kéntelenítés 
szerepel.

Ebből látható, hogy a kéntartalom megfelelő 
lecsökkentéséhez kb. 0,4% adagolt Mg-ra van 
szükség.

Ugyancsak Mg-ot fogyasztanak a fürdőben 
lévő és a Mg által redukálható oxidok, így első
sorban a vasoxid. Ezért arra kell törekedni, hogy 
a kemencébe adagolt vas ne legyen rozsdás. Erősen 
befolyásolja a szükséges Mg mennyiséget a kezelés 
módja. Minél jobban tudjuk a reakció hevességét 
csökkenteni, annál kevesebb Mg-ra van szükség.

Végül szovjet kutatók megfigyelték, hogy a 
szükséges Mg mennyiségét némileg befolyásolja 
az öntvény nagysága is. Nagyobb darabok önté 
séhez valamivel több Mg-ra van szükség. Össze
gezve fenti tényezőktől függően, az adagolandó 
Mg mennyiség a folyékony fürdő súlyának 0,6— 
1,2%-a legyen. Kisebb méretű öntvényeknél, me
lyek olvasztása nem tú l nagy kéntartalmú (kb. 0,1— 
0,12%), eléggé rozsdamentes adagból történt, 
0,6% Mg adagolása feltétlenül gömbalakú grafitot 
eredményez, ha egyébként az eddig felsorolt köve
telmények kielégítést nyertek. Az adag összeállí
tására vonatkozóan lényegében fenti követelmé
nyek mérvadóak. Külön érdemel említést, hogy 
az acélhulladék adagolása igen kedvezőtlen hatást 
gyakorol és acéltartalmú adagból olvasztott vas 
kezelése még nagyobb Mg mennyiségek adagolása 
esetén sem eredményezett tiszta gömbszemcsés 
grafitot.

Az intézeti kutatás foglalkozott a Mg-os 
kezelést követő másodlagos EeSi beoltás szerepé
vel. Mindenekelőtt azt a kérdést tisztáztuk, el
engedhetetlenül szükséges-e a másodlagos beoltás. 
Ezért több mint 40 kezelést végeztünkr  EeSi 
beoltás nélkül. Az eredmények alapján tényként 
lehet tekinteni, hogy a EeSi beoltás nem szüksé
ges tartozéka a kezelésnek, ezt mellőzve^is elérhető 
tiszta gömbgrafitos szerkezet, továbbá azt is, 
hogy a beoltó EeSi-пак a gömbgrafitképződés 
mechanizmusában nem lehet lényeges szerepe. 
Ezek alapján másodlagos beoltásra főleg’ott van 
szükség, ahol az öntvényben nagy falvastagság
különbségek vannak, itt u. i. jól fel lehet hasz
nálni a EeSi-пак a szövetet egyneműsítő hatását. 
A másodlagos beoltás azonban — különösen nagy 
súlyú öntvényeknél — kellemetlen, sok időt igénylő 
művelet. Ezekben az esetekben jöhet számításba 
a FeSi bázisú segédötvözet hatóanyagként, vagy 
esetleg a FeSi-пак a Mg-mal egy; időben történő 
adagolása. Általában a FeSi beoltás o tt sem káros, 
ahol ilyen feladat elvégzésére nincs szükség. 
A kísérleti öntések során utólag beoltott adagok 
szakítószüárdsága átlagosan több mint 10%-kai 
volt nagyobb, mint azoké az adagoké, melyeknél 
a beoltást mellőztük.

A kísérőelemek hatása

Karbon. Befolyása jellegét illetően egyezik a 
közönséges öntöttvasra gyakorolt befolyásával. 
Természetesen a grafit szilárdságcsökkentő hatása 
kisebb.

Szilícium. I t t  is érvényes a karbon szerepére 
mondott megállapítás. (4, 5. és 6. ábra.) A gömb
grafit körül gyakran jelentkező ferritudvar álta 
lában nem tudható be a Si hatásának. A kérdés 
tisztázására a következő kísérletet végeztük ; egy

HókezeU
20-

15 -

ferrit udvarral övezett gömbgrafitos öntöttvasat 
90 perces 1000 °C-os hőkezelésnek vetettünk alá, 
m ajd utána levegőn hütöttük. A hőkezelés a 
ferrit udvarok csaknem teljes eltűnését eredmé
nyezte (7. és 8. ábra). Ennek alapján nyilván 
való, hogy a ferrit udvarok (vagy legalább is 
azok egy fajtája) nem a Si hatására keletkeznek, 
hanem a gyors hűtés eredményei. Ilyen tekintet 
ben tehát hasonlónak mondhatók а Неуке és May 
által „Ferrit I “ -nek nevezett szövetalkotóhoz.

Mangán. Befolyása teljesen azonos a közön
séges öntöttvasra gyakorolt befolyásával.
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Foszfor. Épp úgy, mint a közönséges öntö tt 
vasnál, 0,3%-nál nagyobb mennyiség esetén erősen 
rontja a szilárdsági tulajdonságokat. A foszfor 
befolyása a gömbgrafitos öntöttvas esetén hat 
ványozottan kedvezőtlen, mivel megszünteti az

7. á b ra .

8. á b ra .

ennél egyébként elérhető kismértékű képlékeny- 
séget. Ezért, ha a Mg-os vas jó tulajdonságait ki 
akarjuk használni, a foszfortartalmat kis értéken, 
lehetőleg 0,2% alatt kell tartani

Kén. Hatását már említettük. Növekvő meny- 
nyisége növeli az adagolandó Mg mennyiségét. 
Ha a Mg a kéntelenítést nem végezte el, gömb
grafit nem képződik.

A gömbgrafitos öntöttvas hőkezelése

Kísérleteink során számos próbapálcát vetet 
tünk alá a következő hőkezelésnek : 60 perc
hőntartás 1040° C-on, lehűtés 4 óra alatt, fel
hevítés 800° C-ra, 4 óra hőntartás 800° C-on majd 
lassú hűtés.

Fenti hőkezelés valamennyi esetben gömb- 
grafit +  ferrit szerkezetet eredményezett. Ennek 
alapján a gömbgrafitos öntöttvas viszonylag rövid 
ideig tartó  hőkezeléssel alakítható át szívós és e 
mellett nagy szilárdságú anyaggá. Az elért szilárd
sági- és nyulásértékek ismertetésére még vissza
térünk.

A gömbgrafitos öntöttvas ismertető jelei

Ipari gyártás számára rendkívül fontos kér
dés az, hogy még öntés előtt el lehessen dönteni, 
sikerült-e a kezelés. A kérdéssel az Intézet beha
tóan foglalkozik. Addig is, míg ennek módszere 
kidolgozást nem nyer, hasznos útm utatást adnak 
azok a sajátosságok, melyek a sikeresen kezelt 
vasra jellemzőek. Ezek a következők :

1. A folyékony vas jellegzetes vöröses színe.
2. Erős beszívódás, fogyási üregek képződése.
3. A megnedvesített friss töret átható karbid- 

szaga.
4. Az öntvény jellegzetes kagylós törése.
5. A töret finomszemcsés, ezüstszínű.
6. Az öntvény megütve tiszta acélos csengésű.

Tudott dolog, hogy a gömbgrafit éppen úgy 
mmt a táblás, a legváltozatosabb szövetben jelent
kezik. Ez pedig a szilárdsági tulajdonságokat 
lényegesen befolyásolja. Ezért üzemi gyakorlat 
számára célszerű volna a Maurer-diagrammhoz 
hasonló szövetelem ábrákat készíteni. Az első 
ilyen ábra Myskowski és Dumphy-tői (10) szárma
zik. Ezt kutatásai alapján Gillemot (6) korrigálta
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9. á b ra .

(9. ábra). Jelenleg ez a diagramm közelíti meg 
legpontosabban a valóságos viszonyokat. H iá 
nyossága, hogy sem a karbontartalom, sem a 
hűlési sebesség (vagy falvastagság) befolyását 
nem veszi figyelembe. A kérdés megoldását egy 
négy változót figyelembevevő (C%, Si%, Mg ada
golt és falvastagság) diagramm, illetve ezen dia
gramm metszeteinek kidolgozása jelenténé, amint 
erre idézett cikkében Gillemot is céloz.

A gömbgrafitos öntöttvas tulajdonságai

Erről a kérdésről számos közlemény látott 
már magyar nyelven is napvilágot. E helyen 
inkább azokat az adatokat szeretném összefog
lalni, melyek az Intézet kutatásai alapján iparilag 
elérhetőnek látszanak. Az elmúlt időben csak „
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szakítószilárdság és a nyúlás értékeit vizsgáltuk. 
Ezek szerint hőkezeletlen állapotban 80—90% 
biztonsággal állítható elő 50 kg/mm2-nél nagyobb 
szakítószilárdságú anyag. Ugyanilyen biztonsággal 
el lehet érni 1,3%-nál nagyobb nyúlást, tehát 
nem teljesen rideg öntvényt.

A fent ism ertetett hőkezelés a szakító
szilárdságot 5— 10 kg/mm2-el lejjebb szállítja, 
ugyanakkor 80—90% biztonsággal érhető el 5%- 
nál nagyobb nyúlás.

Alkalmazási területek

Az eddigi gyakorlatban gömbgrafitos öntö tt 
vasat főleg 50 kg-nál kisebb súlyú öntvények 
gyártásához használtak. Nagyobb súlyú darabok 
öntésére most folynak kísérletek. így az Intézet 
irányításával acélműi hengerek kísérleti gyártása 
folyik Mg-os vasból.

Jól fel lehet használni a gömbgrafitos öntött 
vas kedvező kopási és vegyi ellenállási tulajdon 
ságait. így a járműipar és a vegyiipar részére 
készült öntvények nagy része készülhet ebből,az 
új anyagból. Egyes esetekben eredményesen alkal
mazták kisebb igénybevételű acélöntvények pót 
lására is.

Általános elvként tekinthető Verő (11) fel
fogása, nevezetesen, hogy a gömbgrafitos öntött 
vas új anyagként kezelendő, számára gondosan 
ki kell dolgozni az alkalmazási területeket és 
semmiképpen sem tekinthetjük akár az öntött 
vas, akár az acélöntvény vagy más anyag helyet
tesítőjének a szó mechanikus értelmében.

Hazai körülmények között az alkalmazási 
területek kiválasztása az ipari kísérletekkel pár 
huzamosan már megindult.

Ö S S Z E F O G L A L Á S

Noha a gömbgrafit képződésének folyamata 
még nem ismert, a gömbgrafitos öntöttvas ipari 
alkalmazása időszerű. Az anyag kiváló szilárdsági 
és egyéb tulajdonságokkal rendelkezik, így való
színűleg rövidesen az ipar kedvelt szerkezeti 
anyagai közé lesz sorolható.

Gyártás szempontjából óvatosságra van szük
ség az öntőformák elkészítésénél. Maga a kezelés 
az Intézetben alkalmazott készülékhez hasonló 
berendezés segítségével biztonságosan végezhető. 
A kémiai összetételt illetően főkövetelmény az, 
hogy a módosított képlettel számított telítési szám
1-nél kisebb legyen. Az összetétel beállításában 
nagy segítséget fognak nyújtani a még kidolgozás 
alatt álló szövetelem ábrák. Ennek elkészültéig a 
gyártást a meglévő tapasztalatok alapján meg 
lehet kezdeni.

Éppen az elmélet tisztázatlanságából követ
kezik az, hogy az ipari kísérletek során is számít
hatunk kezdeti sikertelenségre, új tényezők jelent
kezésére. Ez azonban csak még fokozottabb mun
kára kell hogy serkentsen mind az elméleti kérdé
sek megoldása, mind az ipari kísérletek területén.
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Hazai bentonitok mint öntödei kötőanyagok*
Dr. B A R N A  J Á N O S

И в а н  В а р н а  др.

О Т ЕЧ ЕС ТВ ЕН Н И Е БЕН Т О Н И Т Ы , КА К СВЯЗУЮ 
ЩИЕ МАТЕРИАЛИ В ЛИТЕЙНОМ  П РОИЗВОДСТВЕ.

Dr. Johann Barna :

Inländische Bentonite als Bindemittel in der (liesserei.

A bentonitok ipari jelentősége most már köz
ismert, több mint harmincféle iparágban használ
hatók és ezek között igen fontos, nagyjelentőségű 
alkalmazásai vannak. Az öntödék egyik legfon
tosabb segédanyaga és a derítőföld gyártásnak 
alapanyaga.

Különös jelentősége van a bentonitnak ha 
zánkban, ahol egyre számosabb előfordulást tá r 
nak fel, amelyek közül egyesek oly nagy mennyi-

* A B ányászati K u ta tó  In tézet laboratórium ából.

séget képviselnek, hogy nemcsak a hazai szükség
letet, hanem a nagy jelentőségű exportot is hosszú 
ideig kielégíthetik.

Elsőrangú feladat tehát olyan bentonitminő- 
ség előállítása, mely az öntödék sokféle követel
ményének megfelel, másrészt minél nagyobb 
exportlehetőséget biztosít.

Ennek azonban a legelső feltétele, hogy 
bentonitjaink iparilag értékesíthető tulajdonságait 
a legteljesebb mértékben megismerjük. A Bányá
szati Kutató Intézet témakörébe tartozik hazai 
bentonitjaink kivizsgálása és az idevonatkozó 
kutatási munkák ismertetésében elsőként az isten- 
mezejei bentonittal fogok foglalkozni.

Éz az előfordulás ugyanis nemcsak nagysága 
miatt, hanem az istenmezejei bentonit kiváló 
tulajdonságai alapján is ; jelenleg úgy a hazai, 
mint az exportszükségletet kielégítő bentonit- 
minőség főalkotórésze.
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A bentonitról — különösen hazai vonatkozás
ban — rövid történeti áttekintést szeretnék adni.

Grüner (1) szerint a bentonitot, mint iparilag 
értékesíthető kőzetet elsőnek ismeretlen szerző 
említi meg 1922. évben, a Chemical Trade Journal
ban. Nagyon érdekesek Robertson (2) adatai, aki 
„Fullerföld idősebb Plinius leveleiben“ című érte
kezésében részletesen leírja, hogy a rómaiak ruha
tisztítási célokra mennyire ismerték már a külön
féle agyagféleségek tulajdonságait.

Hazánkban a Magyar Földtani Intézet 1913. 
évi jelentésében már szerepelnek erdélyi mont- 
morülonitok kémiai elemzései (3). Vendl Miklós 
1920-ban foglalkozott a tétényi bentonittal, mint 
biotitos dacit tufával és már ekkor rám utatott, 
hogy a harmadkorú vulkáni működés hamuszórá- 
sainak igen érdekes nyomai vannak szerte az 
országban, a Mátrában, Cserhátban, Bükkben, 
Erdélyben stb. (4)

A bentonitok viselkedésére vonatkozólag 
nagyjelentőségű Buzágh Aladár 1929. évben meg
jelent tanulmánya (5).

Magával a bentonitbányászattal első ízben 
1933. évben kezdtek Nagytétényben foglalkozni. 
Erre alakult 1935. évben a Terrachemia derítőföld
gyára. Ezután 1937. évben Frits József feltárta a 
Tokaj hegyalján a komlóskai bentonitot, melyet 
mélyfúrásokhoz használtak. Pár évvel később Mád 
környékén én tártam  fel a rátkai és később a 
koldui bentonit-előfordulásokat. Az első bentonit- 
szállítmányok e bányákból az 1941. évben öntödei, 
1942-ben pedig szappantöltőanyag céljaira kerül
tek forgalomba (6).

1949. évben a javaslatomra létesült Bentonit- 
bizottság vette kezébe, főképpen az öntödei ben
tonittal összefüggő problémák irányítását.

Tekintettel arra, hogy az utóbbi időkben az 
agyagféleségekre vonatkozólag nagyjelentőségű 
kutatási eredmények váltak ismeretessé, szüksé
gesnek látom azok rövid ismertetését is, különösen 
a montmorillonit agyagásvány-csoport jellegzetes 
szerkezeti tulajdonságait és az ezzel kapcsolatos 
kolloidkémiai összefüggéseket.

Az agyagokat alkotó ásványféleségek a leg
újabb röntgenspektroszkópos és elektronmikro
szkópos vizsgálatok alapján lényegileg az alábbi 
négy csoportra oszthatók :

1. az ú. n. agyagásványok. Az agyagok fizikai 
tulajdonságai szempontjából ezek a legfontosab
bak. Ezek azok az ásványok, amelyek az agyag 
képződésekor, azaz a málláskor, újonnan kelet
keztek. Általában igen apró, többnyire 2 mikron
nál kisebb szemcsékben fordulnak elő.

2. Azok az ásványok, melyek az eredeti kőzet 
alkatrészei voltak, de a mállásnál végbemenő 
vegyi folyamatoknak ellenálltak. Ilyenek a kvarc, 
földpát, csillámok stb.

3. Ebbe a csoportba soroljuk azokat az ásvá
nyokat, melyek magukban az agyagokban képződ
tek, azok leülepedése közben, ilyenek a pirít, 
glaukonit, dolomit, gipsz.

4. Biogén származásúak. Azoknak a szerve
zeteknek a vázai, amelyek abban a vízben éltek, 
melyben az agyagok keletkeztek. Ezek a vázak 
jórészt kalcitból és kovasavból állnak.

Az agyagféleségek és igya bentonitoktulajdon- 
ságait elsősorban az uralkodó „agyagásvány“ 
minősége szabja meg. Az agyagásványok csopor
tosítását a legújabb kutatási eredmények alapján 
legutóbb Nemecz Ernő (7) foglalta össze. Főbb 
vonásokban a csoportosítás a következő :

A) Kétdimenziós atomkötegekből felépített ás
ványok.
Kettős rétegrácsúak.

I. Kaolin-csoport.
Kaolin-sor : nakrit, dickit, dehidrált hal- 
loysit, kaolin.
Halloysit-sor : hidráthalloysit, metahal- 
loysit.

Hármas rétegrácsúak.
II. Montmorillonoid-csoport.

Dioktaéderes típus :
Montmorillonit 2—6, a Si : Al aránya 
szerint
Beidellit, nontronit.
Trioktaéderes típus : saponit, hectorit, 
sauconit.

III. Csillám-csoport : glaukonit, seladonit, 
muskovit.

IV. Hidrocsillám : illit.
V. Kevert szerkezetek : metabentonit, sá 

rospatakit.

B) Egydimeziós atomkötegekből felépített ásvá
nyok.
Attapulgit-csoport.
Sepiolit-csoport.

G) Amorf agyagásványok : allofanit.

Az agyagásványok, különösen a montmoril- 
lonoid csoport tulajdonságainak megismeréséhez 
tudnunk kell a szilikátok felépítésének lényegét. 
A szilikátok szerkezetének alapja a Si04 csoport, 
amelynél a sziliciumatom egy tetraéder közép
pontjában képzelendő el, a tetraéder négy csúcsá
ban elhelyezkedő oxigénnel körülvéve. Ezek sze
rint a szilikátokban az atomok főképpen a koordi
nációs számok és az ionnagyság szerint rendeződ
nek és sokkal kevésbbé a vegyérték szerint. Az 
így előálló töltések a Pauling-féle szabály szerint 
a szomszéd csoportok által egyenlítődnek ki.

A koordinációs szerkezet kihangsúlyozása 
azért lényeges, mert ez magyarázza meg, hogy 
milyen ionok helyettesíthetik a szilikátok két fő 
alkatrészét : a szilíciumot és alumíniumot. K ét 
ségtelenül csak olyan ionok, amelyek átmérője 
nem nagyobb, mint a szilicium és alumínium 
atomoké. Nagyobbak nem férnének el a kristály- 
rács koordinációs kötésű helyein.

Bentonitnak általában oly kőzetet szokás 
nevezni, amely legalább 75% montmorillonit cso
portba tartozó agyagásványt tartalmaz.

A montmorillonit rétegrácsos szerkezetét és 
c-tengely irányú vázlatát, a két Si02 tetraéderes 
hálót és a közöttük levő alumínium oktaéderes 
síkhálót mutatom be az 1. sz. ábrán jobboldalt, 
baloldalt pedig a kétrácsú kaolinit agyagásvány 
egy Si02 tetraéderes és egy oktaéderes hálóját. 
A két agyagásvány között a különbség szembe
tűnő (8).
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f  A bentonitok tulajdonságainak megismerésé
hez néhány alapvető kolloidkémiai fogalom leírása 
is szükséges. A kolloidrendszerek legcélszerűbben 
a részecskék, vagy általánosabban a diszkontinui
tások méreteivel jellemezhetők. Ezek szerint a 
kolloidrendszerekhez tartoznak mindazok a test 
rendszerek, amelyek szubmikroszkópikus méretű, 
azaz 500 mikronnál kisebb, de 1 mikronnál na 
gyobb méretű diszkontinuitásokat tartalmaznak. 
Ezeknek közvetlen érzékelhetőségére jelenleg csak 
két módszer áll rendelkezésre : az ultramikroszkó
pos és az elekt.romikroszkópos megfigyelés.

o-O o-Si

1. áb ra ,

A kolloidrendszerek másik jellemzője, hogy 
benne a felületi energiák a dominálok és ez az anyagi 
felépítéstől független felületi hatások és jelenségek 
szerepére vezethető vissza. A fajlagos felület a 
kolloid dimenziókban éri el maximumát, a 108cm2 
nagyságrendet. Eszerint a kolloidok maximális 
fajlagos felületi rendszerek. A felületi energia a 
felületen, vagyis az atomhalmazok külső részén 
elhelyezkedő atomok vagy molekulák aszimmet
rikus lekötöttségből származik és az idevonatkozó 
erők a fizikai erők csoportjába tartoznak, azaz 
másodlagos erők, szemben az elsődleges erőnek 
nevezett vegyérték erőkkel. A felületen működő 
erők befelé irányuló vonzásként hatnak és a szom
szédos atomoknak vagy ionoknak, vagy moleku
láknak a felületen való felhalmozódását idézik elő. 
Ezt nevezzük adszorpciónak, ami a bentonitok 
egyik legjellemzőbb és iparilag legjobban értéke
síthető tulajdonsága.

Meg kell emlékeznünk még a bentonitok 
viselkedésénél fontos szerepet játszó harmadlagos 
erőről is, az adhéziós erőről. A kolloid rendszerek
ben működő felületi erők u. i. nemcsak a moleku
lák és ionok adszorpcióját okozzák, hanem az egy
más közelébe kerülő részecskék felületein egymásra 
is vonzó hatást fejtenek ki. Ezek az erők az egy
más hatótávolságaiba került felületek egyesítésére, 
összetapasztására törekszenek. Nagyobbszámú 
vizsgálat azt mutatja, hogy minél nagyobbak a 
felületek adszorpciós rétegei, annál kisebbek az 
adhéziós erők és viszont. Mint később 1 tni fogjuk, 
a bentonitok különleges viselkedését, más agyag
ásványokkal szemben, ez alapon nagyon jól meg 
lehet magyarázni.

Rátérve az istenmezejei bentonitra, ismertetni 
fogom magát az előfordulást, elektronmikroszkó
pos vizsgálatát, a montmorillonit lemezkék dimen
zióit és a számos bentonitra jellemző tulajdonsá
gok (9) közül a kationcsereképességet, továbbá a 
formázó homokra vonatkozó kötőképességet nyers, 
szárított és meleg állapotban.

1. Az istenmezejei bentonit előfordulás leírása

Az istenmezejei bentonit előfordulás egyesek 
szerint már 1922. évben ismeretes volt, derítőföld 
gyártásra alkalmasnak is bizonyult. Az előfordu
láshoz a legközelebbi vasútállomás Mátraballa, 
azonban 21 km-re fekszik és emiatt a bentonit 
értékesítését megoldhatatlannak tartották.

Sem erről, sem másféle adatról a szakiroda- 
lomban feljegyzést nem találtam, tény, hogy ezen 
a vidéken számos fúrás történt szénre és igen való
színű, hogy a talált bentonit-rétegeket agyagként 
kezelték.

1949-ben Kálmán György és Beney Sándor 
gyöngyösi lakosok hívták fel a figyelmet az isten
mezejei vízben duzzadó agyagféleségre és az álta 
luk kivett minta csak 1951-ben került a Vegyes
ásványbányászati laboratóriumba, ahol azonnal 
részletes vizsgálat alá vetettük.

A kitermelés jelenleg Istenmezeje község köz
vetlen szélén történik földalatti bányászattal. A ré 
teg két glaukonitos homokkő között fekszik. A felső 
rétegek inkább szürkések világos és sötétszürke vál
tozásokkal az alsóbbak gyakran krémsárga színűek.

A bentonit geológusaink szerint felső oligocén- 
korú, tehát az eddig ismert nagyobb bentonit elő
fordulásaink közül a legrégibb.

2. Elektronmikroszkópos felvétel

A hazai bentonitok elektronmikroszkópos ké
peit a Bányászati Lapokban már ismertettük (10). 
Eszerint az istenmezejei bentonit lemezes szerke
zetű.

A Magyar Tudományos Akadémia Elektron
mikroszkópos Laboratóriuma a szemcsék dimen
zióit is meghatározta. Mint már említettem, a 
bentonitok részecskéi kolloid dimenziójúak, azaz 
500 mmikron és 1 mmikron közé esnek. Az eddigi 
vizsgálatok szerint a világon található bentonitok 
kristálylemezkéinek a mérete 30—200 mmikron 
átmérő és 1,5—100 mmikron vastagság között 
változik. E rendkívüli nagy különbségek magya
rázzák meg a bentonitok alapvető tulajdonságai
ban található eltéréseket. Ezért a bentonitok szem
cséinek mérete igen lényeges a bentonitok minősé
gének elbírálásánál (11).

Míg a bentonitlemezkék terjedelmén nem igen 
lehet változtatni, addig a vastagság nagymérték
ben függ attól, hogy milyen kationokat tartalm az 
nak. Az alábbi 1. sz. táblázatban ismertetem a 
Geisenheim-i bentonit méreteit, nátrium és kal
cium kationok esetében. Feltűnő, hogy míg a kal
cium geisenheimi bentonit vastagsága 15 mmikron, 
a nátriumé már csak 2 mmikron. Tehát egyszerű 
kationcserével lényegesen lehet a kalciumbentonit 
lemezaggregátumainak vastagságát csökken
teni (12).

1. táblázat

Bentonitok
világ-

viszonylat
ban

Istenmezejei
bentonit

Geisenheimi
bentonit

Na Ca

kationnal

L em ezkék
á tm érő je  mfx . 

V astagsága mit- .
30— 200
1,5— 100

100— 300 
10 20

700
о

700
15
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3. Kation kicserélőképesség

A bentionok jellegzetes tulajdonsága. Esze
rint kationokat tartalmazó oldatból a bentionok 
bizonyos mennyiségű kationt fel vesznek és helyette 
más, az agyagásványban lévő, vele egyenértékű 
kation kerül az oldatba. Ismeretes, hogy az agyag
ásványok lényegében alumíniumhidroszilikátok, 
melyek több-kevesebb mennyiségben mindig ta r 
talmaznak alkáliföldfém és alkáli kationokat, fő
kép kalcium, magnézium, nátrium, kálium és 
hidrogén kationokat, a kristályrács oly különleges 
helyein, mely lehetővé teszi kicserélésüket.

A legtöbb montmorillonitban a Si-réteg egyes 
szilicium atomjait alumínium és az oktaéderes 
koordinációban lévő alumíniumot magnézium 
szokta helyettesíteni. Ezáltal kiegyenlítetlen elek
tromos töltések jelentkeznek, és ezeket kötik le 
kicserélhető módon a fent említett 1 és 2 vegy
értékű kationok.

A koordinációs kötésre való tekintettel, a 
széleken, a kristálylemezkék töredékeinek szélén, 
ugyancsak vannak ki nem egyenlített töltések, 
amelyek lekötése ugyancsak kicserélhető kationok 
útján történik. Az eddigi adatok szerint a kicserél
hető kationok 80%-a a kristályrács alapterületén 
helyezkedik el, míg a 20%-a a széleken és csúcso
kon. Az elemi kristálycella azon helyeinek terü-

=  Al =  3 + A lC b

— Ca L §
=  2 NHb * CtiCl2

=  Mg 1 9 ЫНь Cl — — 2 NH,, /  Mg Cl2

§ _  К -  NHi t KCl
_  No NH/, <■ No Cl

2. áb ra .

letét, ahol kationcsere történhet, a montmorillonit 
esetében 70 Á2-re becsülik (13).

A kation cserélődés vázlatát ammóniumklorid 
hatására a 2. sz. ábra m utatja be.

A kicserélhető kationoknál a 2 vegyérték űek 
általában erősebben kötnek, mint az 1 vegyérté- 
kűek, és Hauser (14) szerint az alábbi sorrendben 
cserélhetők éspedig a baloldaliak a jobboldaliak 
által :

LE <Na . . . < . .  , K < Rb <Cs <Mg++ < 
<Ca++<Sr + C B a1 <H

Ha aranyiont viszünk be a kicserélhető katio 
nok helyébe, akkor az elektronmikroszkópos fel
vételeken sötét pontok alakjában a beült arany - 
kationok nagyon jól láthatók és ezáltal a lemezkék 
alakja sok esetben nagyon jól behatárolható (15).

A bázis kicserélőképesség még nem teljesen 
tisztázódott probléma. Feltűnően magas értékeire 
nincs még megfelelő magyarázat. Ismeretlen to 
vábbá az is, hogy miért van az, hogy a legkülön
félébb származású bentionok függetlenül a telje 
sen különböző kémiai összetételtől, azonos kation- 
csereképességet mutatnak (16).

A kationcsereképességet az ú. n. ,,S“ és „T“ 
értékekben szokták megadni. Az ,,S“ érték az 
alkáli és alkáliföldfém kationokat foglalja magá
ban, a „T“ érték ezeken kívül még a kicserélhető 
hidrogén ionokat is.

Meghatározásukra többféle módszer van el
terjedve, amelyek lényeges különbséget mutatnak 
egymás között.

Az alábbi táblázatban foglalt értékeket az 
Agrokémiai K utató Intézet egyik munkatársa 
határozta meg, kivéve az ammóniumacetátos „S“ 
értéket, mely saját vizsgálatom eredménye.

2. táblázat

M i n t a  j e l e
К

Ca

i c s e r é I 

Mr

h e t ő 1- 

К

„S“ érték

„T“ érték

Na H
BaCl 2 ammon

acefcát

Is ten m ezeje i á t l a g .............................. 51,0 21,1 3,3 4 ,6 9 ,0 80,0 76,6 9 3 ,5 .
K ré m s á rg a ............................................. 58,5 28,6 3,6 8 ,4  ■ • 11 ,0 99,0 80,9 114,0
V ilágosszürke ...................................... 59,0 27,0 1,6 5,2 4 ,0 92,8 75,7 103,7
S ö té tszü rk e  .......................................... 62.0 28,2 1.3 8,2 10,0 99,6 69,5 116,0

A táblázatból nyilvánvaló, hogy az isten- 
mezejei bentonit átlaga és egyes rétegei is kicserél
hető kationként legnagyobb részben kalcium ka 
tiont tartalmaznak, tehát kalciumbentonitnak 
tekinthetők.

Az „S“ érték két oszlopa világosan mutatja 
azt is, hogy a BaCl2 kicserélő oldattal vagy ammó- 
niumacetáttal meghatározva lényeges különbséget 
kapunk.

A kationcsereképesség az agyagásványok 
rendkívül jellegzetes tulajdonsága. Az egyes agyag
ásványok egymástól való megkülönböztetésére is 
alkalmas, mert az alábbiak szerint eléggé eltérnek 
egymástól :

montmorillonit ..100—150 mg E/100 g
illit ...................  20—60 mg E/100 g

kaolinit .............  3—20 mg E/100 g
halloysit.............  6— 15 mg E/100 g

Az eddigi vizsgálatok szerint a kationcsere
képesség alkalmas arra, hogy a bentonit kiterme
lése közben az egyes rétegek minőségét gyorsan 
megállapíthassuk.

4. Kötőképesség nyers állapotban

Hazánkban a bentonitot a derítőföldgyártás 
mellett főleg az öntödei formahomok kötésére hasz
nálják és az export is hasonlókép öntödei célokra 
történik legnagyobbrészt.

A bentonit kötőképessége elsősorban film
képző képességén alapszik. Nagyon érdekesek
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Emődi (17) vizsgálatai a homok-montmorillonit és 
a homok-kaolinit agyagásványokból álló keveré
kekre. Szárazon és nedves állapotban mérte fajla 
gos felületeiket. A szárazon készült homok-mont- 
morillonit keverékek fajlagos felületei kisebbek vol
tak  a számítottnál, míg a homok-kaolinit keveré
keké lényegesen kisebbek. A különbség azzal ma
gyarázható, hogy a száraz kaolinszemecskék sok
kal hajlamosabbak voltak az összeállásra, mint a 
montmorillonit szemcsék.

A nedvesen készített keverékeknél a homok- 
montmorillonit keverék világosan mutat ja a nagy
mérvű filmképződést, mert a fajlagos felület alig 
változik, sőt 5% montmorillonit tartalomnál egye
nesen kisebb, mint az eredeti homok fajlagos felü
lete. Ez azzal magyarázható, hogy a bentonit fil 
met alkotott a homokszemcsék körül és ezáltal el
fedte a homokszemcsék egyenetlenségeit.

Emődi vizsgálatai tehát igazolják, hogy az 
agyagásványok tulajdonságai között a különbsé
gek igen nagyok. Míg a kaolinit típusúak össze
állásra hajlamosak, addig a montmorillonit film
képzésre kiválóan alkalmas. Ez elméletileg is te l 
jesen megmagyarázható. A montmorillonit rend
kívül nagy fajlagos felületével nagymérvű anyag
felhalmozódást teremt a felületén és a nagy ad- 
szorpciós felületek nem alkalmasak arra, hogy a 
részecskék egymásközött adheráljanak. A kaolinit 
agyagásvány fajlagos felülete lényegesen kisebb, 
adszorpciós halmazok nem veszik körül, tehát az 
egymás közelébe ju to tt szemcsék között nagy ad 
héziós erők működhetnek (3. ábra).
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3. áb ra .

Grim (18) alapvető vizsgálatai ugyancsak iga
zolják ezt a magyarázatot. Ha a bentonitot fi 
nomra őrölt formában a homokhoz keverjük és 
kevergetés közben a víztartalmat fokozatosan nö
veljük, az első vízmolekulák a montmorillonit felü
letén mint poláros molekulák irányítva adszorbeá- 
lódnak. Az orientálódás következtében ez a víz 
mint szilárd fázis merevedik meg a bentonit szem
csék felületén és a bentonitok minőségétől függően 
3 vagy 4 molekula vízrétegű. A víznek a megmere
vedését úgy lehet tekinteni, mintha a víz megfa
gyott volna, amikor is a kialakuló jégkristályok 
adják a víz szilárd vázát. A bentonitoknál a víz 
megszilárdulását a fagyás helyett az orientálódás 
okozza. Ezzel magyarázható, hogy miért van az, 
hogy ha a bentonit-homok keverékhez fokozato
san adagolunk vizet, akkor a szilárdsági értékek 
kezdetben emlékednek, majd egy maximális érték 
után — amelyhez tartozó vizet optimálisnak ne
vezzük -— ismét esni kezdenek. A szilárdsági érté 
kek csökkenése azzal magyarázható, hogy az ada 
golt víz már nemcsak szilárd fázisban, hanem 
folyékony állapotban is jelentkezik, amikor a 
homokszemcsék egy más, melletti elcsúszása lehet
séges. Ez az optimális vízmennyiség aránylag szűk 
határok között mutatkozik.

A bentonit^ minőségére nemcsak az optimális

4. áb ra .

5. ábra .
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víz mennyisége, hanem az így felvett görbe egész 
lefolyása is jellemző.

Vizsgálataim alapján a 4. és 5. sz. ábrákon be
mutatom az istenmezejei bentonit nyomó- és nyíró
szilárdsági értékeit 4, 5, 6,;7,~ 8,f 10, 12 és 15% 
bentonit adagolás esetén a víztartalom fokozatos

6. áb ra . K ao lin it ag y ag ásv án y  és hom ok keveréke. 
A k ao lin it nem  képez a  hom okszem csék k örü l egyenletes 
film rétege t. In k á b b  aggregálásra  hajlam os, ezért a  ho 
m okszem cséken csom ók és h iányos, k ao lin itte l be nem  
v o n t te rü le te k  is v an n a k . Az „ék a lak ú  k ö tések “  tö k é le t 
lenek, a  hom okszem csék egym áshoz való  rögzítése 

b izony talan .

7. áb ra . M ontm orillon it ag y ag ásv án y  és hom ok k ev e 
réke. A  m ontm o rillo n it te lje sen  és egyenletesen  f ilm 
réteggel v o n ja  b e  a  hom okszem cséket és az érin tkezési 
he lyeken  k ia lak u l az ék a lak ú  kö tés, m ely  egyenletes 
v astag ság ú , és a  hom okszem cséket m egakadályozza az 

elm ozdulásban.

adagolásnál, ami gyakorlatban szokásos, kissé 
inkább kedvezőek az istenmezejei bentonitra.

Nagyon szemléltetők a bentonit kötőképes
ségének magyarázatára Grim vázlatai, melyek 
feltűnően m utatják be a montmorillont és kao
linit agyagásványok közötti különbséget. A Grim 
elmélet szerint a homokszemcsék egymásközötti 
kötését, egymáshoz való rögzítését az ú. n. ék 
alakú kötések biztosítják. A montmorillonit ese
tében az ékalakú kötések egyenletes vastagságú 
filmbevonatból alakulnak ki, míg a kaolinit agyag
ásvány, mivel nem alkalmas filmképződésre, 
egyenlőtlen bevonatot ad. Ez a bevonat a homok- 
szemcséken helyenként meg van szakadva, a' ho
mokszemcsék felületén csupasz részek mutatkoz
nak. A kaolinit szemcsék, mint már fent említet
tem, inkább alkalmasak az egymás közötti aggre
gálásra és így az ékalakú kötések nem keletkez
hetnek egyenletes bevonatból és igy nem is rögzít
hetik a homokszemcséket oly erősen egymáshoz 
(6., 7. sz. ábrák).

A bentonitok kötőképességére jellemző gör
bét kapunk akkor is, ha az optimális vízmennyiség 
esetén kapott maximális nyomószilárdsági értéke
ket a bentonitadagolás növekvő mennyiségében 
vesszük fel. Összehasonlításkép itt is szerepel az 
amerikai National bentonit és amint látjuk, ezek 
szerint sincs az istenmezejei bentonittal szemben 
kedvezőbb kötőképessége (8. sz. ábra).

5. Kötőképesség hőkezelés után

emelésének függvényében. Ugyanezen az ábrán 
összehasonlítás céljából feltüntettem az amerikai 
National bentonit néhány adatát, 4, 5, 8, és 12% 
bentonit adagolás mellett.

Látjuk, hogy az optimális víz mennyisége és 
a víz függvényében felvett görbe lefolyása eltér 
az istenmezejei bentonitétól. De a nyomó- és 
nyírószilárdsági értékek főkép a kisebb bentonit-

Megvizsgáltam 100 és 500° között 50° C-on- 
ként az istenmezejei bentonit 2 óráig kezelt min
tá it kötőképesség szempontjából.

A 9. sz. ábrán bemutatott eredmények azt 
jelentik, hogy az istenmezejei bentonit kötőképes
ség szempontjából nem érzékeny a hőkezeléssel 
szemben, sőt a hőkezelés kedvező hatást gyako
rol rá.
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9. áb ra .

6. Kötőképesség szárított állapotban

A szintetikus homokkal dolgozó nedves öntési 
eljárás (röviden szintetikus homokeljárás) előtti 
időben az öntés általánosan szárított formákba 
történt. A természetes agyagtartalmú homokot 
a szükséges adalékok hozzákeverése után formába 
döngölték és a formával együtt szárító szekrények
ben kiszárították vagy nagyobb formáknál a szá
rítás égők segítségével történt. A kiszárítás nem
csak hosszabb időt és hőenergiát igényel, de egyik 
legnagyobb hátránya az volt, hogy a formaszek
rények hamar deformálódtak és használhatatlanná 
váltak, ami igen jelentős költségtöbbletet jelentett.

A szintetikus homokeljárásnak egyik leg
nagyobb előnye, hogy az öntés már a nyers, a be
döngölt formákba azonnal történhet, minden szá
rítás nélkül. Ezen eljárás tehát olyan bentonit- 
minőséget kíván, mely már nyers állapotban is 
nagy kötőképességet képes kifejteni.

A szintetikus homokeljárás ilyen irányú köve
telményeinek állandó hangsúlyozása teremtette 
meg az istenmezejei bentonit bevezetését, mely 
kétségtelenül kiváló kötőképességgel rendelkezik 
már nyers állapotban is. Használata által lényege
sen nagyobb nyomószilárdsági értékek voltak el
érhetők, minden aktiválás nélkül, mint az azelőtt 
használt aktivált mádi-komlóskai keverékkel.

Ez nemcsak hazai vonatkozásban volt így, 
hanem az export terén is, ahol a csekély nyers 
nyomószilárdsági értékek miatt az egyébként ki
válóan duzzadó mádi-komlóskai bentonit keveré
ket használhatatlannak találták, visszautasítot
ták. Ezen körülmények hatása alatt hazai vonat
kozásban is és exportra is teljesen megszüntettük 
öntödei célokra a mádi-komlóskai aktivált bento
nit használatát és ehelyett az istenmezejei—bándi 
keveréket vezették be általánosan.

A panaszok rövidesen megszűntek főkép 
exportvonalon és hazai vonatkozásban, ha jelent
keztek is, ez csak azon öntödék részérói történt, 
ahol még mindig szárított formákkal dolgoztak.

Ezen panaszok mérlegelése alapján megindí
tottam  hazai bentonitjaink szárított állapotban 
kifejtett szilárdsági értékeinek megvizsgálását. 
Egyöntetű vizsgálati eljárások hiányában az alábbi 
módszert választottam.

A bentonit-homok keveréket növekvő víz
tartalommal készítettem 2—8% víztartalom kö
zött és döngölt próbákat 40—50° C-on szárító- 
szekrényben 48 óráig szárítottam. Ezen idő alatt 
a döngölt vizsgálati próbák víztartalma 0,1—0,4% 
vízre csökkent az egyes bentonit minőségek szerint. 
A vizsgálati adatokat a 10. sz. ábrán tüntettem  fel.

10. ábra .

Ez az ábra tartalmazza az istenmezejei ere
deti, az istenmezejei aktivált, a National amerikai 
bentonit, az aktivált mádi bentonit nyomószilárd
sági értékeit, 5% bentonitadagolás mellett, nö
vekvő víztartalom függvényében. A felvett görbék
ből a következők olvashatók ki :

1. A szárított formák nyomószilárdsági értékei 
rendkívüli mértékben függnek a kezdeti víztarta 
lomtól. A víztartalom növelésével rohamosan nő
nek a nyomószilárdsági értékek. Ennek egyetlen 
magyarázata csak az lehet, hogy növekvő víztar
talommal a bentonit filmképző tulajdonsága egyre 
jobban érvényesül. A minél tökéletesebben kiala 
kuló film megszáradva természetesen egyre na 
gyobb kötő képességet tud kifejteni. A vízfelvétel 
következtében a megduzzadt bentonit egyre vé
konyabb rétegekre, lemezkötegekre, majd lemez
kékre esik szét, melyek filmképzése a szétesés ará 
nyában egyre tökéletesebb.

2. Kitűnt, hogy az istenmezejei bentonit — 
amilyen kiváló kötőképességgel bír nyers állapot
ban — szárított formákban nem ad elég nagy 
nyomószilárdsági értékeket sem eredeti, sem akti
vált állapotban.

3. Ezzel szemben feltűnően kiugrik az akti
vált mádi bentonitok kötőképessége. Különösen
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jelentős ez a különbség 3—6% víztartalomnál, 
ami azért is fontos, mert az öntödék vízhasználata 
5—6% szokott lenni.

4. Meglepő, hogy a National amerikai bento- 
nit is lényegesen kisebb értékeket adott, mint a 
mádi, különösen a kisebb víztartalomnál.

A szárított formákba való öntésnél nagyobb 
darabok esetében különösen kétféle igénybevétel
nek vannak a formák kitéve : egyrészt statikusak, 
a beömlő vas- acél súlya okozta terhelésnek, mely 
nagyobb formáknál 2—3000 gr/cm2 is lehet, de 
ennél sokkalta nagyobb a beömlő folyékony vas
acél okozta dinamikus igénybevétel. A szárított 
formák gyakran tehát 8—10 000 gr/cm2 igénybe
vételnek is ki vannak téve.

A közelmúltban Eckart (19) foglalkozott a szá
ríto tt állapotban történő nyomószilárdságok meg
határozásával. Vizsgálatánál a próbatesteket 120° 
C-on 3 óráig szárítja. A víz nagy befolyását ő is ki
hangsúlyozza.

A svéd öntödei szabvány is tárgyalja a szárí
to tt állapotú kötőképességet és 2 óráig tartó  105— 
110° C-on történő szárítást ír elő (20).

7. Kötőképesség meleg állapotban (1200° C-nál)

A formahomok és bentonit keverékének nyers 
szilárdsági értékei tulajdonképpen hideg szilárd
sági értékek, melyek nem mindig irányadók, az ön
tési hőfokon való viselkedésre. Ezért újabban egyre 
fontosabbnak tartják  a melegszilárdsági értékeket 
is, tekintettel arra, hogy az öntés alkalmával a 
formahomok és kötőanyaga igen rövid idő alatt 
nagy hőfokváltozásokon megy keresztül. Ha nem 
elég nagyok a melegszilárdsági értékek, akkor 
öntéskor formaelmosások, túlnagy melegszilárd
ságnál pedig hőtágulások lépnek fel. Sajnos, szak- 
irodalmi adatok alig állnak rendelkezésre. Tekin
tettel arra, hogy exportnál elő szokták írni ezeket 
az értékeket, fontos, hogy valamennyi hazai ben- 
tonitunkra vonatkozólag meghatározzuk őket és 
tudnunk kell azt is, hogy az egyes bentonitok 
összekeverése mennyiben befolyásolja ezeket az 
értékeket.

A melegszilárdsági értékek meghatározása 
eddig nálunk úgy történt, hogy 1200° C-nál 2,5% 
és 5% bentonit adagolás mellett különféle izzítási 
idők után határozták meg a melegszilárdsági érté 
keket.

A szárított állapotban történő kötőképesség
meghatározások feltűnő eredményei, a vízadagolás 
rendkívüli befolyása alapján javasoltam, hogy a 
melegszilárdsági értékeket is a vízadagolás függ
vényében határozzuk meg.

Kitűnt, hogy a vízadagolásnak itt is döntő 
szerepe van és csak a vízadagolás függvényében 
felvett értékek adnak jellemző adatokat az egyes 
bentonit-minőségekre.

A Szekeres János által meghatározott meleg
szilárdsági értékeket 1200° C-nál 5% bentonit ada 
golás mellett a növekvő vízmennyiség és izzítási 
idő függvényében az istenmezejei átlag, aktivált 
(11. sz. ábra), a mádi—koldui aktivált, továbbá a

National amerikai bentonitra vonatkozólag a 12. 
sz. ábra tünteti fel.

Általában a У2 és 1 y2 percek közötti idő alatt 
kifejlődött nyomószilárdságok vannak befolyással 
a szakirodalom szerint az öntvény felületére (21).

Ezek szerint az 1 perc izzítási idő után nyert érté
keket figyelembevéve az istenmezejei bentonit 
nem különbözik a National amerikai bentonittól. 
Amennyiben azonban ezeknél lényegesen nagyobb 
nyomószilárdsági értékekre van szükség, a mádi- 
koldui minőség sokkal jobban megfelel.

Érdekes, hogy Dietert, a melegszilárdsági érté
keket meghatározó készülék tervezője és gyártója, 
a rendelkezésemre álló értekezése szerint (21) még 
akkor nem ismerte a vízadagolás döntő befolyását 
a bentonit melegszilárdsági értékeire vonatko
zólag.
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8. Különféle istenmezejei bentonitrétegek 
kötőképessége

Az istenmezejei bentonit-előfordulás három 
jellegzetes rétegének külön-külön meghatároztam 
a nyomószilárdsági adatait 5%-os bentonit adago
lás mellett. A 13. sz. ábra szerint az egyes rétegek 
nyers nyomószilárdsági értékei között lényeges 
különbség nincs, ezért az egyes rétegeket külön 
termelni nem érdemes. Feltűnő, hogy mind a 
három réteg nagyobb szilárdsági értékeket ad, 
mint az átlag istenmezejei minőség.

9. Aktivált istenmezejei bentonit kötőképessége

Az átlag istenmezejei bentonit minőségből az 
optimális 5,3% szóda hozzáadásával a Bentonit- 
bizottság által kidolgozott eljárás szerint alkáli 
bentonitot készítettem és 5% bentonit adagolással 
meghatároztam a víz függvényében nyomószilárd
sági értékeit. Az értékeket a 9. sz. ábrán tüntettem

fel. Kitűnik, hogy az aktiválás csak lényegtelenül 
növelte a nyomószilárdsági értékeket és ezért a 
rendkívül drága nedves aktiválási eljárást az isten
mezejei bentonitnál javasolni nem lehet.

10. Aktivált istenmezejei* bentonit 
melegszilárdsági értékei

A 11. sz. ábra az aktivált istenmezejei bento
nit melegszilárdsági értékeit is tartalmazza és ezek 
lényegesen nagyobb értékek, mint a National ame
rikai bentonitéi.

11. Döngölt próbák térfogatsúlyának változása

Az öntödei célokat szolgáló bentonitvizsgála- 
tokat a szabványos Georg Fischer-féle berendezé
seken végezzük. Ennek lényege, hogy a bentonit 
homok és víz keverékéből előírt módon döngölt 
próbák készülnek. Ezeknek a térfogatsúlya az 
emelkedő víztartalommal érdekesen változik. Kez
detben lassan nő, amit még nem tüntet fel a 14. sz. 
ábra, majd lassan, állandóan csökken és egy mini
mális érték után ismét nő. E térfogatváltozás gör
béje nagyon jellemző az egyes bentonitféleségekre, 
aminek magyarázata a következő :

A víz adagolásakor már tiszta homok eseté
ben is kezdetben nő a térfogatsúly mindaddig, 
amíg annyi vizet nem kap, hogy az egyes homok- 
szemcsék felületén kialakul af hidrát burok. Az így 
keletkezett hidrátburok a homokszemcséket el
tolja egym ástól és így a térfogatsúlynak állandóan 
csökkennie kell. Ha a montmorillonit agyagásvány 
is jelen van a homok és víz keverékében, akkor a 
helyzet annyiban változik, hogy a keverék té r 
fogatsúlyában lényegesen nagyobbak a csökkené
sek. Kezdetben itt is (a hidrátburok és film kiala 
kulásának a kezdetéig) nő a térfogatsúly. Mihelyt 
azonban a víz és bentonit filmszerűen kezdi be
vonni a homokszemcséket, a homokszemcsék el
tolódnak egymástól és a térfogatsúly állandóan 
csökken (14. sz. ábra).

7 1 5  2  2 , 5  3  3 , 5  4  4 , 5  5  5 , 5  6

Víz %

14, áb ra .
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Összefoglalás

Az istenmezejei bentonit öntödei szempontból 
egyenletes minőségű. Glaukonitos homokkőre víz 
ben telepedett réteg, melyet későbbi, ugyancsak 
glaukonitos homokkő réteg zárt le és így utólagos 
szennyeződésektől megóvta.

A nyers állapotban történő öntésnél, tehát a 
szintetikus homok eljárás céljaira kötőképessége 
igen kedvező, egyenrangú a National amerikai ben- 
tonittal.

Jellemző, hogy megfelelő hőkezeléssel kötőké
pessége jelentékeny mértékben növelhető.

Szárított formáknál azonban más hazai ben- 
tonitok, pl. a mádi—koldui minőség sokkal inkább 
biztosítja a nagyobb szilárdsági értékeket. Bár 
még nincs elég vizsgálati adat, de igen valószínű, 
hogy az erősebb filmképződési lehetőségre való 
tekintettel a szárított formáknál nagyobb szilárd
ságot nyújtó bentonitok a melegszilárdsági vizs 
gálatoknál is kedvezőbb eredményeket adnak.
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Koptatási kísérletek szürke öntöttvasból készült vasúti féktuskókkal
F Ü L E  E N D R E

II. Rész

Э н д р е  Ф ю л е :
И С П Ы Т А Н И Я  НА ИЗНОС Ч У ГУ Н Н Ы Х  ТРОМОЗ- 
Н Ы Х  КО ЛО ДО К Ж Е Л Е ЗН О Д О РО Ж Н О ГО  Т РА Н 
СПОРТА.

A n d re as  F ü le  :
V ersch e issv ersu ch e  m it  E ise n b a h n b re m sk lö tz e .

Előző cikkünkben beszámoltunk féktuskó- 
koptatási kísérleteinknek arról a részéről, melyet 
mozdonyba kötött féktuskókkal végeztünk abból 
a célból, hogy milyen befolyással van a tuskó 
keménysége élettartamára. E kísérletek eredmé
nyeként kopásgörbét rajzoltunk, melyen feltün
te ttük  a tuskók keményégétől függő relatív kopá
sát. A relatív-kopás fogalmát abból a célból vezet
tük  be, hogy a különböző mozdonyokban külön
böző ideig kopott kísérleti tuskók kopási értékeit 
össze tudjuk hasonlítani. A relatív-kopás értékek
nél egységnek vettük a 240 HB keménységű 
tuskó kopását. Evvel kapcsolatban bővebbekre 
utalunk előző cikkünkre.

E kopásgörbét 1. ábrán újból bemutatjuk. 
A nem érdektelen összehasonlítás kedvéért mellé 
rajzoljuk az ugyancsak előző cikkünkben említett, 
E. B. Coyle-féle kopásgörbét is (szaggatott vonal). 
Noha jellemző mindkét görbére, hogy bizonyos 
keménységen felül a kopás mértéke nem változik

számottevően a keménység emelkedésével, a két 
görbe között mégis igen nagy különbség van. Fék- 
tuskóinknál a kopás növekedése a keménység 
csökkenésekor nem olyan rohamos. Ez is igazolja 
azt, hogy koptatási kísérleteknél az egy bizonyos 
körülmények között végrehajtott kísérlet ered
ményeit a kopást befolyásoló, számos, külső 
tényező miatt nem lehet minden fenntartás nélkül 
valamely más körülmények között történő kopásra 
átvinni.

Kopásgörbénkből látható, hogy a 240 HB 
keménységű tuskó kopása kb. heted része a 
120 HB keménységűének. Ha csak a szabvány- 
szerüen elfogadott keménységi tartományban, 
vagyis 170—240 HB-n belül maradunk is, a 
240 HB-s tuskók még mindig kb. kétszer annyi 
ideig tartanak, mint a 170 HB-sek.

Miként alakul azonban a helyzet, ha nem 
egyetlen tuskóval, hanem nagyobb sokasággal 
van dolgunk ?

Ez a sokaság lehet egy gyártási adag, mely 
általában 200 db tuskóból szokott állani, vagy 
lehet például egész évi féktuskófogyasztásunk is. 
Hasznos tudnunk, hogy egymáshoz viszonyítva 
mennyit ér két különböző átlagkeménységű adag, 
de még nagyobb gazdasági jelentősége van annak,
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vájjon mekkora lesz a relatív élettartama vala 
mely folyó gyártásból származó nagyobb sokaság
nak, ha a tuskók megengedhető keménységi érték- 
tartományát alacsonyabb, magasabb, szűkebb 
vagy tágabb értékhatárok között szabjuk meg, 
mert ettől függ, hogy milyen értékhatárokat írjunk 
elő a tuskók keménységére.

ségnyi annak az — eszményi — sokaságnak a 
kopása, melynek minden darabja 240 HB kemény
ségű (megelőzőekben az egyes darabok relatív- 
kopását Kr-el jelöltük, sokaságok relatív-kopására 
KR jelet fogjuk használni).

Nézzük tehát meg, mekkora lesz annak a 
nagyobb féktuskósokaságnak a relatív-kopása, 
mely a jelenlegi előírásainknak megfelelő 170—:240 
HB keménységi határokra készült.

Hogy ezt kiszámíthassuk, módot kell ta lál 
nunk annak a megállapítására, milyen az erre az 
értékállományra gyártott, nagyobb sokaság ke 
ménységi eloszlása. Ennek megvizsgálására igen 
jó anyagnak kínálkoztak a multévi féktuskó- 
átvételeinknél végzett keménységvizsgálataink, 
mivel azok ilyen szempontból nagyon jó kereszt- 
metszetét adják az évi keménységeloszlásnak. 
Céljainkra statisztikusan feldolgoztuk e kemény
ségvizsgálatok első 1000 adatát. Ez már elég nagy 
szám ahhoz, hogy megnyugtató pontossággal 
mutassa a keménységek eloszlását. A mérésekből 
adódó keménységi tartom ányt a statisztikus szá
mításoknál használatos hisztogramm,1 illetőleg 
gyakorisági-poligon szerkesztésének szokott módja 
szerint osztályokra osztottuk (x). Egy ilyen 
keménységi osztály 10 HB egységet foglal magába. 
Az egész változási köz (keménységi tartomány) 

•természetesen nem csak 170—240 HB-ig terjed, 
mivel a megengedett határokon kívülre is van 
gyártási szórás, és hogy a teljes eloszlás jellegét 
láthassuk, egyelőre tekintetbe vesszük azokat az 
értékeket is, melyek a határokon kívül esnek.

Az egyes keménységi osztályokra a következő 
gyakoriságokat kaptuk [az egyes osztályokba eső 
darabszámok (y)~\ :

1. á b ra .

Vizsgáljuk meg részletesebben először az 
utóbbi esetet az üzemi kísérleteinknél kapott 
kopásgörbe ismeretével.

Egy darab tuskó esetében könnyű meghatá
rozni, mert ha például — mint előző kísérleteink
nél is te ttük  — egységnyinek vesszük a 240 HB 
keménységű tuskó kopását, kopásgörbénkből le 
olvasható, hogy mennyiszer gyorsabban fog kopni 
valamely kisebb keménységű tuskó. Nem ilyen 
egyszerű azonban az eset több egyedből álló soka
ságnál, mivel e sokaság nem egy keménységi 
értéken, hanem szélesebb keménységi tartományon 
helyezkedik el, s így a sokaság minden darabja 
— különböző keménységű lévén — különbözően 
kopik. Komplikálja a helyzetet még az is, hogy a 
keménységi tartományon belül, melyben a sokaság 
elhelyezkedik, nem egyenletes a tuskók eloszlása.

Hogy tehát egy sokaság relatív-kopását meg 
tudjuk határozni, a kopási diagrammon kívül 
szükséges ismernünk azt is,' milyen a sokaság 
keménységi eloszlása abban a keménységi ta rto 
mányban, melyet az elfoglal (az ú. n. változási 
közben). Egységnyinek most is a 240 HB kemény
ségű tuskó kopását vesszük fel, azaz, ha nem egy 
tuskóról van szó, hanem tuskósokaságról, egy-

O sztály (HB)
x

140— 149
150— 159
160—169
170—179
180—189
190—199
200—209
210—219
220—229
230—239
240—249
250—259

Gyakoriság (HB)  

У
7

10 
41 

118
163
177
160
158
101
27
36

2

Összesen 1000 db.

Megjegyezzük, hogy a 120—129 és 130—139 
osztályban is találtunk egy-egy tuskót, azonban 
elhanyagolható számuk miatt azokat a 140—149 
osztályba soroztuk.

Az ezekkel az adatokkal megszerkesztett 
hisztogrammot, illetve gyakorisági p'oligont a
2. ábrán mutatjuk be. A gyakoriság csaknem

1 Hisztogramm  az o sz tá ly g y ak o riság o k  oszlopos 
d ia g ra m m b a n  való  á b rá zo lá sa . H a  az ily en  d ia g ra m m 
b a n  az oszlop k ö zep ek  felső p o n t ja i t  fo ly to n o s  tö r t  
vonalla l k ö tjü k  össze, a  gyakorisági poligont k a p ju k .
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szimmetrikus, szabályos eloszlást m utat (statisz
tikai értelemben), ami egyébként várható is volt. 
A poligon jobboldalához szaggatott vonallal be
rajzoltuk, hogy hogyan futna, ha szimmetrikus 
volna. Az eltérés gyakorlatilag nem számottevő, 
és a mi szempontunkból annál kisebb a jelentősége, 
mivel az aránylag nagyobb eltérés a 230—250 HB 
értéktartományba esik, itt pedig — amint a kopási 
diagrammunkból látható — a keménységváltozás
nak a kopásra nincs számottevő hatása.

2. áb ra . ta lá lt  kem énységeloszlás 150— 240 H B
kém énységi h a tá ro k ra  g y á r to tt fék tuskóknál.

A hisztogramm és a kopásgörbe birtokában 
kiszámíthatjuk az adott változási közben elhelyez
kedő sokaság valószínű relatív-kopását. Ez a 
következően történik :

Minden keménységi osztályban lévő tuskó- 
nak — amint tudjuk — más-más a kopása, továbbá 
az egyes osztályokban más-más a tuskók száma is. 
Hogy tehát az egész sokaság kopását megkapjuk, 
ki kell számítani külön-külön az egyes osztályok
ban lévő összes tuskók kopását és az egészet össze
gezni. Ennél a számításnál az egy-egy osztályon 
belül található egyedeket egyforma keménységű
nek vesszük — amint az a statisztikus számítások
nál szokásos — és a keménység, mellyel az egyes 
osztályoknál számolunk, mindig az ú. n. osztály
közép keménysége (Xi). Vagyis : egy osztály kopá
sát megkapjuk, ha az osztályban lévő tuskók szá
mát (osztálygyakoriság =  yí) megszorozzuk az 
osztályközépnek a kopási diagrammból leolvas
ható relatív kopásával (Krxi). Az egész sokaság 
relatív-kopását megkapjuk, ha ezeket az osztály
kopásokat összegezzük és elosztjuk a sokaságot 
alkotó tuskók számával (N ). Ez tulajdonképpen 
a sokaság egy tuskóra eső, átlagos relatív-kopása, 
azonban mivel a sokaság különböző egyedszám- 
ból állhat, így ez az érték jobban fejezi ki a soka
ság relatív kopását, mint az összes relatív kopás, 
ezért valamely sokaság relatív kopására a követ
kezőkben ezt a fogalmat fogjuk használni.

Tehát :
i — n
I] KrXi • y;

KE =  — -------
AT

A hisztogrammunkban lévő osztálygyakori
ságok nem használhatók fel minden további nélkül 
a számolásra, mivel az az egész sokaságra készült, 
amelyben pedig a megengedett keménységi hatá 
rokon kívüli szórások is benne vannak. Az ilyen 
keménységű tuskókat azonban átvételkor kiselej
tezik, így a felhasználásra kerülő sokaság minő
ségét nem befolyásolják. A változási köznek csak 
azt a részét tartjuk  tehát meg, mely 170 és 240 
HB között van.

Az így átszámított osztálygyakoriságokat, az 
ezekkel számított osztálykopásokat és végül az 
egész sokaság kopását az alanti táblázatban fog
laltuk össze. A betűk jelentése a következő :

Xi az osztályközéppel jellemzett osztály- 
keménység (HB) ;

yi osztálygyakoriság ;
Kr az osztályközép keménységének meg

felelő relatív-kopás az üzemi kísérle
teinknél felvett kopási diagramm szerint;

Krx az osztály relatív kopása (az osztály
közép relatív kopása szorozva az osztály
gyakorisággal) ^

KE a, sokaság relatív kopása (az osztályok 
relatív kopásának összege osztva az 
összes tagok számával).

Xi Vi Kr Krxi
175 118 2,0 236
185 163 1,7 277
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

Összesen : 904 db 1316

Ebből KR  =  1,45

Tehát a jelenleg előírt keménységi határokra 
gyártott féktuskók (átlagos) relatív-kopása kb. 
45%-kal nagyobb, mint az egységnek felvett 240 
HB keménységű tüskéé, ami annyit jelent, hogy 
jelenleg a tuskófogyasztás kb. 45%-kal több, 
mintha minden egyes tuskó 240 HB keménységű 
volna. Ez az utóbbi ideális eset azonban nem for
dulhat elő, és bárhogyan választjuk is meg a ke
ménységi határokat, kell, hogy azok egy bizonyos 
szélességű keménységi tartom ányt foglaljanak 
magukba.

Vizsgáljuk meg, hogy hogyan alakul a sokaság 
relatív-kopásának értéke, ha ezeknek a kemény
ségi határoknak a helyzete változik.

A felső keménységi határt nem változtatjuk 
meg, mivel annak lefelé tolásával a jobb kopási 
tulajdonságú tuskókat zárnánk ki, így nem volna 
célszerű, felfelé tolása pedig egyelőre szintén nem 
tanácsos, míg későbbi kísérleteink során nem tisz 
táztuk, milyen hatással van az abroncskopásra a 
tuskó keménységének emelése. Vizsgáljuk tehát
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meg, hogyan alakul a helyzet, ha az alsó kemény- 
ségi határt a fenti 170 HB-től eltérően először 
140 HB-re, majd pedig 200 HB-re írjuk elő.

Ekkor a számítás már nem olyan egyszerű, 
mint előbb volt. Míg ugyanis o tt a keménység
eloszlást illetően megfelelő mennyiségű tapaszta 
lati adat állott rendelkezésre, melynek alapján a 
számítást elvégezhettük, ha a keménységi határt 
megváltoztatjuk, ilyen adatunk nincs, mert ilyen 
feltételek mellett eddig még nem gyártottak. Segít
ségünkre van azonban a fenti eloszlás, melyről 
ránézéssel is megállapítható, hogy statisztikai érte 
lemben véve csaknem szabályos eloszlás, ez azon
ban számítással is igazolható. Ugyanis az úgy
nevezett szabályos eloszlásnál

a) a mérlegelt számtani középérték felező
jébe esik az egész változási köznek.

b) A mérlegelt számtani középértéktől való 
eltérések átlagával — az ú. n. közepes abszolút el
téréssel — csökkentett, illetve növelt számtani 
középérték két olyan értéket jelöl ki a változási 
közben, mely közé esik az összes egyedek 57,5%-a.

c) a négyzetes eltéréssel csökkentett és növelt 
mérlegelt számtani közép két olyan értéket jelöl 
ki a változási közben, melyek közé esik az összes 
egyedek 68,2%-a. A négyzetes eltérések kétszere
sével csökkentett és növelt számtani középértékei 
közé pedig esik az összes egyedek 95,4%-a.

Vizsgáljuk meg, mennyire felel meg ezeknek 
a feltételeknek a 2. ábrán bemutatott eloszlás.

a) az ú. n. mérlegelt számtani középérték, 
vagy mérlegelt átlag :

i —n

* i *Ui d "  * 8 •  Уъ d~ . . .  . x n • y n s  x t . y i
i/f __  _*=1 .

(N az összes tagok száma.)
Ezt a műveletet esetünkre elvégezve azt kap 

juk, hogy a mérlegelt számtani átlag 198,5 HB, 
vagyis mindössze másfél egységgel tér el a válto 
zási köz középső értékétől, 200 HB-től.

b) A mérlegelt átlagtól való eltérés, az ú. n. 
közepes abszolút eltérés :

U  (Xi —  M) - y i
dn =  í=!----------------- ;

N

Ez esetünkben 17,3 azaz kereken 17 HB egység. 
Az evvel csökkentett, illetve növelt mérlegelt átlag 
181,5 és 215,5 HB.

c) A négyzetes eltérés :

Г i = n
Ц (xí — MY-yi
i — 1a —

Esetünkben a =  19,2 azaz kereken 19 HB egység, 
i f — <r =  179,5, i f  +  a =  217,5 HB és i f — 
— 2a =  160,5, M +  236,5 HB.

Annak eldöntésére, hogy az így kapott érték 
határok közé az egész sokaságnak hány százaléka 
jut, hisztogrammunkból meg kell szerkeszteni az

ú. n. kumulatív gyakorisági poligont,2 mely azt 
mutatja, hogy az egyes keménységi osztályokig 
az egész sokaságnak hány darabja található. Ezt 
a 3. ábrán mellékeljük. Belőle leolvasható a fenti 
értékhatárok közé eső darabok száma is.

3. ábra. A feldolgozott 1000 db keménységmérési a d a t 
ból n yert kumulációs gyakorisági poligon.

181.5— 215,5 HB között a 190. db-tól a 755. 
darabig, vagyis 565 db., azaz az egész sokaságnak 
56,5%-a.

179.5— 217,5 HB között a 170. db-tól a 810. 
db-ig, vagyis 640 db, azaz az egész sokaság 64%-a

160.5— 236,5 HB között a 17. db-tól a 950. 
db-ig, vagyis 933 db, azaz az egész sokaság 93,3%-a

Az a), b) és c) pontokban foglalt feltételeknek 
eloszlásunk tehát a következő mértékben felel 
meg :

Szabályos A mért
eloszlásnál eloszlásnál

Mérlegelt számtani közép 200 HB 198,5 HB
M ^  d  értékközben a

sokaság ................... 57,5%-a 56,5%-a
értékközben a

sokaság ................... 68,2%-a 65,0%-a
M :f.2a értékközben a

sokaság ................... 95,4%-a 93,3%-a

Tehát a vizsgált 1000 db tuskó keménységi 
eloszlása csaknem jelentéktelen mértékben tér el 
a szabályos eloszlástól, legalábbis esetünkben cél
jainknak teljesen megfelelő pontossággal járunk

2 A kumulációs gyakor isági poligon olyan oszlop - 
diagram m ból készül, ahol az egyes osztályok fölé 
ra jzo lt oszlop nem csak az illető osztály  gyakoriságát 
ta rta lm azza , hanem  az összes megelőző osztályokat 
is együttvéve. A kum ulációs gyakorisági d iagram m 
ból leolvasható , hogy valam ely  k iv á lasz to tt ism ert 
érték ig  — jelenleg kem énységig —  az egész sokaság 
n ak  összesen h án y  °/0-a ta lá lh a tó .
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el, ha a kapott eloszlást szabályos eloszlással 
helyettesítjük.

Ha minőségi eljárásainkat úgy változtatjuk, 
hogy az alsó keménységi határt lefelé, vagy felfelé 
eltoljuk, tekintve, hogy feltételeink ilyen megvál
toztatása a gyártásba semmiféle olyan tényezőt 
nem visz be, mely a megoszlás valamilyen irányba 
való eltolódását indokolná, így joggal feltehető, 
hogy a gyakorisági eloszlás ebben az esetben is 
ugyanolyan szabályos lenne, mint a fenti esetünk
ben. így úgy hisszük, helyesen járunk el, ha szá
mításainknál a megváltoztatott értékhatárokra 
gyártott sokaság eloszlását is szabályosnak vesz- 
szük avval a csekély változtatással, hogy igye
kezünk még közelebb maradni a fent kapott 
eloszláshoz oly módon, hogy a megváltozta
to tt változási köznek első, második, harma
dik, stb. deciliséig található, a változási köz 
kezdetétől számított HB egységek ugyanannyi 
százalékai legyenek az egész változási köz
nek, mint a fenti, alapul felvett eloszlásnál (az 
ú. n. első, második, harmadik stb. decilisek azok 
az — esetünkben — keménységi értékhatárok, 
melyekig az egész vizsgált sokaságnak l/u , 2/10, 
3/10, stb. része megtalálható). Ennek az eloszlásnak 
a kiszámításához újból a kumulációs gyakorisági 
poligont használjuk fel (3. ábra), melyből leolvas
hatók az egyes decilisek. Az egész változási köz 
140-től 260 HB egységig 120 HB egység, kiszámít
juk, hogy az egyes decilisekig terjedő HB egységek 
száma hány százaléka ennek az egész változás
köznek. így : 

Decilis HB 0//0 Decilis HB 0//О
1. 173 27 6. 205 54
2. 182 35 7. 211 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 megengedhető értékhatárokra gyártott 
féktuskósokaságnál?

Láttuk azt, hogy a 170—240 HB értékhatá 
roknál e megengedett határokon túlra is van némi 
gyártási szórás, mely felfelé kb. 20, lefelé kb. 30 
egységnyi. Ilyen szórással itt  is számolnunk kell. 
Felfelé meghagyjuk a 260 HB határt, mivel o tt a 
megengedett határt sem változtattuk, lefelé azon
ban nem megyünk le 30 egységgel, mert a tapasz 
ta la t — mely egyébként az öntöttvas tulajdonsá
gaiból is adódik — azt mutatja, hogy 120 HB 
alatti tuskó nem igen fordul elő, legalább is nem 
olyan mennyiségben, hogy evvel számolni kellene. 
A változási köz tehát, mellyel számolnunk kell, 
120-tól 260 HB egység. Ezzel a decilisekig terjedő 
egységek száma, mint e 140 egység fenti százalékai 
és ezek alapján az egyes decilisek :

Decilis HB Decilis HB
1. 158 6. 196
2. 169 7. 203
3. 175 8. 211
4. 182 9. 221
5. 190 10. 260

Az így kiszámított decilisekkel megszerkeszt
hető a kumulatív gyakorisági görbe, abból a kumu
latív gyakorisági poligon, majd pedig a közönséges 
gyakorisági poligon, illetőleg hisztogramm. Eze
ket a 4. és 5. ábrán mutatjuk be.

900

900

700

600

500

U00

120 П0 160 180 200 220 2k0 260 
HB— ►

4. áb ra . A  140— 240 H B  kem énységi ta r to m á n y ra  g y á r 
t o t t  sokaság  k u m u la tív  gyakoriság i poligonja.

5. áb ra . A  140— 240 H B  kem énység i ta r to m á n y ra  g y á r 
t o t t  sokaság  g y ak o riság i po ligon ja  és h isz tog ram m ja.

Ismerve a sokaság eloszlását, teljesen az előbbi 
mintára kiszámíthatjuk annak relatív kopását.

Hisztogrammunk most is tartalmazza a meg
engedett határon kívül lévő darabokat is, melyek 
felhasználásra nem kerülnek, így a sokaság minő
ségét nem befolyásolják, tehát — mint előbb is 
te ttük — ezeket ki kell zárni számításunkból. 
Marad így a 140—240 HB keménységi határok 
között 950 db tuskó, melyekkel számolnunk kell.

Az 5. ábrán lévő hisztogrammból leolvasható 
gyakoriságokból, az illető osztályközepeknek meg-
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felelő, kísérleteinkből nyert relatív kopásokból, az 
osztálykopásokból és végül a sokaság összes kopá
sából állítottuk össze az alábbi táblázatot :

X i IH Kr Krxi
145 32 3,5 112
155 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

Összesen : 950 db 1655

E Krxi ■ y,
KR =  — ----------  =  1,74.

N

Ha tehát a keménység megengedhető alsó 
határát 140 HB-ig kitoljuk, a féktuskók átlagos 
relatív-kopása 1,74 lesz, vagyis 74%-kal fog több 
tuskó fogyni, mintha az összes tuskók kemény
sége 240 HB lenne.

Ha a megengedhető értékhatárokat 200—

240 HB-nek választjuk, a szerkesztéseket és szá
mításokat teljesen az előbbiek szerint végezhetjük 
el, ezért részletezését mellőzzük. Természetesen itt 
is számítani kell a megengedett határokon kívüli 
szórásra, így az egész változási közt 180—260 
HB-ig választjuk, ugyanúgy kizárjuk azonban a 
végső kiértékelésből a megengedett alsó kemény- 
ségi határ alatti és felső keménységi határ feletti 
darabokat, mint előbb.

Az eredmény a fentiek mintájára :

Xi Vi Kr Krxi
205 177 1,3 230
215 238 1,2 286
225 238 1,1 262
235 177 1,05 186

Összesen : 830 db 964
—n
E Krxi- Vi

KR i= 1 — =  1,16.
N

Ha tehát a megengedhető keménységi határo 
kat 200—240 HB-nek választjuk, a tuskók átlagos 
relatív kopása 1,16 lesz.

fBefejező rész következő szám unkban.)
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Vashenger öntése lángkemencéből
S C H L E I C H E R  A L A D Á R

Itthon gyártott vashengereink joggal kifogá
solt minőségének egyik okát Kőrös Béla abban 
látja, hogy azokat nem lángkemencéből, hanem 
kupolóból1 öntik [1].
"j \ ) Bár vashenger öntésével üzemileg nem foglal
koztam, ezen a téren mégis vannak tapasztalataim, 
amelyeket legyen szabad az alábbiakban elmon
danom. Ezt annál inkább szükségesnek vélem, 
mert Kőrös kartársam  fejtegetéseiből csodálkozás
sal értesültem arról, hogy ebben a tekintetben 
nálunk a körülmények évtizedek óta úgyszólván 
semmit sem változtak.

Kereken 21 évvel ezelőtt egyik hazai öntödé
ben öntött vashengerek minőségének, elsősorban 
szövetének vizsgálatával foglalkoztam. Mint ma, 
akkor is sok panasz volt az itthon öntött hengerek 
minősége ellen. Abban az időben — de annak előtte 
és későbben is — igen sok hengert kaptunk kül
földről, amelyek viszont általában nagyon jó 
minőségűek voltak. Önként kínálkozott tehát, 
hogy a szövet vizsgálatát a kifogástalan minőségű 
külföldi és a rossz minőségű belföldi henger össze
hasonlításával végezzük.

1 . á b ra .

A szövet vizsgálatának eredményét 200-szoros 
nagyításban az 1. és 2. képen látjuk. Az első 
m utatja a külföldi, a második a belföldi henger

1 N á lu n k  ú ja b b a n  tö b b n y ire  k ú p o ló t írn ak , am i 
szerin tem  n em  helyes. E  szó ered e te  az angol cupola 
[-furnace], n ém etü l K upol [-ofen], am it később Kuppel 
[-ofen]-re n ém ete s íte tte k . M agyaru l m ind eg y ik  kupola , 
vagy is eszerin t helyesen  kupolás k em en cét kellene m o n 
d an u n k . A  való ság b an  persze n incs k u p o lá ja  ennek  a  
kem encének, ez te h á t  fu rcsán  hangzanék . H a  az idegen 
cup v ag y  kúp  tö v e t m a g y aru l képezzük, ak k o r helyesen 
kupoló, am inek  a  kúphoz sem m i köze n incsen.

szövetének képét. A kettő között óriási különbség 
van. Amíg ugyanis a lángkemencéből öntött kül
földi henger szövete nagyon szép, egyenletesen 
eloszlott csaknem tiszta perlitet, vagyis a szürke
öntvény legkedvezőbb tulajdonságokkal felruhá
zott szövetelemét mutatja, addig a kupolóból 
öntött hazai hengeré kevés perlitet és sok lemezes 
grafitot mutat. Tudjuk, hogy a szürkeöntésű vas 
tulajdonságai akkor a legjobbak, amikor annak 
szövete perlites, míg az egyenetlenül és durván 
kristályosodott grafit hatása általában kedvezőt
len [6].

2 . á b ra .

Evvel azonban csak azt állapítottuk meg, 
hogy milyennek kell lennie a jó henger szövetének, 
de nem kaptunk értelmes választ arra nézve, hogy 
miképpen juthatunk ilyen szövethez. A felelet 
erre nem is volt nagyon egyszerű, legalábbis az 
akkoriban adott körülmények között.

A szóbanforgó öntöde akkori üzemvezetőjé
nek az volt a véleménye, hogy kupolóból nagy 
hengert jó minőségben nem lehet önteni. A baj 
valóban mindig a nagy hengereknél mutatkozott. 
Az adott körülmények között még avval a kel
lemetlen ténnyel is kellett számolni, hogy a na 
gyobb hengereket két üstből kellett önteni. A baj 
eredő okát abban látták, hogy a kupolóba hiába 
adagoltak bármilyen betétet, a C-tartalmat nem 
sikerült 3,2—3,4% alá csökkenteni. Evvel szem
ben a szürkeöntésű külföldi hengerek C-tartalma 
általában 2,2—2,3% volt és csak nagyon ritkán 
volt 2,5%-nál több.

A probléma vizsgálatakor azonban több 
ellentmondásra bukkantunk. Ezt két hengernek 
itt közölt elemzése meggyőzően szemlélteti.

Összes
C%

K ülfö ld i jó  h e n g e r .........  2,52
B elföldi rossz henger . . . .  2,60

G ra fit G ra fit
Mn0/

/0
összes 

C % -áb an
Si

1,29 51,2 0,56 0,5
1,73 66,5 0,46 0,6

B rinell-
P S Cu kem ény-

s é g '
0,37 0,17 0,11 248
0,4 0,08 0,18
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Az adatokból azt látjuk, hogy az itthoni 
henger C-tartalma alig több, mint a külföldié és 
mégis rossznak mutatkozott. A két henger egyéb 
alkotórészei is kevéssé különböznek egymástól, 
vagyis egymagában az összetétel alapján a kér
dést nem lehet eldönteni.

A magyarázatot másban, mégpedig a grafit 
kristályosodásában kell keresni. Evvel a kérdéssel 
tudvalevőleg sokat és régóta foglalkoznak. Éppen 
50 éve annak, hogy az első kísérleteket végezték 
a grafit kristályosodásának oly módon való irá 
nyítására, aminek eredményeképpen az öntöttvas 
szilárdsági tulajdonságainak javulását várták [2]. 
Az bizonyos, hogy kupolóban a grafit kristályoso
dását nem könnyű szabályozni. Tudjuk, hogy a 
lemezes grafit, amely a szürkeöntvényben rend
szerint és a mi esetünkben is a 2. kép szerint 
mutatkozik, az olvadékból közvetlenül kristályo 
sodik. Világos, hogy a kupolóban nagyon nehéz 
a folyamatot úgy irányítani, hogy a koksszal 
közvetlenül érintkező olvadt vas abból szenet ne 
oldjon. Azt is tudjuk [3], hogy bizonyos körül
mények között egészen finom pikkely ű, nem lemez- 
alakú grafit jelenik meg, amelyről azt vélik, hogy 
a karbid elbomlásának terméke. Nincs azonban 
még ma sem tisztázva, hogy az ilyen grafit kelet
kezésének mi a feltétele.

Nem meglepő tehát, hogy annak idején a 
kupolából való öntésnél a C-tartalom tág határok 
között változott. Amint láttuk, az itthoni rossz 
henger a hazai öntödében általában 3,2—3,4%-nak 
adódott széntartalommal szemben csupán 2,6%-ot 
tartalm azott, de az is előfordult, hogy a henger
ben mindössze 2,2—2,3% C volt. Ez egymagában 
megint nem sokat mond, akadt ugyanis itthon 
öntött henger 3,04% és ennél nagyobb C-tarta- 
lommal, amely viszont jónak bizonyult.

A hiba ott volt, hogy a kész öntvény C- 
tartalm ának változása nem törvényszerűen tö r 
tént, hanem jóformán a véletlenen múlott, ami 
a mondottak alapján nem is meglepő. Nem végez
tek megfigyeléseket és kísérleteket arra nézve, 
hogy milyen körülmények között és hogyan vál
tozott a C-tartalom. Ehhez azonban meg kell 
jegyeznem, hogy abban az időben az a tény, 
hogy kupolóból sikerült acélbetét nélkül kis C- 
tartalm ú vasat önteni, egyáltalában nem volt 
magától értetődő. Akkoriban ezt nem mint tényt, 
hanem csak mint lehetőséget emlegették [4]. 
A C-tartalomnak a betéthez acélhulladék adago
lásával elérhető csökkentését természetesen ismer
ték, de azt is tudták, hogy ez forróbb olvasztási 
hőmérsékletet kívánt, tehát nem tarto tták  esz
ményi megoldásnak, de mégis éltek -jvele [9].

Láttuk egyébiránt, hogy a hangsúly nem is az 
összes széntartalom, hanem a grafit mennyiségén 
és kristályosodásán volt. Azt hihetnők, hogy 
nagyobb C-tartalomból több grafit kristályosodott, 
azonban ez sem történt mindig. A vizsgált kül
földi hengerben ugyanis a grafit az összes szénnek 
51,2%-ára, az említett 3,04% összes széntartalmú 
és jónak bizonyult hengerben annak 54,6%-ára 
rúgott. Evvel szemben az itthon gyártott rossz 
henger 2,6% összes C-tartalmából annak 66,5%-a

kristályosodott grafit alakjában, mégpedig a 2. 
képen látható lemezes alakban.1 Ez bizonyítja, 
hogy a henger minőségét a grafit kristályosodásá
nak módja szabja meg.

Nem térhetünk itt ki azoknak a — öntész 
kartársaim előtt bizonyára jól ismert — körül
ményeknek részletes ismertetésére, amelyek a 
grafit kristályosodását irányítják. Az erre vonat
kozó irodalomból megemlítem Bardenheuer régebbi 
tanulmányait [5] és hivatkozom Verő egyik köny
vére [6], de különösen Wittmoser nagyon tanulsá 
gos összefoglalására [7]. Szándékosan nem foglal
kozom tárgyunkkal kapcsolatosan a gömbszem
csés grafit kristályosodásával, mert ennek a kér
désnek fejlődése még nem tekinthető befejezett
nek.

Láttuk fentebb, hogy éppen ezt a folyamatot, 
nevezetesen a grafit kristályosodását kupolóban 
nem könnyű szabályozni. Evvel a ténnyel már 
vizsgálataink elvégzése előtt az illető hazai üzem 
vezetősége maga is tisztában volt és mérlegelték 
is lángkemence létesítésének tervét, de azt a nagy 
költség miatt nem valósították meg.

Nem foglalkozom itt azoknak a tényezőknek 
vizsgálatával sem, amelyek a grafit kristályoso
dására és általában az olvasztás menetére hatással 
vannak. Ilyenek tudvalevőleg az elegy összetétele, 
a nyersvas összetétele, főképpen a szilicium és a 
mangán hatása, az ötvöző pótlékok jelentősége, 
a koksz minősége, az olvasztás és öntés hőmér
séklete, a fúvólég szabályozása, stb.

Megjegyzéseimnek kettős célja van. Először 
is ennek a kérdésnek metallografiai szempontból 
való megvilágítása, másodszor pedig Kőrös [1] és 
Bánhegyi [8] kartársaim ama véleményének támo
gatása, amely szerint hengereink silányabb minő
ségét jórészt a lángkemence hiánya okozza. Kimu
ta ttam  fent, hogy ennek a megállapításnak nálunk 
több évtizedes múltja van. Kőrös kartársam nem 
csupán a bevezetőben idézett [1], hanem közel 
öt év előtt megjelent másik tanulmányában [9] 
is foglalkozott evvel a kérdéssel.

A magam részéről mindezeket még az aláb 
biakkal óhajtom kiegészíteni.

Az 1933. év végén alkalmam volt Német
országban több és Csehszlovákiában egy henger
öntödét megtekinteni és tanulmányozni. Ez a 
csehszlovákiai öntőmű akkor egyik siegerlandi 
hengeröntödének a fiókvállalata volt. Magyar- 
országra sok és nagyon jó minőségű hengert szál-

1 Az irodalom ból ism erü n k  a d a to k a t, am elyek  
szerin t ennél is tö b b , m égpedig  70%  k ris tá ly o so d o tt 
g ra f it  a la k já b a n  és a  sz ilá rdság i tu la jd o n ság o k  m égis 
jó k  v o ltak . E n n e k  egyszerű  m a g y aráz a ta , h o g y  a  Si és 
M n kétszerese  vo lt az á lta lu n k  v iz sg ák n a k  és molibdén-' 
nel v o lt ö tvözve. (S tahl u n d  E isen  71 [1951] 1013.)

P e rlite s  szü rk eö n tv én y b en  az összes szénnek  74% -a 
k ris tá ly o so d o tt g ra f ito sa n , a  sz ilá rd ság i tu la jd o n ság o k  
igen  jó k  v o ltak , de  ö tv ö ző k én t kevés Cr és N i, to v á b b á  
k ere k en  0 ,6%  Mo v o lt b en n e . (S tah l u n d  E ise n  72 
[1952], 262.)

E zek k e l m i nem  fo g lalkozhatunk , m e rt tá rg y u n k tó l 
tú l  m essze esnek. U g y an ú g y  n em  fog lalkozunk  azokkal 
az  ú ja b b  v izsg ála to k k a l, am ely ek  b o rn a k  a  g ra f it  k r is 
tá ly o so d á sá ra  való  h a tá s á t  v iz sg á lták , m e rt e te k in te t 
b en  m ég szám os e llen tm o n d ást kell tisz tá zn i. (Stahl 
u n d  E isen  72, [1952], 1477.)
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lított. A jó minőség egyik magyarázata az volt, 
hogy ott a hengereket a híres siegerlandi tapasz 
talatok alapján öntötték. Szakértők véleménye 
szerint a siegerlandi hengerek az ismert legjobb 
hengerek közé voltak sorolhatók. Ezt valamikor 
a hengeröntéshez ott használt siegerlandi nyers
vasnak tulajdonították. 20 évvel ezelőtt ez persze 
már csak valamilyen hagyományon alapuló mese 
vagy talán ügyes hírverés volt. Tény, hogy a 
siegerlandi vasércbányászat akkor már annyira 
összezsugorodott, hogy az ottani kohók ércszükség
letüknek 90%-át a világ minden részéből vásá 
rolták és természetesen az ezekből termelt nyers
vasat használták az ottani hengeröntőművek 
is [10].

A szóbanforgó csehszlovákiai hengeröntőmű 
természetesen szintén lángkemencéből öntötte a 
hengereit. Fentebb láttuk, hogy a kupolóból való 
hengeröntésnek mik a nehézségei. Lángkemencé
ből való öntésnél azok természetesen könnyebben 
kiküszöbölhetők vagy egyáltalában nem is m utat 
koznak. Mivel azonban a grafit kristályosodásá
nak körülményeit egész pontosan még mindig 
nem ismerjük, nem csodálkozhatunk azon, hogy 
a lángkemencéből való hengeröntésnél is nagyon 
uralkodik a tapasztalás. Erre nézve megemlítem, 
hogy a legtöbb hengeröntödében a régi meg
figyelésekre és tapasztalatokra nagyon sokat ad 
nak. Egyes ilyen öntödékben az elegy különböző 
részeit, mint pl. az ócska hengereket, a nyersvas 
különféle fajtáit stb. az olvasztó-térnek mindig 
ugyanarra a helyére rakják. Ez magában véve 
semmit sem mond, de sok egyéb ténnyel együtt 
jellemző arra, hogy a hengeröntészetben milyen 
nagy jelentősége van a konzervatív megszokott- 
ságnak. Éppen ezért helyeslem Kőrös kartársam 
nak főképpen a hosszú gyakorlatú szakemberek 
foglalkoztatására, az olvasztó-üzem vezetésére, az 
ellenőrzésre, stb. vonatkozó észrevételeit.

E sorok írója részére németországi gyárláto
gatási során mindezek után nem volt meglepetés, 
amikor mindenütt szinte magától értetődőnek 
mondották, hogy vashengert csak lángkemencéből 
szabad önteni.

Szaktársaim, akiket a vashenger öntése érde
kel, jól tudják, hogy Siegerlandban, pontosabban 
Siegen és közvetlen környékén öt vagy hat henger
öntöde működik, amelyeknek készítményei szinte 
legendás hírűek.

Meggyőződésem szerint ugyanolyan jó hen
gert bárhol másutt is tudnak önteni. Énnek persze 
van néhány feltétele, Ezeknek egyik legfonto
sabbika a lángkemence.

A lángkemencét a vasöntészetben valószínű
leg csak akkor kezdték használni, amikor hosszú- 
lángú kőszénnel tudtak abban tüzelni, ami kb. 
a XVIII. század közepe táján  lehetett. Angliában 
az ilyen célra használt lángkemencét elsőízben 
1765-ben említik. Több olyan lángkemencét isme
rünk, amelyek csupán az építés módjában külön
böznek egymástól, mint pl. az angol, amerikai és 
a siegerlandi.

Mi most csak a siegerlandi lángkemencét 
ismertetjük. Egyik metszetét és alaprajzát a

3. ábra m utatja [11]. A rajzhoz magyarázat nem 
kell, látjuk, hogy a kemencének aránylag rövid, 
nyújtott munkatere van, amelynek befogadó- 
képessége 10—35 t. Az adagolónyílás oldalt, a 
csapolónyílás a kemence lábánál van.

Siegerlandban a láng- 
kemencét — érdekes mó
don az öntödei aknás vagyis 
a kupolókemencével égyütt
— a múlt század 30-as 
•éveinek első felében hasz
nálták először. Használata 
mindinkább a hengeröntésre 
szorítkozott és a siegerlandi 
hengeröntészetben 120 év 
folyamán annyira fejlődött 
és annak különleges ' igé
nyeihez alakult, hogy az 
ma nyugodtan a hengerön
tés olvasztókemencéjének ne 
vezhető.

További részletekkel fe 
lesleges foglalkoznunk. Meg
állapíthatjuk, hogy mind 
Kőrös — mégpedig mind
két idézett közleményében
— mind legújabban Bán
hegyi [8] kartársaim helyes 
útra léptek, amikor a hen
ger minőségének javítása 
érdekében lángkemence 
megépítését szükségesnek 
mondották.

3. á b ra .

Arra a kérdésre nehéz feleim, hogy ez a 
probléma miért maradt évtizedeken át megoldat
lanul és miért kellett — mint Kőrös említi — a 
huszas évek elején az utolsó lángkemencét is 
lebontani. Az bizonyos, hogy a lángkemencének 
és tartozékainak — így pl. a minden kemencéhez 
külön szükséges 30 m magas kéménynek — meg
építése nem olcsó, de bizonyára kifizetődő fel
adat. Az sem vitás, hogy a lángkemence üzeme 
hosszúlángú szén hiányában nálunk nem könnyen 
biztosítható. Ezt azonban pótolni lehet olajtüze
léssel. Erre a lehetőségre Kőrös is utalt régebbi 
tanulmányában [9]. Meg kell azonban jegyeznünk, 
hogy a lángkemence üzeme olajtüzeléssel — amint 
azt említett külföldi tanulmányutunkon hallót-
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tűk — elég drága. A mulasztásnak egyik magya
rázata lehet talán, hogy valószínűleg olcsóbb volt 
a hengereknek külföldről való vásárlása, mint a 
lángkemencék építésével együttjáró beruházás e's 
annak amortizációja.

Fejtegetéseim végére érve felfrissítem Körös 
kartársamnak több mint négy év előtt nyilvános
ságra hozott [9] javaslatát lángkemence építésére 
nézve. Abban azonban nem vagyok biztos, hogy 
a részéről javasolt 15 t  befogadóképesség ele
gendő-e. Az annak idején részemről megtekintett 
lángkemencék nagyobbik része 30—35 t-ás volt. 
Ez azonban részletkérdés, ami a szükséglet isme
retében igen egyszerű számítással eldönthető. 
Fontos az, hogy azok végre-valahára megépülje
nek.

Ennek a tanulmányomnak elkészülte után 
akadt a kezembe egyik külföldi szakmai folyóirat 
legújabb száma, amelynek hirdetései között ki
mondottan henger öntésére forgókemencét ajánla 
nak. A forgókemence nyilvánvalóan kiküszöböli 
a kupoló hátrányait, az olvadt vas benne jól 
keverhető, helyszükséglete és talán beruházási 
költsége is kisebb, mint a lángkemencéé. Fel
tehető, hogy figyelemre méltó újításról van szó, 
de megbírálásához részletes üzemi adatokra és 
főképpen az elért eredmények megismerésére 
lenne szükség.
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K O H Á S Z A T I  L A P O K

A Vasipari Kutató Intézet Közleményei

A vízüveges magkötés technológiája
S Z E K E R E S  J Á N O S

Я н о ш  С е к е р е ш :
ТЕХНОЛОГИЯ ПРИМЕНЕНИЯ ЖИДКОГО СТЕКЛА 
КАК СВЯЗУЮЩЕГО МАТЕРИАЛА ДЛЯ СТЕРЖНЕЙ

Johann Szekeres :
Die Technologie der Kernbindung mit Wasserglas.

«
Amennyiben öntödéink gyártási technológiá

ját vizsgálat tárgyává tesszük, arra a megállapí
tásra jutunk, hogy a szárítandó formák és magok 
szárítási ideje igen jelentékeny időt emészt fel, 
és hogy a szárítás gazdaságtalan művelet, amely 
komoly kokszfelhasználással jár. Emellett a szá
rítás hibája miatt sokszor megsemmisülhetnek 
a magok, és a helytelen szárítási hőfok és idő 
miatt öntvényselejt is keletkezhetik.

Közelebbről vizsgálva az öntödéknek ért
hetően kellemetlen magszárítás kérdését, meg
állapíthatjuk, hogy a magok szárítását a szerves 
kötőanyagok oxidációja, illetőleg polimerizációja 
követeli meg. Ahhoz tehát, hogy az öntödékből a 
magszárítást és a szárítókemencéket kiküszöböl
hessük, olyan kötőanyagot kell alkalmazni, mely 
kötőképességét nem hőfok hatására fejti ki.

Ilyen szárítást nem igénylő kötőanyag a 
vízüveg.

Csehszlovák tapasztalatcsere keretében hoz
zánk került a Petrzella Leó szabadalmát képező 
vízüveg-szénsavas magkészítési eljárás. Az eljárás 
szerint a maghomokhoz vízüveget keverünk hozzá, 
majd a mag elkészülte után széndioxidot enge
dünk a magokon keresztül. A széndioxid hatására 
az alábbi reakció megy végbe :

Na2Si03 -j- C02 =  S i02 +  Na2C03.

Tehát a nátriumszilikátból" széndioxid hatá 
sára kicsapódik az S i0 2 gél alakjában és a mag 
ennek következtében megszilárdul.

A szénsavas kezelés elvégzése lehetséges a 
magnak a magszekrénybe történő bedöngölése 
után közvetlenül, vagy a magoknak a magszek
rényből való kiemelése után. Egyes esetekben 
szokták azt a megoldást is alkalmazni, hogy a 
magszekrényekbe a C02 részére csatornákat épí
tenek be és ezeken a csatornákon keresztül juttat
ják a széndioxidot a magba. Más esetekben injek

táló csövet szúrnak be a magba és ezen keresztül 
engedik be a széndioxidot. Nagy felületű magok
nál a mag felületét harangalakú csővégződéssel 
simítják végig, miközben ezen keresztül C02-t 
fújnak a mag felületére.

Analizálva ezeket az eljárásokat arra az ered
ményre jutunk, hogy egyik sem mondható töké
letesnek. Az injektáló cső esetén összeszurkáljuk 
a magot, nem beszélve arról, hogy a mag csak 
a tű, vagy cső közelében lesz kemény. A felületen 
keresztül történő kezelésnél aránylag sok C02 
megy veszendőbe és a kezelést végző szakember 
nem látja, hol ment végig a magon és hol nem.

Ezen módszerek alkalmazásánál ahány mag
készítő van, annyi palack és berendezés szükséges. 
A kezelés jó, vagy rossz elvégzése teljesen a mag
készítőkre van bízva.

Ezeknek a nehézségeknek kiküszöbölésére 
Intézetünknek sikerült egy a felsoroltaknál töké
letesebb eljárást kikísérletezni.

Az eljárás szerint a magszekrényből kiemelt 
magokat (komplikáltabb daraboknál magszekrény - 
nyel együtt) kamrába helyezzük. Kis szivattyú 
segítségével vákuumot létesítünk, majd bizonyos 
vákuum elérése után a zárt térbe széndioxidot 
engedünk be és nyomást létesítünk. Ilyrrédon 
elértük azt, hogy a magokat nem kell össze-

1. ábra.
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szurkálni, a mag teljes keresztmetszetében meg
történik a sziliciumdioxid kicsapása és emellett 
a C02-felhasználás minimális, mivel a kamrába 
beengedett C02 minden további nélkül újra fel
használható olyképpen, hogy egy másik kamrába 
engedjük át, ahol már időközben vákuumot 
létesítettünk.

A berendezés elvi vázlatát az 1. ábrán lá t 
hatjuk.

2. ábra .

A berendezés képét a 2. ábra m utatja be.
A berendezés tartozékai: 2 db gázkamra, 2 db 

vakuummérő (760 Hg mm mérési határig), 2 db 
nyomásmérő 2 atm.-ig, 2 db levegőszivattyú 
(komplikáltabb kapcsolás esetén 1 db is elegendő), 
1 db C02-t tartalmazó gázpalack.

A berendezés működése a következő:

1. Mindkét kamrába berakjuk a kezelendő 
darabokat.

2. Az egyes kamrában vákuumot létesítünk.
3. Az egyes kamrába C02-t engedünk be a 

kívánt nyomásig.
4. A kettes kamrában vákuumot létesítünk.
5. A kettes kamrába nyomjuk az egyesben 

lévő széndioxidot.
6. Az egyes kamra levegőcsapján keresztül 

levegőt engedünk be.
7. Az egyesből kivesszük a kész magokat és 

berakjuk az új magokat.
8. Az egyesben vákuumot létesítünk.
9. Az egyesbe át nyomjuk a kettes kamrából 

a C02-t és így tovább.
Amennyiben sokszori használat után már 

nem m utat a mag megfelelő keményedést, úgy 
valamelyik kamrát friss C02-vel töltjük meg.

Annak érdekében, hogy az eljárást még ol
csóbbá tegyük, valamint abból a célból, hogy az 
öntödékben különböző tüzeléseknél keletkező füst
gázokat hasznosíthassuk, kísérleteket folytattunk 
a vízüveges magok füstgázokkal történő kötésére. 
A kísérletek azt m utatták, hogy az elv helyes és 
az út is járható. A Si02 kicsapása még egészen

minimális C02-t tartalmazó füstgázzal is meg
történt és így a mag megkeményedett. Közel 
tökéletes égést feltételezve (16—20% C02-t) reális
nak látszik, hogy a keményedést okozó kémiai 
reakció még gyorsabban és aktívabban megy 
végbe.

Feltételezve, hogy a füstgáz meleg, a reakció
nak még gyorsabbnak kell lennie. Elképzelésünk 
szerint minden öntödében van lehetőség meg
felelő C02-tartalmú füstgáz hasznosítására. A fel- 
használás elsőrendű feltétele, hogy a füstgáz ne 
tartalmazzon vízgőzt, mivel ez könnyen lecsapódik 
a magokon. A füstgáz szárítása céljából ajánlatos 
klórkalciumos szárító eljárás alkalmazása.

Füstgáznak felhasználható például magszá
rítókemencék, kupolók füstgáza, de elképzelhető 
más füstgázokat termelő berendezés füstgázainak 
hasznosítása, akár palackozás segítségével is. 
Fontos a minél nagyobb C02-tartalom.

Ennél az eljárásnál nem fontos a berendezés
ben egyszer már felhasznált füstgáz alkalmazása.

A gázpalackot ennél az eljárásnál egy nagyobb 
puffer szerepét betöltő gáztartállyal lehetne he
lyettesíteni.

,A berendezés elvi működése : a gáztartályt 
szivattyú segítségével a füstgázt adó berendezés 
üzemeltetésekor feltöltjük és olyan nagyra mére
tezzük, hogy biztosítsa a kamrák állandó üzemét 
(3. ábra).

3. áb ra .

A felsorolt kísérleteken kívül foglalkoztunk 
szilárd állapotú C02 felhasználásával is dr. Lettner 
Ferenc javaslata alapján. A kísérletek pozitív 
eredménnyel zárultak, amennyiben a száraz álla 
potú C02 elpárofogtatásával kiváló eredményeket 
értünk el. A kísérletek alkalmával az egyik 
vákuum-kamrában a száraz állapotú C02-t mele
gítettük és az így keletkezett gázt a másik vákuum 
szekrénybe vittük á t nyomás alatt. A vízüveges 
magok ilyen kezelésével a tiszta C02-höz hasonló 
nagy kötőképességi értékeket értünk el. A szilárd 
állapotú C02 már normális szobahőmérsékleten is 
párolog, éppen ezért öntödei felhasználás esetén 
ezt a jelenséget fel lehet használni arra, hogy a 
párolgás folytán keletkező C02 gázt gáztartályba
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fogjuk fel és ebből tápláljuk a kezeléshez szük
séges berendezéseket. Véleményünk szerint ez az 
eljárás öntödei viszonylatban kitűnően alkalmaz
ható.

Technológiai kísérletek

1. Homok. A vízüveges-szénsavas magkötés 
technológiájának és egységes magrecepturának ki
dolgozása érdekében sorozatos kísérleteket végez
tünk. A kísérleteket gépi 6-os jelzésű saját osztá
lyozó gépünkön előállított bükkösdi homokkal 
végeztük. A homok szemcseösszetétele a 4. ábrán
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látható. A homok finomsági száma F =  74, á tla 
gos szemnagysága : 0  =  0,14. Az öntvény felü
leti finomsága tekintetében a szemcseösszetétel 
megfelelőnek mutatkozott. A homok tűzállósága 
1320 C° volt, Si02 tartalm a 94%.

2. Vízüveg. A kísérletekhez nátrium vízüveget 
alkalmaztunk kereskedelmi minőségben (Na2Si03) 
36 Bé°-kal. A vízüveg kötőképességének meghatá 
rozása céljából az előbb ism ertetett homokhoz víz- 
üveget adagoltunk különböző mennyiségben. A ke
verést a G. F. laboratóriumi kolleren végeztük, 
5 perces keverési idő, 34/perc fordulatszám, 1 és 
3 mm-es kerékállás mellett. Egy keverék adag
súlya 3 kg volt. A keverés után a próbatesteket 
széndioxidos kezelésnek vetettük alá a kezelő
kamrában. Az alkalmazott vákuum 500 Hg mm, 
a nyomás 0,5 atm., a kezelési idő 1 perc volt. Ily 
módon végezve a kísérleteket az 5. ábrán látható 
görbét kaptuk, melyből kiértékelhető, hogy a 
nyomószilárdság lineárisan változik az adagolt 
vízüveg függvényében.

A vizsgálatot elvégezve nyírószilárdságra is : 
a 6. diagrammot kapjuk. A vízüveg szénsavas kö 
tésénél a nyomószilárdság és a nyírószilárdság vi
szonya jóval kisebb, mint a szerves kötőanyagok-
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nál tapasztalható viszony. Pl. 6 % vízüvegnél 2,3, 
ami azt bizonyítja, hogy a vízüveg a nyírószilárd
ságot más kötőanyaghoz képest jobban növeli.

Gázáteresztés szempontjából vizsgálva a víz
üveg adagolt mennyiségét a 7. diagrammot kap 
tuk, melyből kiértékelhető, hogy 5—6 %-ig э víz
üveg növeli a gázáteresztést, míg 6 % felett csök
kenést idéz elő.

Vízüvegkoncentráció hatása a kötőképességre

Vizsgálat tárgyává tettük, hogyan változik a 
kötőképesség a vízüveg koncentrációjának válto 
zásával. A 8 ., 9. és 10. diagrammok mutatják, hogy 
a hígítás mértékétől függően az elért kötőképesség 
csökkenő tendenciát m utat a gázáteresztőképes
séggel együtt.

8. áb ra . K everék: 6-oe hom ok, 4%  vízüveg, C 0 2 
A  vízüveg % -n ak  m egfelel a  H 20 %

H20
9. ábra . K everék: 6-os hom ok, 4%  vízüveg (változó 

k o n cen trác ióval ), C 0 2

C 02. Annak érdekében, hogy eldönthessük, 
hogy viszonylag kis C02-tartalmú füstgázok is al
kalmasak-e a S i02 kicsapására, kísérleteket foly 
hattunk a C02 koncentráció változtatásával.

Legkedvezőtlenebb esetként a vízüveges pró
batesteket szabad levegő hatásának tettük  ki 
20 C° hőmérsékleten. A kísérletek azt bizonyítot
ták, hogy még a levegő természetes C02-tartalma 
(0,03%) is megindítja a Si02 kicsapását. A próba
testek szilárdságát óránként mértük (11. dia 
gramm).

H20

10. áb ra . K everék: 6-os hom ok, 4%  vízüveg (változó 
k o n cen trác ió v al), C 0 2

6at

1700х Kötő képes ség az idő függvényében '  
1000 szobád levegőn

1 2 3 4 5 6 óra
ózárifóst idő  órákban
11. áb ra .

A mérések szerint a szilárdság nőtt és 6 órai 
állás után elérte az 1400 gr/cm-t 5% vízüveg ada 
golása mellett. Másik kísérlet alkalmával a víz
üveges próbatesteket gáztüzelésű szárítókemen
cénk füstgázai hatásának tettük  ki, ahol a C02- 
tartalom  4% volt. 10 perc múlva a próbatest 
nyomószilárdsága 2800 g/cm2 volt.

A gyakorlat minél jobb megközelítése érdeké
ben a MÁVAG Vasöntödéjének gyors magszárító
kemencéjében keletkező füstgázokkal hajtottunk 
végre kísérletet. Felhasznált füstgáz C02-tartalma 
10% volt. A kezelést a mi vákuum-szekrényünk
ben végeztük el a nyomás és a kezelési idő változ
tatásával.
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A füstgázokban lévő vízgőz kivonása érdeké
ben klórkalciumos szárítóberendezést alkalmaz
tunk. A kísérlet során kapott eredményeket a 12. 
diagramm m utatja be. Kiértékelhető, hogy a füst
gáz nyomásával és a kezelési idő növelésével nő 
a szilárdság is. 5 % vízüveggel 3 perces kezelés után

Vákuum: 5W  6k0 560

Atmoszféra: 0.5 0,6 0,8

12. áb ra .

560 Hg vákuum és 0,8 atm. füstgáz nyomás mel
le tt 5000 g/cm2-es nyomószilárdságot értünk el, 
ami jó eredménynek számít, különös tekintettel 
arra, hogy a gyakorlatban 5%-nál nagyobb víz
üveg adagolás szokott lenni.

Vákuum-szénsavnyomásos periódikus kezelési el
eijárás technológiai kísérletei

A technológiai kísérletekre vonatkozólag az 
alábbi szempontokat tűztük ki :

1. Meg kellett állapítani az eljárásnál alkal
mazandó vákuum és C02-nyomás nagyságát.

2 . A kezelési idő tartam át.

Atm.nyom.. 0,1 0,2. 0,3 Oh 0,5 0,6

13. ábra .

A vákuum és a CO»-nyomás nagysága és az 
elért kötőképesség közötti összefüggés 13. dia 
grammon látható. Kiértékelhető, hogy a vákuum 
és a C02-nyomás növelésével nő a szilárdság is. 
Ezeknél az értékeknél feljebb menni nem célszerű, 
mert a kezelőkamrákat az alkalmazandó vákuumra

és nyomásra kell méretezni. Nagy vákuum a tömí
tések és a szivattyú vonalán, nagy nyomás pedig 
a szivattyú méreteinél és a kamra szilárdsági mére
tezéseinél jelent komplikációt. A kezelési idő és az 
elért kötőképesség közötti összefüggést a 14. ábra 
m utatja be.

Kezelési idő percben

14. áb ra .

A mérésekből kitűnik, hogy a vegyi folyamat 
a C02 koncentrációjától függően egészen minimális 
időben fejezhető ki, úgyhogy a kezelési időnek 
tiszta C02 alkalmazása esetén nincs befolyása az 
elért szilárdságra.

Receptura

A vízüveges mag recepturájában az alábbi 
tulajdonságokra kell figyelemmel lenni :

1. Formázhatóság. Elsőrendű feltételként a 
maghomokkeveréknek elegendő nyersszilárdságot 
kell biztosítani ahhoz, hogy formázható legyen. 
Az elérendő nyers szilárdságot vízüveg és bentonit 
adagolásával fokozhatjuk a mag nagyságától és

fh>\/!h'*í 'dö percben

15. áb ra .

komplikáltságától függően. A tapasztalat szerint 
a nyomószilárdságnak minimálisan 300—400 
g/cm2-nek kell lennie. A vízüveges maghomokot 
folyamatosan kell a magkészítőkhöz adagolni, mi
vel a vízüveg a már előbb kim utatott módon a 
levegő szénsav-tartalmának hatására is képes ke-
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ményedést mutatni.' Nem ajánlatos tehát a mag- 
padra egész, vagy félnapra való maghomokot meg
keverni. A vízüveges maghomokkeverék formáz- 
hatósága az állási idő növekedésével romlik az 
előbb említett szempontok miatt.

2 . Dilatáció. A maghomoknál elérendő cél 
olyan recepturát összeállítani, melynél sem hő
tágulásból, sem hőzsugorodásból kifolyólag selejt

nem mutatkozik. Ezért a vízüveges maghomok - 
keverékhez is ajánlatos a kvarc allotróp átalaku 
lásaiból eredő tágulási lökések ellensúlyozása érde
kében szerves anyagok adagolása. Elsősorban a 
kőszénliszt jön számításba. Tágulásellensúlyozó 
hatása van a bentonitnak és a műgyantának is. 
A 15. diagrammon az 5% vízüveg és homok-
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Hevifési idő percben

17. áb ra .

keverék tágulása látható. A tágulás elég nagy 
maximuma 2 perc u tán  következik be.

A 16. diagramm az előbbi keverékhez adagolt 
5% kőszénliszt hatására lejátszódó tágulást mu
ta tja  be. Az előbbihez viszonyítva a tágulás 
maximuma kisebb lett és zsugorodás nem követ
kezik be. A 17. diagramm szabályosnak mondható 
tágulást és zsugorodást mutat, ahol a zsugorodás 
az adagolt bentonit hatására következett be. A ke
veréket kis maximum és egyenletes dilatáció jel
lemzi. A kőszénliszt ellensúlyozza a kvarc első 
(475 C°), a bentonit a második (870 C°) hőtágulási 
lökését és így a dilatációs görbe kis maximummal 
rendelkezik. A 18. diagrammból látható 3% mű

gyanta hatására bekövetkező erős zsugorodás. 
A 2 . percnél jelentkező 0 ,8 %-os maximális érték 
ről a tágulás mínusz 0,34 %-ra csökken le. Meg
jegyzendő, hogy ez a feltűnően nagy zsugorodás 
annak tulajdonítható, hogy az adagolt R. M. fenol
gyanta folyékony halmazállapotú volt.

Hevifési idd percben

18. áb ra .

6 d

Melegszilárdság. Elsőrendű fontosságú önté- 
szeti szempontból a maghomok melegszilárdsága. 
A magok az öntés alkalmával sztatikái és dina
mikai igénybevételeknek vannak kitéve s így fon
tos, hogy az öntési hőfokon megfelelő ellenállással 
rendelkezzenek. Kis melegszilárdsággal rendelkező 
mag a hő- és mechanikai igénybevételek hatására 
összesik s így selejtet okoz.

noraguias
Hőfok 1200 "C 
Keverék: 6-os homok 

5% vizű vég 
5 % kőszénhsz/ 

3 °/o ben fond
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Ebből a szempontból vizsgálva a vízüveges 
homokkeveréket, azt tapasztaltuk (19. diagramm), 
hogy a tisztán vízüveges keverék kis melegszilárd
sággal rendelkezik (1200 C°-on 2 perces hevítési 
idő mellett 1800 g/cm2) s minél jobban növeljük a 
vízüveg adagolását, a melegszilárdság annál job 
ban csökken. Ennek a jelenségnek magyarázata 
az, hogy a vízüveggel beadagolt nátrium leszállítja 
a keverék zománcosodási pontját, így a képlékeny 
állapot aránylag hamar és kis hőfokon követke 
zik be.

A melegszilárdság növelése érdekében a víz
üvegen kívül bentonitot és kőszénlisztet is adagol
tunk a homokhoz és így a maghomok már lénye
gesen jobb melegszilárdsági tulajdonságokat mu
ta to tt (20 . ábra).

áteresztés és a keletkező gáznyomás egyensúlyban 
legyen. A homok-kőszénliszt-bentonit-vízüveg ke
verékben a kőszénliszt a leghatásosabb gázképző- 
anyag, ezért adagolását úgy kell beállítani, hogy a 
keletkező gáznyomás megfelelő legyen. Tapaszta 
lataink szerint legmegfelelőbb a gáznyomás, ha 
maximuma 10 cm és 20 cm v. o. között van.

A 21 . diagrammból látható, hogy 5% kőszén
liszt adagolásánál a gáznyomás max. 14 cm. v. o., 
ami megfelelőnek mondható.

Penetráció. A tisztán vízüveges magkötés má
sik hibája az, hogy hajlamos az oxidpenetrációra, 
aminek következtében az öntvény felületére ta 
padt, vegyileg is kötött homokréteg marad vissza. 
Ez megmunkálásnál igen nagy szerszámfogyasztást 
idéz elő és elcsúfítja az öntvényt. A penetrációnál
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20. ábra .

Visszamaradó szilárdság. A magnak kihűlve 
az öntvény üregeiből könnyen eltávolíthatónak 
kell lennie : kis visszamaradó szilárdságot kell 
mutatnia. A tisztán vízüveges magkeverék egyik 
hibája, hogy igen nagy a visszamaradó szilárd
sága, így az öntvény üregeiből nehezen távolítható 
el. Ennek a káros tulajdonságnak a magyarázata 
abban kereshető, hogy az 1300 C°-on összesült 
szilikagél kihűlés után megszilárdul és fogva tartja  
a homokszemcséket.

Ezen a káros tulajdonságon segíthetünk szer
ves anyagok, elsősorban kőszénliszt, vagy mű
gyanta adagolásával, melyek segítségével a vissza
maradó szilárdság 0-ra csökkenthető.

Gáznyomás. A magrecepturák rendkívül ké
nyes oldala a gáznyomás kérdése. Túlságosan nagy 
gáznyomás-maximum könnyen lyukacsosságot 
idéz elő, viszont a túlzottan kis gáznyomás-maxi
mum általában gyors gáznyomáscsökkenést jelent, 
ami viszont penetrációs szempontból nem kívána
tos. A gáznyomást úgy kell beállítani, hogy a gáz

lejátszódó folyamat FeO +  Si02 =  EeSi03. Ehhez 
hozzájárul még az alacsony zománcosodási pontot 
előidéző Na jelenléte is.

A penetráció megakadályozása céljából a víz 
üveges homokkeverékhez semleges vagy redukáló 
atmoszférát előidéző anyagokat kell adagolni, 
mint pl. a kŐ3zénliszt, vagy műgyanta. Ajánlható 
eljárás a vízüveg-kŐ3zénlisztes magoknak mű
gyantával (alkoholos oldat) történő lefúvása. Az 
így készült mag nem idéz elő penetrációt és sima 
öntvényfelületet ad.

Az elmondottak összegezéseképpen a vízüveg- 
szénsavas magkötés olyan eljárás, melynek beveze
tésével tekintélyes kokszmegtakarítás érhető el az 
öntöde magkészítőkapacitásának nagymértékű nö
vekedése mellett.

Alkalmazható kis és közepes magokra az álta 
lunk javasolt eljárás szerint, míg nagy magoknál 
és formáknál injektálás vagy haranggal való keze
lés alkalmazásával.

A vízüveges magokat száraz helyen kell ta r 
tani, mivel a vegyi folyamatnál kivált nátrium- 
karbonát a levegőből kristályvizet vesz fel, ezért 
a mag „kivirágzik“ . Megakadályozására helyes a 
magoknak, formáknak műgyantával való be
vonása.
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Nyersanyagok minőségi előírásai

Homok. Mosott, osztályozott, Si02 tartalm a 
min. 94%. Szemcseösszetételét a szükséges gáz- 
áteresztéstől, valamint a hő tágulástól, illetve az 
elérendő felületi finomságtól függően kell meg
választani.

Vízüveg : Na2SiO:i (nátrium vízüveg). Faj - 
súlya 1,33 körül, min. 38 Be°-kal.

Kőszénliszt : max. hamutartalom : 10%
min. illóanyagtartalom : 30% 
max. kéntartalom : 1 %.

Műgyanta : R.M. fenolgyanta folyékony vagy 
porított állapotban, minél nagyobb fenoltartalom 
mal.

Bentonit : export minőség a már megjelent 
bentonit átvételi szempontok szerinti minőségben.

C02. Kereskedelemben kapható palackozva, 
esetleg nagy C02 tartalm ú füstgáz vagy szilárd C02

Ajánlatos összetétel :

100% homok
5 % kőszénliszt (falvastagságtól függően)

2—4% bentonit (amennyiben a formázás 
megköveteli)

5—8 % vízüveg (az elérendő szilárdság sze
rint)

A kész magot ajánlatos R. M. fenolgyanta 
alkoholos oldatával vékonyan befújni.

Koptatási kísérletek szürke öntöttvasból készült vasúti féktuskókkal
F Ü L E  E N D R E

III. Rész

Э н д р е  Ф ю л е :
И СПЫ ТАНИЯ НА ИЗНОС Ч У ГУ Н Н Ы Х  ТРОМОЗ- 
Н Ы Х  КО ЛО ДО К Ж ЕЛ ЕЗН О Д О РО Ж Н О ГО  ТРА Н С 
ПОРТА.

Andreas Füle :
V erscheissversuche m it E isenbahnbrem sklö tze .

Az eddigiekben féktuskóknak, illetve féktuskó 
sokaságoknak valószínű relatív-kopását számítot
tuk  ki. Sokkal szemléltetőbb azonban, ha nem a 
relatív-kopásokat hasonlítjuk össze, hanem ezek 
reciprok értékeit, amit relatív élettartamnak ne
vezünk. Jele legyen a K r és KR analógiájára egy 
tuskó esetében É r és tuskó sokaság esetében ÉR.

Jelöléseink tehát :
Kr egy tuskó relatív-kopása.

KR  tuskósokaság relatív-kopása.

Ér egy tuskó relatív élettartama 

ÉR tuskósokaság relatív élettartama

Három különböző megengedett keménységi 
tartom ányra gyártott féktuskó sokaság valószínű 
relatív-kopására, illetőleg relatív élettartamára 
kaptuk a következő eredményeket :

Megengedett
keménység KR ÉR

HB
140—240 1,74 0,57
170—240 1,45 0,69
200—240 1,16 0,86

Látható, hogy ha a megengedett keménységi 
tartom ány alsó határát felfelé toljuk, a relatív 
élettartam  tetemesen növekszik olyannyira, hogy 
ha a jelenlegi 170 HB alsó határt sikerülne valami 
módon csak 200 HB-ig is feltolni, az élettartam 
25%-kal növekednék. Ez ennyivel kevesebb tuskó-

fogyasztást jelentene, ami 100 vagononként kb. 
650 000 forint megtakarítást tenne ki, és ami talán 
még jelentősebb előny, 100 vagononként megmen
tenénk kb. tizennyolc vagon öntöttvasat, mely 
egyébként kopás következtében teljesen megsem
misülne.

Az alsó határ nem szabható azonban meg min
den további nélkül tetszésszerinti magasan, mivel 
a gazdaságos gyártás csak bizonyos szórással lehet
séges. Az alsó keménységi határral csak úgy mehe
tünk tehát feljebb, ha a felsőt is emeljük.

Ennek azonban két akadálya is van. Az egyik 
az, hogy a keményebb tuskó esetleg már túlzott 
mértékben koptatja az abroncsot, a másik az, hogy 
a tuskómennyiségeknek nagyobb keménységek felé 
való eltolásával nem biztos, hogy végig meg tud 
nánk tartani a 240 HB-s tuskó jó kopási tulajdon 
ságait.

Mindkét ok tulajdonképpen egyre vezethető 
vissza, ez pedig az, hogy 240 HB feletti keménység
nél, a közönséges szürke öntöttvasban már meg
jelenik a cementit. Ez okolható elsősorban azzal, 
hogy e keménység felett rohamosan nő az ab 
roncsra nézve a tuskó koptató hatása. Cementit 
nélkül maga az alapanyag még nem volna olyan 
veszélyes, az ilyen cementit azonban önálló, arány 
lag durva szemcsék alakjában van az alapanyagba 
beágyazva, mely mint a csiszolókőbe beágyazott 
korund-szemcsék, erősen koptatják az abroncsot.

A cementitnek tudható be az is, hogy a ke
ménység további növelésével a tuskók élettartama 
esetleg nem hogy növelkednék, de rohamosan csök
ken. Ugyanis a kiváló cementit (esetleg foszfid) haj
lamos arra, hogy nagyobb gráf it gócok körül mint 
töredezett háló darabjai helyezkedjék el. Mivel az 
ilyen szemcsék az alapanyagnál keményebbek lé
vén, lassabban kopnak, mindjobban kiáltanak, 
míg végül a koptató erő őket kirántja, a bent
maradó grafitcsomók pedig könnyen kitöredeznek. 
Az ilyen anyag, ha kemény is, mégis mintegy mor
zsolódik.



Öntöde 3. szám. 1953. március Füle B.: Koptatást kísérletek (111. rész) 57

Ilyen anyag mikroszövetét m utatjuk be a 6 . 
ábrán. Ez olyan féktuskóból való, melyre egyik 
fűtőházunknak az volt a panasza, hogy két (!) nap 
alatt elkopott, és mintegy morzsolódott. Mikor a 
tuskó keménységét megmértük, és azt 260—270 
HB-nek találtuk, e panasz különösnek tűn t fel, 
azonban az anyag mikroszövete mindent meg
magyarázott.

Ezek után térjünk rá annak a kiszámítására, 
hogy mennyi egy féktuskó adagnak valószínű 
értéke, ha ismeretes a belőle kivett átvételi próba 
keménysége.

Mivel az egyes adagok szintén a legkülönbö
zőbb keménységi tartom ányban helyezkednek el 
egy bizonyos eloszlás szerint, itt is szükséges tud 
nunk, hogy az illető adagon belül milyen a tüs 
kök keménységi eloszlása. Ilyen adat sajnos nem 
állt rendelkezésünkre, s ezért erre vonatkozóan mé
réseket kellett végeznünk. Feltehető volt ugyan, 
hogy az eloszlás szabályos (statisztikai értelemben), 
azonban az adagon belül a darabszám aránylag 
kicsi, így a nagy számok törvényszerűsége nem 
biztos, hogy érvényre jut, s e miatt tetemes eltéré
sek adódhatnak.

Megvizsgáltunk egy 100 db-ból és két 200 
db-ból álló adagot ; megmértük belőlük 33, 49, 
illetve 100 db tuskónak a keménységét, vagyis az 
egész sokaságnak */3, %, illetve ÿ2 részét. A méré
seket kérésünkre a Vasöntöde és Gépgyár Labora
tóriuma volt szíves elvégezni, az eredményt alábbi 
táblázatban foglaltuk össze :

6. áb ra . X 50

Van azonban egy mód a keménységi határok 
felfelé való tolására, mely járhatónak látszik, és ez 
olyan öntöttvas anyagok alkalmazása, melyek ke
ményebbek ugyan, de keménységüket nem a ce- 
mentit okozza. Ilyenek például a beoltott (FeSi- 
vel modifikált) és a gömbszemcsés grafitos öntött 
vas. E két anyagnak — irodalmi adatok szerint 
(A. A. Vasziljenko és I. Sz. Grigorjev) — még az a 
jó tulajdonsága is meg van, hogy ugyanolyan ke
ménység mellett is kopásállóbbak, mint a közön
séges szürkeöntvény. Igaz ugyan, hogy ezek az 
adatok kisebb erőhatás a latt történő koptatásra 
és kent felületekre vonatkoznak, melytől a nagy 
erővel történő, száraz koptatás eltérő eredményt 
adhat. Valószínűleg ennek tudható be N. Ivanov 
kimondottan féktuskókkal végzett kísérletének 
eredménye, mely szerint a beoltott öntöttvas kopás 
szempontjából rosszabb eredményt adott, mint az 
ugyanolyan keménységű közönséges szürkeöntésű. 
Ez azonban nem zárja ki azt, hogy ez az anyag 
esetleg mégis meg ne felelne elgondolásaink szem
pontjából, ha sikerülne általa a megengedhető 
keménységi határat feljebb tolni.

Természetesen mielőtt ezeknek az anyagok
nak a féktuskók céljaira való felhasználása szóba 
jöhetne, meg kell vizsgálni, hogy valóban milyen 
a kopási szilárdságuk, továbbá, hogy nincsenek-e 
káros hatással az abroncsra. Döntő tényező ezen 
kívül, vájjon — tekintve, hogy fékezésről van szó 
— mekkora a súrlódási tényezőjük (fékút).

Hogy azonban meg tudjuk ítélni, hogy ezek 
az anyagok féktuskók céljára jobbak-e a közön
séges szürkeöntvénynél, ismernünk kell, lehetőleg 
számszerűen kifejezve, milyenek a szürke öntö tt 
vas minket érdeklő tulaj donságai. Éppen ezért szük
ségesnek tartjuk, hogy a már elvégzett koptatási 
üzemi kísérleteken kívül laboratóriumi kísérlete
ket is végezzünk a szürkeöntöttvas abroncsanya
gokra gyakorolt koptató hatásának megvizsgá- 
ására.

HB I II III
160—169 . . .  2 db 4 db — db
170— 179 . . .  2 „ 6 „ 16 „
180— 189 . . .  8 „ П  „ 27 „
190—199 . . .  7 „ 12 „ 8 „
200—209 . . .  8 „ 15 „ 17 „
210—219 . . .  4 , 13 „
220—229 . . .  2 „ 9 „
230—239 .  .  .  j ,

240—249 * * * J> 10 „

33 db 48 db 100 db

8

6

4

t 2

8 8

4

2 2 2

160 ISO 200 220 
HB~*~

7. ábra. I. jelű adag 
hisztogrammja.
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ÍL
17 *
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180 200 220 2W  
HB *■

9. áb ra . I I I .  je lű  ad a g  
h isz tog ram m j a.

Az ezekkel az ada 
tokkal szerkesztett 
hisztogrammokat a 7., 
8 . és 9. ábrán m utat
juk be.

/4

12

10

8

6

4 *

Î 2
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4

160 ISO 200 
HB—"

8. áb ra . I I .  je lű  adag  
h isz tog ram m ja .
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Átvételeinknél azonban természetesen nem 
szoktunk ennyi próbát venni, mint e három mérés- 
sorozatnál tettük. Kérdés tehát, hogy az előírásos 
próbaszám esetében milyen névleges keménységű
nek minősítenénk a fenti három adagot. Látjuk 
ugyanis, hogy bennük meglehetősen nagy kemény- 
ségi sáv képviselve van, így a próbához a legkülön
bözőbb keménységű tuskót választhatjuk ki. 
Tekintve, hogy a számos lehetőségre nem végez
hetjük mindenre el a számítást, úgy hisszük helye
sen járunk el, ha a legvalószínűbb értéket választ
juk. A statisztika törvényei szerint általában a leg
valószínűbb érték a mérlegelt számtani közép, ha 
tehát átvételi próbát veszünk, a legnagyobb való
színűsége annak van, hogy a próba keménysége 
a mérlegelt számtani átlagnak fog megfelelni.

A számítás részleteit mellőzve csupán u ta 
lunk a számtani középérték kiszámítására vonat
kozóan fentebb mondottakra. Ezek szerint kiszá
mítva a három vizsgált adag mérlegelt számtani 
átlaga :

Ml =  195 HB Mu = 1 9 0  HB Мш =  ШНВ

vagyis a három adagnak a keménységét szabályos 
átvételi próbánál a legnagyobb valószínűség sze
rint 195, 190 illetve 191 HB-nek találtuk volna.

A három hisztogramm közül az I. eloszlás áll 
legközelebb a szimmetrikus, szabályos eloszláshoz. 
А II. eloszlás igen erős jobboldali asszimmetriát 
mutat, а III. eloszlás ezzel szemben — jóllehet nem 
olyan erős, de — baloldali asszimetriával rendel
kezik. Az eloszlások ismeretével, teljesen a nagyobb 
sokaságokra végzett számításainkhoz hasonlóan 
határozzuk meg, hogy mekkora lesz ezeknek az 
adagoknak a valószínű relatív-kopása, illetőleg 
relatív-élettartama.

I

X i y< Kr Krxi
165 2 2,3 4,6
175 2 2,0 4,0
185 8 1,7 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

Összesen . ..33 db 50,1'

=  50,1/33 
=  1/KR =

=  1,52 
0,66

II
X i Vi Kr Krxi

165 4 •2,3 9,2
175 6 2,0 12,0
185 11 1,7 18,7
195 12 1,5 18,0
205 15 1,3 19,5
215 — — —

225 — — —

Összesen . . . 48 db 77,4

KR =  77,4/48 =  1,62 
ÉR =  1IKR =  0,62

II I
Xi Vi Kr Krxi

1 7 5 16 2,0 32,0
185 27 1,7 45,8
195 8 1,5 12,0

j 205 17 1,3 22,0
J 215 13 1,2 15,6
1 225 9 1,1 9,9
235 — —

245 10 1,0 10,0

összesen ..  100 db 147,3
KR =  147,3/100 =  1,47 
ÉR =  1/KR =  0,68

A három eloszlás-típus kb. ugyanazon kemény
ségű átvételi próbával nem adott számottevően el
térő relatív-élettartamot, különösen ha még azt is 
tekintetbe vesszük, hogy а II. adag keménysége 
5 HB egységgel kisebb. A közel szimmetrikus el
oszlású I. adagot tekintve középnek, az eltérés 
nrndössze négy százalék. Nyilvánvaló, hogy ha 
e három eloszlás-típust a magasabb keménységek 
tartománya felé tolva vizsgáljuk — a kopásgörbe 
alakjából következően — az eltérések kisebbek 
lesznek, viszont az alacsonyabb keménységek felé 
nagyobbak. A közel-szabályos eloszlás azonban — 
amint látjuk — jó középértéket ad, így alábbiak
ban csak evvel fogunk foglalkozni. Tekintve azon
ban, hogy ez az eloszlás csak közel szabályos, így 
célszerűnek látszik azt olyan .szabályos eloszlással 
helyettesíteni, mely vele — legalább is közel — 
egyértékű. Vizsgáljuk meg ebből a célból, hogy az
I. eloszlás mennyiben felel meg, illetőleg mennyi
ben tér el a szabályos eloszlástól. Vegyük erre 
alapul a szabályos eloszlás egyik legjellemzőbb 
ismérvét, a sokaságnak a négyzetes eltéréssel nö
velt és csökkentett számtani középértékei közé eső 
hányadát, melyről fent láttuk, hogy

a) a négyzetes eltéréssel növelt és csökkentett 
számtani átlag értékei közé esik az egész sokaság 
68,2%-a ;

b) a négyzetes eltérés kétszeresével növelt és 
csökkentett számtani átlag értékei közé esik az 
egész sokaságnak 94,4%-a.

Mennyiben tér el az I. eloszlás ezektől a fel
tételektől ?

A négyzetes eltérés kiszámításának módjánál 
hivatkozunk a fentebbiekben mondottakra, és itt 
csak a számítás végeredményét közöljük, mely sze
rint az I. eloszlás négyzetes eltérése 15,1 HB. 
Ezzel az a) pont feltételére a 68,2% helyett 
69,6%-ot, a b) pont feltételére pedig a 95,4% 
helyett 93,8%-ot kapunk; Az eltérés tehát nem 
nagy, de mégis van eltérés.

Helyettesítsük ezek után I. eloszlásunkat 
olyan szabályos eloszlással, melynél a négyzetes 
eltérés ugyanekkora. Ha e négyzetes eltéréssel a 
kumulációs gyakorisági poligon segítségével sza
bályos eloszlást szerkesztünk, a 10. ábrán látható 
eloszlást kapjuk. Négyzetes eltérése a tö rt értékek 
kikerekítése miatt ugyan 14,9, de ez az eltérés az 
eredetileg 15,1-hez képest esetünkben nem szá
mottevő. A 10. ábrán lévő hisztogrammot azonban
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20

fő
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már nem 33 db-ra szerkesztettük, hanem általáno 
sabb jelleggel 100 egységre (100%-ra).

Számítsuk ki, hogy milyen relatív kopásokat 
kapunk, ha az ilyen eloszlású sokaság középértékét 
különböző keménységi ér
tékekre helyezzük, ami 
gyakorlatilag annyit je 
lent, hogy mekkora lesz 
az adag valószínű relatív 
kopása, illetőleg élettar 
tama, ha a keménység
eloszlása a 10. ábra sze
rinti jellegű, azonban 
más és más keménységi 
tartományokon fekszik.
Vizsgáljuk meg azokat 
az eseteket, amikor az 
elosztás középértéke (M)
155, 175, 195 és 215 HB, 
ami egyben azt is jelenti, 
hogy az ilyen adagokból 
kivett próbák legvalószínűbb keménysége ugyan
ennyi.

22
2£

22

11 1±

Щ.нд 200 220

10. áb ra . Szabályos elosz 
lás, m ely  az I .  eloszlással 

k b . egyform a É R -e t ad .

M =  155
Xi yi Kr Krxi

125 5 5,5 27,5
135 11 4,3 47,3
145 22 3,5 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

Összesen.. .300,2
KR =  3,00
ÉR =  0,33

M =  175
X i Vi Kr Krxi
145 5 3,5 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 5 1,3 6,5

Összesen.. .207,0
KR =  2,07

ÉR == 0,48

M =  195
X i X i Kr Krxi
165 5 2,3 11,5

1 175 11 2,0 22,0
1 185 22 1,7 37,4
i 195 24 1,5 36,0
205 22 1,3 28,6
215 11 1,2 13,2
225 5 1,1 5,5

Összesen.. .154,2
KR =  1,54
ÉR =  0,65

M - 215
X i Vi Kr Krxi

185 5 1,7 8,5
195 11 1,5 16,5
205 22 1,3 28,6
215 24 1,2 28,8
225 22 1,1 24,3
235 11 1,05 11,5
245 5 1,0 5,0

összesen.. .123,2
KR =  1,23 
ÉR =  0,81

A kapott értékek közül legelőször is az M =  
=  195HB-hez tartozó ÉR-et nézve látjuk, hogy 
0,65 értékévé úgyszólván teljesen megegyezik az 
eredeti I. eloszlásunk kapott ÉR értékével, melyet 
0,66-nak találtunk. Tehát hogy az I. eloszlást a 
szabályosabb 10. ábrán adott eloszlással helyette 
sítettük, gyakorlatilag nem járt változással.

Mielőtt tovább mennénk visszatérve az I.,
II. és III. eloszlásokra meglepőnek találhatjuk, 
hogy változási közeik igen nagyok, 70. 50 és 80 HB 
egység. Nem egyezik ez az általános nézettel mely 
szerint egy-egy adagon belül a szórást kb. 40—50 
HB egységnek tartják . Jóllehet a kapott értékek 
tényleges mért adatokból származnak, mégis 
tegyük fel, hogy véletlenül kaptunk ilyen nagy 
változási közöket, és számítsuk ki, mekkorák vol
nának a fenti középkeménységekre számított való
színű relatív élettartamok, ha a változási közök szé
lessége nem 70, hanem a közfelfogásnak inkább 
megfelelő 50 HB egység. A négyzetes eltérést — 
tekintve, hogy a változási köz is keskenyedett — 
arányosan kisebbre választjuk (11 HB egység), és 
a számítást teljesen az előbbi mintára elvégezve 
azt kapjuk, hogy ha

M  =  155 HB M  — 175 HB 
K R  = 2 ,8 8  KR — 2,01
ÉR =  0,35 ÉR =  0,50

M  =  195 HB 
K R  =  1,50 
ÉR - 0,67

M =  215 HB  
K R  =  1,20 
ÉR =  0,82

Hasonlítsuk ezek után össze az 50, 70 HB 
egység széles változási közre kapott értékeket, 
továbbá a kérdéses középkeménységnek megfelelő 
keménységű egyetlen darab tuskó relatív élettar 
tam át. Ez utóbbit megkapjuk, ha a kopási dia
grammból leolvasható relatív-kopásnak a reciprok 
értékét vesszük.

Tehát :

M  — 155 M  ==175 M =  195 ilf=215 i¥= 240
ÉRX 0,39 0,54 0,68 0,82 1,0
-̂ -̂ 50 0,35 0,50 0,67 0,82 1,0
ÉR,0 0,33 0,48 0,65 0,81 1,0

Az összehasonlításból kitűnik a következő :
a) Egy bizonyos keménységen felül — gya

korlatilag 240 HB felett — a relatív-élettartam 
nem változik, és értéke az egység. Ez egyébként 
a kopásgörbe alakjából és a relatív-élettartam 
fogalmából következik.
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b) Minél lejjebb megyünk a keménységgel, 
annál inkább eltér az adag relatív-élettartama a 
középkeménységével egyforma keménységű egyes 
tuskó relatív-élettartamától, ami szintén követ
kezik a kopásgörbe alakjából.

c) Ez az eltérés kisebb keménységeknél már 
van olyan tetemes, hogy az adagok relatív-élet
tartam át indokolt az egyes tuskók relatív-élet
tartam ától eltérően számítani.

d) Az ÉR30 és ÉR70 értékei kisebb kemény
ségeknél sem különböznek olyan nagy mértékben, 
hogy az gyakorlatilag számottevő volna, így 
mindegy, hogy melyik eloszlással számolunk. 
Tekintve azonban, hogy a kisebb szórás jobban 
megfelel az eddigi hiedelmeknek, további számí
tásainknál evvel fogunk számolni.

11. áb ra . K R  és É R  érté k e i 50 H B  egység szélességű 
v áltozási köz esetén .

A jobb szemléltethetőség kedvéért K r és ÉR 
értékeit a 11. ábrán diagrammban ábrázoljuk, 
E diagrammból láthatjuk, milyen előnyös volt 
a relatív-élettartam bevezetése. Míg ugyanis a 
relatív kopást görbével tudjuk ábrázolni, a relatív- 
élettartam  lineáris függvénye a keménységnek, 
így törvényszerűségének jellege sokkal szembe
tűnőbb, és mintegy önként kínálkozik, hogy e 
törvényszerűségre mennyiségtani kifejezést is talál 
junk. A lineáris összefüggés következtében ez min
den különösebb nehézség nélkül meg is tehető.

Lineáris összefüggésről lévén szó, a kemény
ség és relatív-élettartam közötti összefüggés a 
következő formába írható :

X =  ay  - f-  b
ahol „a“ az egyenes ^-tengellyel bezárt szögének 
a tangense, „6“ pedig az æ-tengellyel való metszés
pontja, X — HB és y  — ÉR.

A b kiszámításra használjuk fel fenti számí
tásainkból rendelkezésre álló két legszélső érték 
párt, éspedig :
240 HB-nál ÉR =  1,0 és 155 HB-nál ÉR =  0,35 
Legyen
155 HB =  ay ; 0,35 ÉR =  y1; b =  az ^-tengellyel 
240 HB =  x2 ; 1,00 ÉR =  y 2 ; való metszéspont.

11. ábrából következően
x2 —  a y  x2 —  b

Уг

b-re rendezve, majd behelyettesítve :

Ь - х . - Ъ - Ь ' * - *  240 — 155) • 1
у2 — уг 1 — 0,35

és végül kiszámítva :
b =  109

A későbbi egyszerűbb forma kedvéért elha
nyagolható kerekítéssel b értékét 110-nek vesszük. 

,,a“ kiszámításához :

Уг
helyettesítve

240— 110
---------------------- =  a

1
amiből a  =  130

a  és b kapott értékeivel, továbbá x helyébe 
HB-t és у helyébe ÉR-et írva, lesz végül 

HB  =  130 ÉR  +  110 
és ÉR-re rendezve

É R  =  H B -  П0 
130

Ahol ÉR az adag valószínű relatív-élet
tartam a, HB pedig a kivett próba keménysége.

Nem érdektelen kiszámítani a keménység 
függvényében egyetlen tuskó relatív-élettartamát. 
Ezeket az értékeket, mint a K r értékek reciprokját 
a 12. ábrán lévő diagramm mutatja. Amint lá t 

ható, ez szintén egyenes és egyenletét teljesen a 
fenti módon kiszámítva

É R _ H B -  100

140

Kaptunk tehát két képletet. ÉR képletével 
egy adagnak számíthatjuk ki a valószínű relatív 
élettartam át, ÉR képletével pedig egyetlen tüs 
kéét. A két képlet 240 HB-nél azonos eredményt 
ad, azonban értékeik annál erősebben eltérnek2/2 — 2/i
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egymástól, minél kisebb keménységek felé köze
ledünk. Nagyobb keménységeknél tehát megfe
lelően járunk el, ha az adagból kivett próbatuskó 
relatív-élettartamával azonosnak tekintjük az 
egész adag valószínű relatív-élettartamát, kisebb 
keménységeknél azonban — márpedig szempon
tunkból ez az érdekes — ajánlatos az adag relatív 
élettartam át ÉR képletével számítani. Példának 
említjük, hogy 130 HB-nél a két képlet eredménye 
között már kb. 20%-os eltérés mutatkozik.

*

Miután kiszámítottuk valamely féktuskóadag 
valószínű relatív-élettartamát, ami relatív érték 
nek is mondható (azonban csak megközelítőleg, 
mivel a tuskó értékét más, az élettartammal nem 
változó, számszerűleg nehezen megfogható ténye
zők is befolyásolják, mint például kezelési, szere
lési költségek, stb.), keressünk módot rá, hogy 
hogyan lehetne kiszámítani, melyik az az alsó 
keménységi határ, ameddig a tuskót még érdemes 
felhasználni.

A fentiekben egységnek vettük a legjobb tüs 
kök élettartam át. Mivel a tuskó egész élete folya
mán végzett teljesítménye arányos az élettartam á
val, így a relatív-élettartam a tuskó teljesítményé
nek is mérőszáma lehet. Számítsuk ki először azt, 
mennyibe kerül a tuskónak egységnyi teljesít
ménye, vagy ami ugyanaz, egységnyi relatív 
élettartama. Az egyszerűség kedvéért az alábbiak
ban mindig egységnyi mennyiségű anyaggal fo
gunk számolni, melyet nem írunk ki külön, 
továbbá ár a latt mindig az összes előállítási 
költséget fogjuk érteni.

Ha a tuskót teljesen elhasználnék, úgy az 
egységnyi relatív-élettartam árát megkapnék, ha 
az egységárat — mit nevezzünk F-nek — elosztjuk 
a relatív-élettartammal, ÉR-rel. A tuskónak azon
ban kb. egynegyed része megmarad, mint ócska
vas, és bizonyos, nem nagy veszteségektől elte 
kintve gyártási nyersanyagként újból felhasznál
ható. A tuskó tehát ennyivel kevesebbe kerül, 
így ára lesz

F — 0,25 N

ahol N az ócska anyag ára.
Ha ezt elosztjuk a relatív-élettartammal, 

megkapjuk az egységnyi relatív-élettartam árát. 
Tehát

F — 0,25 N 

ÉR0

(ÉR0-al jelöltük az első legyártásból kapott tuskó- 
adag relatív-élettartamát.)

Ha az adagot nem használjuk fel, mivel túl 
lágynak találjuk, úgy azt újból feldolgozzák, mint 
nyersanyagot, és jó minőségű tuskókat készítenek 
belőle. Ezeknek a tuskóknak az élettartama na 
gyobb lesz, de az előállítási költségük is több, mert 
terheli őket az első előállítás költsége. Az így újra 
gyártott tuskók előállítási költsége összetevődik 
az eredeti előállítási költségből és a második elő
állítási költségből, melyből azonban ki kell vonni 
az anyag árát, mivel a második legyártásnál kis

veszteségtől eltekintve az előbbi anyagot használ
juk fel. Az előállítási költség lesz tehát 

2 F — N,
ahol F  a féktuskóadag előállítási költsége, mint 
előbb, N pedig a nyersanyag ára. Ebben az eset
ben is kiszámíthatjuk az egységnyi relatív-élet
tartam  árát, ha ezt az új, megnövekedett elő
állítási költséget elosztjuk az újragyártott fék
tuskóadag relatív-élettartamával. Vagyis 

2 F — N 

ÉR
Az adagot addig érdemes felhasználni, míg a 

silányabb minősége folytán csökkent relatív- 
élettartam ának egysége kevesebbe kerül, mint az 
anyagából újra gyártott adag relatív-élettartamá
nak egysége. A határ o tt van, ahol a kettő egy
forma. Tehát

2F — N F — 0,25 N

ÉR
ÉR0-ra rendezve

ÉR0 =  É R .

ÉRn

F — 0,25 N
2F — N

Vagy pedig fentebbi ÉR-képletünket behe
lyettesítve és HB0-ra rendezve

F — 0 25 N
HB0 =  110 +  (HB — 110)--------- — ----

0 2 F — N
ahol F  az új féktuskóadag előállítási költsége,

N az ócska tuskó ára (kb. nyersanyagár), 
ÉR0 az eredetileg gyártott, gyengébb minőségű 

adag relatív-élettartama,
HB0 az eredetileg gyártott, gyengébb minőségű 

adag keménysége,
ÉR a meg nem felelő adag beolvasztásával 

újragyártott adag relatív-élettartama,
HB a meg nem felelő adag beolvasztásával 

újragyártott adag keménysége.
Ha még felvesszük, hogy jelenleg az ócska

anyag értéke kb. x/5 része az új tuskó értékének, 
úgy N helyébe 0,2 F-et téve és a műveleteket 
elvégezve

ÉR0 =  0,53 ÉR
vagy

HB0 =  0,53-(HB — 110) +  110.
Ha ÉR ismeretes, kiszámíthatjuk belőle ÉR0-t 

és ebből azt a legkisebb keménységet, melynél a 
tuskót még érdemes felhasználni.

ÉR értéke attól függ, milyen keménységű 
tuskót tud  a gyár gyártani. Ha alacsonyabbra 
vesszük, mint amilyen tuskót még kellő bizton
sággal gyártani tudunk, úgy feleslegesen használ
juk fel gyenge minőségű, rosszul sikerült tuskóin- 
kat, holott anyagukból olyan tuskókat tudnánk 
gyártani, melyekkel ugyanolyan fékezési teljesít
mény kevesebbe kerül. Ha tú l magasra választjuk, 
akkor feleslegesen semmisítünk meg olyan adago
kat, melyek elhasználással gazdaságosabban vol
nának értékesíthetők, mintha azokat újra fel
dolgozzuk.

Szükséges tehát, hogy olyan értéket válasz- 
szunk ÉR-nek, melyet gyártásunk folyamán a 
legnagyobb valószínűséggel el tudunk érni. Ez ter-
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mészetesen a gyártó üzem képességeitől függ, és 
gyártó üzemenként változik. Minden gyárban más 
és más tehát az az alsó keménységi határ, ameddig 
a féktuskókat felhasználni érdemes.

Országos átlagra fenti vizsgálatainknál azt 
találtuk hogy a jelenlegi előírásainkra készült 
tuskóknál a legvalószínűbb keménység kb. 200 HB 
(198,5). Az olyan adag valószínű relatív-élettar
tama, melynek próbája 200 HB volt. vagy leolvas
ható a 11. ábrán lévő diagrammból, vagy kiszá
mítható a levezetett képletből :

ÉR =
HB — 110 

130

2 0 0 —  110 

130
=  0,69

Fentebbről ÉB0 =  0,53 ÉR =  0,53-0,69 =  0,37.
ÉR0 =  0,37-hez tartozó keménységet ugyan

csak a diagrammból leolvasva, vagy a képletből 
számítva

HB0 =  130 ÉR0 +  110— 130x0,37 -f 110=158
A legkisebb keménységű féktuskóadag tehát, 

melyet még érdemes felhasználni, országos átlag 
ból számítva 158 HB.

Ez természetesen csak megközelítő érték, 
mivel egy adag felhasználhatóságának gazdaságos 
voltába még más tényezők is belefolynak, mint 
például kezelési és szerelési költségek, gyártási 
veszteség, a tuskóellátás folytonosságának eset
leges fennakadása és az ezzel járó üzemi zavarok 
stb. Ezek azonban mind olyan tényezők, melyek 
ugyan számszerűen nem foghatók meg, de több 
nyire elenyésznek az anyagár és gyártási költségek 
mellett annál is inkább, mivel sokszor egymás 
ellen hatnak, s így egymást lerontják.

Úgy hisszük, hogy a valóság jó megközelíté
sével mondhatjuk ki, hogy országos átlagban (!) 
kb. 160 HB az az alsó keménységi határ, ameddig 
a féktuskóadagot még érdemes felhasználni.

A féktuskóadagok értékelésére levezetett ered
ményeink ellen esetleg felhozható volna, hogy

a) Számításainknál látszólag önkényesen vá 
lasztottuk ki a szabályos eloszlást (I eloszlás), 
holott — amint a gyakorlat m utatta -— mindkét 
oldalra adódhatik eloszlási asszimmetria.

b) A nem egészen szabályos eloszlást szabá
lyozással helyettesítettük, látszólag elég önkényes 
módon.

Ez az önkényesség azonban csak látszólagos, 
s mindezt megfontolva tettük. Nem szabad 
ugyanis szem elől téveszteni, hogy nemcsak a 
tuskófogyasztás több tízezer darab évenként, de 
a vizsgált adagok száma is több százra rúg. Nem
csak féktuskósokaságról, hanem féktuskóadag- 
sokaságról is beszélnünk kell, így ez is csak a nagy 
számok törvényszerűsége alapján vizsgálható.

Számításainkban megmutattuk, hogy a közeli 
szabályos eloszlás (I eloszlás) a két asszimmetrikus 
között középértéket adott. így több száz adag 
esetében ez fogja a legnagyobb valószínűséggel a 
legjobb átlagértéket adni. Hogy pedig ezt a csak 
közel szabályos eloszlást szabályozással helyette
sítettük, szintén a fentihez hasonló meggondolás 
vezetett. Ugyanis a kiragadott adag talált eloszlása 
végeredményben csak erre az egyetlen esetre érvé
nyes és a többi adagok szempontjából csupán az

eloszlás jellegére ad felvilágosítást. Sok más adag 
hasonló jellegű eloszlása a legkülönbözőbb mérték 
ben fog eltérni a teljesen szabályos eloszlástól, de 
minél nagyobb számú adagot vizsgálunk az összes 
adagok átlaga végeredményben a szabályos elosz
láshoz fog közeledni. A 13. ábrán a vizsgált három 
különböző eloszlási típusú adagot egyetlen hiszto- 
grammba tüntettük fel. Látható, hogy — jóllehet 
csak három adagot vizsgáltunk — már e három 
adag átlaga is milyen szépen közeledik a szabályos 
eloszláshoz.

13. á b ra . Az I . és I I .  és I I I .  je lű  adagok  e g y e s íte tt 
h isz tog ram m j a.

Úgy gondoljuk, nem jártunk tehát el hely 
telenül, mikor számolási alapnak a szabályos el
oszlást vettük, és így az egyes esetből csak követ
keztettünk az általánosra, nem 'pedig — ami teljesen 
helytelen lett volna — az egyes esetet vettük volna 
általánosnak.

Mivel — újból hangsúlyozzuk — nem egy 
féktuskóról, hanem évi több tízezerről és több 
száz adagról van szó, számításainkat csak a nagy 
számok törvényei és a valószínűségszámítás mód
szereivel végezhettük el. Merőben helytelen volna 
ezért, ha eredményeinket valaki egyetlen féktuskó 
tulajdonságainak! pontos és biztos kiszámítására 
akarná felhasználni, nyilván kellő biztonsággal 
alkalmazhatók azonban akkor, ha nagyobb soka
ságokról van szó. Nem biztos tehát, hogy ha vala 
mely adag próbáját például 175 HB-nek találjuk, 
annak a relatív-élettartama 0,5 lesz, ellenben szá
míthatunk rá hogy, ha egész évben nem veszünk 
á t lágyabb tuskót 175 HB-snél, akkor az évi 
tuskófogyasztásnál az átlagos relatív-élettartam 
nem fog 0,5 alá esni.

Kísérleteink további szakasza a szürke öntött 
vasból készült féktuskók kerékabroncsra gyako
rolt koptatóhatásának vizsgálata, melyet főleg 
laboratóriumban óhajtunk elvégezni az erre a 
célra készített koptatógépen.

Egyidőben azonban megindítottuk a beoltott 
(FeSi-vel modifikált) szürke öntöttvasból készült 
tuskók üzemi, koptatási kísérleteit is. V > 1

Kísérleteink további eredményéről remélhető
leg módunkban lesz későbbiekben beszámolni.
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A statisztikai ellenőrzés módszere az öntvénygyártásban
V. D. D M I T R I J E V
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LekSzlésre javasolta : Á B S A S l M  A N D R Á S  

Fordította : K Á L M Á N  L A J O S

В. Д . Д м и т р и е в :
СТАТИСТИЧЕСКИЙ МЕТОД К О Н ТРО Л Я  В Л И Т Е Й 
НОМ ПРО И ЗВО ДСТВЕ

W . D. D mitriew :
Statistischer Method der Kontrolle in der Giesserei.

Jóminőségű öntvények előállításának és az 
öntödei selejt okozta veszteségek csökkentésének 
előfeltétele olyan műszaki ellenőrzési módszer 
megteremtése, amely biztosítja a termelés folya
matának állandó tökéletesítését és a technológiai 
előírások szigorú betartását.

A mechanikai megmunkálásnál sikerrel alkal
mazzák a statisztikai ellenőrzés módszerét. E mód
szer lehetővé teszi a selejt keletkezésének meg
előzését.

Az öntödékben elterjedtebb az utólagos ellen
őrzés, amely megállapítja a hibás öntvényeket, 
meghatározza a selejt formáját, okát és a selejtért 
felelős személyeket. Ezenkívül szúrópróbaszerűen 
megvizsgálják az alapanyagokat, időszakonként 
ellenőrzik a technológiai előírások betartását és 
utólagosan kielemzik a selejt okait az elmúlt idő
szakra és ennek alapján dolgoznak ki a selejt 
okainak kiküszöbölésére intézkedéseket.

A statisztikai ellenőrzési módszer bevezetését 
az öntőiparban a technológiai folyamatok sok
félesége és a minden selejtféleség képződésére 
egyidejűleg ható sokféle ok és tényező megnehezíti 
és bonyolultabbá teszi a selejtet előidéző valódi 
alapokok kielemzését és meghatározását. Termé
szetes, hogy az öntvénygyártásban a statisztikai 
ellenőrzés alkalmazásának bizonyos mértékben el 
kell térnie a hidegmegmunkálás módszereitől.

A statisztika kielemzésének, illetőleg a meg
előző ellenőrzésnek az öntöde egyes folyamatainál 
való bevezetése a Vladimir Iljics gyárban azt 
bizonyítja, hogy a statisztikai ellenőrzési mód
szerek alkalmazása célszerű, gazdaságos és hogy a 
többi folyamatra is be kell vezetni. Mivel több 
öntödei folyamatnál nincs meg a közvetlen ellen
őrzés lehetősége és a folyamat számos változó 
tényezőtől függ, egységes módszer ezek ellenőrzé
sére nem adható meg : külön kell az eseteket 
elbírálni.

Az ellenőrzés végrehajtása az alábbi lépések
ből áll :

a) a technológiai folyamat színvonalának 
alapos és gondos előzetes tanulmányozása annak 
megállapítása érdekében, hogy a technológiai elő
írás betartása esetén előállítható-e jóminőségű 
öntvény és kiküszöbölhető-e a selejt ;

b) a technológiai folyamat állandó kielemzé
sének szemléltető vezetése a selejt megelőzése és 
a folyamatokat tökéletesítő és a termékek minősé

gét javító közvetlen végrehajtó személyek aktív 
bekapcsolása érdekében ;

c) a termékek minőségének megjavításáért 
szocialista munkaverseny szervezése, ami állan 
dóan ható tényező a selejtveszteségek csökkenté
sében és a termékek minőségének rendszeres 
javításában.

Az első sikertelen kísérlet után nyilvánvalóvá 
vált, hogy a statisztikai módszerek bevezetését az 
előkészítő öntödei folyamatoknál (olvasztás, az 
öntés, a formázó és a magkeverék készítése, a 
formák és magok szárítása) kell kezdeni és csak 
azután lehpt áttérni a fő termelési folyamatokra : 
a formák, magok készítésére stb.

Az öntvények minőségi megjavításának és az 
öntödei selejt jelentős csökkentésének előfeltétele 
kupoló használata esetén a folyékony vas erős 
túlhevítése.

így pl. a kupolók fúvólevegőjének oxigénnel 
való dúsítása a folyékony vas hőmérsékletének 
emelkedését eredményezte és több gyárban 50— 
70%-kal csökkentette az öntödei selejtet.

1. áb ra .

A Vladimir Iljics gyárban a statisztikai ellen
őrzés hővezetéséig a folyékony vasnak az olvasz
tási napló adatai szerint ténylegesen mért napi 
középhőmérsékletét az 1. ábra m utatja. Az 1326 
és 1337 °C közti értékek láthatóan nem elegendők 
a jó öntvényminőség és csekély öntödei selejt 
biztosítására.

E hőmérsékletek minőséget befolyásoló té 
nyezők hatásának kivizsgálására nagymennyi
ségű, sorozatban gyártott öntvényt: elektromó- 
torházat és pajzsot figyeltek meg.

Minden darab öntésénél feljegyezték a vas 
hőmérsékletét, az öntvényeket megvizsgálták meg
munkálás előtt és után, és feljegyezték a gáz- és 
salakzárványok megjelenését. E hibák és a vas 
öntési hőmérséklete közti összefüggést ábrázoló
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ellenőrző ~ diagrammot m utatja be a 2. ábra. 
A diagrammból látható, hogy a hőmérsékletnek 
1330 C° fölé való növelésekor a hibás öntvények 
%-a erősen csökken és a többi hibaok ju t tú l 
súlyba : a formahomokok és magok elégtelen 
gázátbocsátókép essége és nagyobb nedvessége, a 
levegő szúrásának elégtelen mennyisége a formák
ban, túlzottan kemény döngölés stb. Ezért ideig-

г. áb ra .

lenesen a nagyobb vashőmérsékletek hatásának 
kivizsgálásáig, a vas öntési hőmérsékletének meg
engedett alsó határát 1330°-ban állapították meg.

A kupolókemencéből csapolt öntöttvas hő
mérsékletét csökkentő tényezők egyike a vas
adag helytelen előkészítése, mert a nagy darabok
ban beadagolt vas csökkenti a kifolyó vas hőmér
sékletét.

A kérdés kivizsgálása céljából időnként meg
változtatták a beadagolt vas darabméreteit és 
súlyát, a többi körülmény változatlan maradt. 
A folyékony vas hő mérsékletét a lefolyó csatornán 
ellenőrizték optikai pirométerrel.

A vas legkisebb darabméretének és súlyhatá 
rának meghatározására fentiek alapján grafikont 
készítettek a folyékony vas előzőleg már meg
határozott alsó hőmérsékleti határának figyelem- 
bevételével, ami a 3. ábrán látható.

Az adagolható vasdarabok súlyhatárát a 
grafikon alapján 40 kg-ban állapították meg,

ennek megfelelően legnagyobb méreteit 300 x  
X  240x120 mm-ben. Fentiek alapján készült el 
az adag-előkészítés időszakos ellenőrzésére szol
gáló táblázat, amelyet a 4. ábra szemléltet.

A táblázaton fel van tüntetve az alsó ellen
őrzési határ és a vasdarabok méreteinek és súlyá
nak megfelelően az adag-előkészítés értékelése ; 
az ellenőrzés időszakos és a munka értékelését

4. ábra .

az ellenőrzés alkalmával talált maximális méretű 
és súlyú vasdarabok alapján végzik. Ha a szúró
ellenőrzésnél az ellenőr a megengedett alsó határ 
nál nagyobb méretű és súlyú darabokat talál, úgy 
az egész előkészített vasat visszairányítja az elő
készítőknek szétválogatásra és felaprításra.

Az ellenőrzés e módjának bevezetésénél ko
moly nehézségekkel kell számolni : az előkészítők 
bérezése ugyanis a termelt jó öntvények tonna 
számának alapján tö rtén t ; a vas gondosabb elő
készítésére vonatkozó követelményeket az adag
készítők nem mindig teljesítették és az ellenőrzés 
sem ad ta  a kívánt eredményt. A megelőző ellen
őrzés bevezetésének első napjaiban az előkészítő 
munka értékelésének eredményét a 4. ábra m utatja 
(teljes vonal) ; az ellenőrző grafikon ebben az 
esetben csupán az adag meg nem felelő előkészí
tésének tényét rögzítette.

Az adagelőkészítők közt felvilágosító munkát 
végeztek : szemléltető példákon megmagyarázták 
az adag jó előkészítésének a folyékony vasra 
gyakorolt hőmérsékletnövelő hatását és rámu
ta ttak , hogy ez egyben a selejtet is csökkenti. 
Kimutatták, hogy a nagy darabokban előkészített 
vasadag csökkenti a hőmérsékletet és növeli a 
selejtet. Az öntőkkel közös megbeszélést tarto ttak , 
ahol felvetették az adagelőkészítők anyagi felelős
ségét a rossz előkészítés okozta kisebb hőmérséklet 
m iatt adódó selejtért, főleg azokon a napokon, 
ha munkájukat rossznak értékelték. Ugyanakkor 
az adagelőkészítő brigád szocialista versenybe 
lépett a minőségi brigád címért és vállalta, hogy 
80%-ban „kiváló“ minősítést ér el.

Mindezek az intézkedések azt eredményezték, 
hogy az utóbbi időben egyáltalán nem fordult elő 
olyan eset, hogy a folyékony vas hőmérséklete 
a rossz adagkészítés miatt a megengedettnél 
kisebb lett volna. Az előkészítők munkáját leg-
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többször „kiválódnak értékelték (4. ábra, szag
gatott vonal), és az ellenőrzés alsó határát meg
szigorították : az egyes darabok legnagyobb súlyát 
35 kg-ra korlátozták. Az előkészítő brigád a 
következő évnegyedben az első helyre került a 
minőség javításáért folyó munkaversenyben és 
jutalomban részesült.

A kupolókemeneéből csapolt vas nagy hőmér
sékletét azonban nemcsak a megfelelő adagkészí
téssel érjük el : jelentős szerepe van ebben a 
kupoló kezelőszemélyzetének —  adagolók, olvasz
tárok, karbantartók — jó munkája is.

Az adagolóktól azt kívánjuk meg, hogy az 
adagösszetevők mennyiségét pontosan bemérjék 
az előírt technológiának megfelelően, az adag
szintet állandóan magasan, az adagokat vízszin
tes rétegekben tartsák és meg kell akadályoz
niuk, hogy az adagkészítők figyelmetlensége követ
keztében esetleg átengedett nagyobb darabok az 
adagba jussanak.

Az olvasztárok feladata a kupoló gondos elő
készítése : a kellő időben történő begyújtás és 
felhevítés, az előgyüjtőnek és a lefolyócsatornának 
megfelelő előmelegítése, az alapkoksz szintjének 
pontos tartása, az olvasztás folyamán gondosan 
figyelemmel kell kisérniük a fúvólevegő adago
lását, a salakcsapolást, a fúvókák és az egész 
kupoló állapotát.

A karbantartóktól megköveteljük, hogy jól 
javítsák a kupoló bélését : a kupoló javításakor 
hengerpalást-szerű belső felületet alakítsanak ki ; 
a téglákat szorosan, a lehető legkisebb hézaggal 
rakják be, a hézagokat tűzálló agyaggal gondosan 
dolgozzák el.

A felsorolt munkák jó minőségű végrehajtása 
biztosítja, hogy a kupolóból nagyobb hőfokú folyé 
kony vasat kapjunk az olvasztás folyamán. A fel
sorolt tényezők hatásának mértékét a folyékony 
vas hőmérsékletének változására a fent leírt mód
szerrel előzetes kiértékeléssel határozták meg. 
E tényezők külön-külön való ellenőrzése körül
ményes és nehézkes, mert ez nagyszámú ellenőrző 
lap egyidejű vezetését kívánná meg. Ezért cél
szerű csak az olvasztási folyamat végeredményét, 
vagyis a kupoló lefolyó-csatornáján a folyékony 
vas hőmérsékletét statisztikai módszerekkel vizs 
gálni és megelőző ellenőrzéssel szabályozni.
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Az erre a célra készített grafikonon (5. ábra) 
feltüntetjük a folyékony vas előzetesen meghatá
rozott alsó hőmérsékleti határát (teljes vonal), 
valamint az 1345°-nak megfelelő célértéket arra 
számítva (szaggatott vonal), hogy az adott idő
pontig az előkészítésnél alkalmazott megelőző 
ellenőrzési módszer már biztosítja fenti hőfok 
elérését.

Az ellenőr optikai pirométerrel 20 percenként 
méri a lefolyócsatornán a folyékony vas hőmér
sékletét. A mérés eredményét a grafikonon ponttal 
jelölték meg. A megengedettnél kisebb hőmérsék
letű folyékony vasat öntésre felhasználni nem 
szabad és kokillákba öntik átolvasztás céljából.

Mivel az elégtelen hőmérsékletű vasnak kokil
lákba való kiöntése megakasztotta az öntés folya
matosságát, az első napokban kivételesen meg 
kellett engedni bizonyos eltérést a meghatározott 
követelményektől és a formák egy részét az alsó 
ellenőrzési határnál kisebb hőmérsékletű vasból 
öntötték le. A kupoló kezelőinek a minőség javí
tásáért folyó versenybe való bekapcsolása és a 
kis csapolási hőmérsékletű vas miatt keletkezett 
selejtért való felelősség kiépítése gyökeresen meg
változtatta a helyzetet és ezután a vas csapolási 
hőmérséklete egyszer sem csökkent a megállapí
tott határérték alá.

Az olvasztárok munkájának szemléltető és 
folyamatos nyilvántartása az ellenőrző lapokon 
megteremtette a minőség javításáért folyó munka
verseny előfeltételeit és lehetővé tette, hogy vala 
mennyi, a kupolót kiszolgáló dolgozó aktívan 
résztvegyen az olvasztási folyamat rendszeres 
tökéletesítésében. Az adagolók, olvasztárok és 
karbantartók munkájukban igyekeztek hasznosí
tani gyakorlati tapasztalataikat ; a vas hőmérsék
letének kismértékű csökkenésére már felfigyeltek 
és azonnal megtették a szükséges intézkedéseket 
a hőmérséklet növelésére. Ha valamely intézkedés 
hőmérsékletnövekedést eredményezett, pontosan 
feljegyezték, hogy később felhasználhassák. Ez 
tette lehetővé, hogy a folyékony vas napi átlagos 
hőmérsékletét hónapról-hónapra állandóan növel
jék, ezzel pedig az öntvények minőségét is rend
szeresen javítsák. E munka eredményeit a 6. ábra 
foglalja össze.
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így volt lehetséges az ellenőrző lapokon az 
olvasztási folyamat minőségének értékelését rend
szeresen szigorítani ; kezdetben az alsó ellenőrzési 
határt 1340°-ban határozták meg, a célvonalat 
1355°-nál, később az alsó ellenőrzési határt 
1345°-ra emelték, a célértéket pedig 1365°-ra.

Mint látható, ebben az időszakban a vas 
hőmérsékletének ellenőrzéséhez még nem kapcsol
ták hozzá az olvasztás minden folyamatát. Nem 
foglalkoztak olyan fontos kérdéssel, mint a vas 
vegyi összetétele és a kémiai összetételben jelent
kező ingadozások az elektromótoröntvények repe- 
déses selejtjét jelentősen megnövelték a vas le
csökkent szilárdsága miatt.

Az előzőkhöz hasonlóan az öntvények vegyi 
összetételének tanulmányozását hosszabb, hat 
hónapos időszak munkájának vizsgálatával kezd
ték  meg. Ebből négy hónapban a repedésből szár
mazó selejt jelentéktelen volt, két hónapon át 
pedig erősen megnőtt. A 7. ábra a karbon és 
szilícium összegének megoszlását ábrázoló görbét 
mutatja. A görbék azt a feltevést erősítik meg, 
hogy az öntvények szilárdságának csökkenését az 
öntöttvas karbon- és sziliciumtartalmának növe
kedése okozta, ami a 7. ábrának a második idő
szakra vonatkozó görbéjéből olvasható le.

7. ábra. Ö ntöttvas vegyi összetételének gyakorisági 
görbéje.

Az öntöttvas vegyi összetételének az öntvé
nyek repedésére való hatását vizsgálva megálla
pítható, hogy olyan botétanyagot kell használni, 
melyben a karbon- és sziliciumtartalom a 7. ábra 
első görbéje által határolt területen belül marad, 
de a szórási mezőt bizonyos mértékben le kell 
szűkíteni. Az X  — E (C +  Si) =  5,40 számtani 
középérték és a a =  0,13 négyzetes középhiba 
alapján készült el a kupolóból nyert öntöttvas

vegyi összetételét ellenőrző lap. Ebben az esetben 
a gyakorlati határértékeknél kétszeres а-t, az 
ellenőrző határértékeknél pedig egyszeres u-t alkal
maztunk. Ilyen ellenőrző lapot m utat a 8. ábra.

Az ellenőrző lapba beírt értékeket az olvasztás 
folyamán 30 percenként ve tt próbák gyorselem
zési adataiból vesszük. Az elemzés adatait a 
mintavételtől számított 25 perc múlva kell a 
lapra beírni. Ha a karbon- és sziliciumtartalom 
összege az előírt határértékektől eltér, akkor 
fontosabb öntvényekhez ezt a vasat nem szabad 
felhasználni.

8. ábra .

Az öntöttvas vegyi összetételének folyamatos 
vizsgálata és megelőző ellenőrzése megszüntették 
az elektromótoröntvények repedésből származó 
selejtjét.

A statisztikai ellenőrzés módszerét kiterjesz
te tték  a következőkben az öntés folyamatára is. 
Az öntők a folyékony vasat néha a megengedettnél 
kisebb hőmérsékletre hagyják lehűlni, ezzel elő
segítik az öntvények selejtessé válását. Nagy 
mértékben befolyásolja az öntvény minőségét az 
öntő üstben lévő folyékony vasnak a salaktól való 
megtisztítása, öntés előtti pihentetése, az öntési 
magasság és a beöntőcsészék teletartása.

Annak megállapítására, hogy fenti tényezők 
milyen mértékben befolyásolják az öntvényhibák 
keletkezését, megfigyeléseket végeztek, aminek 
eredményeképpen mindegyik tényezőre külön-kü- 
lön meghatározták az ellenőrzési határokat. Olyan 
tényeződnek, mint pl. a vas öntési hőmérséklete, 
az önfcvényhibákra gyakorolt befolyását olyan 
öntvénycsoportokra lehetett megállapítani, ame
lyek azonos szerkezeti sajátságúak. Az egyes 
csoportokra külön ellenőrzési határokat kellett 
megállapítani. Ez nagyszámú ellenőrző lap beve
zetését te tte  volna szükségessé az öntés folyamatos 
vizsgálatánál és a megelőző ellenőrzésnél, ami a 
gyakorlatban nem valósítható meg. Ezért egy 
egyszerűsített, összevont ellenőrző lapot alkal
maztak, amelyet a 9. ábra m utat be.

E lapokon az öntés folyamatának főbb műve
letei vannak felsorolva — amelyeknek jó végre
hajtásától függ a termelt öntvények minősége — 
valamint az egyes műveletek végrehajtásának 
minőségi értékelése. A körülmények részletes le
írását mind az öntők, mind az ellenőrök számára 
a műveleti utasítás tartalmazza. A folyékony vas
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öntési hőmérsékletét az egyes öntvénycsoportokra 
csak az utasításokban kell részletesen megadni, 
az ellenőrző lapon csak a kiértékelés görbéi szere
pelnek. Az alsó ellenőrzési határértékeket a lapon 
nem tüntették  fel, azokat a',,megfelelő“ minősítés 
vonalai helyettesítik. Az ilyen összevont ellenőrző 
lap bevezetése lehetővé te tte  az öntés folyamatá
nak szemléletes minőségi ellenőrzését.
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9. áb ra .

Az öntési folyamat ellenőrzése időszakosan 
történt. A folyamat műveleteit az ellenőrző lapon 
megfelelő ponttal jelöljük meg, amely a vonatkozó 
követelményeknek megfelelő minősítést jelzi. Ha 
a minősítés „rossz“ , ezt az ellenőr azonnal közli 
a csoport- vagy művezetővel, illetőleg az olvasztó
üzem vezetőjével.

Az öntés megelőző ellenőrzésének bevezetése 
a gyakorlatban jó eredményeket m utatott : az 
öntők hibájából adódó selejt az ellenőrzés beve
zetése után nagy mértékben csökkent az előző 
időszakkal szemben.

Az olvasztási és öntési folyamatok statisz 
tikai ellenőrzésének bevezetése után a forma- és 
maghomok előkészítésének ellenőrzésére is kiter 
jesztették ezt a módszert, mivel a homok- és 
gázzárványok és egyéb, a forma- és maghomok 
előkészítésének minőségétől függő hibák okozta 
selejtszázalék az öntödei selejtben igen számot
tevő.

A maghomok előkészítésére vonatkozó adatok 
előzetes statisztikai tanulmányozása hosszabb 
időn á t legelőször arra m utatott rá, hogy a magok

minőségét nem minden esetben biztosítja az előírt 
technológiai folyamat és gyakran túlzott követel
ményeket támasztunk, ami a termelési költségek 
növekedését idézi elő.

Hengerpersekj minősége a mag száraz 
szilárdságától függően
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így pl. a centrifugáló eljárással öntött henger
perselyhez szükséges maghomok száraz szilárd
ságát 6 kg/cm2-ben írták  elő, pedig — mint ez 
a 10. ábrán közölt diagrammból megállapítható — 
az öntvényekben a homokzárványok már 2,8 
kg/cma szilárdságtól felfelé megszűnnek.
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így  a hosszabb időszakra vonatkozó adatok 
ból megállapították, hogy a technológiai folyamat
ban a mag szilárdságához szükséges értékek és a 
formázó homok vizsgálatánál előírt értékek között 
nincs meg a kellő összhang. Kiderült az is, hogy 
a formázó anyagok szárítását a laboratóriumi 
vizsgálatnál nem helyesen végezték. Az elvégzett 
munka alapján minden homokfajtára külön ellen
őrző lapot rendszeresítettek. Ilyen lapokat a 11. 
és 12. ábra m utat be.

Ezeken a lapokon a nyers és száraz formák 
homokjainak szilárdsága, gázáteresztő képessége 
és nedvessége szerepel, valamint a gyakorlati 
határértéket és az előrendelő célértéket jelző 
vonalak.

Az ellenőr időnként mintát vesz az előkészített 
homokból, majd a laboratóriumi vizsgálat ered 
ményeit az ellenőrző lapokon ponttal jelöli meg.

A forma- és a maghomokok készítésének 
szemléltető és folyamatos ellenőrzése nagymérték 
ben elősegítette a homokelőkészítők bekapcsoló
dását a minőség javításáért folyó munkaver
senybe.

A statisztikus vizsgálati és ellenőrzési mód
szereknek az öntödei folyamatokra való alkalma
zásában szerzett gyakorlat azt m utatta, hogy ez 
az ellenőrzési mód a gyártási folyamatok rend 
szeres tökéletesítését és az ezzel a módszerrel 
ellenőrzött üzemrészek munkájának nemcsak mi
nőségi megjavítását segíti elő, hanem azok gazda
sági eredményeit is megjavítja.

A munka minőségének mindennapos és szem
léltető vezetése az ellenőrző lapokon a minőség 
javításáért folyó munkaverseny kiszélesítéséhez is 
hozzájárult. így pl. az olvasztómű és az öntők 
hibájából származó selejt 85%-kal csökkent ; 
ugyanakkor a kupolók teljesítménye 27,6%-kal 
megnőtt és az olvasztókoksz felhasználása 6 %-kal 
csökkent. Az öntvénygyártás egyes műveleteinek 
statisztikai ellenőrzése az összes öntödei selejt 
33%-os csökkenését eredményezte.

Az öntödei folyamatok statisztikai ellen
őrzésének további kiterjesztése és tökéletesítése 
minél több műveletnél nagy mértékben hozzá fog 
járulni a technológiai', fegyelem megszilárdításá
hoz és az öntödei selejt nagymértékű csökkenésé
hez.

FELHÍVÁS!
A Nehézipari Könyvkiadó Vállalat kiadásában megjelent Raffay—Hutyera : Vas-, acél- es 
fémöntvények gyártásának ellenőrzése c. szakkönyvbe sajnálatos módon —— technikai okokbol 
kifolyólag — hibák kerültek.

Tekintettel arra, hogy a hibajegyzék kiadása bizonyos időt vesz igénybe, kérjük t. Olvasó
inkat, hogy észrevételeiket a könyv anyagára vonatkozólag a hibajegyzék megjelenése után 
tegyék meg, melyet köszönettel várnak a Szerzők és a Kiadó Vállalat.

Jó szerencsét !

I M R E  J Á N O S
m elegüzem i k ö n y v b iz o ttsá g  t i tk á r a

12. á b ra . S záraz fo rm ah o m o k  ellenőrző la p ja .
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Öntöttvas gőzturbinaház meghibásodása
B O D A  F E K E N C  és H E G E D Ű S  Z O L T Á N

Egy hosszabb időn keresztül üzemben volt 
gőzturbinaház letört darabjának metallográfiái 
vizsgálata érdekes szöve'tátalakulás tanulmányo
zását te tte  lehetővé.

A megvizsgált darab a turbinaház alsó részé
ből, a csapágyház-merevítő részből származott. 
I t t  szabad szemmel is repedések, valamint öntési 
hibák voltak láthatók : üregek, bennük apró 
vasgolyócskákkal (1. ábra, N =  2X) .  E hibás

[1. á b ra .

helyről kivett darab törete is eltér a szokásos 
öntöttvastörettől és ellimonitosodott magnetites 
vasércre emlékeztetett.

Az öntöttvas kémiai vizsgálata a következőket 
adta :

‘ C Si Mn S P
2,90% 1,85% 0,81% 0,32% 0,32%

3. áb ra .

repedésekből indulnak ki és a grafiterek mentén 
fokozatosan haladnak előre, tehát a nagy hő
fok, gőz hatására az oxidáció elsősorban az 
üregekből indult ki és a heterogén fázisok mentén 
halad élőié. Ez az oxidképződés tehát tulajdonképpen 
nem más, mint igen nagy mértékű gőzkorrózió. Ha

2. áb ra .

A letört darabból csiszolatot készítve és azt 
szabad szemmel, illetve kis nagyítással vizsgálva 
úgy látszott, hogy erősen össze van repedezve 
(2. ábra, N =  5X).

Mikroszkopikus vizsgálatnál kiderült, hogy ezek 
legnagyobbrészt nem repedések, hanem az anya
gon végighúzódó oxiderek.

Az öntöttvas szövete a nagyobb falvastagságnak 
megfelelően durvább grafiterek (ezek mentén

4. á b ra .

megvizsgáljuk, hogy az öntöttvas egyes szövet
elemei mikép viselkedtek a korrózióval szemben, 
megállapíthatjuk, hogy az oxidképződés minden
kor a grafiterek mentén halad. Az aránylag nagy- 
felületű csiszolaton csak elvétve lehetett találni 
olyan grafitlemezt, amit nem vett körül oxid
réteg. Az oxiderek egyaránt keresztülmentek a 
perliten, ferriten, sőt még a steaditon is (3. ábra). 
Környékükön dekarbonizáció nem található, tehát

oxidréteg), perlites alapban kevés ferrit és steadit 
(3. ábra) és sok oxidér (4. ábra, N  =  75 X).  Az 
oxiderek alakja és elhelyezkedése és a dekarboni- 
záció hiánya arra utal, hogy azok az eredeti öntö tt 
vasban nem voltak jelen. A turbinaház 35 évig 
volt üzemben és 300°-os 20 atm-s gőz hatásának 
kitéve.

Ha az oxidereket gondosabban megfigyeljük, 
észrevehetjük, hogy azok meglévő üregekből,
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biztos, hogy alacsony hőfokon keletkeztek. Ami 
az oxidzárványok szerkezetét illeti, nagyobb nagyí
tásnál látható, hogy a zárvány nem egynemű, 
hanem egy sötétebb és egy világosabb részből áll 
(3. ábra). Eloszlásukban is van különbség : a 
sötétebb színű kizárólag csak a vastagabb része
ken látható, míg a vékony erek csak a világosabb 
színű komponensből állanak. A sötét és világo-

5. áb ra .

sabb színű zárványkomponens azonosítására az 
ércmikroszkópia vizsgálati módszereit alkalmaz
tuk. Összehasonlításként a víztartalmú Ee20 3 
ércek jól ismert optikai tulajdonságait használtuk. 
A világosabb színű rész izotróp, kristályos tulaj 
donságok nem ismerhetők fel rajta, optikai 
tulajdonságai a gélszerű limonitéhoz hasonlíta 
nak, ezért feltehető, hogy az amorf Fe20 3 • H20.

6. á b ra .

A sötétebb rész anizotrop, szögletes elnyúlt kris 
tályokat, zárványokat alkot, optikai tulajdon 
ságai megegyeznek a kristályos tűsvasérc (Fe20 3 • 
H20) optikai tulajdonságaival. Keletkezése a 
következőképpen magyarázható : kezdetben
amorf (struktúra nélküli), részben gélszerű oxid 
keletkezik, ez hosszabb idő a latt hő és nyomás 
hatására részben átkristályosodik. A gőz első
sorban a repedéseket és üregeket kitöltő vastag 
erekhez jut, ezért elsősorban ezekben indult meg 
az átkristályosodás. Hasonló jelenséggel, amorf 
Fe20 3 átkristályosodásával a természetben, hid 

rotermális limonitos vasérceknél gyakran talál 
kozunk : részben átkristályosodott gélszerű 
Fe20 3 • H20-t mutató limonittartalmú homok
kőben (5. ábra, N =  150 X ).

A gőz okozta korrózió az öntöttvas szövetén, 
úgy a perliten, mint a steaditon, egyaránt végig
haladt. Nem tudtak ellentállni a korrózió rom
boló hatásának az öntöttvas nemfémes zárványai 
sem. A 6. és 7. ábrán látható salakzárványt is ki
kezdte a korrózió. E salakzárványt vizsgálva, 
feltűnik, hogy sok egyenes vonalú, gyakran egy
mással 90°-ot bezáró repedés található benne. 
A repedéseket az amorf oxid tölti ki, úgyszintén 
a zárvány és az anyag érintkezési felületén is 
végighúzódik az oxidréteg. Feltűnő, hogy ez a 
szabályos repedésrendszer nemcsak a fényképen 
játható zárványon van meg, hanem megtalálható 
még 6—7 hasonló, valamivel kisebb, illetve 
nagyobb zárványon is. A repedések sohasem tor 
kolnak ki a zárvány közvetlen szomszédságában 
lévő üregekbe, hanem mindig egy többé-kevésbbé 
vastag oxidérből indulnak ki. Keletkezésük követ
kezőképpen magyarázható : a hosszú üzem köz
ben az öntöttvas magas hőfokról többször lehűlt, 
és így a vas és a salak különböző hőtágulási együtt
hatói miatt a zárvány megrepedezett. E repedések 
létrejöttét az üzem közben állandóan fennálló 
rezgések még elősegítették. Azonban a repedések 
alakja, kis száma és hajszálrepedések hiánya, 
valamint az a körülmény, hogy kizárólag oxid- 
erekből indulnak ki, arra a végkövetkeztetésre 
vezet, hogy a hőtágulás m iatt létrejött hajszál
repedések a korrózió hatására megvastagodtak, 
azaz a kezdő repedések mentén korrózió kelet
kezett.

7. á b ra .

Összefoglalás: Öntöttvas gőzturbinaházon 35 
évi üzem alatt nagyfokú helyi gőzkorrózió követ
kezett be. E korrózió jelenség jellemzője, hogy 
a repedésekből kiindulva a grafiterek mentén 
haladt előre és romboló hatásának sem a perlit, 
sem a ferrit, sem a steadit, sem a javarészt 
FeO • Si02 zárványok sem tudtak ellentállni.

IR O D A L O M  :

O. B auer, О. K rän ke, G. M asin g:  D ie  K o rro s io n  m e ta l l i s c h e r  
W e rk s to f fe .

N ias A h m ad:  Ü b e r d ie  A n w e n d u n g  d e r  P o la r i s a t io n s m ik ro -  
sk o p e s  b e i d e r  U n te r s u c h u n g  v o n  S ta h l  u n d  E ise n ,

G, A . K ascsen ko:  M e ta l lo g r á f ia  a la p ja i .



Öntöde 3. szám. 1953. március 71

Pelton-kerék öntése
F E R E N C Z I J Ó Z S E F

Az alábbiakban egy pelton-kerék gyártásával 
kapcsolatban felmerült problémákat, azok meg
oldását kívánom leírni. E Cr-Ni ötvözésű rozsda- 
mentes acélöntvény gyártása, amely még bonyo
lult is, öntéstechnikai szempontból az igen nehezen 
gyártható öntvények sorába tartozik. Ezért az 
ilyen acélöntvények gyártásánál fokozottabb mér
tékben figyelembe kell venni az öntésnél, hűlésnél 
és nem utolsó sorban a hőkezelésnél lejátszódó 
folyamatokat.

Éppen ezért lényeges, hogy a hibákat jóelőre 
kiküszöböljük. A lunkerosodás ellen felöntések, 
hűtőlapok és szegek alkalmazásával, a forma 
egyenletes hőelosztásával, a hűlési viszonyok sza
bályozásával szoktak védekezni a gyakorlati 
tapasztalatok alapján.

Nem kívánok a pelton-kerék problémáinak 
tárgyalása során ismétlésekbe bocsátkozni, mivel 
az „Öntöde“ 1952. 9. számában részleteiben tá r 
gyaltuk egy öntvény felöntéseinek, beömlőrend
szerének, hűlési viszonyainak számítási módoza
tait. Mégis szeretném néhány olyan tényre a 
figyelmet felhívni, amit o tt nem tárgyaltunk vagy 
csak érintettünk.

Egy öntvény gyártása előtt vizsgálat tárgyává 
kell tenni a beömlőrendszer, felöntések elhelyezé
sét stb. Felöntést általában acélöntvényeknél 
minden anyaghalmozott helyre állítunk, hogy 
ezáltal az anyaghalmozódási helyeken keletkező 
szívódási üregeket kiküszöböljük. A szívódás meg
felelő felöntés (vagy hűtőlap) hiányában jelent
kezni fog, mert az öntvény ilyen részein a dermedés 
később következik be. A vékony, korábban der
medő részek dermedésük során a folyékony acélt 
az anyaghalmozott részről szívják el.

A következő probléma a hűlési egyenlőtlen
ségből (falvastagság különbségekből, durva átme
netekből stb.) adódó feszültségek és szakadások, 
amik a lunkerosodásnak rendszerint kísérői. I t t  
az öntvény gyorsabban hűlő részei a lassabban 
hűlő részek rovására szinte akadálytalanul zsugo
rodhatnak, szakadások mégis jelentkeztek. Az 
ilyen hibák a szerkesztő bevonásával rendszerint 
megszüntethetők a szerkezet megfelelő megváltoz
tatásával.

A pelton-kerék esetében lehetőség van arra, 
hogy az öntvényt tisztán magban formázzuk.

A kanalakat és az agyat kiképző magrészt az 1. ábra 
tünteti fel. A magokat lapon rakják össze, utána 
acélabronccsal vagy köréje helyezett és száraz 
formahomokkal feldöngölt szekrénnyel rögzítik. 
Az összerakott forma metszetét a 2. ábra tünteti 
fel.

2 Magtekőtéi 
Hű tófejtTh ------

2. áb ra .

Az így gyártott öntvényeknél a 3. ábrán „B “- 
vel jelölt helyeken körülmenő szakadás, laza szö- 
vezet mutatkozott, ezért számos öntvényt selej
tezni kellett. A szakadást főleg az idézte elő, hogy 
a kanalak belső peremén végighúzódó szívalakú
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anyaghalmozott rész és a szintén anyaghalmozott 
agy között elvékonyodó átmenet van. Az öntvény
ben feszültségek keletkeztek, mert az agyra állí-

Ontés iránya

' ! Ф 20 mm légző i

Az ábra a megváltoztatott öntési 
mádat is feltünteti.

4. á b ra .

to tt felöntéssel az elvékonyodó átmeneten keresz
tül a szívalakú rész a felöntésből folyékony fém
mel nem táplálható. Mindannak ellenére, hogy 
a szívalakú rész tömörségét hütőszegek alkalma
zásával igyekeztek biztosítani, az agyon szakadá
sok jelentkeztek.

5. áb ra .

Ha a közismert körös-módszerrel az öntvény 
rajzát megvizsgáljuk, nyilvánvalóvá válnak fenti 
hibákat előidéző okok. A berajzolt köröknek meg
felelően az öntvényt a felöntésig meg kell vasta- 
gítani (4. ábrán berajzolva). Ezáltal az öntvény 
hűlését a kanalak szélei felől, valamint az agy 
alsó szélétől a felöntés felé irányítjuk és ezáltal 
a szívódási üreget a felöntésbe kitoljuk. így  olyan 
feszültségek, amelyek az öntvény szakadását elő
idéznék, nem keletkeznek. Az öntvény ilyen érte 
lemben való megvastagításához a szerkesztés 
hozzájárult, sőt a külső vastagítások lemunkálása 
nem is vált szükségessé. A szívalakú részekben 
alkalmazott hűtőszegek használata is megszűnt, 
mivel a dermedés irányítottá vált, az anyag- 
halmozódási helyek és durva átmenetek meg
szűntek.

6. áb ra .

Mivel az öntés az agyról zuhanó-öntéssel 
történt, gondoskodni kellett a keletkező gázok 
gyors eltávozásáról is. Ezt azáltal biztosították, 
hogy a kanalak felső szélein 20 mm 0 -jű légző
nyílásokat létesítettek. Ezeket a kanalakkal érint
kező részen peremesre képezték ki, hogy az 
öntvény beszakadását elkerüljék. Az új mód
szerrel gyártott és hibátlan öntvényeket a 5. és 
6. ábrák tüntetik fel.

Fentiekben igyekeztem egy olyan problémát 
és annak megoldását ismertetni, amely számos 
szaktársunknak fejtörést okozott.
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Ö N T Ö D E
A Z  O R S Z Á G O S  M A G Y A R  B Á N Y Á S Z A T I  É S  K O H Á S Z A T I  E G Y E S Ü L E T  

Ö N T Ö D E I  S Z A K O S Z T Á L Y A  F O L Y Ó I R A T A

A Vasipari Kutató Intézet Közleményei

Gömbgrafitos kéreghengerek gyártásának 1952. évi hazai kísérletei
K Ö R Ö S  B É L A ,  a műszaki tudományok kandidátusa

ЭК СП ЕРИ М ЕН ТЫ  ЗА К А Л Е Н Н Ы Х  П РО К А ТН Ы Х  
ВАЛКОВ О БРА БО ТА Н Н Ы Х  МАГНИЕМ ЗА ГОД 1952.

Канд. техн. наук : Б. К  ё р ё ш
С целю повышения прочности сердцевины и сопро 

тивления на износ производились исследования путем об
работки Mg закаленного прокатного валка для получения 
структуру со сфероидальном графитом. Л егкие чистовые 
валки до литейного веса 1,5 т., а потом большие, главным 
образом листопрокатные валки до литейного веса 5 —6,7 т. 
мы обрабатывали сначала легатурой Mg - F e  Si - Си, a 
затем допольнительно — электроном а наконец мы про- 
видили обработку только электроном и в общем были 
получены надежные результаты : В перлитной основной 
структуре с уверенностью можно было получать струк 
туру с узлистом, или ж е со сфероидальном графитом, 
с прочностью трефа на разрыв 37—43 кг/мм2 и с уве 
личенной в несколько раз износоустойчивостью. Иссле 
дования продолжаются для улучшения листопрокатных 
валков и получения друлих ч у г у н н ы х  импортных валков.

SUM M ARY

E x p e r i m e n t s  i n  1 9 5 2 .  to  p r o d u c e  s p h e r o id a l - g r a p h i te  
c h i l l e d  i r o n  r o l l s .  A u th o r : B éla K ö r ö s ,  m e ta ll eng.

T h ree  series o f ex p e rim en ts  w ere in it ia te d  to  increase 
th e  s tre n g th  o f th e  core p a r t  a n d  w ear-resis tance of 
chilled ro lls b y  M g -trea tm en t a n d  S.G. s tru c tu re  due 
to  i t .  Sm all rolls u p  to  1,5 t  b u t  sh eetro lls  u p  to  6,5 t  
ca s t w eigh t too  w ere tre a te d  f ir s t  b y  a  M g-FeSi-Cu 
alloy , la te r  b y  th a t  alloy  p lus e lec tro n  an d  now adays 
on ly  b y  elec tron , alw ays w ith o u t a  follow ing inocu lation  
b y  F eS i. R e su lts  o b ta in ed  a re  encourag ing  a t  all. S.G. 
p e a rlitic  s tru c tu re  w as o b ta in ed  w ith  secu rity , th e  te n 
sile s tre n g th  of w obblers w as b e tw een  37— 43 k g /m m 2 
a n d  th e ir  w ear resis tan ce  m ultip lied . E x p erim en ts  are 
co n tin u ed  to  im prove q u a lity  o f  all o th e r  ty p e s  o f iron  
base rolls.

V e r s u c h e  i m  J a h r e  1 9 5 2  z u r  G e w in n u n g  v o n  H a r t 
g u s s w a lz e n  m i t  k u g e lg r a p h i t i s c h e m  G u s s g e fü g e . Von 

D ipl. In g . B éla K ö r ö s .

ZU SA M M EN FA SSU N G

Z ur  E rh ö h u n g  d e r K ern -, sowie A b n ü tzu n g sfestig k e it 
v o n  H artg u ssw alzen  d u rch  k u g elg rap h itis ie ren d er Mg- 
B eh an d lu n g  w u rd en  V ersuche e ingele ite t. W alzen  fü r 
F einw alzw erke b is 1,5 .t, a lsd an n  B lechw alzen von  
5— 6,5 t  G ussgew icht s ind  an fäng lich  m it M g-FeSi-Cu 
V orlegierung, n ac h h e r  m it V orleg ierung  - f  E le k tro n , 
schliesslich a lle in  m it E le k tro n  b eh an d e lt w orden  u n d  
jedesm al aussich tsvo lle R e su lta te  e rz ie lt. M it genügen 
d e r T re ffsicherheit w urde K n o ten  bezw . K u g elg rap h it 
in  p erlitisch er G rundm asse v erw irk lich t m it 37— 43 
k g /m m 2 F e s tig k e it im  Z apfen  u n d  d eren  verv ie lfach tem  
A brtü tzungsw iderstand . V ersuche w erden  fo rtg e se tz t auch 
in  R ich tu n g  d er ü b rig en  W alzen ty p en  m it G usseisen 
basis.

Bevezetés

Az ö n tö ttv a s  szilárdság i tu la jd o n sá g a it, m in t ism e 
re te s , a  göm b- (csomós) g ra f ito t lé trehozó  és a  fém es 
a lap szö v etre  is  nem esítő leg  h a tó  m agnézium os kezeléssel 
igen  je len tő s  m érv b en  le h e t m eg jav ítan i. É r th e tő  te h á t,  
ho g y  az e ljá rás  felfedezése ó ta  e lte lt n éh á n y  év  a la tt  
a  k u ta tó k  v ilág szerte  széleskörűen foglalkoznak az e l 
m é le ti kérd ések  tisz tá zá sáv a l, a  g y ak o rla ti m egvalósítás 
n ag y szám ú  p ro b lém ájáv a l s a  g ö m bgrafito s a n y a g  a lk a l 
m azási lehetőségeivel.

E ze k e t a  lehe tő ség ek e t te rm észetesen  valam enny i 
o rszág ra  egyfo rm án  a lk a lm azh a tó  m egállap ításokka l e l 
d ö n te n i n em  leh e t. Az a lkalm azási kö rök  te rü le te  szű- 
k eb b  v ag y  tá g a b b  le h e t az egyes te rü le te k  ön tésze te  
egyes ág a in ak  fe jle ttségé tő l, te rm előképességétől függően, 
s a z t m e g h a tá ro z h a tja  az a lig  ö tesztendős e ljá rás  te c h 
n o ló g iá ján ak  fejlődése, b iz to n ság a , a  n y ersanyagv iszo 
n y o k , valam ely  g y á r tá s i á g b a n  m eglévő v a g y  fellépő 
p ro b lém ák  stb .

A  h az a i k é reg h en g erg y ártá sn ak  év tizedek  ó ta  fen n 
álló  s g y a k ra n  tá rg y a lt  p ro b lém áit ism erők  szám ára 
te h á t  é rth e tő , hogy  a  gö m b g rafito s ö n tö ttv asn em esíté s  
á lta lán o s  k érd ése it felölelő, h az á n k b a n  is folyó elm életi 
és g y ak o rla ti v izsgálódásokkal, k ísé rle tekkel p á rh u z am 
b a n  s azok  egyes m eg á llap ítása it hasznosítva , f ig y e l 
m ü n k  ebbe a  sa já to s  irá n y b a  is te re lő d ö tt s a  v o natkozó  
félüzem i, v a la m in t ip a ri k ísé rle te k e t az 1952. évre 
te rv b e v e ttü k . A  k ísé rle ti m u n k á n a k  erősebb lökést a d ta k  
a  h az a i finom lem ez-hengerm űvek  (külföldi) h en g e r 
e llá tási nehézségei, ille tv e  a  belföldi h en g e rö n tö d ék  m u n 
k á ja  m e g jav ítá sá n ak  szükségessége. íg y  egy ik  h en g er 
ö n tö d é n k  pl. a  finom henger-kapcso lócsapok  m inőségének 
m e g jav ítá sá t is —  a  hen g ere i k is  é le tta r ta m a  m ia tt  —  
szükségesnek ta r to t ta .  E z a  k e ttő s  ok, m in t k ö zvetlen  
szükségesség k ísé rle te in k  sürgős e lin d ítá sá t in d o k o lta .

Irodalmi adatok

K éreghengerek  g ö m bgrafito s (a to v á b b ia k b a n  gg.) 
m inőségben tö r té n ő  g y á r tá sá n a k  kérdései é rth e tő leg  sok 
te k in te tb e n  közösek a  gg. ö n tö ttv a s  á lta lán o s p ro 
b lém áiv a l s az o k n ak  in á ris  igen  je len tő s iro d alm áb an  
ta lá lh a tó k  m eg. E zek re  a  későbbiek  fo lyam án  a  m eg 
felelő h e ly ek en  u ta ln i fogunk . A  szorosan v e t t  gg. h en g e r 
g y á r tá s  kérdésével érdem legesen foglalkozó ta n u lm á n y  
v agy  u ta lá s  v iszo n t an n á l kevesebb  v an , jó llehet éppen  
k ísé rle te in k  v e te t te k  fel nag y szám ú  sa já to s  k érd ést az 
ö n tv é n y ek n e k  ezzel a  cso p o rtjáv a l k ap cso la tb an .

B r a id w o o d  (1) u ta l  gg. kéreghengerekkel folyó belga 
k ísé rle tek re , m elyek  1951-ben m á r m ax . 750 m m  0  t e s t 
á tm érő jű , 12 t  ö n té si sú ly ú  hen g erek re  te r je d te k  k i és 
M gNi segédö tvözette l tö r té n te k , igen b iz ta tó  ered m én y ek 
kel. M agukról a  k ísérle tek rő l alig  m ond  tö b b e t N e u v i l l e  

(2) n ag y te rjed e lm ű , ism ere tte rjesz tő  ta n u lm á n y án a k  
vo n atk o zó  része, m ely  a  belga M aréchal és K e tin  h en g er 
ön tö d éb en  folyó k ísérle tek rő l és kedvező eredm ényekrő l
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számol be, de még hosszú, kitartást és türelmet igénylő 
m u n k á t lá t  szükségesnek. F ra n c ia  k ísérle tek rő l Everest 
(37) tesz említést.

Seemann (3) ö n tö ttv a sa k  u ltra h an g g a l való  v iz s 
g á la tá v a l k ap c so la tb an  u ta l  a  gg. kéreghengerek  k iváló  
á tbocsá tóképességére , am i az acé lö n tv én y ek e t m eg 
közelíti. Kálm án  (4) a  S zov je tun ióban  k é sz íte tt 1951. évi 
feljegyzéseiben az  o t t  folyó gg. h en g e rg y ártásró l s eg y 
ú t ta l  B eslik  vezető  szo v je t hengerön tész  ta rtó zk o d ó  
á llásp o n tjá ró l szám ol be.

Piwowarsky és Gumpert ta n u lm á n y u k b a n  (5) 20% -os 
MgCu ö tv ö z e tte l k ez e lt kéregm inőségű (3 ,6%  C ;  0 ,6%  
Si ; 0 ,4%  M n ; 0 ,35%  P  ; 0 ,1%  S) a n y a g o t v iz sg á ltak  
a  beo ltó  S i-nak a  sz ilá rdságra  gy ak o ro lt h a tá sá t illetően. 
T an u lm án y u k  ezideig ta lá n  az egy e tlen  ném ileg idevágó 
tu d o m án y o s dolgozat. 2 %  segéd ö tv ö zette l (0 ,4%  b e 
v i t t  Mg) n em  é r te k  el te lje sen  gg. szövezete t. C supán 
25 m m  v a s ta g  k éreg p ró b ák o n  v égezték  a  kem énységi 
és a h a jlító sz ilá rd ság i v iz sg á la to k a t. A  beo ltó  Si m e n n y i 
sége a lá ren d e ltn e k  m u ta tk o z o tt. Az a d o tt  an y a g  0 ,4%  
Mg-os kezelése és 0 ,8%  S i-val tö r té n ő  b eo ltása  (25 m m -es 
n y ers  m é re t !) az a láb b i e re d m én y ek et h o z ta , m elyek 
közül egyesek ak k o r m á r e lő reh a lad o tt k ísérlete inkkel 
elég jó l egyeztek  :

Kezelés nélkül kb. Kezelve kb.

Sziirkerész ( г л ............. 23 k g /m m 2 
45 k g /m m 2 

8 m m  
40 m m  

470 k g /m m 2 
220 k g /m m 2

50 k g /m m 2 
85 k g /m m 2 
10 m m  
30 m m  

525 k g /m m 2 
265 k g /m m 2

Szürkerész с .............
B e h a j l á s ........................
K éregm élység .............
F e lü le ti k em énység  H B  
Belsőrósz ,, H B

Sm ith  (6) egy h e ly en  u ta l a r ra , hogy  Mg ad a g o 
lá sa  0 ,75% -ig  a  k éreg v astag ság o t csökken ti, csak  1,5% -on 
tú l  növeli m eg  (Î). Piwowarsky (35) m egem líti a  Goebel 
á l ta l  ö n tö tt  k ism ére tű  Mg-os h en g e rt, m elynek  m ag 
sz ilá rd ság a  42— 34 k g /m m 2, fe lü le ti kem énysége 72 Shore.

F en tie k en  k ívü l em lítósrem éltó  irodalm i ad a th o z  
nem  ju to t tu n k .

Kísérleti programul

Kísérleteink, a kérdés természete, de a mi
előbbi gyakorlati eredmények érdekében is na 
gyobbrészt üzemi jellegűek voltak, s ezeket az év 
folyamán fokozatos fejlődés és az eljárás lehető 
tökéletesítése, egyszerűsítése jellemezte. Ez okból 
tájékozódó félüzemi és üzemi kéregpróbák után 
elsősorban a lemezhengerek szilárdságának, csap
tartósságának megnövelésére és vékonyabb kéreg 
megvalósítására törekedtünk Mg-FeSi-Cu segéd
ötvözettel. Időközben az egyébirányú fém Mg-os 
és elektronos gg. kísérletek technikájának ki
alakulásával vastagabb kéreg biztosítása volt a 
cél kombinált eljárással (segédötvözet -j- Mg vagy 
elektron). Végül rátértünk a kizárólag elektronnal 
történő kezelésre ugyancsak vastagabb kéreg nye
résére. A kísérletek gerincét egyetlen hazai kéreg
öntödénkben (I.) kisméretű (500—1500 kg öntési 
súlyú) hengerek öntése alkotta, de később ezekkel 
párhuzamosan három nagy acélművünk öntödéjé
ben (II., III . és IV.) is végeztünk 3—6,5 t  öntési 
súlyig terjedően kisebbszámú kísérleteket. Vala
mennyi kísérlet kifejezetten kéregöntésű henge
rekre vonatkozott. A kísérletek egyes fázisait 
tehát négy szakaszra oszthatjuk fel, ú. m. :

a) kéregpróbák öntése Mg-FeSi-Cu segéd
ötvözettel,

b) ipari öntések Mg-Fe Si-Cu segédötvözettel,
c) ipari öntések kombinált eljárással,
d) ipari öntések fém Mg, illetve elektronos 

eljárással.

Általános szempontok

A szokásos minőségű kéreghengerek gyártása
kor tudvalévőén a kéregvastagság szabályozása 
főleg a Si-tartalom által történik. A gg. hengerek 
esetében egyik legfőbb problémának az látszott, 
hogy az erőteljes karbidképző Mg belépése folytán 
a kéregszabályozás miként alakul, milyen mérték
ben kell a Si-tartalmat adott kéregvastagsághoz 
megnövelni és milyen lesz általában a Si-tartalom 
és a kéregvastagság összefüggése. Ugyanakkor ter
mészetesen az adagolt Mg-ot a kéntelenítéshez és 
gg. szövet kialakulásához szükséges értéken kell 
biztosan tartani.

A megfelelő minőségben gyártott kóreghenger 
belső szürke részét teljesen perlites szövet jel
lemzi, melynek a kéregvastagságtól (s) függően 
1—3.s átmeneti réteggel kell a külső kéreghez csat
lakoznia. Ennek a perlites szövetnek érthetőleg 
a gg. hengercsapok belsejében is meg kell lennie. 
A kitűzött célok tehát : kellő kéregvastagság, 
perlites és gg. belső rész, szilárdságnövelés, a csa
pok kopásállóságának megjavítása, kellő test 
keménység. Mindezeket erősen hipoeutektikus (telí
tettségi fok általában 0,75—0,85 körül) vastagfalú 
s így gg. szövet létrehozás szempontjából idáig 
kevésbbé vizsgált anyagban kell megvalósítani. 
Girsovics (27) pl. csak nagy C és Si együttes jelen
létében, tehát hipereutektikus anyagban ta rt 
kedvező gg. szövezetmódosítást lehetőnek, utó 
lagos FeSi beoltás nélkül.

A kéregvastagság szabályozásában az egyes 
elemek pozitív vagy negatív hatása eltérő mértékű 
s a karbidképzők között is lényeges eltérések van
nak, mint azt a vonatkozó adatok, így Girsovics (7) 
által közzétett diagrammok is igazolják. Ezeken 
azonban a Mg még nem szerepel.

Elsősorban tehát tájékoztatásul a szokásos 
kéregpróbák öntése látszott indokoltnak s így 
mindjárt kezdetben felvetődött a segédötvözet, 
valamint a beadagolás és a beoltás módjának kér
dése, melyeket esetünkben szorosan összefüggőnek 
ítéltünk meg.

Már itt meg kell említenünk, hogy kísérle
teink minden fázisában az volt a célunk, hogy a 
hengergyártás szokott üzemi körülményeitől mi
nél kevésbbé térjünk el. így  az adagösszeállítás
ban általában vagy nem történt változás (mint 
pl. az I., III. és IV. öntödében), vagy csak pozitív 
irányú kísérletként a II. öntödében, ahol a lemez
hengerek öntésekor csökkentett mennyiségű fa
szenes nyersvassal, sőt anélkül is olvasztottunk.

Segédötvözetként általában 20%-os Mg-FeSi-Cu 
ötvözet szolgált (a kezdeti kísérletekhez még 
10%-os). Ennek az ötvözetnek egyik elektro- 
öntödénkben nagyfrekvenciás kemencében történő 
megfelelő olvasztását már korábban Varga (8) kí
sérletei tisztázták s részünkről a 20% feletti Mg- 
tartalom biztos nyerése érdekében csak az a Vál
tozás történt, hogy az adagolt Mg-ot 25%-ra
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növeltük. A segédötvözet adagösszeállítása ily 
módon kísérleteink céljára

25% fémmagnézium,
10% rézhulladék,
65% ferroszilicium (75%-os) 

volt. Hazai viszonyainkat mérlegelve a külföldön 
használatos nikkel-, illetve a nagy f!n-tartalmú 
segédötvözet természetesen figyelmen kívül ma
radt, sőt a Cu teljes kiküszöbölését is szükséges
nek tartjuk.

A segédötvözet folyamatos olvasztását az ön
töde megfelelő kihozatallal és elég egyenletesen 
végezte. A kész adagok tényleges összetétele átla 
gosan : Mg — 22%;  Si — 45%;  Cu — 10% ; a 
többi főleg Fe.

A Mg : Si arány 1 : 2, tehát a régebbi kísérle
teknél használt 10%-os ötvözet 1 : 6 aránya lénye
gesen megjavult. Nyilvánvaló volt%hogy a folyé
kony vasba még ezzel a segédötvözettel is jelentős 
mennyiségű Si-ot viszünk be, melynek kéregszabá
lyozó (csökkentő) hatása érvényesülni fog. Még 
lényegesebb ennél az a kérdés, hogy a segédötvö- 
zetelc adagolásának mi a legjobb módja. A hazai 
és külföldi adatokat mérlegelve, de az adott öntö
dei viszonyok miatt is a folyékony vasnak a segéd
ötvözetre való gyors ráöntését határoztuk el, 
melyet Varga (9) már 1950. évi kísérleteinél, bár 
csupán 5—600 kg max. súlyig, igen jónak talált. 
Ehhez ugyan két üstre volt szükség, melyek közül 
a második 40—50%-kal nagyobb térfogatú volt, 
mint a beöntött vas mennyisége, de az eljárás 
igen jó segédötvözet-hasznosítást és 0,5—0,6% 
bevitt Mg-mal megvalósított sikeres gg. henger
szövetet biztosított.

Az utólagos FeSi beoltás kérdésében kezdettől 
fogva az volt a felfogásunk, hogy az a Mg-FeSi-Cu 
segédötvözet használata folytán előreláthatólag 
mellőzhető lesz, tehát a beoltás lényegében a 
Mg-os kezeléssel egyidejűleg történik. Ha a beoltás 
célja a Mg karbidképző hatásának kompenzálása, 
azaz nagyszámú kristályosodási központ létre
hozása, akkor ezt a célt az egyidejűleg bevitt FeSi is 
szolgálhatja, tekintettel a nagytömegű hengerek 
viszonylag lassú lehűlésére.1 De Sy (10) ugyan 
Mg-FeSi ötvözés után is szükségesnek látta a beol
tást, de hozzáfűzte, hogy ilyenkor kisebb Si-tar- 
talmú betéttel kell dolgozni s nagyobb acéladago

1 M érlegelnünk k e lle tt m ég a n n a k  a  nehézségét is, 
hogy  m ik é n t fogunk  6— 8 to n n a  fo lyékonyba a  0 ,4% -os 
FeSi-os beo ltáshoz 24— 32 k g  F eS i-o t úgy  b ev inn i, hogy 
az a b b a n  egyenletesen  e lkevered jék . E z é rt k ezd ettő l 
k ív á n a to sn a k  lá tsz o tt k ü lön  a  b eo ltás m ellőzése.

lás is szükséges lehet. Donohó( 12) már régebben 
a grafitgömbök közel háromszorosra növekedését 
figyelte meg, ha egyidejű Mg és FeSi adagolás 
volt. Hajtó (13) közlése szerint is egyidejű adago
láskor a keletkezett fészkek durvábbak, a szilárd
sági tulajdonságok gyengébbek. Legújabban 
Hughes (33) is beoltás nélkül kevesebb és kevésbbé 
szabályos gömbökről számol be. Vennerholm és 
társai (28) a beoltást mellőzve, megismételhetően 
jó eredményeket nem tudtak elérni. Plachy és 
Jenicsek (29) viszont előzetes beoltással is jó szi
lárdsági tulajdonságokat ért el. A. V. Hazov és 
társainak (30) múlt évi kísérletei viszont ú. n. 
komplex módosítóval pl. 20—30% Mg, 5% FeSi 
és 65—70% vasforgácsból készült brikettel sike
resen folytak le. Piwowarsky (35) is egyes esetek
ben előnyösnek tartja  az exoterm FeSi-os segéd
ötvözetet.

Kísérleteink előrehaladott stádiumában bir
tokunkba ju to tt a szovjet „Orgavotoprom“ által 
kiadott gg. technológia (14), mely a Mg-FeSi 
segédötvözetet kifejezetten úgy jelöli meg, mint 
amely az utólagos FeSi beoltást feleslegessé teszi. 
Henger kísér léteink ezt teljes mértékben igazolták, 
sőt az ismertetendő tiszta Mg-os (elektronos) keze
lés eddigi eredményei még az egyidejű beoltást is 
mellőzhetőnek mutatják.

Kéregpróbák öntése

A kéregvastagság gyors üzemi ellenőrzését a 
hengeröntödék 20—50 mm vastag kéregpróbák
kal (egyik homlokfelületükkel vasformára öntött 
100 X 150 mm téglalap alakú idomok) végzik. 
Mivel a számbaj övő legkisebb henger súlya is 
0,5 t  volt, célszerűnek láttunk néhány tájékozódó 
öntést ezekkel a kéregpróbákkal elvégezni.

A 20—25 mm vastag kéregpróbák általában 
már 0,45% adagolt Mg-tartalom felett (beoltás 
nélkül) teljesen fehér töretűek voltak s a várható 
kéregvastagság megítélésére nem látszottak alkal
masnak. Ez a jelenség a hengeröntési kísérletek 
20—25 mm kéregpróbáira is jellemző volt. Azt 
azonban ezek a sorozatok is m utatták, hogy vala 
hol 0,45% körül kritikus Mg-érték van. Az egyik 
homokba öntött üzemi próbasorozat (25 X 25 
rudak, 200 hossz) pl. ezt m utatta :

M g%
ad ag o lt e lem zett Si Mn РО/ r  /0

ИО/
0  /О T ö re t

0,3 0,01 0,68 1,20 0,28 0,09 8 m m  kéreg
0,45 0,04 0,90 — — . 0,03 15 m m  kéreg
0,60 0,10 1,38 — — 0,02 fehér
0,50 ? 1,74 1,16 0,27 0,02 fehér

1. á b ra . E g y ik  tö re tso ro z a t a kéregképződési v iszonyok felderítésére. 5 : 1 k isebbítve.
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Látható, hogy 0,45% felett a nagyobbrészt 
szürke töret hirtelen fehérbe megy át.

Később több sorozat 45 mm vastag próbát 
öntöttünk fehértöretű faszenes nyersvasból, mely
nek összetétele :

C — 4,2% ; S i — 0,17% ; Mn — 0,16% ; 
P — 0,11%; S — 0,01%; T i — 0,42%; C r -  
0,32% volt.

A kísérleti kupolóból csapolt 50 kg-os mennyi
ségeket az említett ráöntéses eljárással, a Mg-ot 
tizedszázalékonként növelve, 0,2—0,8% adagolt 
Mg-nak megfelelő 20%-os MgFeSi segédötvözettel 
kezeltük. Az első 2 olvasztás után a kéregöntési 
minőség megközelítésére FeSi és FeMn brikettet 
adagoltunk. Ez utóbbi olvasztások egyikének 
töretsorozatáról készült fénykép (1. ábra) elég jól 
szemlélteti, hogy 0,55—0,6% Mg körül gg. szövet 
és megfelelő kéregvastagság van. A sorozat egyes 
tagjainak vegyelemzése (Mn általában 0,65%, P 
általában 0,15%) :

I .  I I .  . H I .  IV . V. V I. V II . V II I .

C % .............  3,97 3,76 3,48 3,70 3,50 3,63 3,62 3,58
S i%  . . . .  0,80 1,25 1,33 1.64 1,79 2,34 2,75 2,85
M g%

(adagolt) —  0,2 0,3 0,4 0,5 0,6 0,7 0,8
S % .........  0,08 0,04 0,01 0,01 n y . n y . n y . ny.

Vékonyabb kérgű hengerek öntése 
Mg-FeSi-Cu kezeléssel

A kéregpróbák alapján mintegy 0,45% Mg 
(tehát 20%-os segédötvözet esetén 0,9% Si) adago
lással a gg. perlites szövet és mérsékelt kéreg meg
valósítását biztosítva láttuk s így rendszeres kísér
leti öntéseket végeztünk az I. öntödében, melyek 
mindjárt kezdetben igen biztató eredményeket 
adtak. A sikeres kísérletek főbb adatait az 1. táb 
lázatban foglaltuk össze, amely egyúttal a II  és
III. öntödében nagyobb méretű gg. lemezhenge
rekkel végzett öntések adatait is felöleli. A leg
nagyobb kezelt súly 6400 kg volt.

Mint látható, mindegyik öntödében más-más 
adag összeállítással (az üzemi adottságokhoz alkal
mazkodva) folytak a kísérletek, melyek a Mg-os 
eljárásnak a betétanyagokra, véganalízisra ke- 
vésbbé kényes voltát igazolták. Nem találtuk hát 
rányosnak az I. öntödében a nagy Mn-tartalmat, 
a III. öntödében a nagyobb P-tartalm at sem. 
Gg. hengereket nyertünk kezdő 0,08% és 0,1 ö% 
S-tartalommal is. Ez természetesen nem jelenti, 
hogy a régi adagösszeállításokon a jövőben a gg. 
minőség javítása érdekében nem kell fokozatosan 
változtatni. Egyelőre az adagösszeállítást a ren
delkezésre álló hengertöredékek és nyersvasak 
szabják meg s a fokozatos változtatás szükségét 
és lehetőségét további kísérletek alapján kell el
dönteni.

Lehetségesnek látszik pl., hogy a Mg-os keze
lés a nagyobbméretű kéreghengerek gyártásakor 
ma még nélkülözhetetlen faszenes nyersvasat hát 
térbe szorítja, vagy azt bármilyen jóminőségű 
Si-ban szegény nyersvasfajtával helyettesíthetővé 
teszi. A Mg-os kezelés kéntelenítő és gyökeres 
szövetmódosító hatása mellett a faszenes nyers

vas jelentősége nyilván alárendeltebb. A segéd
ötvözet útján adagolt Mg mennyisége meglehetősen 
egyenletesen alakult ki 0,45% érték körül. Az 
időnként mutatkozó csomós (szomatoid) grafit 
figyelmeztetett, hogy a Mg adagolásának alsó ha 
tára körül vagyunk, bár egyízben még 0,34% ada 
golt Mg is elég jó csomós grafitot adott. Lehetsé
ges természetesen, hogy az időnként jelentkező 
csomós grafit, tehát Mg-elégtelenség más okra is 
visszavezethető, így a nagy hengerekben a 0,17 %-ot 
is elérő S-tartalomra, vagy a magas kezelési hő
fokra. De bármennyire is kívánatos le tt volna a 
tiszta gömbgrafitosítás érdekében a segédötvözet 
mennyiségének növelése, a vele együtt növekvő 
Si% m iatt attól el kellett tekintenünk.

A kezelés a már említett ráöntéses eljárással 
—- különösen a nagysúlyú hengereké — az első 
60—90 mp-ben hatalmas hő- és fényjelenséggel,
3—5 méteres lángképződéssel járt, melytől az át- 
öntést végző dolgozókat megfelelő védőfalakkal 
és öltözékkel védeni kellett. Később Zacharov szov
jet tanácsadó mérnök javaslatára a jól előmelegí
te tt 2. üst fenekére beadott alma-diónagyságú 
segédötvözetet vékony lemezzel takartuk le s ez 
a kezdeti lángképződést erősen fékezte. (Elszívó 
berendezés, kezelőkamra ebben az évben még 
egyik öntödében sem létesült.)

Az igen hatékony ráöntéses eljárásnak tu laj 
donítható, hogy 0,45—0,5% adagolt Mg ilyen 
nagy falvastagságoknál gg. szövezetet adott, bár 
Akszenov (20) már 75—150 mm-es falvastagsághoz 
ennek kétszeresét : 0,8—1,0 °/0-ot kíván meg és 
0,8—1,1% Si tartalm at Morrogh (16) 180 mm fal- 
vastagság felett gg. szövetet nem is ta rt biztosan 
megvalósíthatónak.

A kezelési időt igyekeztünk az elérhető mini
mumon tártani s az általában 9—15 perc volt. 
Olyan sikertelen kísérlet, ami a kezelési időre volna 
visszavezethető, megállapításunk szerint ebben a 
kísérletsorozatban nem volt. Egyébként is a hen
gerek és általában a vastagfalú, lassan dermedő 
hasonló öntvények esetében a Mg-os kezelés in- 
stabilitásának kérdése alapos revízióra látszik szo
rulni. A szakirodalom általában 10—-15 perces 
maximális kezelési időtartamról ír. Piwowarsky 
(35) és Varga (9) kísérleteikor 0,08% maradék 
Mg-hoz, a közepes faivastagságokhoz még 30—40 
perc időt sem talált soknak. Vegyük figyelembe, 
hogy pl. egy 1370 X 650 mm-es lemezhenger alsó 
csapátmérője nyersen közel 500 mm s abba a szárí
to tt homokforma és az alsó bevágás folytán a leg
melegebb folyékony vas kerül. Ez a vas o tt (szá
mítással is ellenőrizhetően) több órán át folyékony 
állapotú, tehát (bár oxidációtól védve) szinte egy 
további öntőüstben foglal helyet. Ennek ellenére 
0,45 % adagolt Mg elég volt a gg. szövet megvaló
sításához. A gg. szövet instabilitása tehát kevésbbé 
látszik veszélyesnek, mint ahogy az általában a 
köztudatban él.

Mint már a bevezetőben említettük, utólagos 
FeSi-os beoltás egy esetben sem történt.

A csapolási hőfokok általában kielégítőek vol
tak  s a kezelés után mutatkozó tompafényű, bá 
gyadtnak tetsző, lila lángokat mutató fürdőfelület 
nem tévesztett meg bennünket. A Mg kiégés le.
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hető csökkentésére általában a csapolásinál 100° 
kai alacsonyabb hőfokon történt a kezelés ; emiatt 
a nagy hengerek kezelése előtt 10—20 perces vára 
kozási idők is adódtak. Az öntési hőfokot a rendel
kezésre állott optikai műszerekkel, a leírt fürdő
felületen megbízhatóan mérni nem lehetett.

A kész hengerek anyagvizsgálatához az alsó 
csap végéről leszúrt 20—25 mm vastag tárcsákat 
használtuk fel. Ezekből a tárcsákból általában a
2. ábrán feltüntetett módon vettük a vegyelemzés- 
hez a forgácsokat, valamint a szakítópróbához és 
a szövetvizsgálathoz szükséges darabokat. A keze
lés előtti vegyelemzés céljára a 20—25 mm vastag 
kéregpróba szolgált.

2. á b ra .  A nyagv izsg á la ti p ró b ák  v é te le  a  n y ersen  490 
m m  0  c sap tá rosábó l.

A kezelés előtti és utáni vegyelemzések alapján 
általában 25%-os Si-veszteség mutatkozik. Né
hány (esetleg hibásan elemzett) esetet kivéve, a 
kezelés utáni C mindig kisebbre adódott. Rend
szeresen csak az összes 0-t vizsgáltuk ; ezt a to 
vábbiakban a grafit, illetve kötött C vizsgálatára 
is kiterjesztjük.

K ét további kísérőelem, ú. m. a P  és Mn az 
eddigiek szerint a gg. szövet kialakulását nem za
varták, bár maximálisan 1,38% Mn és 0,48% P 
is előfordult. Már egy régebbi külföldi közlés (14) 
sem ta rto tt max. 1,4% Mn és max. 0,6 P-t veszé
lyesnek a gg. képződésre. Hallett (15) és de Sy (16) 
is csupán a jó nyúlás érdekében kíván kevés P-t, 
ami hengerek esetében nem lényeges. Thyssen és 
Gaty (17) 0,91 % P-tartalomnál is gg. szövetet nyer
tek, bár ők CaSi-mal kezeltek.

A kéntartalom, természetesen a sikeres pró 
báknál általában 0,02% alatt volt, még 0,17% ki
induló S esetén is. Kísérleteink azonban egyre 
jobban igazolták a S és a Mg átlagértéke pontos 
meghatározásának nehézségét. Ezért is igyekez
tünk lehetőleg minden henger készpróbáját azonos 
helyről venni (az említett tárcsából). Yarne és 
Sobers (18) is már 100 X 100 X 200 mm tuskók- 
ban megállapított igen jelentős S és Mg szegre
gációkról írnak (3. ábra) s a próbavétel módjának 
szabványos, egyértelmű meghatározását hang
súlyozzák. A kéntelenítés instabilitásáról Usakov 
és Kononova (19) legújabban figyelemreméltó ada 
tokat közöltek.

Még nehezebb kérdést vetett fel a Mg pontos 
meghatározása, mert i tt  nem csupán szegregációs 
tényezők, de az eljárás kiforratlansága is zavartak. 
Az 1. táblázaton a 8., 9. és 10. hengerek elemzett 
Mg-tartalma a 8-ortooxichinolinos, hosszadalmas 
gravimetrikus eljárásból adódtak, s csak viszony
lagosan látszanak helyes értéket adni. Az 1—7. kí
sérletek Mg-meghatározása spektrometrikus úton 
történt —- helyességük nem áll vitán felül. A ké
sőbbiek folyamán a Mg-meghatározásokat be is 
szüntettük, illetve csupán a segédötvözetek ke- 
vésbbé problematikus vizsgálatára szorítkoztunk. 
Bár kísérleteinket a maradék Mg-elemzések hiánya 
láthatólag nem zavarta, ezt mellőzhetőnek nem 
tartjuk  s reméljük, hogy a közeljövőben a kérdés 
megoldódik, illetve csak a szegregációk okozhat
nak zavarokat.

A beisogos melysàgo. a fdsórásziól
m m

3. á b ra . Mg és S szegráció egy 100 X 100 X 200 
m m -es tu sk ó b a n  (Y arne és Sobers).

A kezelés előtt vett 20 mm-es kéregpróbák a 
kiinduló Si-mal összhangban, teljesen fehérek vagy 
vékonyabb-vastagabb kérgűek voltak. A kezelés 
után vettek -— a jelentősen megnövekedett Si- 
tartalom  ellenére — kivétel nélkül mind ezüstös 
fehérek, még a 1,65% végső Si-tartalmúak is. Ez 
természetesen — a közönséges kéreghengerek kész
próbáitól eltérően — nem tette  lehetővé, hogy a 
várható kéregvastagságra előzetesen következ
tetni és azt befolyásolni lehessen. De mint az 1. 
táblázatból látható, a kisebb hengereken 15—30, 
a nagyobbakon mindössze 10—15 mm kéreg mu
tatkozott, ami — adott célunkat tekintve — meg 
is felelt.

A gg. kéregpróbák, majd hasonlóan a szakító
próbák ezüstös-fehér töretéről legújabban Mogye- 
levics (21) azt a magyarázatot adja, hogy a törés 
nem a grafitgömbökön át, hanem azok között 
halad, mert a grafitosodás, a fázisoknak általa el
képzelt diffúziós jellege folytán, jelentős belső
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Mg-FeSi-Cu-val végzett

Sor- Hengerméret
Kezelt
folyé
kony
súly
kg

Adagösszeállítás

Mg-
FeSi-Cu

összesen
beötvözve

Csapo-
lási

Keze
lési Keze

lési idő Időpont,
szám m/m

kg hőfok
kezelés

(%-os) Mg% Si% C° perc

í . 400 X 240 500 4 8 %  heng . tö red ék  
2 8 %  G riffin  tö r . 
16%  acél n y . v. 

8 %  szürke  n y . v.

18,5
(10)

0,46 1,35 1360 1260 i l e lő tt
u tá n

2. 400 X 240 500 ff 10
(26)

0,51 0,93 1330 1270 10,5 e lő tt
u tá n

3. 1000X 355 1750 fi 68
(10)

0,51 1,25 1360 1250 10,5 e lő tt
u tá n

4. 1000X 355 1800 ff 63
(10)

0,43 1,10 — — 11,0 e lő t t ’
h en g er

5. 750X 290 ós 
650 X 300

1700 ff 52
(12)

0,38 1,00 1350 1280 10,5 e lő tt
u tá n

6. 650 X 300 1500 » 54
(12)

0,43 1,17 — 1260 11 e lő tt
h en g e r

7. K özépsori
1300X 450

2700 50%  faszenes n y . v. 
50%  heng . tö red ék

46
(in 
n en
22)

0,43 0,75 1380 1250 13 e lő tt
h en g e r

8. Lem ez
1370X 650

6500 ff 95 0,36 0,65 1350 1250 14 e lő tt
henger

9. Lem ez
1370X 650

6500 25 %  faszenes n y . v. 
75%  heng . tö red ék

113 0,43 0,80 1370 1250 10 e lő tt
henger

10. Lem ez 
1020 X 630

6000 7,5%  faszenes n y . v. 
92,5%  h en g er tö r .

120 0,44 0,86 1360 1240 11 e lő tt
u tá n

11. L a u th  t r ió 
középső 
1 7 5 0 x 5 2 0

4900 22%  svéd  faszenes 
4 %  h e m a ti t  n y . v. 

30%  sz in t. n y . v. 
4 4 %  heng. tö r.

112 0,47 1,1 1370 1250 13 e lő tt
u tá n

12. U n iv . vízsz. heng. 
7 0 0 x 6 8 7  
(2940 m m  
te lje s  hossz)

5500 20%  svéd  faszenes 
4 %  h e m a ti t  n y . v. 

32%  sz in t, n y . v. 
44 %  hen g ertö r.

116 0,42 1,0 1390 1250 11 e lő tt 
u tá n  5 p 
u tá n  11 p

nyomással megy végbe s ezáltal a gömböket nagy- 
szilárdságú héj veszi körül. Szerinte emiatt nincs 
a C-tartalomnak befolyása a szilárdságra és kon
trakció hőkezelés után is alig van. így ez volna az 
elsődleges magyarázata annak, hogy a gg. öntött
vas szilárdsága miért múlja jelentősen felül a szö

vet szempontjából rokon fekete vagy perlites fehér 
temperöntvényét.

A kemény ségi adatok nem fejezik ki kellően 
azt a javulást, amit elsősorban a csapok és kap 
csolórózsák minőségjavulásában tapasztaltunk. 
A hengertesten mért keménységi értékek 6—10%-
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1. táblázat

kéreghengprkísérletek

V e g y e l e m z é s K éregpróba-
kezelés

K éreg
v astag
h enge 

ren

m m

K em ény-
ségi

a d ato k
Shore

t  =  te s t  

cs =  csap

Szakító-
szil.

csapból
k g /m m 2

Szövetkép M egjegyzés

c
%

Si

%
Mn

%
P

%
S

%
Cu

%
Mg

%
e lő tt

m m

u tá n

m

3,8
3,62

0,52
1,54

1,41
1,35

0,21
0,19

0,09
0,023 — 0,12 50 F eh ér 25 t  =  62 

cs =  35 — gg-
p erlit B eépítve

3,85
3,63

0,54
1,43

1,06
0,90 0,20

0,66
0,019 — 0,16 F eh . F eh ér 18

t262
27.6

gg-
p erlit

B eép ítve 
* (beömlőből)

3,70
3,56

0,63
1,22 0,90 0,19

0,10
0,017 — 0,09 F eh . F eh ér 15 t  =  64

cs =  42 42,9 50%  gg. 
50%  cs.

X . 15-ig 
5800 t - t  
h en g e re lt

3,8
3,77

0,45
0,98

1,38
0,26

0,06?
0,017

—
0,11 50 F eh ér 25

t  =  65 
cs =  50 3 7 ,6

gg., p e r li t -
szo rb it,
1 5 % k a rb id

B eép ítve

3,92
3,78

0,46
1,22

1,24
0,29

0,074
0,012

—
0,07 Feh. F eh ér 25 t  =  66 

cs =  38 36,6 gg., p erlit B eép ítve

3,61
3,34

0,61
1,56

1,22
1,26

— 0,096
0,03

—
0,05 25 F ehér 20 t  =  68 

cs =  40 36,9 gg. és cso 
m ós,

15%  k a rb id

B eép ítve

3,14 1,06 0,34 0,25 0,01 0,35 0,25? 25 F eh ér 12 t  =  66 
cs =  38 42,4

Щ

gg-.
p e rlit

M egm unk. 
u tá n  kissé 
lyukacsos 
te s t

3,39
3,46

0,58
1 ,12 0,31 0,26

0,10
0,01 0,32 0,032? 20 F ehér 15

t  =  70 
cs =  44 38,1 gg- és 

csomós B eép ítv e

3,34
?

0,50
1,06

0,28
0,32

0,36
0,39

0,14
0,01

0,17
0,39 0,053? 45 F eh ér 15 t  =  72 

cs =  40* 38,9 gg-.
p erlit

B eép ítve

3 ,3 5
2,91

0,58
1,21 0,35 0,53

0,15
0,027 0,25 ?

40 F eh ér 12 — 39,1 gg., p e rlit 
s z tid it B eép ítve

3,37
3,31

0,66
1,65

0,47
0,48

0,42
0,41

0,16
ny-

0,07
0,30 ? 40 60

(csak
kis

szü rke
m ag

kb.
15

t  =  68 
cs =  34 36,6 30%  gg. 

70%  cso 
m ós, p erlit 
sz tid it

B eép ítv e

3,28
3,42
3,52

0,52

1,28 0,50 0,21

0,17
0,008
0,038 0,20

?
?

40 F eh ér 12 t  =  66

cs =  38

38,4 gg., p e rlit B eép ítve

kai, míg a osapkeménységek átlagosan 25%-kai 
nagyobbak a közönséges minőségűek Shore-érté- 
keinél. A belső szürke rész keménysége általában 
215—240 HB volt.

A szakítószilárdságok 37—43 kg/mm2 közti 
értékei, melyeket az említett tárcsából, tehát a

kisebb hengereknek 160—200 mm, a nagyobbak
nak 300—490 mm 0  csap belsejéből vett pró
bákkal értünk el, szembetűnően jellemzik a be
következett minőségi javulást. Emicke (22) a leg
kiválóbb % kemény lemezhengerek szürke részén 
<tB =  22—26 kg/mm2, míg kéreghengerek csapjá-
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ban 17—21 kg/mm2 értéket talált. Jungbiuthmik 
lemezhengercsapokból vett próbatestei (13 mé
rés átlaga) 20,7 kg/mm2 értéket adnak, 17,9— 
23,8 kg/mm2 határok között. Ezek a <tB értékek 
természetesen nem érik el a gg. minőségből kül
földön MgNi vagy MgCu segédötvözettel ön
tö tt 50 mm 0  próbatestekét, bár megítélésük
kor a nagy falvastagságokra is gondolnunk kell. 
De a mintegy 80 %-os szilárdságnövekvés viszony
lagosan jobb, mint a hazai egyébirányú Mg-EeSi- 
Cu-os gg. kísérletekkor Frank (23) és Varga (9) 
által 40 mm 0  nyersméretből kimunkált pálcá
kon mért 35—50 kg/mm2-es értékek.

4. á b ra . 1. sorsz. henger, m a ra tla n  X 100

5. áb ra . 1. sorsz. henger, m a ra tv a  X 300

6. áb ra . 2. sorsz. henger, m a ra tv a  X 300

7. áb ra . 3. sorsz. henger, m a ra tla n  X 100

8. áb ra . 3. sorsz. henger, m a ra tv a  X 300

9. áb ra . 7. sorsz. henger, m a ra tv a  X 300

A hengerek belső, szürke részének szövetét 
rendszeresen vizsgáltuk. A kísérletek sikerének fő- 
kritériuma a perlites alapszövet és a csomós (több
nyire gömbalakú) grafitkiválás volt. A 4., 5. és 6. 
ábrák az első 2 hengerkísérletről, a 180 mm 0  csap 
belsejéről készültek. Jól használható henger volt 
a 7. és 8. ábrán látható szövetű is, bár az alapszö
vet 15%-ban karbidos, a gg. viszont kisebb szemű.

A nagyobb hengerek közül figyelemreméltó a 
9. ábrán 300 mm 0  vastag csapból vett próba, 
de méginkább a 10. és 11. ábrán a 490 mm nyers
átmérőjű csap belső és külső részéről készült fel-
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10. áb ra . 8. sorsz. henger, m a ra tla n  x  100 (külsörész).

11. á b ra . 8. sorsz. henger, m a ra tv a  X 300 (belsőrész).

vétel. Figyelemreméltó, hogy mindössze 0,36% 
adagolt Mg még a külső részen „statu nascendi“ 
gg. szövetet adott s belül is .határozott szoma- 
toid grafitot. Ezt a jelenséget, hogy a belső rész
ben határozottabb a gg. kialakulás, mint a gyor
sabban hűlő külső övezetben, a későbbiek folya
mán ismételten tapasztaltuk, bár az eddigi iro
dalmi megállapításokkal, közülük pl. Morrogh, 
Eagan és James (24), Frank (23) közléseivel ellen
tétben áll.

Grafitgömb méretek és flotációs jelenségek. Még 
az előzőknél is feltűnőbb a 12. ábrán bem utatott 
szövetkép egy ugyancsak közel 490 mm nyers á t 
mérőjű hengercsap belsejéből. A szabad szemmel 
is jól látható egyes grafitgömbök valódi mérete 
a 0,25—0,3 mm-t is elérte, a soros elrendeződés itt 
is jellegzetesen megállapítható volt. A gömbök 
szokásos szemnagyságát Piaskovski (de Sy nyomán) 
30 mm falvastagságban 0,05, míg 350-ben csak 0,13 
mm-rel adja meg, beoltott hipereutektikus anyagra 
(25). I t t  felvethető az a kérdés, hogy a nagyobb 
grafitgömbök szilárdságilag hátrányosabb szöve
te t képviselnek-e. A gömbtérfogatok és a gömb- 
vetületek viszonyát (mely utóbbi a fémes alap 
szövet megszakítása szempontjából a mérvadó 
tényező) vizsgálva, első pillantásra úgy látszik, 
hogy több kisebb gömb kedvezőtlenebb, mint 
azonos térfogatú egy nagyobb. (Ha pl. a nagy

gömb átmérője d, a kisebb gömböké ^ akkor a

térfogatarány 1 : 8, míg a keresztmetszeteké 
csak 1 : 2.)

Ez a megállapítás azonban csak akkor volna 
helytálló, ha a nagyobbszámú kisebb gömb azo
nos keresztmetszetben helyezkednék el, mint ami
ben a nagyobb gömb található. Ez statisztikusan 
nem valószínű. Emellett Mogyelevics ismertetett 
(21) felfogását elfogadva lehetséges, hogy a göm
bök körüli szilárdabb héjak tömegének megnöve
kedése a nagyobbszámú gömb esetleges szövet
romboló hatását kompenzálja. Ezt további, töme
gesebb vizsgálatok után lehet csak eldönteni, kísér
leteink még kevés adatot szolgáltattak. Egyelőre 
tehát a grafitgömbök finomításának szükséges
sége fennállónak tekinthető.

Figyelemreméltóbbak ennél a számos szerző 
által is észlelt flotációs jelenségek. Erről már 
Kuniansky (31), majd Piaskowski (25), Yarne és 
Sobers (18) is mint a nagyméretű gg. öntvények 
homogenitását zavaró tényezőről emlékeznek meg. 
Sokan, így szerző is a folyékony fázisból való ki
válást igazoló érvet vél ebben megtalálni. A flo- 
táció jelensége jól megfigyelhető a hengerek szívó
fejének (felöntés) letörésekor, a gyakran 1—2 mm-t 
is elérő s a középpont felé tömörülő gg. szemcséken. 
Az általunk a szilárdsági vizsgálatok céljára az

12. á b ra . 9. sorsz. henger, m a ra tla n  X 100. 13. á b ra . Gg. k iv á lás i fészkek a  k éreg p ró b áb an  X 100
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alsó csapról leszúrt tárcsák belső része is szokott 
némelykor ilyen gg. tömörülést mutatni, mint az 
a 22. ábrán megfigyelhető, melyen sikeresen és 
sikertelenül kezelt hengerről leszúrt tárcsák töre 
té t szemlélhetjük. A központ felé történő tömörü
lést az érintőleges bevágásból eredő örvénylő for
gással lehet megmagyarázni. A flotáció kérdése 
még behatóbb vizsgálatokat kíván.

A közönséges kéreghengerek kérge grafit
mentes. Ezzel szemben finom gg. kiválások a gg. 
hengerek kérgében többnyire megfigyelhetők (13. 
ábra). Idevonatkozóan még kevés vizsgálat tö r 
tént, de kétségtelen, hogy a kéreganyag teljesebb 
megismerése azt mielőbb megkívánja.

(Folytatjuk).

Szabatos anyagnormák a" vasöntödékben
R A K O V S Z K Y  G Ä B O R

Г а б о р  Р а к о в с к и :
П РА В И Л ЬН Ы Е  НОРМ АТИВИ МАТЕРИАЛА В Л И 
Т Е Й Н Ы Х  СЕРОГО ЧУГУНА.

Gabriel Rakovszky :
K ichtige M ateria lno rm en  in den G raugussgiessereien.

Gazdasági életünk központi kérdése az anyag
takarékosság, mint az önköltségcsökkentés egyik 
lehetősége. Gazdasági életünk, és főkép a nehéz
ipar már jelentős eredményeket ért el az anyag
takarékosság terén és ebben döntő szerepe van 
a technikai normák alkalmazásának, mely a minő
ség javítása mellett megszabja az üzemeknek a 
leggazdaságosabb anyagfelhasználást. Míg nehéz
iparunk az anyagnormák alkalmazásával] számot
tevő eredményt ért el, addig öntödei vonalon ezen 
a téren alig történt valami és az anyagfelhasználás 
semmiképpen sem felel meg a tervszerű gazdálko
dás követelményeinek. Az öntödékben az anyag
felhasználás még mindig csak a gyakorlati tapasz 
talatok alapján történik, olyan maradi módon, 
amely a szocializmust építő tervgazdaságunkban 
az ötéves terv 4. évében már megengedhetetlen.

Az anyagok nem tervszerű felhasználása 
ugyanis lehetetlenné teszi az anyagtervezést és 
esetleg azzal a következménnyel jár, hogy az or
szágos anyagmérleg nem a való anyaghelyzetet 
fogja adni és az anyagmérleg alapján történő 
anyagellátás éppen emiatt nehézségekkel fog küz
deni.

Kétségtelen, hogy a tervszerű anyaggazdál
kodás bevezetése több problémát vetett fel és több 
nehézséget okozott, mint a nehézipar egyéb — 
hidegmegmunkáló — területein, ennek ellenére az 
öntödei vezetőknek is meg kell valósítani a terv 
szerű anyaggazdálkodást és le kell küzdeni azokat 
a nehézségeket, amelyeket az öntödei normák ki
alakítása, a kialakított normákon alapuló anyag 
tervezés és anyagfelhasználás jelent. Ezeknek a 
nehézségeknek a leküzdésében szeretnénk segít
séget nyújtani akkor, amikor megkíséreljük az 
öntödei anyagtervezés problémáit és azok meg
oldását egy feltételezett 1000 t  havi kapacitású 
szürkevasöntöde példáján bemutatni.

Az anyagtervezés első lépése a megfelelő 
anyagnormák elkészítése. Az anyagnormák el
készítése lényegében két probléma megoldása.

1. Meg kell állapítani, hogy egy adott öntvény
féleség 1 tonnájának leöntéséhez mennyi folyékony 
vasra van szükség.

2. Meg kell állapítani, hogy az 1. pont alatti 
folyékony vas 1 tonnájához milyen összetételű és 
mennyiségű hidegbetét szükséges.

I. Az első probléma megoldásához az öntöde 
termelési tervét fel kell bontani gyártmányokra 
(szerszámgépöntvény, kokilla, henger stb.) és ezen 
belül súlykategóriákra, mert az egyes gyártmányok 
és súlykategóriák folyékony vas mennyiségi és 
minőségi szükséglete rendkívül különböző.

A gyártmányokra, illetve azon belül súly- 
kategóriákra bontott termelési terv minden egyes 
tételére a Technológiai Osztály kidolgozza, hogy 
1 1 jó öntvény leöntéséhez, figyelembevéve a kelet
kező hulladékot, megtűrt selejtet és egyéb veszte
séget, mennyi folyékony vas szükséges.

A Technológiai Osztály gyártástervezése a 
rendelkezésre álló statisztikai adatok és főleg a 
szabatos és tudományos gyártástervezés adatai
ból a szükséges feszítés figyelembevételével meg
állapítja, hogy pl. 1 1 260—500 kg-os súlycsoportba 
tartozó szerszámgépöntvény leöntéséhez 1,61 t  
folyékony vas szükséges.

A norma kialakításának második lépése az, 
hogy a felhasználandó folyékony vas milyen és 
mennyi hidegbetétből állítható elő. Mivel nem 
minden öntvény önthető le azonos folyékony 
vasból, a termelési terv felbontásából elsősorban 
azt kell megállapítani, hogy hányféle minőségű 
folyékony vasat kell az olvasztóműnek előállítania 
és meg kell állapítani ezeknek hidegbetét össze
tételét.

A bevezetőben említett 1000 t-ás öntöde pl. 
5 féle folyékony vassal dolgozik.

A folyékony vas-típusok számát az észszerű
ség határain belül lehetőleg kis értéken kell ta r 
tani, mert ez racionálissá teszi az olvasztómű mun
káját és egyszerűbbé az anyagellátást.

I t t  különösen ki kell emelni azt a tényt, hogy 
bizonyos kívánalmaknak megfelelő folyékony vas
típus előállítása nemcsak egy úton lehetséges. 
A metallurgia problémái matematikai módon is 
kifejezhetőek egy több ismeretlenű egyenlet for
májában és mint minden több ismeretlenű egyen
letnél, i tt  is több helyes megoldás lehetséges.

Ezt szükséges hangsúlyozni, mert a készönt
vényhez szükséges folyékony vas normája és a 
folyékony vashoz szükséges hidegbetét normája 
között lényeges különbség van.
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Az első norma fix szám, amely csak a techno
lógia fejlődésével változik, a második egy kiraga
dott lehetőség több azonos értékű megoldás közül.

Azt, hogy melyik lehetőséget emeljük ki, az 
anyagellátottság, az üzemi helyzet és nem utolsó 
sorban az öntöde vezetőinek kohászati tudása 
szabja meg. A példaképül választott 1000 t kapaci
tású öntöde anyagterv elkészítésének módszere a 
fenti elvek szerint a következő :

1. Első lépés a termelési terv gyártmányokra 
és ezen belül súlykategóriákra való felbontása. 
(I. táblázat, 1. oszlop) és annak megtervezése, 
hogy az egyes gyártmányokból, illetve súlycsopor
tokból mennyi a tervezési időszakra szóló elő
irányzat (2. oszlop).

2. A Technológiai Osztály kidolgozása alap 
ján megadjuk az egyes termelési tételek 1 t  kész
öntvényéhez szükséges folyékony vasmennyiséget 
tonnában (3. oszlop). Ez a szám az 1 tonnához 
szükséges folyékony vasat a megtűrt selejt és 
egyéb normál veszteség figyelembevételével adja 
meg. Ez természetes is, hiszen anyagtervünket a 
beszerzendő anyagmennyiség megállapítására ké
szítjük, a beszerzés pedig csak a tényleges szük
ségletet veheti figyelembe, nem pedig az elméleti
leg lehetséges ideális értékeket. Szükséges azon
ban az állandó odairányuló munka, hogy a tény 
leges felhasználási értékek az ideális értékeket 
minél jobban megközelítsék.

3. Az I. táblázat 1—3. oszlopainak kidolgo
zása után a termelési terv egyes tételeiben elő
irányzott mennyiségének legyártásához szüksé
ges folyékony vas mennyiségét az előirányzott 
tonnatermelés (2. oszlop) és a folyékony vas 
norma (3. oszlop) szorzata adja.

4. Meg kell határozni, hogy a fentiek szerint 
megállapított folyékony vasszükséglet milyen mi
nőségű, tehát az előbbiekben már említett, az ön
tödében használatos folyékony vas-típusok közül 
melyik alkalmazandó. Ennek megállapítása döntő

szempont, mert végeredményben a tervezés hideg
betétre készül, ezt pedig az alkalmazandó folyé
kony vas típusa szabja meg.

Az alkalmazandó folyékony vas típusát a 
Technológiai Osztály a norma kialakításával együtt 
meghatározza. Az I. táblázat ennek megfelelő 
5—9 rovatába beírjuk a 4. számú rovattal azonos 
mennyiségű folyékony vasszükségletet.

Az I. táblázat 5—9 oszlopaiba beírt folyé
kony vasat típusonként összegezve megkapjuk, 
hogy az öntödének a tervidőszakban 1000 t  jó 
öntvény legyártásához az egyes folyékony vas
típusokból milyen mennyiségre van szüksége.

II. Az anyagtervezés azonban a hidegbetétet 
alkotó anyagokra történik, tehát meg kell állapí
tani, hogy az 1. táblázatban megtervezett folyé
kony vashoz mennyi és milyen nyersanyag kell.

A 2. táblázat m utatja a hidegbetét kiszámítá 
sának módját.

1. A táblázat 1-es oszlopában feltüntetjük az 
öntödében használt folyékony vastípusokat az 1. 
táblázat 5—9. oszlopa szerint. A 2. oszlopban meg
adjuk az 1. táblázat 5—9. oszlopaival egyezően az 
egyes folyékony vastípusok szükségelt mennyi
ségét.

2. A hidegbetétre vonatkozó anyagnormát a 
második táblázat 3. és 4. oszlopa adja. A 3-as osz
lopba kerülnek azok a nyersanyagok, amelyek az 
egyes folyékony vastípusok előállításához be
adagolunk, a 4-es oszlop ezen anyagok mennyiségi 
normáját adja meg, tehát azt a tonnában megadott 
nyersanyagmennyiséget, amelyet be kell adagolni 
ahhoz, hogy 1 tonna, az 1-es számú oszlopban jel
zett típusú folyékony vasat nyerjünk.

A 2. táblázat 2. és 3. oszlopának — tehát a 
hidegbetét normának — megállapítása külön lép
csőként történik, amelyre még visszatérünk.

3. A 2. táblázatban még meghatározzuk a 
nyersanyag mennyiségét : a szükséges folyékony

1. táblázat

Gyártmány megnevezése
Előirányzott

termelés
tonnában

1 tonna 
jó öntvényhez 

szükséges 
folyékony vas

Előirányzott 
termeléshez 

szükséges 
összes folyé

kony vas tonna 
2x3 = 54- 
4-64-74-84-9

Folyékony vas típusonkénti bontásban

I. típus 
tonna

II. típus 
tonna

III. típus 
tonna

IV. típus 
tonna

V. típus 
tonna

1. 2. 3. 4. 5. 6. 7. 8. 9.

Szerszám gép
250—  500 k g ............. 200 1610 32 20 32 20
501— 1000 „  ......... 100 1415 141Í50 141 50

1001— 2500 „ ......... . 300 1240 372 00 372 00
2501— 5000 „ ......... 72 1215 306 20 306 20

K okilla
250— 500 ,, ......... 10 1385 13 80 13 80
501— 1000 „ ......... 10 1360 13 60 13 60

1001— 2500 „  ......... 10 1210 12 10 12 10
K éreghenger

250— 500 „ ......... 15 1465 21 90 21 90
501— 1000 „  ......... 8 1325 10 60 10 60

1001— 2500 „ ......... 10 1260 12 60 12 60
2501— 5000 „  ......... 5 1145 5 70 5 70

F o rm a sz e k ré n y .................. 10 1130 11 30 11 30
T üb in g

500— 1000 kg  ......... 250 1250 312 50 312 50

Összesen ......... 1000 1266 00 39 30 18 30 32 50 312 50 863 20
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2. táblázat

Folyékony vas 
típusszáma

A termeléshez 
szükséges folyékony 

vasmennyiség 
1. tábl. 4. szerint 

tonna

B e t é t a n y a g  m e g n e v e z é s e
1 tonna folyékony 
vashoz szükséges 

betétanyag 
tonna

Termelendő folyé
kony vashoz szük
séges betétanyag 

tonna 2x4

1. 1 2. 3. 4. 5. 6.

I. 39,50 Ö ntésze ti n y e r s v a s ............................. 0,514 20,30
F o rg ácsb rik e tt ................................... 0,160 6,32
K o killa tö redék  ................................... 0,396 15,64
45% -os F e .S i.........................................

1
0,024 0,95

и . 18,30 F aszenes n y ersv as ............................. 0,950 17,39
H ae m atit n y ersv as  .......................... 0,065 1,19
H engertö redék  ................................... 0,400 7,32
Ö n tö tt v o n ó g y ű rű  tö red ék  ........... 0,075 1,37
A célhulladék ........................................ 0,065 1.19
20% -os F e  P ........................................ 0,005 0,09

i n . 32,50 Ö ntészeti n y e r s v a s ............................. 0,335 10,89
H eng ertö red ék  ................................... 0,476 15,47
Ö n tö tt v o n ó g y ű rű  tö red ék  ........... 0,205 6,66
A célhulladék ........................................ 0,065 2,11
20% -os F e  P ........................................ 0,005 0,16

Ö ntésze ti n y e r s v a s ............................. 0,410 128,13
Si-szegény nyersvas ........................... 0,216 67,50

IV. 312,50 K ok illa tö red ék  .................................... 0,130 40,63
F o rg á csb rik e tt .................................... 0,270 84,38
A célhulladék ........................................ 0,054 16,88

Ö ntészeti n y e r s v a s ............................. 0,399 344,42
A célnyersvas ...................................... 0,205 176,96

V. 863,20 G éptöredék  .......................................... 0,335 289,17
A célhulladék ........................................ 0.140 120,85
45% -os F e S i.......................................... 0,003 2,59

Ö sszesítés : Ö ntésze ti n y e r s v a s ............................. 503,74 137,856
H a e m a tit n y ersv as  ........................... 1,19
F aszenes ny ersv as ............................. 17,39
Si-szegény n y ersv as ........................ 67,50
F o rg á csb rik e tt ................................... 90,70
K ok illa tö red ék  ................................... 56,27
H engertöredék  ................................... 22,79
Ö n tö tt v o n ó g y ű rű  tö red ék  ......... 8,03
G ép tö redék  .......................................... 289,17
A célhu lladék  ........................................ 141,03
45% -os F e  S i ........... ............................ 3,54
20% -os F e  P ........................................ 0,25

1,378,56

3. táblázat

A gyártandó öntvény megnevezése 
és súlykategóriája

1 tonna, selejt 
nélkül számított 
jó öntvényhez 
szükséges foly. 

vas t-ban

A „2“ rovatból 
hulladékra esik

1 t megtűrt 
selejttel számí
tott öntvényhez 
szüks. foly. vas 

tonna

A 4. rovatból 
hulladékra esik

Előírt
folyékony vas 

típus

Megtűrt selejt
%

1. 2. 3. 4. 5. 6. 7.

S zerszá m g ép  251—  500 k g  ............. 1510 0,510 1610 0,610 V. 6,6
501 1000 .................. 1330 0,330 1415 0,415 V. 6,4

1001— 2500 .................. 1170 0,170 1240 0,240 V. 6,0
2501— 5000 „ ........... 1170 0,170 1215 0,215 V. 3,8

vas mennyiségét (2. oszlop) megszorozva az 1 t  
folyékony vashoz szükséges nyersanyag mennyi
séggel (4. rovat) megkapjuk az egyes folyékony 
vastípusok mennyiségéhez szükséges összes nyers

anyagokat. Az 5. rovat a tonnában mért tényleges 
anyagszükségletet adja meg betétanyagonként. 
A betétanyagok így kiszámított szükségletét anya
gonként kigyüjtjük, összegezzük és ezzel megkap-
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juk a feltételezett öntöde teljes alapanyag-szük
ségletét.

III. Külön kell még foglalkozni a hidegbetét 
norma megállapításával. Mint már említettük, az 
anyagtervet a felhasználandó anyagra készítjük 
és nem az ideális elméleti értékre.

A 3. táblázatban a folyékony vas norma meg
állapítás módszerét adjuk.

A 3. táblázatban, a rövidség kedvéért, a fel
tételezett öntöde termelésének csak egy gyárt 
mány súlycsoportjára mutatjuk be a folyékony 
vas norma képzést. Ebben a táblázatban az 1 tonna 
jó öntvény gyártásához a Technológiai Osztály 
által megállapított folyékony vas mennyiséghez 
(2. oszlop) hozzáadjuk a megtűrt selejtszázalék
nak (7. oszlop) megfelelő folyékony vas mennyiséget 
is, tehát a 4. oszlopban feltüntetett mennyiség már 
a tényleges szükségletet tartalmazza.

A teljesség kedvéért még a hulladékot és a 
selejttel növelt hulladékot is megadjuk, mint az 
anyagtervezésnél szükséges adatot.

A 3. táblázat 4. oszlopában kiszámított tonna- 
mennyiség azonos, az 1. táblázat 3. oszlopával, 
tehát az 1. táblázatra az 1 tonna jó öntvényhez 
szükséges folyékony vasmennyiséget, a 3. táblázat
4. oszlopáról vezetjük át.

A 3. táblázat 6. oszlopában megadjuk a 
folyékony vastípus jelzését (azonosan az 1. táblá 
zat 5—9. oszlopával) és meg kell határozni az 
egyes folyékony vas típusok hidegbetét normáját. 
A 4. táblázaton példaképpen à 3. táblázat gyárt 
mányainak öntéséhez szükséges 5. típusú folyé
kony hidegbetét normáját adjuk.

A 4. táblázat az egyes folyékony vastípusok 
1 tonnájának olvasztásához szükséges hidegbetétet 
adja meg nyersanyagonként az elméleti normál
súllyal (3. oszlop).

Majd a leégés százalék megadása, illetve a le 
égés mennyiségének hozzáadása után (4., 5. oszlop) 
a beadagolás tényleges normáját kapjuk meg.

A hidegbetét norma kidolgozásánál, illetve 
főleg alkalmazásánál a fentieken kívül, mint egyéb 
szempontokra is figyelemmel kell lenni, mert nem 
lehet eléggé hangsúlyozni, hogy öntödei viszony
latban a hidegbetét norma nem tekinthető merev 
recepturának.

A 4. táblázat hidegbetét normája azt jelenti, 
hogyha az egyes nyersanyagok vegyelemzése meg
egyezik a táblázat 7—10. oszlopában megadott 
átlagértékekkel, akkor a kívánt típusú folyékony 
vashoz a táblázat szerinti nyersanyagmennyiségek 
szükségesek. Ez esetben a kész öntvény vegyi 
összetétele a 13—21. oszlopok értékeit fogja adni. 
Ha a rendelkezésre álló nyersanyag vegyi össze
tétele eltér a normában megadott értékektől, úgy 
a betétarányt a készárura előírt analízisértékek 
biztosítására módosítani kell.

Mivel a rendelkezésre álló nyersanyag a nor
mában megadott értékektől többé-kevésbbé min
dig eltér, a készöntvény minőségének biztosítá
sára a megszabott normától is el kell térni. Hosz- 
szabb időszak alatt ezek az eltérések kiegyenlítik 
egymást és a norma a gyakorlatban igen jól bevált 
értékeket fog adni, amelyeket az anyagtervezés
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akár havi anyagtervek készítésére is felhasználhat 
nagyobb hiba lehetősége nélkül.

Az öntödei anyagnormák képzésének bemuta
to tt módszere teljes mértékben alkalmas arra, 
hogy az 1953. évi részletterveket a tervnyom tat
ványokon kidolgozzuk. A tervnyomtatványon 
első lépésben az egyes folyékony vastípusok szük
ségletét dolgozzuk ki — minden egyes folyékony 
vastípusra, mint megtervezendő anyagra, külön- 
külön lapon az 1. táblázat rendszerében. Második 
lépésként ugyancsak a nyomtatványon a nyers
anyagszükségletet tervezzük meg. Minden anyagot 
külön lapon, amelyben a „Gyártmány megneve
zés“ az egyes folyékony vastípusok. Ezek össze
foglalása az anyagellátás mérlege tervnyomtat
vány, amely az öntöde alapanyag-szükségletét 
tünteti fel és adatai az anyagmérlegbe kerülnek.

Az 1953. évi részletterv nyomtatványok rovatai 
a bemutatott 1—4. táblázat adataiból közvetlenül 
vagy egyszerű beszorzások útján automatikusan 
adódnak.

Az anyagnormák természetesen csak akkor 
felelnek meg hivatásuknak, ha a gyakorlatban al
kalmazzuk is őket. Az elmondott módszer nemcsak 
azt a célt szolgálja, hogy ennek alapján az anyag- 
szükségletet megtervezzük, hanem a tényleges be
adagolásnak is ezek alapján kell történnie és az 
anyagfelhasználást a kidolgozott normák alapján 
ellenőrizzük.

A bemutatott módszer szerint az öntödékben 
is megvalósítható a technikai normák alkalma
zása az anyagtervezésben, amely az eddigi sta 
tisztikai adatokon, becsült értékeken való terve 
zéssel szemben lényeges haladást jelent.

Szürkeöntvényjavításunk időszerű kérdései
P I S T Í E A N D R Á S

Öntödéinkben a selejt 1952. folyamán meg
engedhetetlen mértékben emelkedett. Az Országos 
Öntőkonferencián az ország öntödéinek fizikai 
és műszaki dolgozói határozatilag megfogadták, 
hogy a selejtet 1953. évben '/a-ával csökkenteni 
fogják. Meg kell ragadnunk tehát minden rendel
kezésre álló lehetőséget és eszközt, hogy ezen elha
tározásunkat végre is tudjuk hajtani.

A selejt ellen Nyikitin professzor sokat idé
zett szavai szerint kétféleképpen lehet küzdeni. 
Az egyik mód az, hogy megfelelő szervezési, 
technológiai intézkedésekkel, jobb munkamód
szerekkel, a technológiai és munkafegyelem meg
szilárdításával javítjuk öntvényeink minőségét. 
A másik mód az, hogy ha már előfordult selejt, azo
kat lehetőleg kijavítjuk, s ezáltal a népgazdaságnak 
a selejtkár csökkentésével tetemes értékeket men
tünk meg. Öntödéinkben ez a második mód, az 
öntvények javítása, meglehetősen elhanyagolt te 
rület, részben azért, mivel öntödéinkben nem isme
rik kellően azokat a módszereket, amelyekkel az 
öntvényeket úgy lehet megjavítani, hogy azok 
használhatósága ne csökkenjen, holott a külföldi, 
elsősorban a szovjet tapasztalatok azt mutatják, 
hogy sokszor a selejt 50%-át is meg lehet javí
tani úgy, hogy az öntvényeket javítás után töké 
letesen fel lehet használni. A Szovjetunióban a 
bevált javítási módoknak pontosan és részletesen 
előírt technológiájuk van és azokat általánosan 
alkalmazzák.

Tanulmányom célja az, hogy részben saját 
tapasztalataim, részben külföldi, elsősorban szov
jet irodalmi adatok alapján ismertessem a fon
tosabb, bevált öntvényjavítási módokat, azok 
gyakorlati kivitelét és alkalmazhatóságát, vala 
mint bevezetője legyen egy széleskörű vitának, 
mely alkalmas arra, hogy a fogalmakat tisztázza, 
meghatározza az öntvények javíthatóságának 
mértékét és irányvonalakat adjon az öntvény- 
szerkesztőknek, a rendelő vállalatoknak és nem

utolsó sorban külkereskedelmi szerveinknek, hogy 
az öntvények javíthatóságának mértékét az öntö 
dék felé adott előírásaikban meghatározhassák.

Öntvények javításánál a fő szempont termé
szetesen az, hogy azok használhatósága, bizton
sága és előírt tulajdonságai a szükséges mérték 
alá nem csökkenhetnek. Igen fontos szempont a 
javítás gazdaságossága is, mert nyilvánvaló, hogy 
sok esetben olcsóbb a selejtes öntvény pótlása, 
mint hosszú időt jelentő és költséges javítása.

Az öntvények javításának bizonyos esetek
ben a szerkesztéstől kell kiindulnia. Már az önt
vények szerkesztésénél keressen a szerkesztő olyan 
módokat, hogy minimális állandó javítással, mely 
azonban ez esetben tulajdonképpen nem javítás, 
hanem hozzátartozik a technológiához, elkerül
hessen sok selejtet vagy költséges selejtjavítást. 
így pl. idomcsöveknél stb. lehetőség nyíljék a 
magtámaszok számának csökkentésére, vagy le 
hető elhagyására oly módon, hogy a mag az önt
vény falán kivezetett magjeleken nyugodjék, a 
nyílást pedig utólag hegesztéssel vagy dugózással 
tüntetik el. Erre vonatkozó megoldást m utat az
1. ábra.

Az öntvényhibákat felhasználás, illetve javít- 
hatóság szempontjából három fő csoportra oszt
hatjuk :

1. felületi szépséghibák, melyek az öntvény 
használhatóságát egyébként nem csökkentenék;

2. levegő, víz vagy egyéb nyomásnak kitett 
öntvények lyukacsosság okozta szivárgása vagy 
folyása;

3. hiányosság, lyukacsosság, repedés stb. 
megmunkált felületeken különböző, elsősorban 
dinamikus igénybevételnek k ite tt öntvényrészek
nél, valamint különböző megmunkálásra kerülő 
öntvényeknél.

Az egyes fő csoportokhoz tartozó öntvény
hibák fontosabb javítási módjai a következők :
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1. Felületi szépséghibáknál :
a) hiba eltüntetése összeszereléskor,
b) festés,
c) elkenés vasgittel,
d) fémszórás,
e) elektromos hegesztés,
f) dugózás vagy betét alkalmazása.
2. Nyomásnak kitett öntvényeknél :
a) tömörítés,
b) szalmiákos vagy vízüveges kezelés,
c) lakk vagy egyéb tömítőanyag bepréselése,
d) impregnálás,
e) dugózás,
f) elektromos hegesztés vagy fémszórás.

3. Megmunkált, megmunkált és igénybevétel
nek k ite tt öntvényeknél :

a) felforrasztás öntéssel,
b) elektromos hegesztés,
c) autogénhegesztés,
d) dugózás, betét alkalmazása, perselyezés,
e) fémszórás.
Vizsgáljuk meg ezeket a javítási módokat 

kivitel és alkalmazási terület szempontjából.
la) Az olyan öntvény hibáknál, melyek ösz- 

szeszerelés után nem láthatók (talpak alsó felületei 
vagy belülre kerülő öntvényrészek), el lehet 
tekinteni a javítástól.

b) Rücskös, egyenetlen felületeknél, amelyek 
csak nehezen köszörülhetők, festéssel lehet a 
hibán segíteni.

c) Kisebb felületi hibák, lyukacsosságok ki
javítása-történhet vasgittel, mely száradás után 
jól hozzátapad az öntvény felületéhez. Vasgitt 
készíthető az öntvényhez hasonló színben, vagy 
pedig a színkülönbséget festéssel tüntetjük el. Az 
eljárás előnye, hogy általában a javítandó üreget 
nem kell kitisztítani, hanem csak a képlékeny 
vasgittel ki kell kenni.

d) Felületi hibáknál talán a legjobban bevált 
módszer a fémszórás, mely éppen ezért egyre 
szélesebb körben terjed. Lényege az, hogy a hibás 
részekre olvasztott fémet szórunk s az olvadt fém 
és a hibás felület között meglehetősen erős adhé
ziós kapcsolat keletkezik. Fémszórás előtt a hibás 
részeket gondosan ki kell tisztítani, vágóval, 
fúróval vagy egyéb módon, hogy fémtiszta felü

letet kapjunk. Gélszerű a javítandó felületet a 
teljes tisztaság elérésének biztosítására homok
szóróval megtisztítani. Fémszóráshoz gázzal vagy 
elektromosan m űködtetett speciális szórópisz
tolyokat használunk, amelybe két automatikusan 
forgó kerék húzza be a huzalt. A gázpisztolyban 
a huzalt a dissousgáz és oxigén keverékének 
lángja megolvasztja és sűrítettlevegő nyomása 
vékony sugárban a javítandó részre löveli. A var 
ra t biztosítására jó, ha a hibás részt fecskefarok 
alakban kissé alámetsszük, vagy a varratot előre 
behelyezett csavarokkal rögzítjük. Nagy előnye 
hogy hidegen alkalmazható és a felületet fémszórás 
után  könnyű simává tenni.

. á b ra .

e) JAz elektromos hegesztés a fémszórás be
vezetéséig a legáltalánosabb javítási mód volt 
felületi hibáknál. A hegesztést közönséges, masz- 
szával bevont lágy acél elektródákkal végezhet
jük, majd a hegesztés felületét köszörüléssel simává 
tesszük. Az öntöttvas cementit és ledeburit kép 
ződése m iatt keménnyé válik, míg a következő 
rétegekben kemény acél és fehér öntöttvas keve
redik. A hegesztési varratot minden esetben vé
kony rétegekben kell felhordani. Általában hide
gen végezhető a hegesztés, csak olyankor célszerű 
az öntvényt felmelegíteni, ha feltételezzük, hogy 
már eredetileg is voltak benne belső feszültségek.

/) E ltüntethetünk még felületi hibákat dugók 
vagy betétek alkalmazásával, esetleg kombinál
hatjuk azt hegesztéssel vagy fémszórással.

. 2a) Nyomásnak k ite tt öntvényeknél, ha a 
szivárgás alig, vagy egyáltalán nem észrevehető 
porozitás eredménye, vagypedig a magtámaszok 
nem forrtak össze az öntvénnyel és az öntvény 
elég puha, rendszerint célravezető a tömörítés. 
Ezt pontozóval végezzük és az ütések hatására 
az öntvény tömörödik és a szivárgás megszűnik. 
Keményebb öntvényeknél a tömörítés nem alkal
mazható, mivel az ütésekre az anyagrészecskék 
kipattognak, tömörödés pedig nem történik. A ja 
v íto tt darabokat rendszerint a jó öntvényekre 
előírtnál magasabb próbanyomás alá kell vetni, 
a fokozott biztonság m iatt. Ez egyébként nyomás 
alá kerülő öntvények összes javítási módjainál 
szokásos vizsgálati eljárás.

b) Kisebb, 6—10 at-ig terjedő nyomások-
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nál pl. radiátorok, kazánok, csöveknél igen jól 
bevált a szalmiákos kezelés. Vízben oldott ammó- 
niumkloriddal a szivárgó öntvényt átöblítjük és 
utána néhány napig állni hagyjuk. Az oldat be
hatol a hibás részekbe és az ott képződő rozsda 
a pórusokat eltömi. Hasonlóképpen történik a víz
üveges kezelés is, melyet pl. hengereknél lehet 
alkalmazni. Ezt az eljárást végezhetjük nyomás
sal is.

c) Nagyobb nyomásnak kitett öntvényeknél 
a tömítőanyagot nyomással ju tta tjuk  az önt
vénybe. Erre vonatkozó receptek az irodalomban 
bőven találhatók. Használható pl. víz, vas- 
mínium, salétrom és vaskloridból készült oldat 
2—5 at nyomással vagy bakelitlakk 25—30 at 
nyomással. Utóbbit ki kell szárítani és utána 
180° C-ra felhevíteni, majd lassan lehűteni.

elektródával történő hegesztés igen jól bevált 
hőingadozásoknak k ite tt öntvények, pl. öntöttvas 
kazánok javításánál, mivel a varrat a hőingadozá
sokat igen jól bírja, szivárgás vagy repedés hosz- 
szabb használat után sem észlelhető.

3. A különböző igénybevételeknek kitett önt
vényeknél és a megmunkálásra kerülő öntvény
felületeknél a javítást minden esetben igen gon
dosan, szakszerűen kell elvégezni s akkor ez min
den esetben olyan öntvényt eredményez, mely 
rendeltetésének tökéletesen megfelel.

3a) Megmunkálásra kerülő öntvényeknél a 
legrégibb, legegyszerűbb, minden öntödében meg
oldható javítási mód a felforrasztás, régi műszó
val „svásszolás“ (2. ábra). E módszer alapja az, 
hogy a lyukacsos vagy hiányos részre folyékony, 
a javítandó öntvénnyel rendszerint azonos minő-

1

2. á b ra .
1. m agok , 2. á tfo ly ó  c sa to rn a , 3. v a sg y ü jtő  m ed en ce

d) Ugyancsak nagyobb nyomásnak k ite tt 
öntvényeknél használható a szivárgás megszün
tetésére az impregnálás is. Ennél az eljárásnál 
a hibás öntvénybe vákuummal lakkot vagy egyéb 
tömítőanyagot fecskendezünk, az anyag természe
tétől függően 100—200° C-on. A tömítőanyag 
bepréselését a pórusokba a vákuum megszűnte 
után betóduló levegő nyomása végzi.

e) Egyes helyeken jelentkező erősebb szi
várgás vagy lyukacsosság esetén a falvastagságtól 
függően menetes öntöttvas- vagy acéldugóval tö r 
ténő dugózással javíthatjuk az öntvényt. A dugó
zásnál általános szabálynak tekinthetjük, hogy 
legalább 2,5—3 menet legyen az öntvény falában. 
A dugó körül az öntvényt célszerű pontozóval 
tömöríteni. Kis és közepes nyomásoknál ez az 
eljárás igen megbízható és könnyen végrehajt
ható.

f) Dugózással hozzá nem férhető részeken 
vagy a megengedett dugó nagyságnál nagyobb, pl. 
hosszúkás lyukak esetében jól javíthatjuk az 
ö n tv é n y t  h id e g e n  M o n e l-e le k tró d á v a l tö r té n ő  
elektromos hegesztéssel vagy fémszórással. Na
gyobb lyukak esetében a varratot előzőleg csava
rokkal vagy tüskével kell biztosítani. A Monel-

ségű vasat öntünk, míg az az öntvény felületét 
meg nem olvasztja és ekkor a vas folyását meg
gátolva, azt megdermedni hagyja. A kivitelnél 
ügyelni kell arra itt  is, hogy a sérült vagy csonka 
öntvényrészt fémtisztára megtisztítsuk. Ezután 
a javítandó részt magokkalv, agy erősen agyagos 
masszával vesszük körül oly módon, hogy a folyé
kony vas eltávozására lefolyó vagy átfolyó csa
torna maradjon. A lefolyó vas felfogására forma
homokból gyüjtőmedencét képezünk ki.

A javítandó öntvényrészt koksz- vagy faszén- 
tűzzel felmelegítjük. Ha az öntvény alakja olyan, 
hogy repedés vagy vetemedés veszélye áll fenn, 
úgy az egész öntvényt fel kell melegíteni. Mikor az 
öntvény vagy a javítandó rész kellően felmelege
dett, elkezdjük a folyékony vasat ráönteni. Ezt 
addig folytatjuk, míg kaparóvassal meg nem 
állapítható, hogy az öntvény felülete megolvadt. 
Ekkor a vas elfolyási útját elzárjuk és hagyjuk 
megdermedni. A káros feszültségek és keményedés 
elkerülése végett a felhegesztés helyét tovább 
melegítve, lassan hagyjuk lehűlni. Kényes dara 
boknál az öntvényt utólag izzítással feszültség
mentesíteni kell. Az öntésnél az általános öntési 
szabályok érvényesek, így a beömlőt tele kell ta r 
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tani, hogy salak ne kerüljön a beöntött részbe 
stb. Ha a felhegesztést, lehűtést, esetleges izzítást 
gondosan végezzük, a felhegesztés igen megbíz
ható javítási mód ; a javított rész homogén, ke- 
ménységi valamint megmunkálhatósági különb
ségek nem tapasztalhatók. Hátránya, hogy sík 
felületeken, belső részeken csak körülményesen 
vagy egyáltalán nem alkalmazható, azonkívül, 
mivel a hevítés általában csak felülről történhet, 
a hűlési viszonyok sokszor nehezen szabályoz
hatók s így az öntvényben káros feszültség vagy 
vetemedés keletkezhet.

A felhegesztés egyik speciális változata a 
termithegesztés (3. ábra), amikor a hibás vagy 
sérült rész köré hüvelyt képezünk ki, melyet 
term ittel töltünk meg. A term it meggyujtva 
hirtelen magas hőfokon elég és az öntvényt a felü
letén megolvasztja. U tána a hüvelybe hirtelen 
folyékony vasat öntünk és azt megszilárdulni 
hagyjuk.

b) Jól bevált javítási mód az elektromos 
hegesztés is, mely végezhető hidegen vagy mele
gen. Hideg úton 70% Ni, 30% Cu tartalm ú Monel- 
vagy ehhez hasonló összetételű elektródákkal 
hegeszthetjük az öntvényeket. A hibás részt, mint 
általában minden hegesztési vagy hasonló eljárás
nál, teljesen fémtisztára meg kell tisztítani. A kap 
csolat az öntvény és hegesztési varrat közt főleg 
adhéziós ugyan, mégis igen tartós és ezért kisebb 
igénybevételeknél, azonkívül csúszófelületeknél, 
az éleket és sarkokat kivéve, teljesen megfelel. 
A fokozott biztonság és tartósság elérése végett 
a varratot a sérült, hibás részen elhelyezett csava

rokkal erősíthetjük meg (4. ábra). A varrat ke 
ménysége 170—200 Hb közt változik és a kör
nyező öntvényrészeken keményedés általában nem 
észlelhető. A szovjet üzemekben ilyen módszerrel 
pl. autóhengerblokkok javítása is megengedhető. 
Nálunk az előírásoknál sokszor indokolatlan ide
genkedés tapasztalható ezzel a hegesztési eljárás
sal szemben, mivel színe fényesebb, mint a meg
munkált öntvényfelületé.

Az elektromos hegesztést nagyobb igénybe
vételnek kitett vagy vetemedésre hajlamos önt
vényeknél végezhetjük melegen is. Ilyenkor a vete 
medés vagy repedés veszélyétől függően az önt
vény javításra kerülő részét vagy az egész öntvényt 
sötét cseresznyepirosra, 550—600° C-ra melegít
jük fel és a hegesztést ezen a hőfokon végezzük. 
Pl. az 5. ábrán látható öntvénynél a, b és c helyen, 
valamint a 6. ábrán látható öntvénynél a és b

6. áb ra .

helyen elegendő a hegesztés környékének felmele
gítése, míg a 6. ábra c helyén végzett hegesztésnél 
a vetemedés veszélye miatt az egész öntvényt fel 
kell melegíteni. A hegesztéshez speciális elektró
dákat kell alkalmazni. Ezek összetétele ГОСТ 
szabvány szerint : C 3,3—3,6%, Si 4,0—4,8%, 
Mn 0,6—0,7%, P  max. 0,4%, S max. 0,1%. 
A hegesztőpálcákat megfelelő bevonattal kell 
ellátni. A hegesztés befejezése után az öntvény 
lassú lehűlését kell biztosítani, vagy utólagos 
izzítással kell azt feszültségmentesíteni.
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c) Legtökéletesebb javítási mód az autogén
hegesztés. Ez azonban egyben az a módszer, mely 
a legnagyobb szakértelmet, gyakorlatot és gon
dosságot igényli. Hegesztés előtt egyszerűbb dara 
boknál (4. ábra a, b, c és 5. ábra a, b) a javítandó 
részt ; vetemedésre, repedésre hajlamos, vagy 
olyan daraboknál, melyeknél káros feszültségek 
keletkezhetnek (5. ábra c), az egész öntvényt a javí
tási hely gondos megtisztítása után fel kell mele
gíteni sötét cseresznyepirosra, 550—600° C-ra. 
Öntvény felmelegítésére szolgáló egyszerű beren-

/! Heqesztendó hiba 
2 Koksz vagy fas zén
3. Somok'
f  Somokfenék levegő 

nyílásokkal 
[esetleg atáfúvás)

7. áb ra .

környező része hegesztéskor kevésbbé melegszik fel 
s ezért a hegesztést hidegen is elvégezhetjük anél
kül, hogy keményedés vagy káros feszültség 
lépne fel.

d) Dinamikus igénybevételnek ki nem te tt 
öntvényrészek megmunkált felületeinek javításá 
nál, pl. különböző csúszófelületeknél, az öntvények 
lyukacsosságának vagy csonkaságának javítására 
használják az öntöttvasdugókat vagy betéteket. 
A sérült részt kifúrjuk és a furatba öntöttvas 
dugót csavarunk vagy sajtolunk. Csúszófelületek
nél a hiányos részt a betét alakjának megfelelően 
kivágjuk és helyébe öntöttvasbetétet illesztünk. 
A betétet csavarokkal vagy hegesztéssel is rögzít
hetjük. Géprészek, motorok különböző furatainál, 
ha azok a méretet nem adják ki, vagy pedig a 
megmunkálás után meg nem engedhető lyuka- 
csosság jelentkezik, a hibát olyképpen javíthatjuk 
ki, hogy a furatot az előírtnál nagyobbra fúrjuk 
fel és a furatba az öntvény anyagával egyező minő
ségű perselyt helyezünk. Elhelyezés után a per
selyt is rögzíthetjük csavarokkal vagy hegesztés
sel. Egy revolverpadszán furatainak perselyezés- 
sel való javítása látható a 8. ábrán.

dezést lá tha tunka7.ábrán.Hegesztéshez öntöttvas 
hegesztőpálcát használunk. Hegesztés közben az 
olvadékot állandóan kavarni kell s folyósító- és 
védőrétegként boraxot és szódát kell használni, 
mivel a felületen oxidhártya képződik, az oxidnak 
az öntöttvasnál magasabb olvadáspontja miatt. 
A láng addig érje a varratot, míg az anyag meg 
nem szilárdul, hogy a karbon СО, illetve C02-vé 
ne éghessen el, s ezáltal porozitás ne keletkez- 
hessék. A hegesztés befejezése után az öntvényt 
lassan és egyenletesen kell lehűteni. így elkerül
hetők a káros feszültségek és az öntvény s a hegesz
tési varrat közti keménységi és megmunkálható- 
sági különbségek, mivel cementit és ledeburit nem 
képződhet. A szovjet előírások egyébként szer
számgépöntvényeknél pl. i  2 0  H b  keménység
különbséget engednek meg az öntvény és a hegesz
tési varrat között.

Az öntvény annál jobban hegeszthető, minél 
finomabb eloszlású a grafit, minél kisebb a Si- és 
minél nagyobb a Mn-tartalom. A C és Si általában 
erősen kiég a javítást környező öntvényrészekből, 
ezért a hegesztőpálcaként használt öntöttvas 
pálca rendszerint nagyobb C- és Si-tartalmú kell 
legyen, hogy az öntvényből kiégő C-t és Si-ot pótol
hassa. Gondosan végzett hegesztésnél azonban 
ugyanazon anyagból öntött pálcával is sikerült 
olyan javítást végezni, hogy az öntvény és a javí
to tt rész közt semmi különbség nem volt -észre
vehető. Égett öntöttvasat nem lehet hegeszteni, 
mivel abból a C és Si kiégett, a szövet ritka, mivel 
a grafit helyén üregek keletkeztek.

Az autogénhegesztés egyik speciális módja 
az úgynevezett Gussolit-eljárás. Ennél az eddig 
elmondottakkal ellentétben a javítást hidegen 
végezzük, a környezetet könnyen, könnyezés- 
szerűen olvasztjuk meg, a pálcát pedig hirtelen 
beleolvasztjuk a javítandó részbe, fedőpaszta 
vagy hegesztőpor használata mellett. A C és Si 
kiégése elmarad, az öntvény javítandó és azt

1

e) Kisebb igénybevételnek kitett öntvény
részek, azonkívül pl. gumival bevonandó felületek 
javítására igen jól használható a fémszórás is.

A felsorolt javításmódok mindegyike a maga 
alkalmazási területén gondos és szakszerű kivitel 
mellett biztosítja, hogy javítás után olyan öntvényt 
kapjunk, mely rendeltetésének teljesen megfelel.

1. táblázat

Az öntvényen lévő behegesztctt szívódások megengedett 
mennyisége

A h ib a  helye Legfeljebb 3 m hosszú 
vezetékeknél

3 m-nél hosszabb 
vezetékeknél

A v ezeték  fe lü 
le tén

F  o lyóm éteren- 
k é n t legfel 
je b b  3 hegesz 
té s

F  o lyóm éteren- 
k é n t legfeljebb 
3, az egész 
hosszúságban  
ped ig  legfeljebb 
10 hegesztés

B eállító  csúszó 
fe lü le ten

F o ly ó m é te re n 
k én t
legfeljebb 
4 hegesz tés

F o ly ó m éteren 
k é n t  legfeljebb 
4, az egész 
he sszúságban  
pedig  legfeljebb 
14 hegesztés

E gyéb  fe lü le te 
k en

N incs k o rlá to zv a N incs k o rlá to zv a
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így a hegesztett öntvényeknél pl. a hegesztési 
varrat szilárdsága az eredeti öntvényének 90—100 
százalékát is eléri és irodalmi adatok szerint : he
gesztett géprészek már több mint 30 éve működ
nek anélkül, hogy a javításból kifolyólag meg
hibásodás állt volna be.

2. táblázat

A hegesztéssel kijavítható hibák megengedhető méretei

A  h ib á k  helye T erü le te
m m 2

A hibáknak 
vezeték 

szélességéhez 
viszonyított 

hossza

A hibának 
a vezeték 

vastagságához 
viszonyított 

mélysége

A  vezeték  fe lü 
le té n  ............. 500 V»

y2

V#
B eállító  csúszó 

fe lü le tek en  . . 600
E g y éb  fe lü le te ; 

k e n  ................ 1000 N incs N incs
k o r 
lá to zv a

k o r 
lá to zv a

A Szovjetunióban a fontosabb öntvényfaj
táknál minden részletre kiterjedő pontos előírások 
vannak a javíthatóság mértékére és kiviteli mód
jaira vonatkozólag. Példaképpen álljon itt két 
táblázat dinamikus igénybevételnek ki nem tett 
szerszámgépöntvények felhevített állapotban he
gesztéssel történő javítására.

Meg kell teremteni a javításra vonatkozó 
magyar előírásokat is, először esetenként, majd 
a kialakult gyakorlat alapján szabványosan is, 
a rendelkezésre álló eszközöknek és lehetőségeknek 
megfelelően. így  azután jelentős lépést tehetünk 
ezen a téren is a selejt csökkentésére, és népgazda
ságunkat a selejtkár csökkentése révén jelentős 
mértékben erősíthetjük.

IR O D A LO M

Akszenov : Ö n tv én y ek  g y ártá sa .
Sesztopal : A  szerszám g ép g y ártás ön tv én y ei.
Piwowarsky : H ochw ertiges Gusseisen.
Schimpke : Schw eissen v o n  E isensto ffe .
Kálm án Lajos : V asö n tv én y ek  hegesztéssel való  

ja v ítá sa .

Tiszta vasöntvények előállítása centrifugális beömlő alkalmazásával
V É K O N Y  S Á N D O K

A centrifugális erő hatására a folyékony vas 
és fizikailag kötött szennyezőinek különválasz
tása a következőképpen történik : A körkereszt
metszetű edényben megfelelő magasságból érintő 
legesen befolyó vas eleven energiája folytán kör
mozgást végez mindaddig, míg a forma meg nem 
telik. Ennek következtében a könnyebb fajsúlyú 
salak középre kényszerül, míg a nagyobb fajsúlyú 
vas a kerületen helyezkedik el és innen folyik 
a formába.

A centrifugális salakfogó hatására a fizika 
törvénye értelmében minden olyan szennyeződés, 
amely nem kémiailag kötött, fajsúlykülönbség 
folytán kiválik, tehát nagy mértékben hozzájárul 
az öntvény minőségi javulásához.

Akszenov : „Öntvények gyártása“ és Bihari 
Sándor : „Kokilla-, fröccs és centrifugális öntés“ 
című művek a minőségi rézöntvónyek hasonló 
módon történő tisztítását írják le.

Az elméletnek gyakorlatba való átvitelét 
hosszú üzemi kísérleteink előzték meg a legnehezebb 
körülmények között. Előnyéről az általánosan 
használt beömlőrendszerekkel szemben azonban 
ma már több mint 10 000 db öntvény tanúskodik 
nagymérvű selejtcsökkenés és a megmunkálásnál 
mutatkozó minőség-javulás formájában.

A legnagyobb nehézségeket a beömlőrendszer 
helyes méretezése és kialakítása okozta, mivel itt 
nem lehetett követni a beömlőrendszernél általá 
nosan alkalmazott lépcsőzetes elszűkitést az ön
tendő darab felé.

Az új beömlőrendszer alkalmazásánál szem 
előtt tartandó főbb szempontokat az alantiakban 
vázolom :

1. A megvágás nagyobb keresztmetszetű le
gyen, mint a centrifugáló edényhez csatlakozó 
érintőleges beömlő.

2. A megvágás nem az öntvény legvékonyabb 
részéhez csatlakozik, hanem legtöbb esetben a 
legvastagabb részhez.

3. Tökéletes salakgyüjtést kell biztosítani 
a formának vassal való megtöltésekor, ezért alsó
öntés nem alkalmazható. A megvágást az osztó
síkba lehet helyezni, ha az öntvény magassága a 
felsőrészben nem haladja meg a 80 mm-t. Külön
ben a felsőrészben mag beépítésével, magban el
készítve kell a megvágást az öntvény felsőrészéhez 
vezetni. A gyakorlatban ez a felső megvágás, a 
zuhanó öntés vált be legjobban.

4. A centrifugáló edényben a folyékony vas 
nívójának az öntés tartam a a latt a megvágás 
nyílásainak nívója felett kell lennie kb. 2—3 
cm-rel azért, hogy a megvágás keresztmetszete 
vassal lezárt legyen és ne túlfolyás, hanem kifo- 
lyásszerűen töltse meg a formát.

5. A forma megtelése előtt a folyékony vas 
nívója nem emelkedhet a centrifugáló edényben 
a 4. pontban meghatározott 2, maximum 3 cm-nél 
magasabbra, mert különben a szabadesésből szár
mazó energia nem volna elegendő nagyobb tö 
megű vas megfelelő forgatására, s így a vas tisz 
títása csak részben menne végbe.

I t t  kívánom még megemlíteni, hogy e be
ömlőrendszert 100 kg-on aluli öntvényeknél alkal
maztuk túlnyomó részben. A legkisebb öntvény
súly 3—4 kg, a legnagyobb 600 kg volt. E beömlő
rendszer nem alkalmazható minden alakú és min
den méretű öntvényhez. A gyakorlati tapaszta 
lat és az öntéstechnika fejlődése arra mutat, hogy
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még sok beömlőrendszert kell kidolgozni az önté- 
szettel foglalkozó szakembereknek ahhoz, hogy 
különböző alakú és méretű öntvényeket a lehető 
legnagyobb biztonsággal lehessen önteni.

A centrifugális beömlőrendszer méretezése

A kísérletek folyamán nem számítás, hanem 
a gyakorlat alapján határoztuk meg a beömlő- 
rendszer méreteit. Egy-egy darabot végig kísérve 
a megmunkálásig a nyert tapasztalatok alapján 
addig módosítottuk a beömlőrendszer méreteit 
és alakját, míg a lehető legkisebb selejttel lehetett 
az öntvényt gyártani. E végeredményeket rögzí
te ttük és ezek alapján végeztük a számításokat 
és készítettük el az alanti táblázatokat a számí
tások gyorsabb és könnyebb elvégzése érdekében.

A beömlőrendszer tervezésénél mindig a meg- 
vágás számításából indulunk ki. A számításunk 
alapjául szolgáló hidromechanikai formulák köz
ismertek és minden szakkönyvben megtalálhatók, 
ezért itt  ezeket nem idézem, csupán annyit kívá 
nok megjegyezni, hogy az öntési időt, mely az 
öntvénysúllyal függ össze, a gyakorlati tapasztala 
tok szerint helyettesítettük be. A számítások 
eredményét, amely szépen simul a gyakorlati meg
figyelésekhez, táblázatokba foglaltuk a számítá

sok egyszerűvé tétele végett. A használatuk a 
következő :

1. táblázat

Megválások keresztmetszetének számítása

A cen trifugáló  edényhez 
csatlakozó  ö n tv é n y ek  

d a ra b o n k én ti sú lya  (kg)

Ö ntési idő 
(mp)

4—  6 2— 3
7— 10 3

11— 20 3— 5
21— 26 5
26— 30 5— 6
31— 35 6
36— 40 6— 7
41— 45 7
46— 50 7— 8
51—‘55 8
56— 60 8—9
61— 65 9
66— 70 9
71— 75 9
76— 80 9

A d-1 1,2 é rték k e l á llan d ó n ak  v e t tü k .

A centrifugáló edényen időegység alatt áthaladó vasmennyiség cm3/mp-ben
2. táblázat

A centrifugáló 
edényhez csatlakozó 
öntvények összsúlya 

(kg)

A centrifugáló 
edény legnagyobb 

átmérője 
(cm)

A centrifugáló edényhez csatlakozó megvágások össz-keresztmetszete (cm2)

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. táblázatból az öntvény súlyának függ
vényében kivehetjük a gyakorlatban legjobban 
bevált öntési időt. Ezt az öntési időt behelyette 
sítve a

G
1,2 t

képletbe, kapjuk a megvágás szükséges kereszt- 
metszetét cm2-ben (az 1,2 állandóban a faj súly, 
a veszteségek és gravitációs gyorsulás jut kifeje
zésre).

Ha egy-egy centrifugáló edényhez több önt
vény is csatlakozik, akkor a fenti számítást min

den öntvényre elvégezzük (feltéve, hogy eltérő 
súlyúak) s a nyert keresztmetszeti értékeket 
összeadjuk, úgyszintén a csatlakozó öntvények 
összsúlyát is kiszámítjuk. Ezután a 2. táblázatból 
az összsúly és a megvágás keresztmetszete függ
vényében megtaláljuk egyrészt a centrifugáló 
edény legnagyobb átmérőjét, másreszt az idő
egység alatt a centrifugáló edénybe betáplálandó 
vasmennyiséget cm3-ben. (Ezek az értékek két 
tényezőből tevődnek össze, 1. a centrifugáló edény
hez csatlakozó megvágások ellátásához szükséges 
mennyiségből és 2. a megvágások feletti 3 cm-es 
nívó állandó tartásához szükséges mennyiségből).
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3. táblázat

A centrifugáló edényt tápláló érintőleges beömlő keresztmetszete a tápláláshoz időegység alatt szükséges vasmennyi
ség függvényében

Öntési magasság 
cm

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

cm 2

10 140 2 8 0 4 2 0 5 6 0 700 8 4 0 9 8 0 112 0 1 2 6 0 140 0
11 147 2 9 4 441 588 735 882 1039 1176 1323 147 0
12 154 3 0 8 4 6 2 6 1 6 7 7 0 9 2 4 1078 1232 138 6 1 5 4 0
13 159 3 1 8 477 6 3 6 7 9 5 9 5 4 1113 1272 1431 1 5 9 0
14 166 332 4 9 8 6 6 4 8 3 0 996 1162 1328 149 4 166 0
15 172 3 4 4 516 6 8 8 860 10 3 2 1204 1376 1548 1720
16 177 3 5 4 531 708 885 1062 1239 1416 1593 1770
17 183 3 3 6 5 4 9 732 9 1 5 1098 1281 1464 1647 1 8 3 0
18 188 3 7 6 5 6 4 752 9 4 0 1128 1316 150 4 1682 1880
19 193 3 8 6 579 772 9 6 5 1148 1351 154 4 1737 193 0
20 198 3 9 6 594 792 9 9 0 11 8 8 1386 159 4 1782 198 0

Végül, ha az így nyert értéket a 3. táblá 
zatba behelyettesítjük, figyelembevéve a forma
szekrény méreteiből adódó öntési magasságot, 
megkapjuk a centrifugáló edényt tápláló érintő 
leges beömlő keresztmetszetét cm2-ben.

Ha a formatöltés gyakorlati értékét akarjuk 
megkapni, akkor közelítőleg jól járunk el, ha 2. 
táblázat értékéből levonunk kb. 33%-os ütközési 
veszteséget. Ezt többszöri méréssorozattal álla 
pítottuk meg a centrifugáló beömlőrendszerrel 
kapcsolatban. A megvágás keresztmetszetének 
kúpossága 10%-os, az elosztó csatornák kúpos
sága 5%-os. Az álló beömlő az érintőleges beömlő 
keresztmetszeténél 25%-kal nagyobb. Az álló 
beömlő kúpossága 10%-os. A centrifugáló edény, 
amint a rajzokból is látható : egy alsó félgömbből 
és egy felső csonkakúpból áll. H a'a megvágás nem 
az alsó félgömbből van átvezetve a mintához, 
akkor nem félgömb, hanem a centrifugáló edény 
átmérőjének megfelelő l/3 rész gömbszelet. Erre 
az alsó edényre azért van szükség, hogy a vas
tömeget forgásba hozza és a centrifugális erő 
hatására középre való salakkiválást eredményez
zen. Ha a centrifugáló edény csak a salakfogó 
szerepét tölti be, akkor a felső csonkakúp magas
sága a legnagyobb átmérőnek 1,5-szerese. Sok 
esetben felöntésként szerepel, ezek méretezésével 
most nem foglalkozom. Foglalkozni kell még a 
vízszintes vezetőcsatornák alakjával, mivel ez 
döntő fontosságú része a beömlőrendszernek.

A megvágás keresztmetszeteként a gyakor
latban a lapos trapézalak vált be legjobban, mivel

ez bizonyult a legkevésbbé zavarónak a cent-ri- 
fugálás menetére és a megvágásnak folyékony 
vassal való lezárása a legrövidebb idő alatt bizto
sítva van. A folyékony vasnak a formába jutása 
megközelítően lamináris áramlással történik. A 
rajzokból látható, hogy a megvágás mindig sugár
irányban csatlakozik a centrifugáló edényhez. 
Az érintőleges beömlő alakja szintén trapéz 
keresztmetszetű, de magas trapéz : a hosszabbik 
párhuzamos oldalnak a magasság kb. 1,5-szerese. 
Ez az alak sokkal jobban simul a centrifugáló 
edény köréhez, mint a lapos keresztmetszet és 
ennek következtében sokkal erősebb forgást is 
eredményez és így a vas tisztítása is tökéletesebb.

Az elosztó csatorna mindenkor a centrifugáló 
edény felső csonkakúp részéhez csatlakozik érintő 
legesen. E beömlőrendszer igen jó tulajdonsága 
a könnyű és biztonságos formázhatóság, főleg 
gépesítésnél.

Az üzemi gyakorlat tapasztalatai azt bizo
nyítják, hogy a salakos selejtek ezzel a beömlő
rendszerrel teljesen megszűntek. Ki kell hang
súlyozni az öntési hőmérsékletet, amely mindig 
1300 °C felett legyen, de ha lehetőség van rá, ne 
legyen 1380 °C alatt. Ez nemcsak ennek á beömlő
rendszernek a feltétele, hanem a minőségi öntvény 
gyártásának.
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Ennek a rendszernek nagy hátránya a lassú 
formatöltés.

Remélem, hogy meg tudjuk oldani, hogy ezt 
az igen hasznos módszert be tudjuk vezetni a 
gyorsöntésnél is, ha nem is a formába beépített 
rendszerrel, hanem talán forma előtt végezzük 
ezt el és az így megtisztított vasat öntsük gyorsan 
a formába.

Felkérem az öntészettel foglalkozó elvtársa 
kat és szaktársakat, hogy tudásukkal segítsék elő 
a fent leírt beömlőrendszernek tökéletesítését.

A centrifugális beömlőrendszer salakfogóját 
az 1., alkalmazását a 2., 3. és 4. ábrák érzékel
tetik.

Kön у vism ertetés

P. N. Akszenov : Ö ntvények g y ártá sa . N eh ézip ari 
K ö n y v k iad ó  V á lla la t, 1952.

A  k ö n y v  a  g ép g y ártás i tech n ik u m o k  ö n tésze ti t a n 
a n y a g á t fog la lja  össze. N égy részben foglalkozik alapos 
részletességgel az ö n tésze t egyes m u n k afo ly am ata iv a l. 
A  k ö n y v  —  cé lján ak  m egfelelően —  az ö n tésze t e lsa já 
títá sá h o z  fokoza tosan  elm élyülő ism ere te k e t ad . A  sok 
g y ak o rla ti a d a t  azo n b an  ennél sokkal tö b b e t n y ú jt  és 
a  k ö n y v  je len tőségé t n a g y b a n  emeli.

A  b evezető  érdekes á t te k in té s t a d  a  S zovjetunió  
ö n té sze tén ek  fejlődéséről. Sok ism ert ön tésze ti szak- 
te k in té ly  és szo v je t tu d ó s  nevével ism erk ed ü n k  m eg és 
e lm ély íti b e n n ü n k  a z t a  tu d a to t ,  hogy  a  S zovjetunió  
—- m in t az ip a r  egyéb ág a ib an  —  az ö n té sze tb en  is 
é len já r.

Az első rész h a t  fe jeze tb en  a  fo rm ák  elkészítésével 
foglalkozik. A fo rm ák  elkészítéséhez szükséges m inden  
egyes m u n k a fo ly am a to t —  form ázóanyagok  előkészí
té sé t, fo rm ázást, m agkész ítést, m in tak ész ítés t, fo rm a 
k ik ész ítés t —  k ü lö n  fe jeze t tá rg y a lja . A z első rész h a to 
d ik  fe jeze te  a  szü rkevas ö n tv én y ek  beöm lőrendszereivel 
foglalkozik.

A  form ázóanyagok  előkészítése a  g y a k o rla tb a n  azok 
v iz sg á la táv a l kezdődik . A k ö n y v  felépítésében á lta láb a n  
a  g y ak o rla ti so rren d e t k ö v eti. Az egyes any ag o k  tu la j 
d onságainak  alapos m eg tá rg y a lása  m e lle tt —  az első 
fe jeze tb en  —  a  vizsgálatok és vizsgáló berendezések p o n to s  
le írása  azok  m arad ék  n é lkü li e lsa já títá sá t, m egism erését 
te sz ik  lehetővé. A  k ö n y v  436 á b rá ja  és 58 tá b lá z a ta  nem  
csak ez t segíti elő, h an em  üzem i em bereknek  m indennap i 
m u n k á ju k b a n  is g y ak ra n  n y ú jth a t  segítséget.

Az első rész m ásod ik  fejeze te a  formázással foglalko 
zik . A  g y a k o rla tn ak  m egfelelően az egyszerű  form ázási e l 
já rá so k tó l a  form ázás au to m atizá lásá ig  a n n a k  m inden  
v á lto z a tá n  végigvezet. A  m ű  alap o sság ára  jellem ző, 
hogy  csak  a  hom okkapcsok elhelyezésének le írásá ra  tö b b  
o ld a lt szen te l.

A gépi fo rm ázás ism erte tésé t a  töm örítés elm élete 
v eze ti be. A  form ázógépek főbb típ u s á t ism erte tv e , 
nem csak  a  gépek m ére te ire , te ljesítm én y ére , h anem  
azok  előnyeire és h á trá n y a ira  is r á m u ta t .

A  fe jeze t a  form ázó részleg szervezésével zárul. 
A szakaszos és párh u zam o s ren d szer ism erte tése  m elle tt, 
főleg a  g é p e s íte tt ön tö d ék  m u n k á ján a k  m egszervezésével 
foglalkozik.

A  h a rm a d ik  fe jeze t a  magkészitéssel foglalkozik. 
N em csak a  m agkészítós a lapelveivel ism erte t m eg, 
h an e m  a  különleges m agkész ítési e ljá ráso k k al is. A m ag 
ellenőrzéssel foglalkozók részére sok hasznos ta n á c so t ad . 
A  m agok  készü lékben  (k o n duk to r) tö r té n ő  ö sszeá llítá 
s á ra  k ü lö n  fel kell h ív n u n k  o lvasóink figyelm ét, am ely  
fe lté tle n ü l a lk a lm as a  se le jt csökkentésére. A  m a g 
készítő  gépek  közül rész le tesebben  a  m agfúvó  gépekkel 
foglalkozik. E zzel összefüggően a  m agszekrények  ki-, 
képzésére sok  hasznos a d a to t közöl.

S zokatlan  sorrend , hogy  a  kö n y v  előbb a  fo rm ázást 
és m agkész ítést tá rg y a lja  és csak ez u tá n  ■— a  negyedik  
fe jeze tben  a  mintakészítést. V alószínű, a z t a  helyes 
e lvet k ív á n ja  a  szerző k id o m b o rítan i, hogy csak a  fo r 
m ázás és m agkészítés te lje s  ism erete  u tá n  k ész íth e tü n k  
jó  m in tá t.  A fejeze t n em  hosszú, de sok g y ak o rla ti a d a to t 
ta r ta lm a z . Meg kell ü zem einkben  v a ló sítan i tö b b ek  
k ö z t a  k ö n y v  azon  ja v a s la tá t,  hogy  az ü rje lek  h o m o k 
sa rk a i lekerek ítéssel készü ljenek , am i a  hom okosság 
o k o zta  se le jt csökken tését seg íti elő.

Az ö tö d ik  fe jeze t a formák és magok szárításával 
foglalkozik. A  kö n y v  legnagyobb rész t ezen belü l a  kem en 
cék szerkezetének  és m űködési elvének ism erte tésé re  
szentel.

Az eddig e m líte tt fe jeze tekben  a  k ö n y v  összevontan  
szürkevas, acél és fém ö n tv én y ek  g y á r tá sá t ta r to t ta  szem  
e lő tt. Az egyes fejeze tekhez ta rto z ó  tá b lá z a to k  is ennek 
m egfelelően készü ltek .

A h a to d ik  fe jeze t azo n b an  csak  a  vasöntvények 
beömlőrendszereinek k ia lak ítá sá v a l és szám ításáv a l fog 
la lkozik. A  k ö n n y en  é r th e tő  rész jó  segítséget n y ú jth a t  
m ű v e le tte rv ező in k n ek .

A k ö n y  a  második részében a  fo lyékony  fém  e lő á llítá 
sáv a l foglalkozik. N égy fe jeze tb en  rész letesen  tá rg y a lja  
az ö n tö ttv a s  tu la jd o n sá g a it , a  v asö n tv én y e k  b e té t 
a n y a g a it, az o lvasztóberendezéseket és az o lvasztás 
ellenőrzési m ódszereit.

Az első fe jeze t rövid metallográfiái ismeretet a d  az 
ö n tö ttv asró l. E  fe jeze t m egértéséhez e lengedhete tlen  
szövetképek , sa jnos, n y o m d a tech n ik a i okokból nem  
eléggé kifejezőek. A le írás azo n b an  világos, k ö n n y en  á t 
te k in th e tő  o lyanok szám ára  is, ak ik  m eta llog rá fiáva l 
b eh a tó b b a n  n em  fog lalkoztak . A  n ag y  szilárdságú  ö n 
tö t tv a s  g y á rtá sáv a l foglalkozó rész szám os a d a t  k ö z 
lésével jó  seg ítséget n y ú jt  ennek  a  techno lóg iának  ö n tö 
dé in k b en  tö r té n ő  m egvalósításához.

Az alapanyagok ismertetését tá rg y a ló  m ásodik  fejeze t 
ö n tö d é in k b en  á lta lán o sa n  h aszn á lt n y e rsv a sfa jtá k  a la 
posabb  m egism erését te sz i lehetővé. A k é t o ld a lt b e 
tö ltő  tá b lá z a t ,  m ely  egyes ö n tv é n y fa jtá k  összeté te lét 
ad ja , az adagszám ítéshoz n y ú jth a t  segítséget. M int 
érdekességet kell m egem líten i az adagösszetéte l g rafik u s 
m eghatározási m ódszerét.

A h a rm a d ik  fe jeze tb en  a  k u po lók  és azo k b an  tö r 
tén ő  olvasztás rész letes ism erte tése  u tá n  tö m ö ren  foglalja  
össze egyéb olvasztó berendezések ism erte tésé t.

A  m ásodik  ré sz t szervesen egészíti k i a  negyedik  
fejezet, am ely  az olvasztással összefüggő vizsgálatokat 
ism erte ti.

A  harrtuulik rész m ag áv a l az ön téssel foglalkozik, 
m elynek  első fe jeze te  az üstök a d a ta i t  és azok  kezelését 
tá rg y a lja . K iem eli az ü stfed ő k  és salakfogós ü s tö k  a lk a l 
m azásán ak  előnyeiét, m ely et ö n tö d é in k b en  is célszerű 
m eghonosítani.

A  le ö n tö tt ö n tv é n y ek  a  g y ak o rla tn ak  m egfelelően 
ö n tés  u tá n  az ürítés és tisztítás m ű v e le tén  esnek  á t .
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I ly e n  so rren d b en  tá rg y a lja  ez t a  m ásod ik  fe jeze t első 
so rb an  a  v asö n tv én y g y á rtá s  szem szögéből v izsgálva.

E n n e k  a  részn ek  a  h a rm a d ik  fe jeze te  az öntödei 
selejttel foglalkozik. K i kell em elnünk  en n ek  k é t  sz ak a 
sz á t, am ely  a  se le jt csökkentése  szem pon tjábó l je len tő s : 
a  h ib ás  ö n tv é n y ek  szakszerű  javítását és az ö n tv én y ek  
helyes szerkesztését. E z  a  fe jeze t és az egész k ö n y v  felépí 
té se  in d o k o lttá  teszi, hogy  a  k ö n y v e t ön tvényszerkesz- 
téssel foglalkozók is tan u lm án y o zzák .

K ülönleges ö n tv é n y ek  g y á r tá sá v a l a  k ö n y v  negyedik 
része foglalkozik . A  szerző a  g y á r tá s i fo ly am at b eh a tó  
tá rg y a lá sa  m e lle tt r á m u ta t  azok  je lentőségére is. íg y  
p l., hogy acó lön tvóny  h e ly e tt  tem p erö n tv é n y re  való 
á t té ré s  ese tén  a  fé lkész-áruk  sú ly a  lényegesen csö k k en t 
h e tő .

E n n e k  a  részn ek  az első fe jeze te  a  temperöntvény 
g y á r tá sá v a l foglalkozik. A  fo lyékonyfém  tu la jd o n ság a i 
m e lle tt a  készö n tv én y  tu la jd o n sá g a ira  is m a g y aráz a to t 
ta lá lu n k . T an u lm án y o z h a tju k  a  hőkezelés különböző 
fo rm á it és hasznos ú tm u ta tá s t  m e ríth e tü n k  a  beöm lők 
és fe lön tések  k ia lak ítá sá ra . A  fejezethez ta rto z ó  g ra f i 
ko n o k  és szám ítási e ljá ráso k  fejlődő m ű v e le tte rv ezésü n k 
nek  kom oly  seg ítséget je len ten ek .

A  m ásod ik  és h a rm a d ik  fe jeze t az acél- és színesfém- 
öntvény g y á r tá sá v a l foglalkozik. I t t  a  k ö n y v  csak  azokra  
■a speciális m ű v e le tek re  m u ta t  rá ,  am ely ek et a  k o ráb b i 
fe jeze tek b en  n em  v o lt m ód  m egem líten i, m in t p l. az 
acé lö n tv én y ek  hőkezelése, v ag y  a  fém ö n tv én y ek  jelleg 
ze tes beönüőrendszere . A  könn y ű fém ek k el k ap cso la tb an  
rész le tesen  tá rg y a lja  a  n ag y  m a g n éz iu m -ta rta lm ú  ö tv ö 
z e te k  o lv asz tásá t és ö n té sé t is.

K ü lö n  fe je ze te t —  n egyed ik  fe jeze t —  szen te l a 
szerző az o k n ak  az ö n tv én y ek n ek , am elyek  g y á r tá sa  a  
m egszokottó l e ltérő , m in t a  cső g y ártás , kéreghenger- 
g y á r tá s  és a  k éreg ö n tésű  k e ré k g y ártá s . É rd ek es az u tó b b i 
fu tó sza lag o n  tö r té n ő  g y á r tá sa , am i fé n y t v e t a  jó  sz e r 
vezés szükségességére.

Az ö tö d ik  fe jeze t különleges öntési eljárásokat t á r 
gyal. A  kok illaö n tés so rán  rész le tesen  foglalkozik  az 
a lak o s v asö n tv én y e k  k o k illáb a  tö r té n ő  ön tésével. A  ko- 
k illák  k ia la k ítá sá ra  S ztyep in  n o m o g ram m já t a ján lja . 
E n n e k  a  fe jeze tn ek  a  je len tőségét em eli, hogy  h azai 
v isz o n y la tb an  a  k ok illaön tés n ag y o n  r i tk á n  a lk a lm az o tt 
e ljárás , ped ig  ön tö d é in k  te rm elésének  növelése szem 
p o n tjá b ó l figyelem re m éltó . A  k ö n y v  az üzem i m eg 
v alósításához szükséges va lam en n y i a d a to t m egadja .

A  nyom ások  és cen trifugális  ö n tés  egyszerű, világos 
ism erte tése  a  m ű t csak  te ljessé  teszi. U g yanezt m o n d h a t 
ju k  a  preciziós ö n té s t ism erte tő  u to lsó  szakaszró l is.

A  k ö n y  670 oldalon az ö n tv é n y g y á rtá s  m in d en  ág á t 
és m o z z a n a tá t tá rg y a lja . E gyes he lyeken  tú lság o san  is 
rész le tesen  tá rg y a l o lyan  do lgokat, am elyek  m ég kezdők 
részére is k ö n n y en  é r th e tő ek , u g y an a k k o r h iá n y á t érez 
zü k  a n n a k , hogy  a  szárítássa l foglalkozó fe jeze t n em  té r  
k i a  szá rad ás  elm életi m a g y aráz a tá ra , ső t a  szá rad ást 
befolyásoló tén y ező k  részletesebb  m a g y a rá z a tá ra  sem .

B á r  a  k ö n y v  rész le tesen  foglalkozik  a  beöm lők 
szám ításáv a l, a b b a n  az egyéb szo v je t irodalom ból ism ert 
g y o rsö n tés  n em  foglal el k iem elkedő h e ly e t, ped ig  a  h aza i 
ered m én y ek  a la p já n  figyelm et érdem el.

A k ö n y v  a rá n y lag  n em  foglalkozik  az acélön tvények  
g y á r tá sá v a l o lyan  részletesen , m in t a  vasöntvónyekkel, 
am i h iá n y é rz e te t k e lth e t acélöntő  szak tá rsa in k b a n .

A  fo rd ítás  igen  hűségesen  k ö v e ti az orosz szöveget, 
a m it a  k ö n y v  le k to ra  is m eg h ag y o tt, n éh a  a  m ag y aro s 
ság  ro v ásá ra . A  sz ilikokaleium , m in t a  leg több  fo rd ítá s 
b an , tö b b  h elyen  h a szn á lt k ifejezés kalcium szilicium  
h e ly e tt . A  form ázáshoz h aszn á lt szerszám ok ism erte té sé 
nél is célszerűbb le t t  vo ln a  a  szabványos elnevezések 
h a szn á la ta , a  szószerin ti fo rd ítás  h e ly e tt  (csúsztató  =  
=  Z k ih ú zó lap á t).

M ivel az ö n té sz e te t en n y ire  átfogó  m ű  ezideig 
h a z á n k b a n  nem  je le n t m eg, a n n a k  m egjelenését igen 
fo n to sn ak  és szükségesnek ta r t ju k .  A  k ö n y v  nem csak 
a  káderkópzéshez n y ú j t  kom oly seg ítséget, h an em  g y a 
k o r la ti a d a ta iv a l üzem i szak em b ere in k n ek  is. E zzel is 
h a th a tó s a n  h o zzá já ru l ip a ru n k  fejlődéséhez. A  k ö n y v  
ízléses k iv ite le  is k ife jezi a z t az é r té k e t,  a m it a  kö n y v  
m ag áb an  re jt .  Az e lm o n d o ttak b ó l k ö v etk ez ik , hogy  az 
ö n té sze tte l foglalkozó szakem bereink  k ö n y v tá rá b ó l ez 
a  kö n y v  nem  h ián y o zh a t. Hollósi Béla

V. M. P lack ij : A nyom ásos öntés techno lóg iá ja .
N ehézipari K ö n y v k iad ó  V álla la t, 1951.

Az ö n tö d é k  m in d en k o ri v ág y a  p o n to s  m é re tű  ö n t 
v én y ek  készítése. E  célból do lgozták  k i és fe jle sz te tték  k i 
a  nyom ásos ön tő g ép ek e t. H az a i v isz o n y la tb an  tö b b  
ö n tö d én k  dolgozik, de egységes szem pon t m ég n em  a lak u l 
h a to t t  k i, m e rt az  egyes s ik e rek  és e redm ények  csak  helyi 
je len tőségűek  v o lta k  és a  m ú ltb a n  egyes v á lla la to k  
fé ltv e  ő rzö tt t i tk a i .

A  nyom ásos ö n tés  közb en  fellépő p ro b lém ák  össze 
gyű jtésév el és a  fo rm á b an  végbem enő á ram lás i fo lyam at 
m a g y aráz a tá v a l és összefoglalásával legelőször, az 1933- 
b a n  m eg je len t F rom m er-féle k éz ikönyv  p ró b á lk o z o tt meg. 
E z  az elm életi s íkon  m ozgó k éz ikönyv  a  g y ak o rla ti em b ert 
n em  tu d ta  k ie lég íten i, de a  k ö n y v  n a g y  á ra  fo ly tá n  is 
csak  kev esek n ek  v o lt hozzáférhető .

A  N ehézipari K önyv- és F o ly ó ira t K iad ó  n ag y  fe l 
a d a to t  v a ló s íto tt m eg  azzal, hogy  egészen k is  összegért 
m egszerezhető  k éz ik ö n y v e t a d o t t  a  nyom ásosöntő  kezébe. 
E zzel a lá tá m a sz to tta  a  nyom ásos ön tés e rő te ljes, egységes 
e ljárásokon  alapu ló  k ifejlődését. P lack ij : „N yom ásos 
ö n tés  tech n o ló g iá ja“ cím ű k önyve ez t a  cé lt te ljesen  
k ie lég íti.

A  k ö n y v  a  m in d en  rész le tre  k ite rjed ő  alapossággal 
tá rg y a lja  a  nyom ásos ön tés körébe soro lható  m u n k a- 
fo ly am ato k a t. A  szerző helyesen  abból az elgondolásból 
in d u lt k i, hogy  a  jó  ö n tv é n y  e lő á llításán ak  a lap felté te le  
az ö n tv é n y  helyes m egszerkesztése. Sajnos,a g y ak o rla tb an  
e rrő l a  szükségességről a  legtöbbször n em  ak a rn a k  
tu d o m á s t szerezni. E rre  v o natkozó lag  szám os p é ld á t 
hoz fel és a  b e m u ta to tt  áb rák b ó l szerkesz tő ink  sok ösz 
tö n z és t szerezh etn ek  és e g y ú tta l oly szerkezeti m eg 
o ldásokat is ta lá ln ak , am in ő k et eddig m ég nem  ism ertü n k . 
A  legegyszerűbb ö n tv én y tő l kezdve a  legbonyolu ltabb ig  
különféle m ego ldásokat ta lá lh a tu n k . A  fe lü le ti m inőség 
és a  m ére thelyesség  fo g alm ának  ism erte tésé re  k ü lö n 
leges g o ndo t fo rd ít a  szerző. B e té te k  a lk a lm azásáv al 
elérhető  m e g tak a rítá so k k a l kapcso latos p ro b lém ák at t á b 
lá za tsze rű én  g y ű jti  össze.

A  nyom ásosöntés ö n tő fo rm áin ak  a  kérdése nem csak 
az ö n tő t é r in ti, h an e m  a  szerszám készítő t és szerszám 
sze rk esz tő t is. A  jó  szerszám  az ö n tv é n y  jó  és gazdaságos 
e lőállításánál dön tő . E zzel k ap cso la tb an  sok á b rá n  b em u 
t a t j a  az  egyes m egoldási lehetőségeket, az idom ok e l 
helyezését a  fo rm áb an , a  form a-részek o sz tásá t egy  v ag y  
tö b b  s ík b an  és a  fém an y ag n ak  a  fo rm áb an  való  m ozgásá t.

N y ílt kérdés v o lt eddig  a  fo rm ák  k iü té sén ek  kérdése. 
E z t a  g y á r tá s  és a  szerszám  é le tta r ta m a  szem pon tjábó l 
fo n to s k é rd é s t szám os á b rá n  lá tju k  m egvilág ítva . A  sz e r 
szám  egyes részeinek  bő m a g y a rá z a tta l és szám szerű  
a d a to k k a l va ló  ism erte tése , v a lam in t a  kilökő csapok 
m o zg a tására  való  m echan izm usnak  ism ertetésével n ag y  
segítséget n y ú jt  az eddig eléggé szűk  té re n  m ozgó sz e r 
k esz tő n ek  nyom ásos ö n tő fo rm a készítésénél.

A  m aghúzók , a  te re lő k ú p o k  és a  kén y szerp á ly án  
m ozgó részek  e lm o zd ításá ra  szolgáló m echanizm usok 
a d a ta in a k  szám szerű  ism erte tése  kom oly  segítséget 
n y ú jt .  A  zsugorodás szám ítása  eddig csak egyének  ta p a sz 
ta la t i  ism ere te  a la p já n  tö r té n t.  A  nyom ásos ö n tés  lineáris  
zsugorodását szám szerűen  elsőízben csak  ebben  a  k ö n y v 
b en  lá tju k  k ifejezve. A  szerkesz tő  te h á t  sok, eddig nem  
ism ert a d a to t,  a  szerszám készítő  pedig  szám os fogást 
ta lá l  a  fo rm ák  és azok  elem einek m egoldását és össze 
szerelését illetően.

A  fo rm a a n y a g a  rég tő l fogva p rob lém a v o lt. Az 
egyes acé lg y ártó  v á lla la to k  acélm inőségének n em  m in 
d ig  h e ly tá lló  a d a ta iv a l szem ben  bőséges és a  nyom ásos 
ö n tv é n y  egyes a n y a g a in ak  megfelelő acélm inőségek 
közlése egészíti k i a  k ö n y v  e ta r ta lm a s  fe jeze té t. T áb láza t- 
szérűén  lá tju k  felsorolva az egyes acé lfa jták  kovácsolási, 
lág y ítá s i, edzési és m egeresztési m ó d ja it. A tá b lá z a to t 
k iegész íti az egyes ö tvözök  h a tá sá ró l szóló ism erte tés.

A  k ö n y v  k ü lö n  fe jeze tb en  tá rg y a lja  a  formák beömlő
rendszerét. A  szerző n em  elégszik m eg a  fo rm ak itö ltés  
valószínű  le fo ly ásán ak  ism erte tésével, h an e m  hidro- 
m ech an ik ai ú to n , tu d o m án y o san  m ag y arázza  az egyes 
lehetőségeket. A  g y ak o rla t á l ta l  helyesnek  b izonyult 
ren d szerek e t bőséges áb ra -a n y ag o n  m u ta tja  be, többször 
a  helyes és h e ly te len  m egoldás szem beállításával. A  n y o 
m ásos ö n tv é n y b en  g y a k ra n  v a n  üreg , am ely  a  leg több
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ese tb en  a  levegőnek a  fo rm ából való  elégtelen  elvezetése 
fo ly tá n  ad ó d ik . P lack ij az egyes leh e tő ség ek e t k ie le 
m ezve á lla p ítja  m eg  azon  tén y ező k  b efo lyását, m elyek  
a  lyukacsosodásra  d ö n tő  befolyással v a n n a k . T u d o m á 
nyos k u ta tá s  a la p já n  m eg á llap ítja , hogy  a  fém sugár 
á ram lás i m ó d já n ak  eddigi m a g y a rá z a ta  n em  fedi te lje sen  
a  v alóságo t.

A  nyom ásosön tőgépek  közül főleg a  S zov je tu n ió b an  
h aszn á la to s  és a  K ra sz n a ja  P re szn y a  g y á r á l ta l  e lő á llíto tt 
és fo rga lom ba h o zo tt g ép ek e t, v a la m in t a  P o llák-rend- 
szerű  g ép ek et ism erte ti részletesen . K ülönösen a  terv
szerű megelőző karbantartás szem p o n tjáb ó l közöl igen 
é r té k es  a d a to k a t az erősen  ig é n y b ev e tt és á llandóan  
fogyó a lk a tré sze k  p ó tlá sá v a l k ap cso la tb an .

A  gépek működésének részletes leírása, v a la m in t a 
gépek  m ű szak i a d a ta in a k  bőséges ism erte tése , m a jd  
a  h ideg  és m eleg n y o m ó k am rás gépek összehasonlításából 
eredő k ö v e tk ez te té se k  igen nagy seg ítséget je len ten ek  a 
g y ak o rla ti em bernek . Az öntőgépek  energ iaszo lgá lta tó  
berendezéseinek ism erte tése  és erőszükségletének és 
fo lyadékm ennyiség  m eg h a tá ro zása  u tá n  a  gépek te c h 
nológiai részével foglalkozik. A  g y ak o rla ti p résö n tő  bő 
an y a g o t ta lá l  a  gépek te lep ítésé re , üzem behelyezésére és 
ü z e m b e n ta r tá sá ra  vonatkozólag .

A  formabevonat készítésére te lje s  reo e p tú rá t ta lá lu n k  
P lack ij m űvében .

Az ötvözet kérdése m in d en k o r k ö zp o n ti kérdés vo lt.

Üdvözöljük 1953. évi Kossuth-díjasainkat !

A  M a g y ar N ép k ö z tá rsa ság  M in isz te rtan ácsán ak  
h a tá ro z a ta  szerin t a  b án y á sz a t és k o h ásza t dolgozói 
közül a z  1953. év i K o ssu th -d íja k a t a  következők k a p 
tá k :

A te rm észettu d o m án y o k  te ré n  tízezer fo rin tos Kos- 
su th -d íja t k ap o tt: R o m w a lte r  A lfr é d  egyetem i ta n á r , 
a  szénkém iai k u ta tá s  te ré n  e lé rt eredm ényeiért és 
ezeknek összefoglaló pub lik ác ió jáért;

A  szocia lista  ép ítö m u n k a te ré n  húszezer fo rin tos 
K o ssu th -d íja t k a p o tt J a n ts k y  Béla_ a  F ö ld tan i In téz e t 
fögeológusa, ásványk incseink  fe ltá rá sá v a l v ég zett k i 
váló  m u n k á já é rt;

Z am bó  J á n o s , a  K özépdunántúli S zénbányászati 
T rö sz t főm érnöke, a  m űvelési m ódszerek  k o rsze rű sí 
tésében, a  vízveszélyes te rü le t m űvelésének m egoldásá 
b an  v ég ze tt k iváló  m u n k á jáé rt, am ely  a  trö sz t te rm e 
lésének je len tős em elkedéséhez v eze te tt;

T a rjá n  G u sz tá v ,  a  R ákosi M áty ás  M űszaki E g y e 
tem  ta n á ra , a h idrocik lon a lk a lm az ása  te ré n  H alász  
A n d rás  b ányam érnökke l és D em eter László vegyész- 
m érnökkel eg y ö tt v ég zett kiváló m u n k á já é rt;

P r o s z t  J án os , a  M űszak i E g y e tem  S zervetlen  K é 
m ia i In téz e té n ek  ta n á ra , a  szerves szilícium -vegyüle- 
te k  e lő állítása  te ré n  k ife j te tt  e redm ényes és ú ttö rő  
k u ta tó m u n k á já é r t ;

F a c s in a y  L á sz ló  geofizikus és K e r ta y  G y ö rg y  geo 
lógus az  o la jk u ta tá s  te ré n  v ég ze tt eredm ényes m un 
k á já é r t;

T ízezer fo rin to s K o ssu th -d íja t k a p o tt H a lá sz  A n d 
rá s  b án y am érn ö k  é s  D e m e te r  L á sz ló  vegyészm érnök, 
a  B án y ásza ti K u ta tó  In té z e t osztályvezető je , ill. k u ta 
tó ja , a  h idrocik lon a lk a lm az ása  te ré n  T a r já n  G usztáv  
egyetem i ta n á r ra l  eg y ü tt v ég ze tt eredm ényes m u n k á 
ju k é rt;

A  h ely te len ü l m eg v á la sz to tt an y a g  szám os esetben  
selejtre vezet és súlyos anyagi károk előidézője. Az egyes 
ö tv ö zetek  összetétele, tu la jd o n sá g a in a k  ism erte tése , o l 
v asz tá s i u ta s ítá sa  és az ön tési h ő m érsék le tek  közlése 
n ag y m érték b e n  h o zzá já ru ln ak  az ö tv ö ze tek  gazdaságos 
felhasználásához. A  te lje s  részletességgel k itá rg y a lt  ö tv ö 
z e tek  s tru k tú rá já n a k  szem lélte tésére szám os m ikro- 
fo to g ra f iá t közöl a  szerző.

Az an y ag o k  feldolgozásával k a p c so la tb a n  sok olvasztó 
és melegentartó berendezést ír  le és e te k in te tb e n  n em  egy 
ism e r te te tt  berendezést érdem es ö n tö d é in k n ek  á tv en n i.

A  szerző a z t a  szám os té n y e z ő t, am ely  nyom ásos 
ö n té s  selejtlehetőségét b e fo ly áso lh a tja , tá b láz a tsze rű é n  
fog lalja  össze.

A k ö n y v  á lta lá b a n  igen  ta r ta lm a s  szak k ö n y v , m ely 
n ek  á ttan u lm án y o z ása  b iz to san  seg íti m u n k á já b a n  a 
vele b eh a tó a n  foglalkozót.

N yom ásos ö n tés  te rü le té n  ez a  k ö n y v  nem  hézag 
p ó tló  jellegű, h an e m  alapvető müvet je len t. H iányossága 
a  m ű n ek , hogy  az u tó b b i időben  n ap v ilág o t lá to t t  leg 
ú ja b b  g ép típ u so k a t n em  ism erte ti. E zek  a  gépek és ezek 
m űszak i a d a ta in a k  ism erte tésév el n a g y  szo lgálato t t e t t  
vo ln a  a  szerző az egyre fejlődő nyom ásos ö n tő szak em 
b ere k  tá b o rá n a k , aho l ezek ism ere téb en  szám osán, b izo 
n y á ra  ösz tönzést n y e r te k  v o ln a  m u n k á ju k  to v áb b i 
fokozására.

Maréchal Károly

E le k e s  F eren c , a  D orogi V III-a s  A k n av á lla la t 
sz tah an o v is ta  v á já ra , a  m u n k a  m egszervezése te ré n  el
é r t  k iváló  eredm ényeiért;

K is s  N a g y  J ó z s e f , a  P écsi S zénbányák  főm érnöke, 
ak in ek  m űszak i vezetése m elle tt a  pécsi b án y á sz a t t e r 
m elése á llandóan  em elkedik. S zovje t ta p a sz ta la to k  a la p 
já n  először v a ló síto tta  m eg  a  ciklusos m u n k aszerv e 
zést, ennek nyom án  m a  a  pécsi szén b án y ák  összes fe j 
té se in ek  40% -a, íg y  dolgozik;

T a jk o v  A n d rá s ,  a  T a tab án y a i X IV -es A k n av á lla la t 
sz tah an o v is ta  v á já ra , ak i 1948 ó ta  á llandóan  100% -on 
felü l te lje s ít;

F o g a ra s i J á n o s , az R. M. főm érnöke, a  hengerm ű  
v iszonylag  k is  b eru h ázáso k k a l v ég re h a jto tt, ö tle tes á t 
rendezéséért, am in ek  k ap c sá n  lehetővé vá lt a  3 m ű 
szakos üzem m enet bevezetése és 50% -kal em elkedett 
az  üzem  te ljesítőképessége;

J en ei L a jo s , a  D iósgyőri K o h ászati Ü zem ek M artin  
A célm ű o lv asz tá ra , a  gy o rsó lv asz tási m ódszerek  a lk a l 
m azásáb an  e lé r t e red m ényeiért;

L ip o v e tz  Iv á n  és N a g y  J ó z s e f , a  M űszaki E g y etem  
S zervetlen  K ém iai In téz e té n ek  ad ju n k tu sa , ill. ta n á r 
segéde, a  szerves szilíc ium -vegyületek  e lő á llítása  te 
rén  P ro sz t Ján o s irá n y ítá s a  a la t t  v ég ze tt eredm ényes 
k u ta tó m u n k á  ju k é r t ;

S á ly i I s tv á n ,  a  M iskolci R ák o si M áty ás  M űszaki 
E g y etem  rek to ra , az eg y e tem  szervezésével kapcso la tos 
kiváló m u n k á jáé rt, v a lam in t a  po litikai nevelőm unka 
sz ínvonalának  em elése, a  tan u lm án y i fegyelem  m eg 
sz ilá rd ítá sa  te ré n  v ég ze tt igen  eredm ényes nevelő te 
vékenységéért;

O sz la c k y  S z i lá rd  geofizikus, S tra u ss  L á sz ló  geo 
lógus, T ö m ö r J án os  geológus és  S zű c s  L á sz ló  fú róm es 
te r  az o la jk u ta tá s  te rén  v ég z e tt eredm ényes m u n k á 
já é r t.
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A Vasipari Kutató Intézet Közleményei

Gömbgrafitos kéreghengerek gyártásának Í952. évi hazai kísérletei
K Ö R Ö S  B É L A ,  a műszaki tudományok kandidátusa

II. R ész .

Б. К ё p ё ш : канд. техн. наук. :
ЭКСП ЕРИ М ЕН ТЫ  ЗА 1952. Г. В П РО И ЗВО ДСТВЕ 
О Т Б Е Л Е Н Н Ы Х  П РО К А ТН Ы Х  ВАЛКОВ О БРА БО 
Т А Н Н Ы Х  МАГНИЕМ.

Author: Béla Kőrös, metall eng.
Experiments in 1952. to produce spheroidal-graphite 
chilled iron rolls.]

»

Von D ipl. In g . Béla Körös.
Versuche im Jahre 1952. zur Gewinnung vonjHart- 
gusswulzen mit kugelgraphitischen Gussgefüge.

Vastagabb kérgű hengerek Mg-FeSi-Cu és Mg-os 
(vagy elektronos) kombinált kezeléssel

A kéregvastagság növelésére a további olvasz
tásokat kombinált kezeléssel végeztük, s egyúttal 
az adagolt összes Mg-mennyiséget némileg meg
növeltük. Néhány ilyen olvasztás adatait a 2. táb 
lázat foglalja össze.

14. á b ra . 13. sorsz. henger, m a ra tla n  X 100.

Magnézium hiányában hamarosan elektronra 
tértünk át, melynek reakciója, a benne lévő 6—- 
8% A1 2500°-os forrpontja s így kisebb gőz
nyomása folytán, lényegesen mérsékeltebb az 
1102°-nál gőzzé váló Mg-énál. A Mg-FeSi-Cu 
segédötvözetet az ismertetett ráöntéses eljárással 
vittük be, míg a fém Mg-ot (elektront) a szovjet

irodalomban legutóbb Zacharov (33) által ismerte
te tt, megfelelően méretezett és megterhelt harang 
(patron) segélyével, melynek technikáját időköz
ijén intézetünkben kutatótársaink reprodukálták. 
A kezelési idő ugyan megnőtt, de ennek különö
sebb hátrányát, kísérleti szempontból, nem láttuk.

15. á b ra . 13. sorsz. henger, m a ra tv a  X 300

A kettős kezelés által a finomhengereket álta 
lában 40—50 mm, míg a lemezhengereket kb. 
15—-20 mm kéreggel nyertük, ami a megnövelt 
Mg és az 1—1,1%-ra csökkent Si együttes hatásá 
nak tudható be.

Szilárdság, keménység, szegregáció és flo- 
táció tekintetében az eredmények az előzőkhöz 
hasonlók, sőt a csapok Shore-keménysége némileg 
megnövekedett. A megfelelő szövetről a 14., 15. 
és 16. ábrák nyújtanak tájékoztatást. Említésre- 
méltó a 16. ábra, mely idáig egyetlen olyan kísér
let, amidőn számottevő ferrit-kiválás is m utat 
kozott anélkül, hogy erre ezideig elfogadható ma
gyarázatot találtunk volna. A szilárdsági és ke- 
ménységi értékek azonban ebben a hengerben is 
kielégítőek.

Említésre méltók a II. öntödében kettős keze
léssel gyártott 6,5 t  öntési súlyú hengerek. A dol
gozók fegyelmezett munkája s az ott igen jól el-
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Sor
szám

Hengerméret
(folyószám)

Kezelt
folyé
kony
súly
kg

Adagösszeállítás
Mg-

FeSi-Cu

kg

Mg

kg

Összesen
beadagolva

Csapó-
lási

\ ILeze- 
lési Keze

lési idő

perc

Időpont
kezelés

hőfok
C°Mg% Si%

í . 7 5 0 x 2 9 0 800 50%  hen g . tö red ék  
20%  G riffin  tö r . 
16%  acél n y . V . 

4 %  tü k rö s  n y . V.

17 i,6 0,55 0,98 — — 10,5 e lő tt
heng.

2 . 750 X 290 800 99 17 2,4 0,66 0,98 1360 1250 10 e lő tt
heng.

3. 7 5 0 x 2 9 0 800 99 11,5 3,2 0,65 0,66 1350 1250 9,0 e lő tt
heng.

4. 7 5 0 x 2 9 0 800 99 12 2,8 0,66 0,70 1360 1260 9,0 e lő tt
heng.

5. 7 5 0 x 2 9 0 800 58%  heng . tö red ék  
19%  G riffin  tö r . 
14%  acélhull.

9%  tü k rö s  n y . V.

12 elek 
tro n
3,5

0,63 0,70 1360 1250 8,0 e lő tt
heng .

6. 750 X 290 800 68%  heng . tö r . 
10%  G riffin  tö r. 
13%  acél n y . v. 

9%  tü k rö s  n y . v.

12 elek 
tro n
3,5

0,63 0.70 9,0

9,5

e lő tt
heng.

7. 1 0 2 0 x 6 3 0 6400
•

25%  faszenes n y . v. 
75%  heng. tö red ék

85 el.
19

0,55 0,58 1370 1250 17 e lő tt
u tá n

8. 1020 X  630 6400 100%  heng . tö redék 70 el.
22

0,55 0,47 1370 1240 19 e lő tt
u tá n

16. á b ra . 16. sorsz. henger, m a ra tv a  X 300.

készített egyszerű adagolóberendezés (17. ábra) 
komoly tényezői voltak a nagy vastömeggel vég
zett anyagnemesítés sikerének. A hengerek egyi
két 75%, a másodikat (tájékozódásul) 100% kül
földi hengertöredék adagolásával olvasztottuk.

Vastagabb kérgű hengerek tisztán elektronos 
kezeléssel

A kettős kezelés a rendszeres ipari méretű 
gyártáskor, főleg kis hengerek tömegesebb öntése
kor a folyamatosan olvasztó kupolónál várakozást, 
késleltetést jelentene még akkor is, ha egyszerre 
2—3 darabra való mennyiséget kezelnek. Egyéb
ként is a segédötvözet teljes kiküszöbölése költ
ségcsökkentés szempontjából is kívánatosnak lá t 
szik. Ez okból kísérleteinknek egy további, jelen 
tanulmány elkészülte időpontjában még folyó 
fázisában, tiszta elektronos kezelési sorozatot 
indítottunk el. Miután a beoltást itt is mellőzni 
kívántuk, olyan adagot választottunk, hogy a 
kívánatos végső 1,0—1,2% Si már a csapolt vas 
ban meglegyen. E célból ugyan először a teher
kocsikerekek anyagát választottuk, melyet a várt 
nál kisebb, általában 0,6—0,85% Si jellemzett s 
ezt kezeltük a harangberendezés segélyével 0,55— 
0,6% elektron öntvénytöredékkel. A tiszta gg. 
megvalósult, de a belső részben jelentős mennyiségű 
karbid mutatkozott s megmunkálási nehézségek
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kezeléssel végzett kísérletek 2. táb láza t

V e g y e l e m z é s Kér egprób ake zélés Kéreg
vast.

henge
ren

mm

Kemény-
eégi

adatok

t =  test 
cs =  csap

Szak.
szil.

kg/mm!

Szövetkép Megjegyzés
C
%

Si
%

Mn
%

P
%

s
%

Cu
%

előtt
mm

után
mm

3,62
0,48
0,95 0,46 0,18

0,16
—

30
30

F eh ér 50 t  =  68
cs =  46 40,4 g g -

finom
p erlit

B eép ítve

3,58
0,72
1,33 0,50 0,17

0,15
ny- —

20 F ehér 40 t  =  67
cs =  44 43,7 gg-.

finom
p erlit

B eépítve

3,44
0,59
1,20 0,46 0,18

0,14
ny-

0,08
0,18 30 F eh ér 45 t  =  65 

cs =  42 38,2 gg- 50%  
cs. g. 50%  
fe r r i t  20%

E lszá llítv a

3,62
3,53

0,46
0,92 0,56 0,17

0,12
0,01 0,18 30 F eh ér 35 t  =  64 

cs =  38 — E lszá llítv a

3,60
3,53

0,52
1,05 0,65 —

0,10
ny- 0,15 20 F eh ér 45 37,2

ó6 =  0 ,9%
gg. fin . 
p e rlit

E lszá llítv a

3,62
3,79

0,45
1,05 0,78 0,15

0,08
ny- 0,10

20
25 F eh ér 50 t  =  68

cs =  40 —
gg- f in . 

p e rlit E lszá llítv a

3,68
3,53

0,57
1,14 0,44 0,28

0,13
ny- 0,13 25 F eh ér 18 t  =  63

cs =  35 39,3 gg-
p e rlit B eép ítve

3,30
3,20

0,56
1,03 0,45 0,18

0,15
0,027 0,15 50 F eh ér 22 t  =  66

cs =  38 37,6 gg-
p e rlit B eép ítv e

Várható kéregvastagsági értékek
3. táblázat

H e n g e r t í p u s Vegyi jellemzők

Végső Si 1,3—1,5 % 1 Végső Si 0,9—1,1 %

A d a g o l t  Mg  %

0.4—0,5 1 0,5—0,6 0,6—0,7 0,5—0,6 0,6—0,7

t i s z t a  k é r e g v a s t a g s á g  m m

0,5— 1,5 t  ön tési sú ly  . . . C 3,4— 3,8% 15— 20 20— 25 25— 30 30— 45 40— 50

5— 7 t  ön tési sú ly  ........... C 3,1— 3,3% 8— 12 10— 15 15— 19 12— 20 18— 25

léptek fel (18. ábra). Majd ugyanitt az 1,2— 1,3% 
Si-mal gyártott kisebb kerékanyag kezelésére té r 
tünk át. Az eredmény megfelelő le tt : gg. +  per- 
lit. A 19. és 20. ábrák ebbe a kísérletsorozatba is 
betekintést nyújtanak. A 21. ábra a kéregpróbák 
viselkedését mutatja.

A kezelési idők 6—7 percre csökkentek s a 
kezdettől nagyobb Si-tartalom folytán a híg- 
folyósság is megjavult. Ez utóbbi körülmény hát 
rányát kevésbbé meleg csapolásokkor nagyobb

üstcsapadékban láttuk, egyébként gázlyukacsos- 
sággal — a Mg és Ce, Outerman és társai által is 
megállapított (30) erélyes gáztalanító hatása foly
tán  — egyetlen kísérletkor sem találkoztunk, ami 
kéreghengerek esetében nem mellékes körülmény. 
Bár az elektronos kísérletek végső eredményei 
még nem állhatnak teljesen rendelkezésre, való
színűnek látszik, hogy az 1,5 t  öntési súly alatti 
hengerekhez ezt az eljárást fogjuk bevezetni, míg 
az általában vékonyabb kérget kívánó nagyobb
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hengerfajták'kísérleteit egyelőre a kombinálteljá- 
rással folytatjuk tovább.

A 3. táblázatban az eddigi kísérletek alapján 
tájékoztató értékek láthatók a 0, Si és Mg befo
lyásáról a kéregvastagságra. Az adatok száma még 
kevés diagrammon való ábrázolásra.

17. á b ra . 6— 8 t  ö n té si sú lyú  h en g erek  k o m b in á lt 
kezeléséhez a lk a lm az o tt harangberendezés .

Nagy általánosságban úgy látszik, hogy azo
nos vastagság elérésére a gg. hengerek végső Si- 
tartalmának a közönségesekének kétszeresét kell 
elérnie.

A sikertelen kísérletek okai. További feladatok

Sikertelenségek a kísérletek minden fázisá
ban adódtak, de azok okát többnyire megtaláltuk 
és rövidesen kiküszöböltük.

18. á b ra . T isz tán  e lek tro n n al keze lt, karb idos belső 
részű  henger, m a ra tv a  x  300.

19. á b ra . T isz tán  e lek tro n n al k eze lt, k arb idos belső 
részű  henger, m a ra tla n  X 100.

20. áb ra . T isz tán  e lek tronnal k ezelt, perlites  belső 
részű  henger, m a ra tv a  X 300.

21. á b ra . K éreg p ró b a  t is z tá n  e lek tronos kezelésű, 
1 ,1%  S i-ta rta lm ú  anyagbó l, kezelés e lő tt és u tá n .

elektronos vagy kombinált eljáráskor a kezelő
harang besüllyesztésekor előfordult technikai fo
gyatékosságokra (kevés terhelő súly, hidegebb

így a segédötvözetes olvasztásoknak több 
sikertelen kísérlete a segédötvözetadagok elkeve- 
redésére (kezdetben kisebb Mg-tartalom) míg az
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Csapolás, vastagfalú elektrondarabok stb.) volt 
visszavezethető. Adódott néhány, salaklyukacsos- 
ság miatt, szükségből vékonyabb méretre átdol
gozott, selejtszámba vehető nagyobb henger is. 
(A porszerű és nagytömegű MgO és MgS-salak 
tökéletes letisztítása a siettetett kezelés folytán 
is nehezen valósítható meg. A beömlőnyílásra 
helyezett vékony szűrőlemez meghozta a várt 
segítséget). Egyébként a sikeres, vagyis gg. szö
vetet eredményező kísérletek közt repedt henger 
csak egy ízben egy kisméretű volt. A kishengerek 
felfelé öntött kapcsolórózsáiban általában, a nor- 
máliskéreghengerekénél erősebb szívódási üreg mu
tatkozott, ami ugyan ezideig csapletörést nem 
okozott, de kiküszöbölése (ráöntés vagy szívófej - 
erősítés útján) folyamatban van.

22. á b ra . S ikeres és s ik e rte le n  h enger csap tö re te . 
A gg. h en g e rb en  g rafitszeg reg áció .

Nem mindenben tisztázott még az elektronönt
vényben megengedhető Al-tartalom s ennek eset
leges kéregcsökkentő vagy gg. romboló hatása. 
А IV. öntödében technikai és munkafegyelmi 
jellegű hibákon kívül előfordult több sikertelen 
kísérlet okát itt is keressük. Az általában használt 
motoröntvénytöredék 6—-8% Al-tartalma (tehát 
0,036—0,045% bevitt Al) bizonyíthatóan nem 
zavart, míg a 12—13% Al-tartalmú, tömbösített 
elektron (+  1 ~  2% Zn) valószínűleg a sikertelen
ség tényezője volt hasonlóan, mint egy ízben a 
0,19% S és 0,6% P-ral csapolt vasanyag. A Mor- 
rogh (34) és többek által megjelölt zavaró elemek 
(Sn, Bi, Te) hatásával még ezideig nem állott mó
dunkban foglalkozni.

A sikertelen Mg-FeSi-Cu kísérleteket általában 
igen durván grafitos szövet (22. és 23. ábra) jelle
mezte, mert a kéntelenítés megtörtént és a Sí leg
alább kétszeresére nőtt. A töret ilyenkor durvább, 
mint a közönséges eljárással nyert kéreghengereké 
(24. ábra) s a csapból vett szakítópróbák alig 12—- 
14 kg/mm2 szilárdságot adtak.

A hengerek üzemi viselkedéséről még csupán 
a kisebb darabok tekintetében vannak igen biztató 
adataink, melyek a csapminőség gyökeres meg- 
javulását tanúsítják. Az ózdi finomhengermű a gg.

hengerek élettartamának 2—3-szorosára növeke
dését közli. Egyes drótsori kísérleti hengerek 6— 
8, sőt 10 000 tonnás hengerlési teljesítményéről is 
érkeztek legújabban adatok, pusztán a kapcsoló
csapok erősen megnövekedett kopásállósága foly-

23. ábra. S ikerte len  gg. k ísé rle tbő l eredő henger csap 
já n a k  szövete  X 300.

tán. Az eljárásnak természetesen nem csupán a 
belföldi gyártás ilyen kirívó fogyatékosságának 
megszüntetésében van jelentősége, hanem meg
felelő tökéletesítése révén a nagyobb hengermé
retekhez is, főleg a behozatalra szorulóit! pu sok 
fokozatos helyettesítésének érdekében.

24. á b ra . K özönséges fin o m h en g er c sap já n ak  szőve 
te  X 300.

A 25. ábra megfelelően tájékoztat a kapcsoló
rózsák kopásállóságának igen számottevő meg
növekedéséről. (Baloldalt egy szokásos, jobbra 
egy gg. minőségű finomhenger selejtezés után, 3, 
illetve 6 heti üzemidőn át használva.)

Eddigi kísérleteink a további munka rész
feladatait kellően kijelölték. Közülük a gg. szem
nagyság, a szegregáció és flotácíó csökkentése, a 
kéreganyag kopásállósági, a belsőrész tartós 
szilárdsági, az ütőmunka vizsgálata, a szívódási 
üregek csökkentése, a kéregvastagság szabályo
zása, Ou-mentes segédötvözet kérdése, a reális 
próbavétel és a teljesen megbízható maradék Mg
meghatároz ás a fontosabbak.
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Ezeken túlmenően a közepes és nagyobb mé
retű kéreghengerek, így elsősorban a finomlemez
hengerek kísérleteit kell az előző évi néhány kísér
let után folytatni, mert főleg az utóbbiakban tú l 
nyomóan a külföldre vagyunk utalva. A kísérle
teknek súlyhatárt szab hazai kúpolóink és öntő
daruink teljesítőképessége s így azok felső hatá 
rá t jelenleg 10 tonna öntési súlyban jelölhetjük 
meg.

A rendszeres gyártásra áttérő öntödékben 
mindenütt fék kell szerelni a balesetbiztos kezelő
kamrát, elszívó berendezést.

A kéreghengerekkel párhuzamosan minőség- 
javítás, behozatalcsökkentés érdekében a %, a 
félkemény és az ú. n. félacél-hengerek egyes típu 
sainak kísérletei is fokozatosan elindulnak.

először M g-FeSi-Cu segédö tvözette l, m a jd  segédötvözet +  
e lek tro n n al, végü l le g ú jab b an  a  f in o m h en g erek e t csak  
e lek tro n n a l k eze ltü k  és á lta lá b a n  igen  b iz ta tó  ered 
m én y ek re  ju to t tu n k . K ellő b iz tonsággal p erlites  alap- 
szövezetben  csomós, ille tv e  gg. szövet v o lt e lérhető  37— 43 
k g /m m 2 csapszilárdsággal. A  finom hengercsapok  kopás- 
állósága többszörösére n ő tt .  A  k ísé rle tek  to v á b b  fo ly 
n a k  lem ezhengerek és egyéb ö n tö ttv a sa la p ú  im p o r t 
h en g erek  m inőség jav ítására .
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Szerszámok kezelése az öntödében
H O L L Ó S I  B Í L A

Б. Х о л л о ш и :
И Н СТРУ М ЕН ТА ЛЬН О Е ХОЗЯЙСТВО В ЛИТЕЙНОМ  
Ц Е Х Е .

D ip l. In g . Béla Hollósi :
Werkzeugebehandlung in der Giesserei

Iparunk fejlődése nemcsak a tervezőkre, 
szerkesztőkre hárít új feladatokat, hanem az 
üzemek vezetőire is. A sokoldalú elfoglaltság köze
pette olyan szervezési problémával is kell foglal
kozni üzemi embereinknek, amelyek az üzemek 
rejtett tartalékait vannak hivatva feltárni és fel
használni. Ezek olyan új feladatok, amelyek meg
oldását iparunk fejlődése szükségszerűen kívánja 
meg. A megoldás meggyorsítása pedig elsősorban 
népgazdasági szempontból fontos. Egyik ilyen 
feladat fejlődő öntőiparunk szakembereinek ele
gendő és megfelelő szerszámmal való ellátása. 
A következőben nem az öntőszerszám-gyártás 
problémáit akarom felhozni, hanem a meglévők 
helyes kihasználását.

Ez a probléma mindezideig nem volt jelentős, 
mert az öntőszakma évtizedeken keresztül apáról 
fiúra szállt, ami az életen keresztül kenyeret bizto
sító Szerszámok öröklődését eredményezte. A több 
évtizeden, esetleg emberöltőn át összegyűlt öntő
szerszám a szaktudás könnyű, jó és biztonságos 
gyakorlását te tte  lehetővé. Az ilyen szerszám- 
készlet igen megbecsült érték volt, féltve őrzött 
jószág, amelynek egyetlen darabjától sem vált 
meg könnyen gazdája. Ez igen jól megfigyelhető 
volt akkor, amikor az üzemek az öntő kéziszerszá
mokat megvásárolták, mert kivétel nélkül a jó 
szakmunkás hírében állott öntők adtak el nagy- 
mennyiségű szerszámot.

Iparunk hatalmas fejlődése öntőgárdánk 
gyors megnövelését is szükségessé tette. Ezek, a 
sokszor vidékről bekerült, néhány hét vagy hónap 
alatt szakmásított emberek nem örököltek öntő
szerszámokat, de nem is tudtak beszerezni. A 
szakma elsajátítása sok esetben kölcsönszerszá- 
mokkal bonyolódott le. Szükségszerűen adódott, 
hogy ma igen sok öntő a fentiek következtében

alig használ 4—5 szerszámnál többet. Ez nemcsak 
mennyiségi, hanem minőségi munkájukra is kiha 
tással van.

Üzemi kádereink akkor foglalkoztak először 
ezekkel a problémákkal, amikor kormányzatunk 
elrendelte a szerszámvételre ritkán fordított szer
számpénz eltörlését. Közismert tény, hogy a ren 
delet végrehajtásával kapcsolatban a legtöbb 
üzem megvásárolta a szerszámokat, azokat azon
ban a legtöbb esetben további használatra a régi 
tulajdonosnál hagyták. Az újabb generáció vagy 
újabb belépők szerszámellátása, a fogyó szerszá
mok pótlása, kilépők szerszám visszaadása azon
ban további feladatot hárít az üzemek elé. Ez a 
feladat a legtöbb üzemben vagy egyáltalán nem, 
vagy csak részben oldódott meg, azért ta r 
tom időszerűnek ezt a problémát a felszínre 
hozni.

Már a szerszámok megvásárlásakor sok eset
ben tapasztaltuk azt a tényt, amelyet Csiszár 
kartársunk állapított meg néhány évvel ezelőtt 
egy öntő konferencián, hogy öntőink nagy része 
egy símítólapáton és egy ecseten kívül más szerszá
mot nem nagyon használ. Nem hiszem, hogy vita 
tárgyát képezhetné, hogy a megfelelő és jó szer
szám a minőségi munka egyik alapfeltétele. Akkor, 
amikor öntödénk nagymértékű selejtjét vizsgál
juk, és megállapítjuk, hogy a selejt 70—80 százalé
kának hanyagság az oka, rendszerint figyelmen 
kívül hagyjuk a meg nem felelő szerszámhaszná
latból vagy egyenesen szerszámhiányból adódó 
selejtokokat. Közismert pedig az olyan selejt, 
ahol a meg nem felelő legömbölyítés szakadást 
vagy falelvékonyodást eredményezett, vagy víz
mérték hiányában sablonformázással gyártott 
öntvény mérethibás lett. Felmerül tehát a kérdés, 
szükséges-e ezen változtatni és hogyan?

Mielőtt a kérdésre a választ megadnánk, 
pillantsunk át olyan szakma területére, ahol a 
szerszámellátás a szakma természeténél fogva 
szervezettebb, mint az öntödékben.

A gépműhelyben az egyszerű darabolástól 
kezdve a századmilliméter pontosságú megmunká
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lásig minden természetű munka megtalálható. 
Ehhez a sokoldalú munkának az elvégzéséhez 
nincs minden szakember mindenfajta mérőszer- 
számmal ellátva. A kényes, ritkábban használt 
méró'eszközök vagy daraboló szerszámok egy köz
ponti szerv kezelésében tárolnak, amely a tárolá 
son kívül a szerszámok karbantartásáról, esetleg 
javításáról is gondoskodik. így könnyen biztosít
ható kevesebb szerszámmal valamennyi műszak 
munkája és lényegesen csökkenthető a szerszá
mok megrongálódása. A sokfajta szerszám az el
mondottakon kívül még kiesést is okoz a munka
vállalónál, mert az megfelelő tárolásról helyszűke 
m iatt nem gondoskodhat.

Öntödéink — egy-kettő kivételével — több 
műszakban dolgoznak. Ilyen műhelyekben még 
brigádokban végzett munka esetén is felelőtlen
séget eredményez a következő műszak számára 
sarokban hagyott légdöngölő ; rongálódást ered
ményez a félredobott sablontengely, vagy kiesést 
okoz a bezárt kézilámpa. De felesleges lenne min
den öntőt mérőkörzővel, vízmértékkel stb: ellátni, 
mikor arra csak ritkán van szüksége és azok jó 
kihasználásáról szó sem lehet. Az egymás közötti 
kölcsönadás, ami hasonló szerszámoknál gyakori 
szokás volt, éppen nem mondható ideális megoldás
nak, mert a gyakori személyi ellentéten kívül sok 
egyéb hátránya is közismert.

A több műszak, a kiesési idők csökkentése, 
a szerszámok jobb kihasználása, nem utolsó sor
ban a selejt csökkentése szükségessé teszi, hogy 
öntödéinkben is kövessük azt az utat, amelyet 
a gépi megmunkáló műhelyek már kitapostak. Ez 
pedig nem egyéb, mint „központi szerszámkiadó“ 
létesítése az öntöde területén belül. A megnevezésé
nél szándékosan használtam a „központi“ meg
nevezést, mert központi fekvésű kell, hogy legyen. 
I t t  közelíthető meg legkönnyebben, legkevesebb 
kieséssel és csak így válhat szívesen igénybevett 
szervvé.

Ha párhuzamba állítjuk az öntöde viszonyait 
a megmunkáló műhely munkaviszonyaival, köny- 
nyen lerögzíthető a központi szerszámkiadó 
(KSzK) feladata.

A KSzK feladata, hogy minden öntödei szer
számot —- állandót és gyorsan elhasználódét egy
formán — megfelelően tároljon, gondozzon és 
karbantartson, elhasználódottakat pótoljon, to 
vábbá, hogy azokat hosszabb vagy rövidebb 
időre használat céljából az öntödei munkavállalók 
rendelkezésére bocsássa.

Ezt a feladatot a KSzK csak akkor tudja 
ellátni, ha a raktározás közismert elvei alapján 
szervezzük meg. Eszerint meg kell valósítani 
mindenfajta szerszám egyedi raktározását, to 
vábbá azok egyedi nyilvántartását. Ennek meg
valósítása érdekében az első feladat központosán 
fekvő zárt terület létesítése és olyan berendezés
sel való ellátása, hogy az a gyors beraktározás, 
a könnyű áttekintés és a gyors szerszámmozgatást 
lehetővé tegye. Ebből szükségszerűen következik, 
hogy a KSzK-ban csak az oda beosztott felelős 
személyek tartózkodhatnak.

A könnyű áttekintést az előbb említetteken 
kívül elősegíti egy helyesen felfektetett nyilván 

tartás, a gyors szerszámmozgatást pedig a szer
számjegyek bevezetése. Ezeknek a megvalósítá
sához helyes, ha öntödénk szerszámait csoporto
sítjuk.

Az első csoportba (A csoport) azokat a szer
számokat sorozzuk, amelyeket egyes munkaválla 
lóknak — öntőnek, magkészítőnek, tisztítónak, 
lakatosnak, stb. — munkábalépéskor szerszám
könyv egyidejű felfektetésével adunk ki. Ezért 
a munkavállaló anyagilag felelős, amíg az üzemben 
dolgozik.

A szerszámkönyv néhány lapból álló füze- 
tecske, amelyben a kiadott szerszámok megneve
zését, jelét, darabszámát tüntetjük fel a kiadás 
dátumának megjelölésével. Ha a szerszámkönyvet 
másolattal állítjuk ki, és abban is vezetjük a 
szerszám utánpótlásokat, igen jó nyilvántartást 
kaphatunk egyes munkavállalóink szerszámfo
gyasztásáról, amely az egyéni megtakarítási szám
lák egyik alapja lehet.

A szerszámjegyek — egy munkavállalónál 
azonos sorszámmal ellátott fémlapka-sorozat — 
azonosak lehetnek a megmunkáló műhelyekben 
használtakkal. Minden munkavállalót annyi szer
számjeggyel kell ellátni, amennyi szerszám egy- 
időben történő kivételezésére számíthatunk. Ez 
gyakorlati tapasztalatok szerint öntőknél, mag
készítőknél 10, begyakorolt szakmáknál 6, bese- 
gítőknél 3 db szerszámjegy kiadását jelenti. A ki
adott Szerszámjegyek természetesen az A csoport 
szerszámai közé sorolandók és ezért névreszólóan 
kell kezelni és nyilvántartani. A könnyebb kezel
hetőség céljából helyes az egyes munkakörök 
szerszámjegyeit színezni.

A második csoportba (B csoport) azokat a 
szerszámokat sorozzuk, amelyeket egy-egy munka 
elvégzéséhez alkalomszerűen bocsátunk a dolgozó 
rendelkezésére. Ide tartoznak az alakzó (sablon) 
alkatrészek, vízmérték, függőón, légdöngölő, lég
kalapács, speciális lakatosszerszámok stb. Ilyen 
szerszámokat csak szerszámjegy ellenében ad 
hatja ki a KSzK.

A harmadik csoportba (0 csoport) azokat a 
szerszámokat soroljuk, amelyek közhasználatúak, 
mint pl. a lapátok, talicsliák, csákányok stb. 
Ezeket általában minden műszak használja, azért 
ezek általában a leggazdátlanabbak. Nem nagy 
értékű szerszámok, de éppen gazdátlanságuk kö
vetkeztében az elhasználódás sokkal nagyobb 
mérvű, mint az megengedhető volna. Ez teszi 
részben indokolttá, hogy ezekkel a szerszámok
kal is központosán foglalkozzunk, másrészt pedig 
az, hogy ennek keresztülvitele öntödéink Vorosin- 
mozgalmát nagymértékben megjavítja. Nem hagy
ható figyelmen kívül az az önköltségcsökkenés 
sem, amely ezeknek a szerszámoknak fegyelme
zettebb használata következtében csökkenő fel- 
használásából adódik. A szerszámjegyre történő 
szerszámkiadásnak ugyanis nagy fegyelmező ereje 
van, amely a szerszámok gondosabb kezelésében 
nyilvánul meg.

A G csoport szerszámainak kezelése csak an 
nak az egyszerű szokásnak meghonosítása öntö 
dénkben, ami. főleg útépítéseknél látható. Öntö
déinkben is meg kell valósítani, hogy az öntöde
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dolgozói — elsősorban a besegítők — ne ott dobják 
le a talicskát, vagy ne ott hajítsák el a lapátot, 
ahol a munkaidő végének jelzését meghallják, 
hanem azokat tároló helyükre szállítsák. A KSzK 
megvalósítása és a meggyőző felvilágosítás ezen 
a téren biztos javulást eredményez.

Az eddig elmondottakból következik, hogy 
a KSzK személyzete felelős a rábízott szerszá
mokért. A kiadó személyzet kötelessége a munka- 
vállalótól visszavett szerszámok épségét ellen
őrizni és a hibákról, esetleges hiányokról a műhely 
vezetőit tájékoztatni. További feladatuk, hogy a 
hibás szerszámok megjavításáról gondoskodjanak. 
Hibás szerszámot beraktározni nem szabad.

Az előbb említettekből következik, hogy a 
KSzK megszervezésekor milyen nagy jelentősége 
van a személyzet megválasztásának. A vezetője 
némi szakmai ismeretekkel rendelkező munkaerő 
lehet, aki adminisztratív készséggel is rendelkezik. 
Női munkaerő kiválóan megfelel. Helyes, ha a szer
számkiadó mellett egy szerszámlakatos is műkö
dik, aki a hibás szerszámok javítását végzi. Jó 
szervezés esetén 300 fős, nem gépesített öntödét

3 fő nemcsak kifogástalanul kiszolgál, hanem 
az egész műhely rezsianyag kiadását is ellátja.

A helyes szervezés érdekében még egy-két 
olyan gyakorlati fogásra szeretnék rámutatni, 
ami a munkát megkönnyíti.

Célszerű valamennyi csoport szerszámairól 
sorszámmal ellátott nyilvántartó kartont felfek
tetni. Ennek a sorszámnak a feltüntetése a raktá 
rozást, a gyors tájékozódást segíti elő és mini
mumra csökkenti az elnevezésekből adódó félre
értéseket. Mint korábban említettem, célszerű 
ugyanezt a számozást a szerszámkönyvek kitölté 
sénél is felhasználni.

Nem szabad figyelmen kívül hagyni azt a 
körülményt sem, hogy nem minden munkavállaló 
— főleg öntő, magkészítő — dolgozik egyforma 
munkán. Ez a munkábalépéskor kiadott szerszá
mok különbözőségében is meg kell, hogy nyilvá
nuljon. A megfelelő szerszámkészlet alkalomszerű 
meghatározása hosszadalmas* célszerű ezért típus 
szerszámkészleteket összeállítani. Ilyen szerszám- 
készlet csoportosítást tün te t fel az alábbi táblázat, 
amelyet a Dej Hajógyárban rendszeresítettünk.

S zakm a Tanuló Kismunka Közép- 
munka

Nagy
munka Kismag Nagymag M egjegyzés

Megnevezés] Sorszám I. i l . n i . IV . V. V I. MNOSZ
megnevezés

S im ító lap á t .................. A  1 1 1 1 1 1 1 H egyes sim lap.
S arok tö rő  ...................... A 2 5 5 8 10 5 10 S aroksim ító
G örbekanál .................. A  4 1 1 1 í 1 í N yeles sim kanál
N yeles perem sím . . . . A 5 — — — 1 — í
B o rd a  ta p o g a tó  ......... A 6 1 1 1 1 1 í L apos k . gom b 

S im ítógom bD uplasim ítógom b . . . A  7 — — 1 1 — í
Sim ítógom b késsel . . A 8 . ;--- 1 1 i — í
F ó lgöm bölyű  b ü ty ö k  

s i m í t ó ......................... A 9 1 1 í í
Szívsim ító  (nyeles) . . . A  10 1 1 1 í 1 í Sim ító-szív
H o m o k k a p o c s ............. A  11 1 2 2 2 2 2 H om okhorog
L a n z e tta  .................... A  14 1 2 2 2 2 2 L ándzsás sim .
D u p la  gö rb ek an ál . . . A 15 1 1 1 1 1 1
C s ő s im ító ...................... A  16 1 1 1 1 1 1 G örbület sim .
D u p la  s a ro k tö z ő ......... A  19 1 1 1 2 1 2 N yeles é lt. sim .
B o r d a j a v í t ó .................. A  20 2 3 4 & 2 5 K ihúzó  sim .

Laposfogó .................. A 50 _ 1 _. 1
Z kihúzó

C s íp ő fo g ó ...................... A 51 — — — 1 1 1
L y u k m érő  .................. A  54 — — — 1 — —
C savarhúzó  .................. A  60 — — 1 1 — 1
K ézi perm etező  ......... A 61 ' — — — 1 — 1
F ú jó  perm etező  ......... A  62 — — — 1 — —
M érőlóe ......................... A 63 — — 1 1 — 1

M arokecset .................. A  100 _ 1 1 1 • 1 1
L apos ha j ecse t ......... A  101 — — — — — 1
L apos szőrecset ......... A 103 — — — 1 — 1
G öm b. s z ő r e c s e t ......... A  104 2 2 3 3 2 3
Göm b. h a j ecse t ......... A  107 1 1 1 2 2 2

Munkába lépéskor a művezetőnek csak a Az elhasználódó szerszámok cseréjénél a
csoportszámot kell közölnie a kiadóval, aki annak visszaélések elkerülése céljából a használhatatlan 
megfelelően a kérdéses szerszámokat a dolgozó öreg szerszámot vissza kell adni és cseredarabot 
rendelkezésére bocsátja. csak ennek ellenében szabad kiadni. Mint már

Magától értetődő, hogy a KSzK megvalósí- korábban említettem, a szerszámkönyvben ezt is 
tása csak akkor lehetséges, ha az egyéb szerszám- nyilván kell tartani, hogy a helytelen szerszám
fajtákból megfelelő készlettel, ill. tartalékkal ren- kezelés felismerhető legyen.
delkezik az üzem. A KSzK szerszám jegyek ellenében bármilyen
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szerszámokat kiadhat, de csak ideiglenes haszná
latra. A KSzK feladatkörébe nem tartozik a min
ták kezelése, mert arra külön szervet célszerű léte 
síteni.

A KSzK megvalósítása a hely és személyzet 
kiválasztásán, szerszámok beszerzésén kívül igen 
komoly nevelőmunkát is igényel. Ha öntödéink

Üj eljárás nagyméretű lendkerék gyártásában
C S I S Z Á R  M I K L Ó S

Н и к о л а й  Ч и с а р :
НОВОЕ В П РО И ЗВО ДСТВЕ КРУПНОГО МАХОВИКА

D ip l. In g . N ikolaus Csiszár :
Neues in der Herstellung grosser Schwungräder

A haladó technika az öntészetben is meg
követeli olyan gyártási módszerek bevezetését, 
amelyek biztosítják a gyorsabb, a jobb és racio
nálisabb gyártást.

A felszabadulás óta hazánk erős ütemben 
iparosodik és áruinkat a külföld piacain is óhajt
juk értékesíteni. Ennek egyik alapfeltétele a minő
ségi munka. Csak akkor lehetünk versényképesek, 
ha árucikkeink legalább egyenrangúak a piacon 
lévő többi állam árucikkeivel.

Az export céljait szolgáló 275 LE lokomobil 
lendítőkerekének gyártásánál azt a feladatot 
kapta öntödénk, hogy a havonként gyártott meny- 
nyiséget többszörösére kell növelni.

Meg kellett vizsgálni az öntöde kapacitását, 
a szakemberek számát, a formázóterületet, a szá
rító-kapacitást és a felszerszámozást. Az öntöde 
műszaki vezetősége legjobb tudása szerint mérle
gelve a rendelkezésére álló szakemberek számát 
és a kapcsolódó kérdéseket, úgy döntött, hogy a 
lendítőkereket nem fogja minta után szekrény
ben formázni, hanem alakozóval, illetőleg alakozó 
és magbaformázás kombinálásával. Az elgondolás 
az volt, hogy a lendítőkerék futófelületét, vagy 
koszorúját alakozóval formázzák, a koszorú belső 
részét a küllőkkel és az aggyal együtt magban 
készítik. A kerék formájának kiképzése talajban 
történik és a felső takaró rész készül csak szek
rényben nyersen formázva, ahová a beömlő rend
szeren kívül a felöntések kerülnek. Ezen eljárás
sal beállítható volt a kérdéses öntvény sorozat
ban történő ciklikus gyártása.

Meg kell említenem, hogy a megmunkálásnál 
bevezetett ciklikus gyártástól eltér az ilyen nagy 
öntvénynek ciklusban történő gyártása. A meg
munkálásnál az operációknak megfelelően elrende
zett gépeken végzik az egymásután következő 
műveleteket : a munkadarab vándorol egyik cél
géptől a másikig. Az ilyen nagy öntvénynek cik
lusban történő gyártásánál az egyes műveletcso
portokat elvégző szakmunkások változtatják mun
kahelyüket az egymás mellett elhelyezett formák 
között.

Ha ezt az öntvényt ciklikusan óhajtottuk

selejt je 1%-kal csökken, és ugyanennyit csökken 
azok önköltsége, akkor egyetlen közepes öntödét 
véve figyelembe, évente 50 000 F t megtakarítást 
érhetünk el. Hazánk számos öntödéjét figyelembe 
véve, évente olyan összeget takaríthatunk meg, 
amely népgazdaságunk szempontjából is jelentős, 
amely minden fáradságot megérdemel.

volna gyártani natúrformázással, akkor a követ
kezőkre le tt volna szükség egy ciklusban :

1. 2 db mintára és magszekrénykészletre,
2. 5 pár formaszekrényre,
3. legalább négy öntőszakemberre, akik csak 

ezzel a munkával foglalkoznak,
4. megfelelő formaszárító kapacitásra, ahol 

az alsó és a felső rész szárítása biztosítva lett 
volna,

5. legalább 4 db javító tartóbakra a felső rész 
felhelyezésére javítás és kikészítés céljából.

Mindezeken kívül nagyterjedelmű formaszek
rények ide-oda való szállítása, azok lerakásához 
szükséges hely és a formaszekrények költséges 
volta okozott volna nehézséget.

A talajban való formázás és a ciklikus gyár
tás bevezetésével heti 6 db lendkerék öntéséhez is 
csak egyetlen formaszekrényt kell használni, s 
annak feldöngölése a már összerakott forma fölé 
összesen 3 formázó 4 óráját veszi igénybe.

A ciklusos gyártást a következőképpen állí
to ttuk  be :

Négy munkahelyet jelöltünk ki, ahol megás
tuk a gödröket. Az alap és kokszágy elkészítése 
után a következő volt a munkafolyamat :

Első ciklus. Alakzóval kiképezik a lendítő 
kerék külső kontúrjának alapját, majd segéd
mintával körüldöngölik és így képezik ki a koszo
rúk külső felületét. A javítás, szögelés és fekecselés 
után egy éjtszaka szárítják talajforma szárító
géppel.

Második ciklus. Az így kiszárított formába 
berakják az összes magokat egy küllőt kiképző 
mag kivételével. A kihagyott magon keresztül 
ismét melegítjük a formát egy éjtszakán át.

Harmadik ciklus. Berakjuk még a hiányzó 
magokat, az összerakott formára ráhelyezzük a 
felső szekrényt, a felső részt nyers döngöléssel el
készítjük, a beömlő- és felöntésrendszerrel együtt 
öntéshez előkészítjük, lesúlyozzuk, leöntjük.

Negyedik ciklus. A felső rész szekrényét le
emeljük, hogy azt a következő formánál felhasz
nálhassuk és a darabot egy napig pihentetjük.

Meg kell még jegyeznem, hogy a külföldi szak- 
irodalom az ilyen nagytípusú lendítőkerék gyártá 
sát natúr minta szerint írja elő, mi mégis kényte 
lenek voltunk a már említett okok m iatt ta la j- 
formázás mellett dönteni, mert más megoldást 
nem tudtunk találni.
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Az 1. ábrán látható a lendítőkerék formázási 
technológiája. Az ilyen nagy darab formájának 
alapozása gondosságot igényel. Az alapot jól kell 
elkészíteni, a formát biztosítani kell süllyedés és 
a vas kitörése ellen. Az alap kiképzése után kerül 
rá  a kokszágy, amelynek az a hivatása, hogy a 
fölötte lehelyezendő és kidolgozandó formában 
az öntéskor és utána keletkéző gázokat a koksz
ágyba beépített csöveken keresztül kivezesse.

öeom/o Felonies Beömlő
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Metszet A pontnál

g

1

perem en

1. áb ra . K észü l : sab lonfo rm ázással, m ag b a  foglalva. 
K é t o lda lró l a  m ag o n  k eresz tü lö n tv e , kü lső  perem en  
8 db  felön tés, az ag y o n  4 db. L eterh e lés 100 q. Ö n tési 
idő  : 42 m p. A  külső  perem en  lévő fe lö n tések  elh e ly e 
zése a  kü llő k  irá n y á b a  essék, m é re te  a  m agszekrénybe 
b e é p íte tt  b e té t sze rin t, a  fo rm aszek rén y en  keresz tü l- 

v eze tése  a  8 db, fe lön tés-fa  szerin t.

A kialakozott gödröt alakozó sablonnal dön
göljük körül.

A megfelelő szárítás után a koszorúba be
épített fogak kiképzésére szolgáló magokat rak 
juk be először a formába. U tána kerülnek bera
kásra a koszorú belső részét, a küllőket és az agy
részt kiképző magok.

A 2. ábracsoporton láthatók a főbb magok, 
melyek a lendítőkerék elkészítéséhez szükségesek. 
A küllők kiképzése a magban úgy történik, hogy 
az egyes küllők középen osztva vannak, az agy 
pedig repesztve van. A gyártás ezzel az elgondo
lással indult meg és a tisztítás után kisebb-na-

gyobb meghibásodások mutatkoztak az öntvé
nyen. A megmunkálás után a hibás részeket he
gesztéssel javítottuk. A küllőkön salakosodás, 
homokosság, az agyon homokosság, a koszorú 
felső részén lyukacsosság jelentkezett.

A koszorú felső részén mutatkozó lyukacsos- 
ságot nagyobb megmunkálási ráhagyással (40 mm) 
kiküszöböltük, de a küllőkön és az agyon m utat
kozó meghibásodásokat kiküszöbölni nem tud 
tuk. Amíg a megmunkáló üzem részére kisebb 
mennyiséget kellett gyártani, a javításokat időre 
el tudtuk végezni. Amikor azonban a gyártó mű 
felfejlődött 3—4-szereS mennyiség gyártására, 
a kerekek javítását nem tudtuk kellő időben el
végezni, az átvétel figyelme ráterelődött a kerekek 
meghibásodására és az általunk kijavított kere
keket sem voltak hajlandók átvenni, pedig a javí
tásokat folyékony vassal, felforrasztással végez
tük és a forrasztás u tán  a kerekeket hőkezeltük 
600° C-on. Kerestük a meghibásodás okát. E l 
gondolásunk az volt, hogy a küllők kiképzéséhez 
használt magok nagy méretük miatt nem szárad
hattak ki tökéletesen és az öntéskor keletkező 
gőzök okozták a meghibásodások egy részét 
(hólyagosság, gőzlyukacsosság, salakosság). Egy 
mag súlya magvassal együtt 600 kg volt, bár a 
magok belseje koksszal volt kitöltve, hogy a 
homokmennyiséget csökkentsük és a keletkező 
gázok kivezetését javítsuk. A homokosságot an 
nak tudtuk be, hogy az összerakásnál az egyes
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magokat nem illesztették össze és a keletkezett 
résen homok kerülhetett be a küllők forma
részébe. Ekkor változtattunk a gyártási techno
lógián. A magokat úgy képeztük ki, hogy a küllők 
közepén ne legyen osztósík. A 3. ábrán most már 
ezt a formázási eljárást láthatjuk. A következő

8 db felöntés 
a peremen

Ь db WOmmtfi 
let/egöcsö

200 250 mm  
vastag kokszágy

Maglevegő kivezetés

18-20m m  $  
levegő nyílás

3. á b ra .

4. ábracsoport a magok kialakításának módját 
szemlélteti. Amint látható, a magokat ketté osz
to ttuk s míg az előző eljárásnál 8 magra volt 
szükség a küllők kiképzéséhez, most 16 mag kel
lett hozzá. Az eredmény most sem változott. 
Ugyanazok a meghibásodások mutatkoztak a 
küllőkön és az agyrészen is. Ismét kerestük az 
okot, ami a megoldáshoz vezet. Megszigorítottuk 
az összerakás ellenőrzését, az ellenőrzés meg
könnyítése céljából külön művelettervet dolgoz
tunk ki, melyet az 5. ábracsoport mutat. Mint 
az ábracsoporton látható, a gyártás minden egyes 
fázisát rajzban rögzítettük le. Az eredmény most 
sem volt kielégítő, bár a meghibásodások mértéke 
csökkent.

A következő lépésben a küllőket kiképző 
mag felező síkjában a küllőkön vakfelöntéseket

4/b. ábra.

alkalmaztunk. Az eredmény még rosszabb lett. 
A vakfelöntések alatt nagy lunkerek és vasgo
lyók keletkeztek. Ez az eljárás nem vált be. 
Az most már megállapítást nyert az eddig lefoly
ta to tt öntésekből, hogy a meghibásodásokat nem 
okozhatta a feltételezett magnedvesség, a magok 
összeillesztésénél keletkezett réseken történő ho
mok beszóródás, tehát most már csak az öntési 
eljárásban lehetett hiba. Bár a szakirodalom az 
ilyen nagyméretű kerekek öntését küllőkről 
ajánlja, mégis úgy határoztunk, hogy próbaképpen 
koszorúról zuhanásszerűleg fogjuk a kereket ön
teni. A kísérlet sikerült. A leöntött kerék minden 
egyes része tökéletes volt : Sem a küllőkön, sem

5/6. áb ra . A k iá so tt  és a lák o k szo lt g ö d rö t a  döngölő 
sab lon  segítségével döngöljük  körül.

б/c. áb ra . U tá n a  a  sab lon  segítségével m é re tre  esz te rg á l 
ju k . S ű rű n  —  5 m m  0  levegőszúróval —  a  kokszágy ig  
levegőzzük a  fo rm a szélét. A fo rm a fe lü le té t dró tszeggel 
sű rű n  m egszögeljük, po lírozzuk  és fekecseljük . Fekecse- 
lés u tá n  ú jbó l elpolirozzuk. A fo rm á t vaslem ezzel le 
ta k a rv a , n y i to t t  k okszkályhával, leveg ő fu v atás seg ít 

ségével 12 ó rán  á t  sz á rítju k .
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írjrf Ц st. man j __

5jd. á b ra . S zárítás  u tá n  a  fo rm á t k i ta k a r í t ju k  s e lkezd jük  
az ö sszerak ást, ille tv e  m agozást.

E lőször a  fogaskoszorú  m a g ja it ra k ju k  a  fo rm ába. Ü g y el 
jü n k  a r ra , ho g y  a  m agokból a  levegő kellőképpen  legyen  

elvezetve.
A  fogaskoszorú  m agok  b e ra k á sa  u tá n  k ez d e té t v e h e ti az 
alsó so r m a g ja in ak  b erak ása . U g y an csak  ü g y e ljü n k  a  

levegő-elvezetésre.

5/e. á b ra . Az alsó m agsor b e ra k á sa  u tá n  behelyezzük  a  
k is  fu ra tm a g o k a t és az alsó  repesztő lem ezt, ügyelü n k  
a  levegő-átvezetésre . A levegő á tv ez e té s  а  I I .  és I I I .  felső 

m agokon  k ere sz tü l tö r té n ik .
A  m agok  összevezetésére pogácsa-m ag o k at helyezünk  
bele  az alsó m agsoron  k ik é p z e tt fészkekbe és e lkezd jük  

a  felső m agsor behelyezését.

igyrtji fedómog

5/f-ö/g. áb ra . A felső m agsor b e ra k á sa  u tá n  az ag y m ag o t 
helyezzük  b e  a  fo rm áb a, u tá n a  a  k is  fu ra tm a g o t és a  
repesztő lem ezeket, 8 db  koszorúm aggal le ta k a r ju k  a  

k erék  p erem ét.

5/h. ábra. A  felsőrészt a  m agok  b e ra k á sa  u tá n  döngöljük . 
S zárítan i n em  kell.

So/akfogó

5/i. áb ra . K éto ld a lró l ö n tv e , összesen 4 db  bevágás, 8 db  
felöntés. (Csak az egy ik  beöm lő v a n  ábrázo lva.)

az agyon, sem a futófelületen meghibásodás nem 
mutatkozott, pedig a küllőkről történt öntésnél 
a meghibásodások a küllőkön helyenként 5—6, 
sőt 15 mm mélységüek voltak, sokszor a küllők

egész hosszában, ami csak akkor derült ki, amikor 
a küllőket hegyes kalapáccsal végigkopogtattuk. 
Eddig 32 kereket öntöttünk le és csak 1—2 da
rabnál mutatkozott nagyon csekély meghibáso
dás, de annak is megtaláltuk az okát : a magot 
javították, rosszul szárították, így a beömlő vas 
a magot elmosta és a homokot a küllőbe vitte. 
Ezt az öntési eljárást a 6. ábra m utatja be.

Túlfolyók â

6 db beömlő - 80, ‘t cm1

Túlfoluók mehze/ei 
C pontnál D pontnál

W /////A  
-120- , I

E pontnál
Fpontnál

6 db túlfolyó
Г

-300 •
Fel ón te j az agyon

6. á b ra .

Miért hibásodtak meg a kerekek a küllőről 
való öntésnél és miért kellett jónak lennie a koszo
rúról zuhanásszerűen öntött lendkeréknek ?

Elemezzük ki először a küllőről való öntést 
( l/а. ábra).

1. A befolyó vas 4 küllőn keresztül a lendkerék 
agyának formarészét tö lti meg a küllők alsó 
szintjéig.

2. Az agynak ilyen módon való feltöltése után 
a befolyó vas irányát változtata a lendkerék- 
koszorúk alsó részét tö lti meg a küllők alsó szint
jéig. Valószínű, hogy az agy megtöltése közben a 
koszorú-részbe is került folyékony vas : lehetséges, 
hogy a befolyó vas iránya kétfelé válik és a folyás 
irányában több, ellenkező irányban kevesebb vas 
folyik a formába.

3. Amikor a küllők alsó szintjéig megtelt a 
forma vassal, akkor kezd feltöltődni a 8 küllő, 
a koszorú- és agyrész a küllők vastagságában a 
4 küllőn keresztül.

4. Amikor a küllők felső szintjét elérte a vas, 
akkor főleg a 4 küllőn keresztül történik az agy 
és a koszorú felső részének és a rajtuk elhelyezett 
felöntéseknekf megtöltése.

5. Az összes folyékony vas — jelen esetben 
7200 kg — 4 küllőn keresztül ömlik be. A beömlő 
nyílások keresztmetszetét vizsgálva, azt látjuk, 
hogy az álló és a hozzájuk tartozó vízszintes be
ömlők túlnyomás alatt állnak, de a küllőben a
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túlnyomás megszűnik, a két-két küllő csatorna
ként működik, míg a küllőkTmeg nem telnek folyé
kony vassal. A befolyó vas hőátadása következté
ben megindul a magokban a kötőanyag égése főleg 
azoknál a magoknál, ahol a beömlő van. A kötő 
anyag kiégése következtében a két mag szilárd
sága és ennek következtében ellenállóképessége 
csökken, a homokszemek meglazulnak, lehulla
nak a folyékony vasra és az agy külső részén le
rakodva homokosodást okoznak. Az ily módon 
öntött lendkerekek agyrészeinél beömlési oldala
kon a homokosodás mutatkozott is. A kötőanyag 
égésekor gázok keletkeznek, amelyek nem a vas
tag magon keresztül távoznak el a formából, ha 
nem befelé tódulnak a küllők formarészébe, amely 
nek bizonyos szelvényét a folyékony vas tö lti ki, 
mert ebben az irányban kisebb ellenállásba ütkö 
zik. Amikor a külső koszorúrész és agyrész a kül
lők szintjéig megtelik folyékony vassal, a küllők 
formarésze oly hirtelen telik meg, hogy a gázok
nak és a bentlévő levegőnek nincs ideje eltávozni 
a formából, hiszen a gáz beömlése a magokon 
keresztül állandóan tart. A gázok megszorulnak 
és ezek okozzák a lefővés jelenségét. Hogy ez 
csakugyan így van, annak jellemző bizonyítékát 
láttuk annál a kísérletnél, mikor a küllők közép
síkjában vak felöntést alkalmaztunk. A felöntések 
alatt a küllőrészek teljesen le voltak főve és hatal 
mas vasgolyók képződtek. A küllőkben folyó vas 
öntéskor nincs túlnyomás alatt. A fölötte elhelyez
kedő levegőréteg — míg a küllők formarésze meg 
nem telik —- oxidálólag hat a vas felületére. Ez a 
magyarázata annak, hogy különösen a küllők 
felső részén és az agy felső részén mutatkozott 
revésedés. Ha az egész öntéstechnológiát vizsgál
juk, akkor meg kell állapítanunk, hogy a befolyó 
vas 4 ízben változtatja irányát. Ez az irányváltoz

tatás Semmiesetre sem egészséges. Ugyanakkor 
meg kell állapítani azt is, hogy a beömlő alatt 
örvénylésnek is kell keletkeznie, amely a formá
ból homokrészeket lesodorva meghibásodást okoz
hat.

Most vizsgáljuk meg a koszorúról történő 
öntési technológiát (6. ábra) :

1. A lezuhanó folyékony fém a koszorú alsó 
részét hirtelen tö lti meg egészen a küllők alsó 
szintjéig.

2. Ezután az agy alsó része 8 küllőn keresztül 
hirtelen telik meg a küllők alsó szintjéig.

3. A 8 küllő egyszerre telik meg a hozzátar
tozó agyrésszel együtt.

4. A koszorú felső része, az agy felső része a 
rajta lévő felöntéssel együtt a 8 küllőn át egy
szerre telik meg. Láthatjuk, hogy — ellentétben 
a küllőkről való öntéssel — a vas folyásiránya a 
koszorúról való öntésnél nem változik. A vas a 
legrövidebb úton éri el a forma — jelen esetben 
az agy — legszélsőbb pontját is. Tulajdonképpen 
ez a gyors öntés feltétele. A lendkerék öntési ideje 
58", tehát a magokban és a formában keletkező 
gázok maximális nyomása akkor fejlődik ki, ami
kor a forma már megtelt.

Az elmondottakból láthatjuk: el kell kerülni az 
örvényléseket és a beömlőrendszert úgy kell kialakí
tani, hogy a beömlő vas irányváltoztatása ne legyen 
éles, de ellentétes irányú áramlás semmi körülmények 
között sem engedhető meg.

Nem volna beszámolóm teljes, ha nem hívná 
fel a figyelmet a MEO szerepére.

Ha a MEO nem áll a sarkára és engedi a 
további javításokat, szemet húny a meghibásodá
sok felett, akkor nem kényszerül az öntöde más 
technológiai eljárás bevezetésére és nem kísérle
tezi ki a helyes gyártási módot.

Hozzászólás „Tűlyukacsosság“ című cikkhez

Ig en  sa jn á la to s , hogy  kerek en  háro m n eg y ed  évvel 
a  fen ti tá rg y b a n  t a r t o t t  a n k é t u tá n  csak  lap u n k  ja n u á ri 
szám áb an  lá to t t  n ap v ilág o t Szy Géza jó l á tg o n d o lt össze 
foglalása, de  m ég sa jn á la to sab b , ho g y  az e lh an g zo tt 
hozzászó lásokat lap u n k  m ég csak  k iv o n a to sa n  sem  ism er 
te t te .  Az a n k é to n  acélgyártó , acélöntő  szakem bereink  
úgyszó lván  k iv é te l né lk ü l m eg je len tek  és fel is szó laltak . 
K á r  v o lt a  vélem ényeknek  ez t a  sokoldalú , sz ínvonalas 
m eg n y ilv án u lásá t és végső fokon  elég b iz ta tó  összhang 
j á t  m egörök íte tlenü l h ag y n i, —  m e rt v o lt a b b a n  igen sok 
hasznos és tan u lság o s. V ájjo n  csökkent-e  az ó ta  a  t ű 
lyukacsosság  elektro-acélön tödéinkben  ?

E  sorok  író ja  m o st m á r ■—■ ú ja b b  1— 2 h ó n ap  m ú ltá n  
—  nem  k ív á n ja  az e lh an g zo tt hozzászólások v isszaadásá t 
m egkíséreln i —  csu p án  a r ra  rá m u ta tn i,  ho g y  ebben  a  
tá rg y b a n  az e lm ú lt években  k é t ízben  v o lt m á r  ily en  
lá tszó lag  v isszh an g ta lan  v ita ir a t  féle.

H á ro m  év  e lő tt, la p u n k  első szám áb an  Börzsönyi 
Károly (1) ig y ek eze tt elég m eggyőző érveléssel h id a t 
v ern i az ac é lg y ártó k  és acélön tők  k ö zö tt, am ik o r a  forma
öntéshez n agyobb  gonddal k ik é sz íte tt és g á z ta la n íto tt 
acé lt igényelt. Ö sszefoglalójában S zy  Géza is m eg írja , 
hogy  m elyek  a  h id rogénfelvéte l fo rrása i és m ié rt kell az 
ad a g o t m é ly reh a tó an  fő v etn i. D e n em  m u ta t  r á  elég k i 
é leze tten  a rra , hogy  az acélt, kü lönösen  elek troacélön tö- 
dében  sz á r íta tla n , n y e rs  fo rm áb a  ö n tik , o lyan  fo rm ába, 
m elynek  h o m o k já t többé-kevésbbé fe jle tt, de in k áb b

kezdetleges m ódon  k é sz íte tté k  elő. A  kérdéssel te lje sen  
csak  így, d ia lek tik u s szem léle tte l szab ad  foglalkozni.

T űlyukacsosságró l főleg csak  m ost, az elektro-acél- 
ö n tésze t k ifejlődése ó ta  esik  igen  sok  szó, te h á t  az  o x i 
dációs o lvasztás né lk ü l is  jó l tú lh e v íth e tő  e lek troacélok  
k o ráb an . E hhez já ru l az u to lsó  n egyedszázad  je len tő s 
fo rm ázástech n ik a i fejlődése : a  n y e rs  fo rm ázás. T ovább i 
h á t rá n y t  je len ten ek  egyes ú ja b b  elő írások az acé lö n tv é 
n y e k  S í-ta r ta lm á n a k  0,17— 0,37%  h a tá ro k  közé sz o rítá 
s á t ille tően , a m it az acé lgyártók , de főleg az acélön tők  
an n ak id e jén  sa jnos alig  k ifogáso ltak . Még a  jó l k ifő v e te tt, 
lág y ab b  acélöntvény adag végső S i- ta r ta lm a  is csak  0,36—  
0,45%  esetén  k ie légítő . K evés Si-felesleg a  sz ilá rdság i 
tu la jd o n ság o k  leg tö b b jén ek  csak  h asz n á ra  v an . Az acél 
ö n tő  szám ára  tö b b n y ire  n em  a  k iv á ló an  a lacsony  8 és P  
é rté k ek  a  lényegesek, h an e m  a  v ékonyfa lú , sz á r íta tla n  
fo rm áb an  is tű ly u k acsm en tesen  m erevedő, jó l k ifő zö tt 
és m e g n y u g ta to tt acél. A zt p ed ig  tu d ju k  —  n em rég  Szűcs 
E n d re  is r á m u ta to t t  (2), ho g y  az e lek troacélok  h idrogén- 
és n itro g é n -ta rta lm a  á l ta lá b a n  n ag y o b b , m in t a  m a r t in 
acéloké.

A  m a rtin a c é lö n tv én y g y ártó k  ezért ta lá lk o z ta k  és 
ta lá k o z n a k  m a  is igen  r i tk á n  tű lyukacsosságga l, m ég 
ak k o r is, am ik o r v ék o n y ab b  d a ra b ja ik a t fokozatosan  
n y ers  fo rm áb a k ezd ték  ö n ten i.

(  Körös )



Öntöde 5. ss. 1953. m ájus  Ш

Formázó hom okok szemcsézetét meghatározó és ábrázoló eljárások
H A  MO HE R F E R E N C

Ф. Х а м м е р :
М ЕТОДЫ  О П РЕ Д Е Л Е Н И Я  И И ЗО БР А Ж Е Н И Я  
ЗЕРНИСТОСТИ Ф ОРМ ОВОЧЫ Х СМЕСЕЙ.

D ipl. In g . Franz Hammer:
Verfahren in der Beurteilung und Bezeichnung der 
Korngrössenverteilung der Pormsanden.

A formázó homokok tulajdonságait és üzemi 
használhatóságát erősen befolyásolja a homokok 
szemnagysága s még inkább azok szemcseelosz
lása. Minél tökéletesebb a szemcseeloszlás érzé
keltetése, annál értékesebbek a homoknak üzemi 
viselkedésére ezen az alapon te tt megállapítások.

A szemcseeloszlás vizsgálatát a MNOSZ 695. 
vizsgálószitával a MNOSZ 155. „Öntödei homo
kok vizsgálata“ 5., 3. „A szemcsézet meghatáro
zása“ c. részben lefektetett eljárás szerint végez
zük (7). A szitasorozat hét szitából áll : 1,5 ;
1,0 ; 0,6 ; 0,3 ; 0,2, 0,1 és 0,06 mm lyukméretű
szitaszövetekkel. Az agyagmentes és szárított ho
mokot ezen a szitarendszeren átengedve a kö
vetkező szemnagyságokat kapjuk :

1. homokszemek 1,5 mm-nél nagyobb
2.

99 1,5 --1 ,0 „ között
3. 99 1,0 --0 ,6 3 3 33

4. 99 0,6 --0 ,3 3 9  33

5. 99 0,3 --0 ,2 3 3 3 3

6. 3 9 0,2 --0 ,1 33  39

7. 33 0,1 --0 ,06 9 9 9 3 ■

8. 33 0,06 mm-nél kisebb

Formázó homokok átszitálásánál általában 
elegendő a 4—7. sziták használata. A szitálás által 
a következő szemnagyság-fokozatokat kapjuk :

1. fo k o z a t.......... 0,3 mm-nél nagyobb
2. ,, ............ 0,2 —0,3 [mm
3. ,, ............ 0,1 —0,2 mm
4.  ..................0,06—0,1 mm
5. „ ............ 0,06 mm-nél kisebb

Az egyes szemnagyságok százalékos eloszlá
sát mindig 105° C-on szárított, iszapot tartalmazó 
homokpróbára vonatkoztatjuk. Ha az iszapmen
tes homokra akarjuk a szemnagyságot vonatkoz
tatni, akkor azt külön ki kell kötni (3).

Szemnagyság szerint a homokokat a követ
kezőképpen osztályozzuk :

Durvaszemű a formázóhomok akkor, ha a 
szemcséknek legalább 50%-a az első két durvább 
szemcsefokozatból áll (a 0,2 mm-nél nagyobb á t 
mérőjű szemek).

Közepes szemű a homok akkor, ha a szemcsék
nek legalább is 50%-a az első három szemcsefoko
zatban (0,1 mm-nél nagyobb szemek) van.

Finomszeműnek nevezzük a homokot, ha az 
első három szemcsefokozatban a homokmennyiség 
50%-nál kevesebb.

Az egyes szemnagyságoknak ilyenformán szi
tálás alapján történő éles besorolása a különböző 
fokozatokba azonban a valóságnak nem felel meg, 
mivel a természetben az egyes szemnagyságok

között átmenet van. így pl. míg a 0,11 mm 0 -jű  
szemek a 0,1 mm-es szitán maradnak és a 0,1—0,2 
mm-es csoporthoz számolódnak, addig a 0,09 mm 
0 -jű  szemek a jelzett szitán átesnek és ezáltal a 
0,06—0,1-es csoport mennyiségét növelik. Tehát 
annak ellenére, hogy a kérdéses két szemnagyság 
nagyon közel fekszik egymáshoz, a szitasorozat
ta l képezett fokozatok azokat szétválasztják. 
Ebből következik, hogy a különböző szemnagyság
fokozatoknak megadása táblázatokban meglehe
tősen áttekinthetetlen és nem biztosít egységes 
alapot a különböző homokfajtáknak szemnagyság
eloszlásuk alapján történő megítélésére, össze
hasonlítására és felhasználási lehetőségeire.

Jobb és eredményesebb ebből a szempontból 
a diagrammokkal történő ábrázolás, mely sokkal 
világosabb képet nyújt a homok szemcsézetét 
illetően. A kivitelezés lehetőségeit vizsgálva több 
eljárás is adódik.

Ezek közül a következő, ú. n. léces típusú 
ábrázolás eléggé szokásos, habár az előbb említett 
követelményeknek távolról sem tesz eleget.

Egy homok szitaelemzése legyen a következő :

0,6 —0,3 ......................................  4,0%
0,3 —0,2 ................................ 19,0%
0,2 —0,1   41,0%
0,1 —0 ,0 6 .................................... 16,0%
0,06 alatt ................................... 6,0%

86,0 %

a g y a g ........................................ ■ ■ 14,0%
100,0 %

Ezek a szemnagyságelemzési adatok grafiku
san felhordva, az 1. ábrát adják a homokszemesé- 
zet jellemzésére.

15 felek 

10 -1 .5  

0.6-10 

05- 0,6 

0.2-0.3  

0. 1-05 

0.06-0.1 

0.06 alak

1. áb ra . Léces ábrázo lás.

Ugyanezt az eljárást követjük, ha az egyes 
szitákon fennmaradó szemcsemennyiségeket a 
homoklaboratóriumokban használatos + G F + -
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féle próbaüvegekbe töltjük (6). Ezt m utatja a
2. és 3. ábra, melyek közül a 2. ábra egy egyenle
tes, közepes szemcsézetű, jó formázó homokot 
m utat be — azonos az 1. ábrában ábrázolttal — 
a 3. ábra viszont egy egyenlőtlen Szemcsézetű 
homokot jellemez. E próba üvegek laboratóriumi 
használatra, összehasonlítás céljaira megfelelőek.

Ш1 un
)

nu Ш1, lui.ül

iy.y. ■.

Uh iL Ш О

3. áb ra . -j-G F -f-fé le  p róbaüvegek .

Szokásos a szemcseelemzések kifejezése direkt 
ábrázolási eljárással, mikor is az abszcisszára a 
szemnagyság van felrakva, az ordinátára pedig 
az illető osztálynak megfelelő súlyszázalék. Bár
mely ordináta ebben az esetben azt jelenti, hogy 
az illető szitán a homok hány százaléka maradt 
rajta. Ebben az esetben is lépcsős diagrammot 
kapunk és bár ezt át lehetne folytonos görbévé 
alakítani, a gyakorlatban csak a felrakott ponto
kat szokás összekötni (4).

4. áb ra . T árn o k i „P L . I I . “  h om ok  szem nagyság-elem 
zése d ire k t ábrázo lással.

A 4. ábra a tárnoki „PL I I .“ homok szem
nagyságelemzését adja direkt ábrázolással.

E két említett ábrázolási mód összevonása 
és továbbfejlesztése vezet a szemcseeloszlási képhez 
és eloszlási görbéhez (8). Ilyenkor az abszcisszára 
felhordjuk a szemcseátmérőket, leginkább á-nek 
jelölve, valamilyen léptékben, a szemcsefokozatok

közei fe le tt pedig oszlopokat alkalm azunk, m elyek
területének nagysága arányos azzal a súlyszáza
lékkal, mely az illető szemcsefokozat-közre esik.

Ezáltal a szemnagyságközökön alapuló el
oszlási képet kapunk. Mivel e derékszögű négy
szögek területei a súlyszázalékoknak megfelelnek, 
ezért ezt az ábrázolási módot felülethűnek nevez
zük. Amennyiben az egyes fokozatok közei a vá 
lasztott léptéknek megfelelően azonos nagyságúak, 
akkor az oszlopok magassága arányos a súlyszáza
lékokkal (lásd 1. ábrát). Ha viszont a szemnagy
ságok közei különböző nagyok, akkor ezek egy
úttal bázisai is az oszlopoknak, viszont azok ma
gasságát ki kell számítani, hogy a területek a 
súly százalék okkal arányosak legyenek.

Ha a szemnagyságátmérőket mm léptékben 
visszük fel az abszcisszára és egy szemnagyság
közt Дс?»-пе1, a hozzátartozó szemnagyságfokozat 
Százalékos mennyiségét <7«-nel, az oszlop magassá
gát pedig hn-nel jelöljük, akkor

Adn •hn — Jn >

hП U n

t\dn

(1)

( 2 )

Abban az esetben, ha a szemnagyságátmérőt 
logaritmikus léptékben visszük fel, ami különösen 
nagyon heterogén szemcsekeverékek esetében szük
séges, akkor az oszlopok bázisai Д  log dn, magas
ságuk pedig

lesznek.

Hn 9n
A log dn (3)

A szemcseeloszlási kép léptékére vonatkozó
lag célszerű megadni a diagrammban az 1%-nak 
vagy 10%-nak megfelelő területet négyzet alak
jában, azonkívül az abszcissza egységének nagy
ságát is az egyes területek nagyságának meg
határozhatósága céljából.

Az így szerkesztett négyszögek felső éleinek 
középpontjai egyenesekkel köthetők össze és ez
által egy a szemnagyságközökre (közepes szemcse
átmérő) vonatkoztatott eloszlási görbe képezhető.

Az egyes szemnagyságok százalékos mennyi
ségeit ezen eljárásnál iszapmentes homokra vonat
koztatjuk, az agyagtartalmat azonban külön meg
adjuk. Az alábbiakban bemutatom a bicskei homok 
eloszlási képét és görbéjét, ha a szemcseátmérő 
természetes (5. ábra), illetve logaritmikus lépték
ben (6. ábra) van felvíve. A logaritmikus ábrázo
lás előnyös volta a két ábra összevetéséből kitűnik.

5. áb ra . B icskei hom ok eloszlási képe és görbéje.
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6. ábra. Bicskei homok eloszlási képe és görbéje. Szem 
cseátmérő logaritmikus léptékben.

A homok szemnagyságelemzési értékei :
A g y a g t a r t a l m ú  A g y a g m e n te s  

h o m o k r a  h o m o k r a
v o n a t k o z t a t v a  v o n a t k o z t a t v a

0 —0,06 ..........  1,64% 1,70%
0,06—0,1   3,25% 3,40%
0,1 —0,2 .......... 30,02% 31,30%
0,2 —0,3 .......... 30,92% 32,30%
0,3 felett .......... 30,04% 31,30%

95,87% 100,00%
agyag................  4,13%

100 ,0 0 %

Mivel a h — túlságosan nagy lenne,

ezért ezen értéket A* = — -A alakban adjuk meg.

E tárgyalt szemnagyságábrázolási eljárások 
azonban még mind a lépcsőzetesség természet- 
ellenes kényszerét tükrözik. Ez a fogyatékosság 
azonban kiküszöbölhető azáltal, hogy a direkt 
görbén változtatást eszközlünk olyan értelemben, 
hogy az átszitálás eredményei nem az egyes szita
maradványokra, hanem az egész próbára vonat
koztatjuk. Az ordinátára felvisszük a súlyszáza
lékokat 0—100-ig, az abszcisszára pedig az egyes 
szitaméreteket. Ilymódon a helyesen szerkesztett 
direkt görbe integrál görbéjét nyerjük kumulatív 
ábrázolással. Ebben az esetben mindegyik ordi-

1. tá b lá za t

S zem nagyság  d  m m -b en

1. fokozat 
0.3—0,6

2. fokozat 
0.2—0,3

3. fokozat 
0.1— 0,2

4. fokozat 
0.06— 0.1

5. fokozat 
0— 0.06

S ú l y s z á z a l é k a  
A  f o k o z a t  g 31,30 32,30 31,30 3,40 1,70

S z e m n a g y s á g k ö z  A  d 0,3 0,1 0,1 0,01 0,06

1 g
h* =  —  . —

10 A d
10,43 32,3 31,3 8,5 2,83

Д  l o g  d  =  l o g  d n —  

—  l o g  d(n—1 )
0,301 0,176 0,301 0,223 0,778

H  =  — - g ---------
Д  l o g d

104 184 104 15,25 2,18

náta azt jelenti, hogy az illető mm-nél nagyobb 
szemek hány súlyszázalékban vannak a kérdéses 
anyagban, két ordináta különbsége pedig megadja, 
hogy két szemnagyság között hány súlyszázalék 
anyag van (4).

Mivel azonban az agyagrészek egy és ugyan
azon szemcseeoloszlásnál is erősen ingadoznak,

ezért az agyagtartalom bevonása nagyon meg
nehezítené a szemcseeloszlás megítélését. Célsze
rűbb tehát a szemcsefokozatokat száraz és iszap
mentes homokra vonatkoztatni, vagyis a fokoza
tok összegére, ami azt jelenti, hogy minden foko
zat, 100-nak a szemcsefokozatok összegéhez való 
viszonyával megnövelhető.
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Ezen elvek alapján például a következő ho
mok görbéje megállapítható, ha a szemnagyság
elemzési adatok a következők :

—0,3 felett ...........................  1,9%
0,3 —0,2   5,6%
0,2 —0,1   44,2%
0,1 —0,06 ................................... 40,4%
0,06—0    7,9%

100 ,0 %

A görbe egyes pontjai : a =  1,9%, b =  1,9 +
+  5,6 =  7,5%, c =  7,5 +  44,2 =  51,7%, d =  
=  51,7 +  40,4 =  92,1% lesznek. E pontokat egy 
görbével összekötve (7. ábra, I. görbe) a szem
nagyságmennyiségek eloszlását most már egyértel
műen fogtuk fel és jellemeztük. Az eljárás lehetővé 
teszi közbenső pontok meghatározását is más 
csokorméretű sziták alkalmazásával. Pl. a 0,15-ös 
szita az ,,e“ pontot adja.

A görbe segítségével a homok szemnagysá
gaira és azok eloszlására következtethetünk, az á t 
menetek pedig a valóságnak megfelelőek. Pl. az 
előzőkben említett 0,11 és 0,09 mm-es Szemnagy
ságok helyesen vannak elosztva, lásd pl. a görbén 
az „ /“ és ,,g“ pontokat. Az ezen pontokhoz ta r 
tozó súlyszázalékok a görbéből leolvashatók.

A görbe egyúttal minden Szemnagyság határ 
vonalát is adja az egyes szitákon fennmaradó és 
áthulló rész között. A görbének minden egyes ho
moknál más és más meghatározott helyzete van 
az uralkodó szemnagyságtól függően és meghatá
rozott alakja a szemnagyságeloszlástól függően.

Mivel a tapasztalat Szerint a formázó homok
nak a legnagyobb gázáteresztőképessége a leg
egyenletesebb szemnagyság mellett van, ezért a 
görbe „S“ alakja, lapos kezdettel és lapos kifutás
sal a legjobb. Homokok, melyek görbéi ezt az 
alakot nem mutatják, mint formázó homokok 
alkalmatlanok (7. ábra, P görbe).

Szemnagyság mm

Bár ily módon áttekinthető a szemnagyság
eloszlás, mégis kívánatos a homok jellemző értékei
nek egyszerű számokkal történő megadása, tehát 
az uralkodó szemnagyság meghatározása és a 
szemnagyság egyenletességének kifejezése Bült- 
mann szerint (2).

Az uralkodó szemnagyság a matematikai tör
vények szerint ott van, ahol a görbe a legmerede
kebb. Ez a hely meghatározható, ha a különböző 
„h“ emelkedéseket, melyek meghatározott és 
egyenlő „s“ hosszra vonatkoznak, meghatározzuks
és a legnagyobb ,,h“ értéket kikeressük. Az —

hossz felett fekszik a görbén „P“ pont, melyhez 
az uralkodó szemnagysághoz tartozik (8. ábra). 
A „P “ ponthoz tartozó szemnagyság az absz
cisszán leolvasható és esetünkben 0,1 mm.

A ,,h“ emelkedés nagysága viszont egyúttal 
a szemnagyságeloszlás mértéke is, mivel ,,h“ 
annál nagyobb, minél meredekebb a görbe, tehát 
mennél egyenletesebb a szemcsézet, vagyis minél 
nagyobb a szitamaradvány.

A homok jellemző értékei tehát megadhatók 
azáltal, hogy a „P“ pont helyzete- az abszcisszán 
az uralkodó szemnagyságot és a ,,h“ emelkedésnek 
hozzátartozó csúcsértéke az ordinátán mérve, a 
szemnagyságeloszlást jellemzi. E két érték lehe
tővé teszi különböző homokok összehasonlítását 
és értékelését. Pl. esetünkben a 7. ábrán jelzett 
72%-os csúcsérték és az uralkodó 0,1 mm-es szem
nagyság azt jelenti, hogy 0,1 — 0,05 =  0,05 mm 
és 0,1 +  0,05 =  0,15 mm között az összes szemcse
súly 72%-a fekszik.

Ha ,,h“ különböző értékeit felvisszük, akkor 
a 7. ábrán II-vel jelzett görbét nyerjük, mely á t 
tekintést nyújt a szemcseeloszlás egyenletességé
ről. A görbe ,,P“ fordulópontja a csúcsérték. A Il-es 
görbe matematikai értelmezésben az I-es görbe 
differenciálhányadosa.

A 7. ábra P görbéjével jellemzett homok ily 
módon ki nem értékelhető, mivel uralkodó szem
nagysága nincs.

Bár az előzőekben bem utatott összeggörbe 
használhatónak bizonyult a szemcSevizsgálatok- 
hoz, de az uralkodó szemnagyság és a szemcse
eloszlás csúcsértékei nem biztosították a kívánt 
eredményt, jóllehet matematikailag kifogástala
nul meghatározott értékek. Mindkét érték szük
ségessé teszi egy új görbe feltételezését, mely az 
első differenciálhányadosa az összeggörbének és 
nem alkalmazható, ha S szemcseeloszlásnak nincs 
határozott csúcsértéke.

Ezt a hiányosságot küszöböljük ki úgy, hogy 
az előbbi összeggörbe tükörképét szerkesztjük 
meg, amikor is az ordináták az illető mm-nél fino
mabb szemek Százalékát jelentik, továbbá Bült- 
mann szerint (12) a szemnagyságra a közepes szem
nagyság (KSzn), a szemcseeloszlásra pedig az 
egyenletességi fok (EF) fogalmát alkalmazzuk, 
mint jellemző értékeket.

A homok szemnagyságának mértékegységéül 
a közepes szemnagyság (KSzn) Szolgál. Ez az a 
szemcsézet, amelynél a homok 50%-a nagyobb 
és kisebb.
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Mint ismeretes, a szabvány is az 50%-os súly
részek szerint sorolja az egyes osztályokba a mag- 
és formázó homokokat. A közepes szemnagyság 
(KSzn) fogalma alapján ez a következőképpen 
történhet.

Durvaszemű mag- és formázó homok KSzn 
0,2 mm és ennél nagyobb,

gelyre pedig a szemnagyságokat mm-ben. Az 
összeggörbe szerkesztését a legkisebb szemnagy
sággal kezdjük. A bicskei homok esetében a 0,06 
mm-es Szemnagysághoz 1,7% súlyrész tartozik 
mely az „A“ pontot adja. Ehhez hozzászámláljuk 
a következő 0,1 mm-es szemnagysághoz tartozó 
súlyrészt : 3,4%-ot, így a „B“ pontot nyerjük és

0 OJ 0.2 0.3 Ohmm 0.5

12. áb ra . S o lym ári „e rő s“  hom ok 
összeggörbéje. K S zn  =  0,215, 

E F  =  14, A t =  16,1.

0 OJ 02  0.3 OAmm 0.5

13. áb ra . T árn o k i „ P L  I I I . “ hom ok 
összeggörbéje. K S zn  =  0,09,

E F  =  53, A t =  18,L

14. áb ra . B elga h y d ro  „ e x tra “ 
hom ok összeggörbéje. K S zn  =  0,145, 

E F  =  29,A t =  0,6.

közepes szemű mag- és formázó homok KSzn 
0,1’mm-ig 0,2 mm-től,

finomszemű mag- és formázó homok KSzn 
0,1 mm-nél kisebb.

A szemcseeloszlás egyenletességének kifeje
zésére viszont az egyenletességi fok (EF) szolgál. 
Ennek meghatározása céljából a közepes szem
nagyság (KSzn) értékét annak %-ával növeljük, 
illetve csökkentjük s ezáltal a megnövelt érték 
4/3 KSzn, a csökkentett pedig 2/3 KSzn. Az így 
nyert szemnagyságok összeggörbéből adódó Szá
zalék-értékei egymásból kivonva az egyenletesség 
fok (EF) mértékét adják. Az eljárás természetesen 
alkalmazkodik a különböző szemnagyságokhoz.

Az összeggörbének és jellemző értékeinek 
megállapítása pl. a bicskei homok esetében most 
már a következő (9. ábra) : a függőleges tengelyre 
a súlyszázalékokat visszük fel, a vízszintes ten-

így tovább a „C“ és ,,D“ pontokat, amíg a számok 
100%-ra ki nem egészülnek.

A—D pontokat egy görbével összekötve adó
dik az összeggörbe, melynek több pont által tö r 
ténő meghatározása céljából — különösen durvább 
homok esetén — célszerű további szitákat is alkal
mazni, nem feltétlenül szabványos szitákat, ha 
nem csak ismeretes cSokorméretűeket. A görbe 
biztosítja minden tetszőleges szemnagysághoz ta r 
tozó súlyeloszlás és fordítva : minden súlyeloszlás
hoz tartozó szemnagyság leolvasását. Az 60%-os 
súlyeloszláshoz adódik az „E“ pont, mint közepes 
szemnagyság KSzn =  0,24 mm.

A homokszemcsézet jellemzését még inkább 
biztosítja a szemcseeloszlás egyenletességének mér
tékét kifejező szám. Ez kiszámítható, ha a KSzn 
értékét egyszer annak '/3-ával növeljük, egyszer 
pedig x/3-ával csökkentjük. 0,24 0,08 =  0,32.

9. ábra.] B icskei hom ok összeggör 
béje. K S zn  =  0,24, E F  =  61, 

!At =  4,1.

10. áb ra . S olym ári „gyenge“  hom ok 
összeggörbéje. K S zn  =  0,20,

E F  =  50, A t =  8,45.

11. áb ra . Svéd „ fin o m “ hom ok 
összeggörbéje. K S zn  =  0,082, 

E F  =  71, A t =  2,3.
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értéknél kapjuk az „F“, a 0,24 — 0,08 =  0,16, 
értéknél pedig a „G“ pontot. A görbén az ezen 
értékekhez tartozó pontok ,,H“ és „I“, a megfelelő' 
súlyrészek pedig 75% és 24%. A kettő különbsége 
51%. Ez az érték felel meg az egyenletességi fok
nak (EF). KSzn és E F  együtt egyértelműen bizto
sítják minden szitaelemzés kiértékelését.

A 10—14. ábrák különböző homokok össz- 
görbéit mutatják.

Az ismertetett eljárás agyagmentes homokok 
szitaelemzéseinek kiértékelésére vonatkozik. A for
mázó homokok megítélése céljából azonban cél
szerű az agyagtartalmat (At) is megadni, amint 
ezt az előzőekben ábrázolt homokokkal kapcsolat
ban tettük is.
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Ennek az új mezőnek mind az abszcissza-, mind 
az ordinátatengelye azonos beosztású. Az absz
cisszatengely beosztását log d-ve 1 — a homok 
szemcseátmérőinek logaritmusával — az ordináta
tengelyét pedig log djfc-val — a homok szemát
mérői logaritmusainak aritmetikai középértékével 
— röviden a szemnagyság középátmérőjének loga
ritmusával jelöljük. A lécnek a projekciómezőben 
lévő magasságát ez utóbbi érték szabja meg, az 
abszcisszatengelyen pedig az azzal párhuzamosan 
haladó léc minden egyes pontjához tartozó szem
nagyság leolvasható.

A 10—-10 súlyszázaléknak megfelelő vonások 
a lécen felvilágosítanak az összegvonalak jellegé
ről és alakjáról, a lécek pedig a szemcsekeverék 
két tulajdonságáról, a szemnagyságtartományról 
és a feldolgozottságról.
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19. á b ra . K épzelt á l ta 
lános esetre  vonatkozó  

összegvonal.

Sok esetben előnyösnek mondható, ha a szem
nagyságra (abszcissza) logaritmikus léptéket al
kalmazunk, mint ez a következő ábrákban történt.

Ez ábrák a négy elméleti összegvonalalap- 
típust mutatják, melyek kombinálásával azután 
minden elképzelhető összegvonal jelleg megmagya
rázható, így például a 19. ábra egy képzelt általá 
nos esetre vonatkozó összegvonala is.

Az ábrák azokat a léceket is tartalmazzák, 
melyek Vendel Miklós léckettősvetületű ábrázo
lási eljárásához tartoznak (5). Ez az eljárás nagyon 
előnyös akkor, ha több elemzést kívánunk egy 
képben összegvonalakkal ábrázolni. Ilyen esetben 
— jóllehet egy-egy ilyen görbe nagyon hasznos 
egymagában — nehézségek adódnak a görbemet
szésekből és fedésekből.

Az eljárás lényege az, hogy a logaritmikus 
méretben ábrázolt összegvonal egymástól 10—10, 
esetleg 5—5 súlyszázalékra eső pontjait 0%-tól 
kiindulva egészen 100%-ig az abszcisszatengelyre 
vetítjük. Az így nyert lécet azután egy másik pro 
jekciómezőben derékszögű koordinátákkal az új, 
abszcisszatengellyel párhuzamosan helyezzük el.

Az előzőekből látható, hogy az összeggörbé
nek a formázó homokok szemcsevizsgálatainál 
nagy jelentősége van. Már abban az esetben is, ha 
csak a görbe alakját és futását tekintjük, sokat 
mond a gyakorlat számára. Ezt a kérdést a négy 
elméleti összegvonalalaptípus és a homok jellemző 
értékeinek alapján vizsgálva, a 7. ábrával kapcso
latban megállapított ,,S“ alak kedvező volta vilá 
gos lesz. Alátámasztja ezt a megállapítást a homo
kok gázáteresztő képességére vonatkozó vizsgála
tok eredményeinek összehasonlítása az összeggörbe 
alapján.

Tömösközy Jenő (11) és R. v. Halasz (9) a 
homokok gázáteresztőképességére vonatkozó vizs
gálatait ilyen értelemben elemezve, a közepes 
szemnagyságú homokoknál a következő tény álla 
pítható meg : minél laposabb az emelkedés a 0—- 
0,1 mm és a 0,2—0,3 mm szemcsefokozatokban s 
minél meredekebb az emelkedése a görbének a 
0,1-0,2 mm fokozatában, annál inkább megfelel 
a homok a vele szemben tám asztott követelmé
nyeknek, melyek különösen a megfelelő gázát
bocsátóképesség szempontjából elengedhetetlenek
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Hasonlóképpen érvényes az a Szabály a finom- és 
durvaszemcséjű homokokra, hogy a görbe az I-es, 
illetve III-as, tehát a szemcsézet jellegét megadó 
fokozatban lehetőleg meredek, a többi fokozatban 
viszont lehetőleg lapos legyen.

A homok szemcsézete nemcsak a gázátbocsátó 
képességre nagy hatású, hanem meg nem felelő 
volta különböző öntvényhibák kiindulása is lehet, 
pl. öntvényvar, durva és érdes öntvényfelület, 
fémbeszüremlés a homokszemcsék közé, meleg
repedés, tűlyukacsosság, patkányfarok, nehezen 
kiüríthető forma stb. (1), (10), (13).

Fentiekből következik, hogy célszerű a hasz
nálatos homokok KSzn, EF és At értékeinek meg
határozása, mert ezek támpontul szolgálnak egy 
új homoknak az öntödében történő bevezetésekor, 
vagy egy új bánya homokjának megítélésében. 
De alkalmasak e jellemző értékek a homokot szál
lító bánya részére is, mert biztosítják az egyenle
tes minőségű homok Szállításának ellenőrzését.

ÖSSZEFOGLALÁS

Ism ertettük a szemcseelosztás fontosságát a 
formázó homokok öntödei megítélése szempont
jából. Bem utattuk a különböző szemcseeloszlás- 
ábrázolási eljárásokat. Léces ábrázolás, direkt 
ábrázolás, szemcseeloszlási kép és eloszlási görbe,

összeggörbével történő ábrázolás, az uralkodó 
szemnagyság meghatározása, a szemnagyság 
egyenletességének kifejezése, KSzn és E F értékei, 
léckettősvetületű ábrázolás. Az összeggörbe és 
jellemző értékei támpontok mind az öntöde, mind 
a bánya számára egyenletes, megfelelő minőségű 
formázó homok biztosításában.
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Hozzászólás Jahoda : „Olvasztóberendezések44 című cikkéhez
M A R É C H A L  K Á R O L Y

Az „Öntöde“ 1953. január havi számában 
megjelent cikkben a szerző a fémolvasztó beren
dezéseket a lehető legtárgyilagosabban igyekszik 
ismertetni. Sajnos a cikk utolsó fejezetében olyan 
következtetéseket von le fejtegetéseiből, amelyek
kel nem tudok teljesen egyetérteni.

Helytelenítem elsősorban az egységes ke
mencetípus ilyen rövid megvilágításban való 
ismertetését, egyedül üdvözítő megoldásként való 
feltüntetését. A fémöntödékben fennálló külön
féle feladatok, anyagok stb. egymástól sokszor 
eltérő feldolgozást kívánnak.

Már a könnyű-és a nehézfémek olvasztó be
rendezései is meglehetősen eltérnek egymástól. 
S mint a gyakorlat bizonyítja, a két fém olvasztá
sára nem helyes azonos olvasztó berendezést hasz
nálni.

Vitatható még az egyes tüzelőszerek gazda
ságossága is. A koksztüzelés gazdaságossága már 
régebben elvesztette azt a jelentőséget, amelyet 
a kisebb áránál fogva neki tulajdonítottak.

A javasolt kemencetípus kb. 50 éves múltra 
tekinthet vissza, bár közben számos változtatáson 
ment át. 1912-ben Bues német kemenceépítő 
vállalat ezt a kemencetípust olajtüzelésre dolgozta 
át és hirdetéseiben és katalógusaiban erősen ki
domborította a koksz- és az olajtüzelés közti nagy 
különbséget. A kemence mindenesetre haladást 
jelentett az egyébként igen elhanyagolt fémöntö

dei olvasztó berendezések terén, melyet nem so
kára a különféle billenthető kemencék sora köve
te tt.

Ha a koksz és a folyékony, ill. gázalakú 
tüzelőszerrel tüzelő keméncék üzemét közelebbről 
vizsgáljuk, a koksztüzelésű kemencére vonatkozó 
több hátrányos körülményre kell felfigyelnünk :

a) Az izzó koksz a kemence és a tégely közti, 
ú. n. tüzelőtérben az átvonuló levegőmennyiség 
szerint különféle erősségben izzik. Az erősebben 
izzó részeknél a tégely fémtartalma helyileg termé
szetesen túlhevül. Ez a túlhevítés a fémfürdőnek 
nem kedvez és káros következménye főleg a szi
lárdság kisebb értékében ju t kifejezésre. Ez a kü 
lönbség nem egyszer 5—6 kg/mm2-t is meghalad 
az olajtüzelésű, egyenletesebben megolvasztott 
fémfürdővel szemben.

b) Az izzó koksz a tégelyfalra sül, eltávolí
tása sokszor a tégely sérülésével jár. A tégelyfalra 
sült kokszmaradvány eltávolítása a tégely falát is 
gyengítheti.

c) A tégely kiemeléskor a kokszot a tégely 
körül meg kell lazítani vagy eltávolítani, ilyenkor 
ugyancsak gyakori sérülésnek van kitéve a tégely.

d) A tégelynek a kemencéből való kiemelése 
természetesen erősen igénybe veszi a tégelyt, 
melynek szilárdsága izzó állapotban erősen csök
ken. Az izzó kokszdaraboktól érdes tégelyfelületen 
a tégelyemelőfogó nyomása fajlagosan nagyobb,
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mint sima tégelyfelületen, ahol a tégelyfogó pofái 
a tégely teljes felületére tudnak tapadni.

Ezzel szemben igaz, hogy az olaj, vagy gáz
tüzelésű kemencébe helyezett tégely anyaga is 
lágyul, tehát kiemeléskor kárt szenvedhet. Es 
megfelel a valóságnak az is, hogy a gáz- vagy olaj
égő' helytelen beállításából képződő szúróláng a 
tégelyt nagyon megtámadja. Még helyi túlmele- 
gedés is felléphet a szúróláng hatására, tehát a 
koksztüzeléssel említett hibák többé-kevésbéb itt is 
felléphetnek. Ezek a hibán azonban nem a kemence 
sajátossága, hanem a hanyagság, a hozzá nem értés 
folytán állnak elő.

A javasolt kemencénél nagy tehertétel a 
valutával terhelt tégelyköltség. Importanyag el
használódását lehetőleg csökkenteni kell nem 
pedig elősegíteni azzal, hogy nagyobb mértékben 
fogyasztó berendezést javasoljunk. A tégely
fogyasztást csökkenti és a kapacitást növeli a 
billenthető kemence. A ,,Dr. Weiss“-féle kemen
cénél pl., mely koksztüzelésű ugyan, de billent
hető, a tégely emelésre eső tégelyfogyasztás- 
hányad elesik és a tégely átszakadás is elmarad, 
mert billentés közben a tégelyfalra ható fém
tömeg nyomását a tégely külső részét kitámasztó 
kokszréteg nagyrészt felveszi.

Ha az összes tényezőket mérlegeljük, azt 
látjuk, hogy a kalória alapján történt számítás 
ellenére az olajjal tüzelt kemence üzeme olcsóbb, 
a benne olvasztott anyag jobb, ami viszont a jó 
hőszabályozás következménye.

Nem szabad lebecsülni a tégelynélküli láng
kemencék üzemét sem. A lángkemencékben me- 
tallurgiailag kifogástalan fém olvasztható, ha a 
fürdőt kellően takarjuk és dezoxidáljuk ; ez a 
művelet azonban még akkor sem hanyagolható el, 
ha az anyagot tégelyben olvasztjuk le.

Ha lángkemencében kifogástalan anyagot 
tudunk előállítani, feltételezhető, hogy az elő- 
melegítővel ellátott tégelyes kemencében is lehet 
gáztalan anyagot leolvasztani. A gyakorlat azon
ban erre rácáfol. A füstgázok az előmelegítőben 
lévő anyagot az olvadás pillanatáig érik. Ameny- 
nyire előnyös az előmelegítő hőtechnikailag, any- 
nyira hátrányos metallurgiai szempontból. Az 
előmelegítő káros voltát tapasztalhatjuk az ú. n. 
francia kályháknál is, ha a feltét vagy a tégely 
szélei erősen kopottak és töredezettek. Ezeken a

Vas- és gépiparunk a felszabadulás óta igen 
nagyot fejlődött, a termelés jelentékenyen emel
kedett. Az eredmények elérése és a kiszabott fel
adatok teljesítése nem volt könnyű feladat, sok 
nehézséget kellett leküzdeni és a jövőben is szívós 
harcot kell még folytatnunk a felmerülő nehéz
ségek elhárítására.

Ezek közül egyik legjelentősebb az öntödei 
selejt, amely nemcsak az öntödék termelését, terv 
teljesítését akadályozza, hanem súlyos károkat 
okoz az ipar más területén is.

réseken át behatolnak a füstgázok a fém közé és 
azt szennyezik. A gázosodás mértéke annál na 
gyobb, minél nagyobb a levegőfelesleg.

Az olvasztó berendezések megítélésénél nem 
lehet csak ennyire kirívó példára hivatkozni, hi
szen van még számos olyan tényező, melyek a 
kemence gazdaságosságát messzemenően befolyá
solják. Nem lehet egy kemencét általános hasz
nálatra javasolni anélkül, hogy az egyes üzemek 
munkaterületét, feladatait és nehézségeit meg ne 
vizsgálnánk. Kis öntödének munkaviszonyai kü 
lönböznek a nagyobb öntödékétől, tehát ezt a 
körülményt is számításba kell például venni.

Helytelenítem, hogy csak ezért, mert vala 
minek olcsóbb a beszerzési költsége, — kisebb 
értékű berendezéseket állítsunk üzembe anélkül, 
hogy a berendezés többi előnyeit vagy hátrányait 
közelebbről megvizsgálnánk. Az elektromos ol
vasztó berendezés üzemét kétségtelenül előnyben 
kellene részesíteni még akkor is, ha beszerzési 
költsége nagyobb. Nem lehet egyedül a 100 kg 
folyékony fémre eső kalória alapján számított 
olvasztási költséget sem alapul venni. A tégely
költség valamely más kemence bélésének élet
tartam ával szembeállítva már megbillentheti az 
összehasonlítás mérlegét. Az olvasztott fém minő
sége, gáztalan volta, a leégés kisebb mértéke, 
mind megannyi lehetőség, melynek számításba 
vételével állapíthatjuk meg az üzem gazdaságos
ságát, és nem utolsó sorban számbavéve azt, hogy 
a fémöntvények selejtjének 30—40%-a a hely 
telen olvasztásból ered. Kétségtelen, hogy a hely 
telen olvasztás oka lehet szubjektív eredetű, de a 
meg nem felelő olvasztó berendezésben a legjobb 
képességű olvasztó sem tud kifogástalan folyékony 
anyagot termelni.

A fémöntödék kemencekérdése nem egyetlen 
öntöde problémája, hanem főleg népgazdaságunk 
életében olyan komoly kérdéskomplexum, hogy 
azzal behatóbban kell foglalkozni. Mielőtt az ilyen 
fontos problémák egységesítéséről — tipizálásá
ról — beszélnénk, fontos volna, hogy kutató intéz
ményeink és az iparban élenjáró üzemeink ezt a 
kérdést összehangolnák és az eredmények kellő 
kiértékelése után döntenének és pontot tennének 
a fémöntödék régen vajúdó olvasztó berendezései
nek kérdésére.

Öntödéink dolgozói és vezetői mindent elkö
vetnek a selejt csökkentésére, de miután az öntö
dék éppen úgy, mint a többi üzemek nem egyedül 
a saját erejükből termelnek, hanem más üzemek 
segítségét is igénybe veszik, így az öntödei selejt 
elleni küzdelemben azoknak az üzemeknek is 
aktívan részt kell venniök, amelyek az öntödék 
segítőtársai, mert nem minden esetben az 
öntöde a selejt okozója, hanem selejtet eredmé
nyezhet és okozhat a helytelen szerkesztés, a nem 
megfelelően elkészített minta és a segédanyagok

Az öntödei selejt és a mintakészítés
S T E M M E R  F E R E N C
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(homok, ragasztószerek, öntőszeg, magtámasz stb.) 
silánysága is.

Ezért a selejt elleni küzdelmet is két irányban 
kell folytatni : az öntödén belül és az öntödén 
kívül.

Az öntödén belül az anyag minősége, a for
mázás, az öntés, stb. megjavítása az öntöde hatás 
körébe tartozik. Ezen túlmenően fordítsanak 
figyelmet arra is, hogy a beérkező minták meg
felelnek-e az öntödei követelményeknek. Alkal
masak-e a formázásra, a termelés és takarékosság 
növelésére, milyen a minőségük és hogy a beérke
zett minta hiánytalan-e ? A segédanyagok vizsgá
lata szintén az öntödék feladata. A selejt elleni 
küzdelemben az öntödén kívül eső területeken 
elsősorban figyelmet kell fordítani arra, hogy az 
öntvény szerkesztésénél nem történt-e valamilyen 
hiba, pl. a túlvékonyra méretezett falvastagság, 
vagy a vékony falakra tervezett nagyátmérőjű és 
vastagságú szemek, különféle lapok, a vékony 
falakról vastag falakba való átmenet, mind olyan 
hibák, amelyek selejtet okozhatnak. A vékony és 
vastag falak, részek közötti különbség sok esetben 
oka annak, hogy az öntvény szívódásos, lyukacsos 
lesz, megszakad, de az is előfordul, hogy egyáltalán 
nem lehet önteni. Ezeket a hibákat már előzőleg 
meg kell vizsgálni, ki kell javítani, mert az utólagos 
javítás idő- és munkabér többletet jelent. Nagyon 
megkönnyítené ezeknek a hibáknak a felismerését, 
ha a szerkesztési irodák külön öntvényrajzokat 
készítenének.

Az öntödei selejtnek igen gyakori okozója a 
helytelenül vagy silány minőségben készített 
minta. Ezért a selejt leküzdésében a mintakészítő 
műhelyekre igen nagy feladat hárul.

A mintakészítés is éppen úgy, mint iparunk 
többi része, a felszabadulás óta nagyot fejlődött 
és a termelés is nagymértékben megnövekedett. 
Mégis azt kell látnunk, hogy a mintakészítés fejlő
désében hiba van. A termelékenység emelésénél 
nem vették figyelembe Sztálin elvtárs tanítását, 
mely szerint a termelékenység emelését a tudo 
mány és a legmodernebb technika alkalmazásával 
lehet és szabad csak keresztülvinni. Nem kor
szerűsítették a mintakészítő műhelyeket és még 
ma is 30—40 éves elavult gépekkel dolgoznak a 
mintakészítők. Új gépek beszerzésére feltétlenül 
szükség van, dacára annak, hogy a mintakészítés
ben a gépek csak segédeszközök, mert a m inta 
készítés legnagyobb részben kézimunka és a gépek 
csak az anyag előkészítésére alkalmasak. Ebből 
adódik azután, hogy a termelékenység növelése a 
minőség rovására történt és ez a minőségromlás 
súlyosan érezteti hatását az öntödék munkájában 
és sok esetben okozója az öntödei selejtnek. A min
takészítés mai állása nem felel meg a kitűzött cél
nak, nem segíti elő az öntödék termelékenységének 
az emelkedését és nem segíti az öntödéket a selejt 
csökkentésére indított harcukban. Ezen az álla 
poton feltétlenül változtatni kell és a minták 
minőségi kivitelezését meg kell javítani, azonkívül 
a mintákat az öntödei követelményeknek meg
felelően kell elkészíteni.

Elsősorban meg kell teremteni az öntő és

mintakészítő gyártástervezők közötti szoros együtt
működést. A minta munkába adása előtt a gyártás- 
tervezők közösen tárgyalják meg a minta elkészí
tési módját. Ennél a megbeszélésnél a legfőbb 
szempont az legyen, hogyan készüljön el a minta, 
hogy az a takarékosság, valamint az öntöde selejt- 
mentes többtermelésének a legjobban megfeleljen 
Takarékosság szempontjából el kell dönteni, ki 
kell számítani pontosan, hogy hogyan érhetjük el 
a legnagyobb megtakarítást. Akkor-e, ha a minta 
készítésnél takarékoskodunk, vagy pedig akkor, 
ha a mintát úgy készítjük el, hogy a megtakarítás 
az öntöde munkájában mutatkozik meg nagyobb 
mértékben. Ezért a takarékosság elvét nem szabad 
ennél a két szakmánál külön-külön alkalmazni, 
hanem a takarékosságnak a közös munka alapján 
kell megmutatkoznia. Pl. igen nagy megtakarítást 
érhetünk el egy nagyobb minta elkészítésénél 
abban az esetben, ha a mintát vékonyabb anyag 
ból, gyengébben összeépítve az öntödei szempon
tok mellőzésével készítjük el. Ebben az esetben 
azonban igen gyakran előfordul, hogy a minta 
egy-két darab formázása után széjjel esik és az 
öntőnek várnia kell, amíg a mintát kijavítják, 
hogy ismét használható legyen. De az is igen 
gyakran előfordul, hogy az ilyen gyengén össze
épített mintát, amely a rosszul értelmezett taka 
rékosság alkalmazásával nem is kúpos, az öntő 
csak darabokban tudja a formából kiemelni. Ilyen 
kor a forma rendszerint megsérül és az öntőnek 
kézzel kell a formát kijavítania. Az ilyen rosszul 
alkalmazott takarékoskodásnál sokszor nagyobb 
kár származik abból, hogy az öntőnek várnia kell, 
amíg a mintát kijavítják, mert másik munkába 
nem kezdhet, hiszen ha más munkába kezd, akkor 
át kell alakítania a formázóhelyet, más forma
szekrényeket kell használnia és ez az átállás 
munkakiesést okoz. De a formának kézzel való 
kijavítása is munkatöbblet. Azonkívül még az is 
előfordulhat, hogy a kézi javítás által eltolódnak 
a méretek és az öntvény selejtté lesz.

Az utóbbi időben a takarékosságra és a fa 
anyaghiányra való hivatkozással • sok esetben 
minta helyett alakozót (sablont) készítenek, annak 
ellenére, hogy az öntödének több öntvényt kell 
ebből készítenie. Tudvalevő, hogy az alakozóval 
való formázásnál az öntő munkája kb. három 
négyszerese annak a munkának, amire egy ugyan
ilyen naturminta! beformázásánál szükség van. 
Ebből világosan látható, hogy az ilyenmódon elért 
megtakarítás az öntödében súlyos többletkiadást 
okoz, de azt is eredményezheti, hogy az öntöde 
a terv teljesítésében visszamarad. Alakozók készí
tése csak igen sürgős és esetleg egy-két darab 
öntvény készítésénél indokolt. Ezért elengedhe
tetlenül szükséges a két gyártástervező szoros 
együttműködése, mert csak abban az esetben 
tudunk helyesen takarékoskodni, ha az egyik 
helyen elért takarékosság a másik helyen nem okoz 
többletkiadást.

Ezen túlmenően a két gyártástervezőnek fel
tétlenül arra kell a fősúlyt helyeznie, hogy az 
öntöde a legmagasabb termelékenységét a leg
egyszerűbb módon és selejtmentesen tudja elérni. 
A két gyártástervezőnek a szerkesztési hibákat is
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ki kell küszöbölnie a tervező bevonásával. A minta
készítésre vonatkozóan pedig olyan gyártástervet 
kell készíteni, amely elsősorban az öntöde munká
ját könnyíti meg. Ezt azért kell mindenekelőtt 
alkalmazni, mert a mintakészítő egyedi munkát 
végez, rendszerint csak 1 db mintát készít, az 
öntöde pedig több darab öntvényt készít és így 
a mintakészítésnél mutatkozó esetleges többlet- 
kiadás az öntödében többszörösen megtérül.

Igen nagy gondot kell fordítani a minta minő
ségi kivitelezésére is. Elsősorban az összeépítésre, 
mert az összeépítés jóságától függ a minta méret
tartóssága és az élettartama. A formázás meg
könnyítésére a mintákat feltétlenül kúposra kell 
készíteni, mert a kúpos minta kiemelése a formából 
sokkal könnyebb és nem sérti meg a formát. Igen 
fontos a lejáró részek olymódon való felerősítése, 
hogy azok a döngölésnél el ne mozdulhassanak, 
mert ha elmozdulnak, akkor nem felelnek meg a 
rajzon előírt méreteknek és ebből ismét selejt 
származik. A magszekrények készítésére vonat
kozóan szintén alkalmazni kell az előbb említet
teket.

A gyártástervezőknek azt is meg kell beszél
niük, hogy a formázás meggyorsításához, meg
könnyítéséhez milyen segédeszközökre van szük
sége az öntödének ? Pl. különleges formaszekré
nyek, magszárítócsészék, osztófelülettel ellátott

formázólapok, szárítólapok, beömlések, felöntések, 
stb. A mintákat kiemelő és lazító vasakkal is el 
kell látni, hogy ezzel is segítséget nyújtsunk a 
minták kiemelésénél. A gyártástervezőknek min
den körülmények között azt kell figyelembe- 
venniök a gyártástervezésnél, hogy a mintakészítő 
az öntő munkáját minden lehetőség figyelembe
vételével és a legnagyobb mértékben megköny- 
nyítse.

A gyártástervezésnél lefektetett módozatokat 
szigorúan be kell tartani és amikor az elkészült 
minta az öntödébe kerül, ellenőrizni kell, hogy az 
megfelel-e a gyártásterveknek. A mintakészítő 
Meo-nak a minta átvételekor szintén szigorúan 
ragaszkodnia kell a gyártástervhez, mert igen 
gyakran előfordul az, hogy a mintakészítő a 
nagyobb százalék, vagyis a többletkereset elérésé
nek szem előtt tartásával eltér a gyártástervtől és 
a saját egyéni elgondolásai szerint készíti el a 
mintát, amely bizony sokszor nem felel meg a 
követelményeknek.

Az elmondottak alapján nyilvánvaló, hogy a 
mintakészítők igen nagy segítséget tudnak és kell 
is, hogy nyújtsanak az öntödéknek a selejt leküz
désére és ezzel nagymértékben elősegíthetik ipa
runk fejlődését, megrövidíthetik a szocializmushoz 
vezető utat.

Szakosztályi élet

A  szak o sz tá ly  vezetősége 1. 8-án t a r t o t t a  első ide i 
ü lését. M eg h allg a tta  a  szak o sz tá ly  ti tk á rá n a k  az 1952. évi 
m áso d ik  félév m u n k á já ró l szóló je len tésé t. M egvizsgálta  
a  vezetőség  az e lm ú lt év  k lu b n a p ja in a k  az eredm ényét, 
lá to g a to ttsá g á t.  M eg állap íto tta , ho g y  a  k lu b n ap o k  lá to 
g a to ttsá g a  csökkenésének egyik  oka, h o g y  a  k lu b n a p o k 
n a k  n em  a d tu n k  h a tá ro z o tt  té m á t. A  szak o sz tá ly i é le t 
to v á b b i fellend ítése érdekében  a  vezetőség  úg y  h a tá ro 
z o t t ,  h o g y  a  jövő b en  m in d e n  c sü tö rtö k i n a p ra  egy  id ő 
szerű  p ro b lém a m e g tá rg y a lá sá t tű z i n ap iren d re . Az első 
félévi m u n k a te rv e t ebben  a  szellem ben  á l l í to t ta  össze 
a  szakosz tályvezetőség , am ely e t lap u n k  2. szám a (44. 
oldalon) ism erte t.

Az első negyedév  elte ltév e l sz á m o tv e th e tü n k  elvég 
z e t t  m u n k án k ró l, m ag u n k  elé tű z ö t t  te rv ü n k  te lje s íté 
séről :

I . 22. Karsay István: ,,A  g ö m b g rafito s  ö n tö ttv a s  g y á r 
tá s á n a k  fe lté te le i“  cím m el t a r t o t t  előadás k e re 
té b e n  szám olt be  összefoglalóan az e lvégzett 
k ísérle te irő l. Az előadás u tá n  a  kérdéssel fog 
lalkozó k a r tá rs a k  k ö zö tt rész le tes v i ta  és m eg 
beszélés a la k u lt k i.

I . 29. „Ó n b ro n zo k a t h e ly e tte s ítő  fém ö tv ö zetek “  c ím 
m el Maréchal Károly  t a r t o t t  é rték es  e lő ad ást.

I I .  12. Hargitay Sándor e lő ad ásá t o lv a s tá k  fel a  „M eg 
előző k a rb a n ta r tá s  ön tö d e i v o n a tk o zása iró l“ .

I I .  26. Körös Béla k a n d id á tu s  : „K éreg h en g erg y á rtás  
Mg-os kezeléssel“  cím ű  elő ad ásáb an  szám olt be 
ez irán y b an  fo ly ta to tt  k ísérle te irő l. Az előadást 
élénk  v i ta  k ö v e tte , am ely n ek  k ere téb e n  a  kéreg- 
h en g erg y ártó k  k icseré lték  ez irán y ú  ta p a s z ta 
la ta ik a t.

I I I .  5. S zakosztá lyvezetőség i ü lést ta r to t tu n k . A  sz ak 
o sz tá ly  t i t k á r a  beszám o lt az első k é t h ónap  
m u n k á já ró l. A z e re d e ti m u n k a te rv e t nem  t a r 
to t tu k  be, m e rt egy előadó n em  v á lla lta  az elő 
a d á s t. A  vezetőség  m e g v ita tta , v á jjo n  n em  zsú 
fo lt-e  a  m in d e n  h é tre  ü te m e z e tt előadás, s úgy  
h a tá ro z o tt ,  hogy a  to v á b b ia k b a n  is  m eg m arad  
az e re d e ti m u n k a te rv  m e lle tt.

A  G. G. H a jó g y á rb a n  m egrendezendő  a n k é t id e jé t 
áp rilis  hó  közepére tű z te  k i. A  vezetőség  a  m in tak ész ítő k  
h elyze téve l fog lalkozva azon  az á llásp o n to n  v an , hogy 
tá rsa d a lm i egyesü le tbe való töm ö rü lésü k  fe lté tlen ü l szü k 
séges és k ív án a to s , h o g y  az ön tö d e i szakosz tály  k e re té 
b en  m á r  egy éve m űködő  m in tak é sz ítő  cso p o rt fo g ja  ő k e t 
össze. E n n ek  érd ek éb en  m á ju sb a n  országos m in tak ész ítő  
a n k é t m egrendezésé t v e t te  te rv b e  a  szakosz tály . A  vezető 
ségi ü lés tö b b  fo lyóügy  m egbeszélésével é r t  véget.

I I I .  12. Bárányos István: „A  tö k é le tes  m in ta  szerepe a 
m inőségi g y á r tá sb a n “  cím ű e lő ad ásá t h a llg a ttu k  
m eg. N evezetessége az e lőadásnak , ho g y  ez v o lt 
a  m in tak ész ítő k  első, kom olyabb  összejövetele, 
aho l m e g v ita ttá k  szak m áju k  h e ly ze té t.

I I I .  19. Balogh Im re  szám o lt be  „A  d u g a tty ú g y ű rű -  
g y á r tá s  p ro b lém áiró l.“

I I I .  26. Visnyovszky László e lő ad á sá t h a llg a ttu k  m eg  a  
„Ö n tö d e i n y e rsv a sró l“ . Az e lő ad á s t élénk 
v ita  k ö v e tte , m ellyel k ap cso la tb an  a  nyersvas- 
e llá tás  p ro b lém áit és a  n y ersv assa l szem ben 
tá m a s z to tt  k ív á n a lm a k a t v i ta t tá k  m eg  a  m eg 
je len tek .

V. F .
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Ö N T Ö D E I  S Z A K O S Z T Á L Y A  F O L Y Ó I R A T A

Vasipari Kutató Intézet közleményei

Hőkezelési kísérletek kupolóban olvasztott feketetöretű temper- 
öntvény szilárdsági értékeinek meghatározására

C H A P Ó  E L E K

Э. Ч а п о :

Опыты в термообработке черносердечного ковкого чугуна 
выплавленного из вагранки, для определения его меха 
нических свойств.
Определение длительности отжига и установление опти
мальных кривых термообработки ваграночного черно
сердечного ковкого чугуна. Н а основании опытов термо
обработки определение механических свойств ваграноч 
ного черносердечного ковкого чугуна.

D ipl. In g . E lek  Chapó :
G lühversuche m it  K upolofen-Schw arzguss zw ecks E r 
m it t lu n g  d er F estig k e itsw erte .

V ersuche m it  K upolofengeschm olzenen  schw arzbrüch in - 
gen T em perguss z u r F e s ts te llu n g  d er T em p erze it u n d  d er 
o p tim alen  G lühkurve. A u f G ru n d  d e r T em perversuche 
w erden  d ie  F es tig k e itsw e rte  des K upo lo fen sch w arz- 
gusses fe s tg este llt.

E lek  Chapó m e ta l eng.
H e a t  t r e a t in g  ex p e rim en ts  w ith  cupo la-m elted  b la e k h e a r t 
m alleab le iro n s fo r  d e te rm in in g  th e ir  m echan ica l p ro 
p e rtie s .

E x p e r im e n ts  ca rrie d  o u t w ith  cu p o la-m elted  b la ek h e a rt 
m alleab le  iro n s  to  d e te rm in e  th e  an n e a lin g  tim e  an d  
th e  b e s t an n e a lin g  te m p e ra tu re  in  th e  cycle. O n th e  base 
o f  th e  an n ea lin g  ex p e rim en ts  th e  a t ta in a b le  m echanical 
p ro p e r tie s  a re  g iven

A temperöntvények alkalmazási területe ha
zánkban a tervgazdálkodás megindulása előtt 
meglehetősen kicsi volt. Gépiparunk fejlődésével 
a temperöntvényszükséglet is nő. A temperöntö- 
dék termelésnövelésének egyik módja a temperá- 
lási idő csökkentése és ezzel a temperálókemencék 
teljesítményének fokozása.

A hazánkban eddig kizárólagosan gyártott 
fehértöretű temperöntvény hőkezelésének ideje 
a falvastagságtól függően 80—150 óra között vál 
tozik. Ezt az időt feketetöretű temperöntvények 
gyártására való áttérés esetén 25—30%-kal lehet 
csökkenteni. A feketetöretű temperöntvény gyár
tására való áttérés egyéb gazdasági előnyökkel is 
jár. A feketetöretű temperöntvények hőkezelésé
kor nincs szükség oxidáló hatású csomagoló
anyagra, a hőkezelés hőmérséklete általában ki

sebb. Csökken, vagy elmaradhat a lágyítóüst
fogyasztás. Az öntvények tisztítása is könnyebb, 
mert kisebb a csomagolóanyagnak az öntvényekre 
való rásülési veszélye. Kisebbmérvű az öntvények 
elhúzódása, ami kevesebb tisztítási és igazítási 
munkával jár. A feketetöretű temperöntvények 
megmunkálhatósága homogénebb szerkezetük kö
vetkeztében könnyebb.

Feketetöretű temperöntvényeket külföldön 
általában lángkemencében, elektromos kemencé
ben vagy duplex eljárással gyártják. Hazai öntö
déink már régebben kísérleteztek feketetöretű 
temperöntvények kúpolóból való gyártásával, de 
sajnos, ezek a kezdeti kísérletek nem adtak fel
világosítást az elérhető szilárdsági viszonyokról és 
nem tisztázták azokat a feltételeket, melyek be
tartásával a feketetöretű temper öntvényt kúpo
lóból elő lehet állítani.

Az alábbi kísérleteknek éppen ezért az volt a 
céljuk, hogy az irodalomban megadott összetételű 
de kupolóban olvasztott fekete temperöntvény 
minimális hőkezelési idejét és a várható szilárd
sági eredményeit megállapítsuk.

A kísérletek első szakaszában a feketetöretű 
temperöntvény hőkezelési idejét, illetve görbéjét 
határoztuk meg. A hőkezelendő öntvényeket 3-—5 
mm szemnagyságú koksz közé csomagolva, elek-
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1. táblázat

Próba jele
V e g у i ö s s z e t é t e l s z á z a l é k b a n

c% Si% Mn% s% P% Cr%

к .......... 2,25 1,16 0,41 0,04 0,16 0,16
R ........... 2,65— 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 izzítottuk. Az agyaggal el
zárt lágyítóüst tetejére külön agyagba burkolt 
„S“ összetételű próbadarabokat helyeztünk, hogy 
a lágyítást menet közben ellenőrizhessük, a kivett 
próba csiszolatán vizsgálva a cementit, illetve a 
perlitbomlás mértékét. A kísérleti öntvények 
összetételét az 1. táblázat mutatja, a hőkezelés 
lefolyását pedig az 1. ábra szemlélteti. A dia
grammba a próbák kivitelének időpontjait is be
rajzoltuk. A 143 órás hőkezelés elegendőnek bizo
nyult, mert a hőkezelt öntvények mind fekete- 
töretűek és perlittől mentesek voltak. Kivétel 
a ,,K“ jelzésű öntvények anyaga, ez még perli
tes maradt.

A 2. hőkezelési kísérlet célja a lágyítás idejé
nek a csökkentése volt. Az 51. óra után kivett
I. próba és a 60 óra után kivett II. próba még 
cementites volt, a 790°-ról kivett III . próba 69 
óra után a perlitbomlás kezdetét mutatta, míg a 
116 óra után kivett IV. próba már teljesen perlit
től mentes volt. A hőkezelést további 7 óra után 
befejeztük. A próbadarabok a T-2 jelzésű kivételé-

2. á b ra .

4. á b ra .

vei mind feketetöretűek voltak. A T-2-es próba 
az alacsony 0  -j- Si érték m iatt fehértöretű ma
radt. A próbapálcák mikrofelvételeit a 2., 3., 4.,
5. ábrák, míg a hőkezelés lefolyását a 6. ábra mu
tatja. A próbák adatait a 2. táblázatban foglal
tuk össze.

2. táblázat

Próba jele о д  kg/mm2 V/„ c% Si% (C + Si)% Mn% S% Mn/S

к 34,2 8,8
(2. ábra) 37,2 7,2 2,25 1,16 3,4 0,41 0,04 10,2

32,7 8,7

S 37,2 9,5
(3. ábra) 36,8 7,7 2,55 1,68 4,23 0,66 0,28 2,35

38,2 8,7

T  3. 33,8 7,7
(4. ábra) 36,8 10,2 2,22 1,35 3,57 0,37 0,19 1,95

T  2. 44,0 4.3
(5. ábra) 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. hőkezelési kísérletkor vizsgáltuk a hő
mérséklet emelkedésének a cementbomlására gya
korolt hatását. A hőkezelés II. szakaszát pedig a 
7. ábra szerint változtattuk. Az I. és II. próba 48, 
illetve 52 óra után perlites szerkezetű volt. A ki
vett III . próba 60 óra után a 800° C-on 5 órás hon- 
tartás után már majdnem perlitmentes. A IV.

5. á b ra .

7. á b ra .

8. á b ra .

próba 95 óra után már teljesen ferrites volt. 
A 3. táblázatban foglaltuk össze ezen kísérlet jel
lemzőit. A T-5-ös pálca mikrofelvételét a 8. ábra 
mutatja.

A 4. hőkezelési kísérletkor az első szakasz 
idejét 5 órával csökkentettük, a lágyítás ideje 98

3. táblázat

Próba jele оц  kg/mm2 «3% c% Si% (C +  Si)% Mn% S% Mn/S

s 4 1 .8
4 5 .9

9 .7
9 .7

2 ,5 5 1 ,68 4 ,2 3 0 ,6 6 0 ,2 8 2 ,3 5

T  3 . 3 9 ,0 9 ,2 2  22 1 ,35 3 ,5 7 0 ,3 7 0 ,1 9 1 ,95

T  5.
(8 . á b r a ) 3 1 ,4 2 ,8 2 ,7 0 1 ,5 4 4 ,2 4 0 ,7 7 0 ,21 3 ,6 6

4. táblázat

Próba jele 0"ß kg/mm2 »,% c% Si% (C +  SÍ) % Mn% S% Mn/S

52 4 4 ,9 5 ,5 2 ,5 0 1 ,2 4 3 ,7 4 0 ,1 9 0 ,1 6 1,2
53 3 6 ,5 5 ,1 2 ,6 0 0 ,9 5 3 ,5 5 0 ,1 8 0  15 1,2
54 3 8 ,4 — 2 ,8 8 1 ,3 2 4 ,2 0 0 ,2 5 0 ,1 6 1,5
55 3 6 ,2 15,3 2 ,6 7 1 ,0 2 3 ,6 9 0 ,4 8 0 ,1 7 2 ,8
58 3 4 ,5 10 ,6 2 ,6 7 0 ,9 5 3 ,6 2 0 ,31 0 ,1 5 2,1
60 3 5 ,7 8 ,9 2 ,4 6 0 ,8 6 3 ,3 2 0 ,3 5 0 ,1 0 3 ,5
63 2 3 ,5 4 ,8 2 ,7 4 1 ,53 4 ,2 7 0 ,9 2 0 ,1 5 6,1
65 28,1 4 ,5 2 ,6 5 1 ,3 9 4 ,0 4 0 ,6 0 0 ,1 5 4 ,0
68 3 5 ,0 9 ,5 2 ,6 6 0 ,9 8 3 ,6 4 0 ,5 8 0 ,1 4 4 ,1
72 4 0 ,8 12 ,5 2 ,6 8 1 ,23 3 ,9 1 0 ,3 7 0 ,1 0 3 ,7
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5. táblázat

Próba jele о и kg/mm2 -5,% c% Si% (С +  Si)% Mn% 8% Mn/S

83 3 7 ,4 8 ,9 2 ,6 7 1 ,02 3 ,6 9 0 ,4 8 0 ,1 7 2 ,8
86 3 6 ,0 11,1 2 ,6 7 0 ,9 5 3 ,6 2 0 ,31 0 ,1 5 ■2,0
90 3 7 ,5 8 ,4 2 ,5 3 1 ,0 4 3 ,5 7 0 ,3 6 0 ,1 4 2 ,6

100 3 5 ,4 16 ,7 2 ,5 4 0 ,9 5 3 ,4 9 0 ,4 2 0 ,1 5 2 ,8
102 47 ,3 7 ,4 2 ,6 6 0 ,9 6 2 ,6 2 0 ,5 8 0 ,1 4 4,1
119 3 4 ,4 11,1 2 ,3 6 1 ,5 0 3 ,8 6 0 ,7 0 0 ,2 1 3 ,3

9. á b ra .

óra volt. Az 5. hőkezelési kísérletkor a lágyítási 
görbe II. szakaszának lépcsőit egyszerűsítettük, 
ezért a 800° C-nál lévő lépcsőt elhagytuk (10. ábra,
4., 5. kép). A 4. táblázat e két lágyításból kikerült 
próbapálcák adatait tünteti fel. Ezek közül az
52., 53. és 54. számúak a helytelen Mn/S viszony 
miatt fehértöretűek, míg a 63. és 64. számúak 
alacsony szilárdsági értékei a magas C -f- Si érték
nek tulajdonítható.

A 6. hőkezelési kísérletkor a II. szakasz idejét 
10 órával csökkentettük, a hőmérsékletet állan
dóan 720° C-on tartva  (10. ábra, 6. kép). E lágyí
tásból kikerült próbapálcák adatait az 5. táblázat 
tünteti fel. A 100. sz. próbapálca mikrofelvételét 
a 9. ábra m utatja.

A 7. és 8. hőkezelési kísérletkor a II. szakasz 
idejét további 10—10 órával csökkentettük 79, 
illetve 69 órára (10. ábra, 7., 8. kép). A hőkezelt 
próbapálcák Szilárdsági értékeit a 6. és 7. táblá-

Próba jele o" g  kg/mm2 <5,% 0% 81% (C +  Si)% Mn% S% Mn/S

146 4 1 ,2 11,8 2 ,5 3 1 .04 3 ,5 7 0 ,3 6 0 ,1 4 2 ,6
150 3 4 ,6 8 ,9 2 ,5 9 1.11 3 ,7 0 0 ,3 9 0 ,1 4 2 ,8
152 4 3 ,2 8 ,9 2 ,6 5 1 ,39 4 ,0 4 0 ,6 0 0 ,1 6 3 ,7
155 38 ,1 8 ,3 2 ,7 0 0 ,9 7 3 ,6 7 0 ,4 1 0 ,1 4 3 ,0
158 3 5 ,3 8 ,9 2 ,7 8 1 ,1 8 3 ,9 6 0 ,3 9 0 ,2 0 2 ,0

7. táblázat

Próba jele o 'jg kg/mm2 <5,% c% Si% (C +  Si)% Mn% 8% Mn/S

166 3 2 ,5 8 ,2 2 ,8 2 0 ,7 6 3 ,5 8 0 ,4 0 0 ,2 2 1 ,8
167 3 5 ,5 7 ,2 2 ,8 2 0 ,7 6 3 ,5 8 0 ,4 0 0 ,2 2 1,8
168 3 7 ,9 8 ,4 2 ,6 8 0 ,9 1 3 ,5 9 0 ,3 9 0 ,1 8 2 ,2
169 3 3 ,7 8 ,4 2 ,6 8 0 ,9 1 3 ,5 9 0 ,3 9 0 ,1 8 2 ,2
170 3 1 ,4 6 ,7 2 ,7 8 1 ,2 4 4 ,0 2 0 ,61 0 ,2 3 2 ,6
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zatban foglaltuk össze. Látható, hogy a rövidített 
hőkezelés révén kapott szilárdsági eredmények ki- 
elégítőek.

8. táblázat

Lágyítási kísér
letek száma

Felfűtés ideje, 
óra

I. szakasz 
ideje, óra

II. szakasz 
ideje óra,

összes idő, 
óra

1 31 37 75 143
2 2 4 3 6 63 123
3 27 23 53 103
4 27 18 53 98
5 27 14 58 99
6 27 14 48 89
7 27 14 38 79
8 27 14 28 69

A temperálási idő csökkentésére irányuló 
kísérleteinket a 8. táblázatban, illetve a 10. ábrá 
ban foglaltuk össze.

Szilárdsági értékeket befolyásoló tényezők 
vizsgálata

A 9. táblázatban összefoglaltuk a legjobb szi
lárdsági értékeket adó próbap^Jcák összetételét : 
a táblázatban szereplő próbapálcák szakítószilárd
sága 32,8—47,3 kg/mm2 között változik.

Megvizsgáltuk, hogy a C -f- Si összege hógyan 
változtatja a szakítószilárdságot. Ezért a Maurer- 
diagrammba (11. ábra) berajzoltuk a fekete 
temperöntvény C -f- Si mezőit. Az 1. jelű mező-

9. táblázat

Sorszám c % Si% (C + Si) % Mn% S % Mn/S crjg kg/mm2 «.%

í . 2 ,5 5 1 ,68 4 ,2 3 0 ,6 6 0 ,2 8 2 ,3 6 4 1 ,8 9 ,7 5
2 . 2 ,5 5 1 ,6 8 4 ,2 3 0 ,6 6 0 ,2 8 2 ,3 6 4 5 ,9 9 ,7 5

3 7 . 2 ,5 3 1 ,04 3 ,5 7 0 ,3 6 0 ,1 3 4 2 ,7 4 3 ,5 17 ,0
4 7 . 2 ,7 0 1 ,5 4 4 ,2 4 0 ,7 7 0 ,21 3 ,7 3 7 ,2 9 ,4
55 . 2 ,6 7 1,02 3 ,6 9 0 ,4 8 0 ,1 7 2 ,8 36 ,2 15,3
56 . 2 ,6 7 1 ,02 3 ,6 9 0 ,4 8 0 ,1 7 2 ,8 3 4 ,6 12,2
58 . 2 ,6 7 0 ,9 5 3 ,6 2 0 ,3 1 0 ,1 4 8 2,1 . 3 5 ,4 1 0 ,65
60 . 2 ,4 5 0 ,8 6 3,31 0 ,3 5 0 ,1 0 2 3 ,4 35 ,7 8 ,9
62 . 2 ,5 3 1 ,0 4 3 ,5 7 0 ,3 6 0 ,1 3 4 2 ,2 3 5 ,8 —

66 . 2 ,5 0 1 ,32 3 ,8 2 0 ,6 2 0 ,1 4 5 4 ,3 35 ,2 9 ,7 5
67 . 2 ,5 4 0 ,9 5 3 ,4 9 0 ,4 2 0 ,1 5 2 ,9 3 4 ,5 9 ,7 5
68. 2 ,6 6 0 ,9 6 3 ,6 2 0 ,5 8 0 ,1 4 4,1 3 5 ,0 9 ,4 5
72 . 2 ,6 8 1 ,23 3 ,91 0 ,3 7 0 ,0 9 8 3 ,3 4 0 ,8 13,3
78 . 2 ,6 6 0 ,9 6 3 ,6 2 0 ,5 8 0 ,1 4 4,1 4 1 ,8 3 ,3
8 7 . 2 ,4 5 0 ,8 6 3 ,3 1 0 ,3 5 0 ,1 0 2 3 ,4 4 0 ,5 —
8 9 . 2 ,5 3 1 ,04 3 ,5 7 0 ,3 6 0 ,1 3 4 2 ,2 3 2 ,8 11,1
90 . 2 ,5 3 1 ,0 4 3 ,5 7 0 ,3 6 0 ,1 3 4 2 ,2 3 7 ,5 8 ,4
93 . 2 ,5 9 1,11 3 ,7 0 0 ,3 9 0 ,1 4 2 2 ,8 3 3 ,2 11,1
99 . 2 ,5 4 0 ,9 5 3 ,4 9 0 ,4 2 0 ,1 5 2 ,9 3 4 ,6 17 ,6

100. 2 ,5 4 0 ,9 5 3 ,4 9 0 ,4 2 0 ,1 5 2 ,9 3 5 ,4 16,7
101. 2 ,6 6 0 ,9 6 3 ,6 2 0 ,5 8 0 ,1 4 4.1 3 4 ,6 11.1
102. 2 ,6 6 0 ,9 6 3 ,6 2 0 ,5 8 0 ,1 4 4,1 4 7 ,3 7 ,4
119. 2 ,3 6 1 ,5 0 3 ,8 6 0 ,7 0 0 ,21 3 ,3 3 4 ,4 11.1
120 . 2 ,7 5 1 ,1 0 3 ,8 0 0 ,6 2 0 ,2 3 2 ,7 4 1 ,5 7,4
140. 2 ,6 8 0 ,91 3 ,5 9 0 ,3 9 0 ,1 8 2 ,2 4 3 ,6 10 ,0
146. 2 ,5 3 1 ,0 4 3 ,5 7 0 ,3 6 0 ,1 3 4 2 ,2 4 1 ,2 11,8
155 . 2 ,5 4 0 ,9 5 3 ,4 9 0 ,4 2 0 ,1 5 2 ,9 38 ,1 8 ,3

10. táblázat

Próbapálca
jele C % Sí % (C +  Si) %

(ТВ
kg/mm2

92 2 ,2 5 0 ,9 8 3 ,2 3 3 9 ,2
87 2 ,4 5 0 ,8 6 3 ,31 4 0 ,5

135 2 ,6 0 0 ,8 8 3 ,4 8 3 0 ,4
77 2 ,5 4 0 ,9 5 3 ,4 9 3 6 .5

131 2 ,7 7 0 ,8 0 3 ,5 7 3 4 ,3
37 2 ,5 3 1 ,04 3 ,5 7 4 3 ,5

139 2 ,8 2 0 ,7 6 3 ,5 8 4 6 ,0
140 2 ,6 8 0 ,9 3 ,5 8 4 3 ,6
134 2 ,4 6 1,11 3 ,5 7 3 9 ,8

86 2 ,6 7 0 ,9 5 3 ,6 2 3 6 ,0 5
102 2 ,6 6 0 ,9 6 3 ,6 2 4 7 ,3
110 3 ,0 0 0 ,6 9 3 ,6 9 4 2 ,2

83 2 ,6 7 1 ,02 3 ,6 9 3 7 ,4
136 2 ,8 3 0 ,8 6 3 ,6 9 3 8 ,4

94 2 ,5 9 1,11 3 ,7 0 3 4 ,2 5
81 3 ,0 3 0 ,7 7 3 ,8 0 4 4 ,5
75 2 ,5 0 1 ,32 3 ,8 2 4 3 ,6

113 2 ,9 2 0 ,9 6 3 ,8 8 2 6 ,5
106 2 ,6 8 1,23 3 ,91 4 2 ,7
141 2 ,7 8 1 ,18 3 ,9 6 3 7 ,9

a csehországi tapasztalatok alapján C =  2,4 — 
— 2,7%, Si =  0,9 — 1,3%. A 2. mező az irodalom
ból vett C =  2,2 — 2,7%, Si =  0,8 — 1,1% érté 
kek alapján. E két mezőnek egymást fedő része

11. áb ra .
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adja nyilván a legkedvezőbb ö -f- Si értéket, ame
lyet C =  2,4 — 2,7%, Si =  0,9 — 1,1% határol 
(C -f Si =  3,3 — 3,8 között).

A 10. táblázatban összeállítottuk azokat a 
kísérleti eredményeket, melyeknél a C +  Si érték 
3,3—3,9 között mozog. A feltevés helyesnek bizo
nyult, mert az optimális szakítószilárdságok e ha 
táron belül vannak. A grafitkiválás veszélyének 
a határa az adoü kísérleti körülmények között

C +  Si =  3,9%. A 11. ábrában eredmény vonallal 
azt a mezőt jelöltük, mely a fentiek szerint a leg
jobb szilárdsági eredményeket adja.

A nyúlás nagyságát a perlitbomlás mértéke 
határozza meg. A perlitbomlás hőfokának meg
határozására 760—700° C-ig 10°-os lépcsőkben 
hőkezelési kísérletet végeztünk. A próbák C +  Si 
összege 3,57—3,88% között volt. A hőkezelés le
folyását a 12. ábra mutatja, 6 illetve 8 próbapál-

11. táblázat

Sorszám Hőfok °C C% Si% (C +  Si)% Mn% s % Mn/S crg  kg/mm2 «,%

i . 7 0 0 2,66 1,0 3 ,6 6 0 ,4 3 0 ,1 6 2 ,7 37,1 10 ,3
2. 710 2 ,6 5 1,01 3 ,6 6 0 ,4 6 0 ,1 5 3 ,0 3 8 ,9 7 13 ,4
3. 7 2 0 2 ,7 3 0 ,9 0 3 ,6 3 0 ,4 2 0 ,1 7 5 2 .4 3 6 ,4 8 ,7
4. 730 2 ,7 4 0 ,9 3 3 ,6 7 0 ,4 3 0 ,1 9 2 ,3 41 ,1 9,1
5, 740 2,68 1,00 3 ,6 8 0 ,4 6 0 ,1 7 2 ,7 3 9 ,5 10,6
6. 7 5 0 2 ,7 3 0 ,9 6 3 ,6 9 0 ,4 5 0 ,1 7 2,6 4 9 ,8 7 ,0
7. 760 2 ,7 2 1,03 3 ,7 5 0 ,4 2 0 ,1 3 3 ,2 48 ,1 6,2

12. táblázat

Sorszám
Perlit bomlás 

ideje óra C% Si% (C +  Si) % Mn% 8% Mn/S ]} kg/mm" « ,%

8. 23 2 ,6 7 0 ,9 7 3 ,6 4 0 ,4 2 0 ,1 8 2 ,3 3 6 ,2 10
9. 20 2 ,6 7 0 ,9 9 3 ,6 6 0 ,4 2 0 ,1 6 2,6 3 6 ,8 11

10. 18 2,68 0 ,9 9 3 .6 7 0 ,4 5 0,20 2 ,2 5 3 7 ,3 9,1
11. 15 2 ,6 4 1 ,0 9 3 ,73 0 ,4 8 0 ,1 4 3 ,4 36 ,1 9 ,5
12. 12 2 ,6 9 0 ,9 7 3 ,6 6 0 ,4 8 0 ,1 8 2 ,6 5 3 7 ,4 10

13. táblázat

Próba jele Mn/S <5,% kg/mm! C% Si% (C +  Si) % Mn % S %

3 1 5 1,60 5 ,5 3 6 ,5 2 ,91 1,03 3 ,9 4 0 ,3 7 0 ,2 3
317 1,72 9 ,7 5 3 7 ,0 2 ,7 8 0 ,9 8 3 ,7 6 0 ,4 5 0 ,2 6
319 1 ,85 8 ,9 3 5 ,8 2 ,7 7 1 ,05 3 ,8 2 0 ,4 8 0 ,2 6
331 1 ,95 11 ,4 3 5 ,4 2 ,7 8 1 ,18 3 ,9 6 0 ,3 9 0.20
3 3 2 2 ,0 5 — 3 7 ,0 2 ,6 0 0 ,6 2 3 ,2 2 0 ,3 7 0 ,1 8

58 2,10 10,7 3 5 ,4 2 ,6 7 0 ,9 5 3 ,6 2 0 ,3 1 0 ,1 4 8
140 2 ,1 6 10,0 4 3 ,6 2,68 0 ,91 3 ,5 9 0 ,3 9 0 ,1 8
3 3 4 2,20 — 3 6 ,3 2 ,6 0 0,88 3 ,4 8 0 ,4 6 0.21
3 3 6 2 ,3 0 7 ,2 32 ,1 2 ,8 4 1,21 4 ,0 5 0 ,4 6 0,20

1 2 ,3 6 9 ,8 4 1 ,8 2 ,5 5 1,68 4 ,2 3 0,66 0 ,2 8
3 3 8 2 ,4 0 5 ,8 3 6 ,3 2 ,6 3 0 ,9 7 3 ,6 0 0 ,5 1 0,21
132 2 ,5 0 11,1 3 3 ,6 2 ,7 7 0 ,8 0 3 ,5 7 0 ,4 0 0 ,1 6
341 2 ,5 6 9 ,4 3 3 ,2 2 ,8 2 1,19 4 ,01 0 ,2 3 0.12
342 2 ,6 0 1 2 ,95 4 2 ,4 2 ,5 3 1 ,04 3 ,5 7 0 ,3 6 0 ,1 3 4
343 2 ,7 5 8 ,9 3 5 ,2 2 ,71 1 ,28 3 ,9 9 0 ,4 7 0 ,1 7

37 2 ,8 0 17 ,0 4 3 ,5 2 ,5 3 1 ,04 3 ,5 7 0 ,3 6 0 ,1 3
55 2 ,8 0 15,3 3 6 ,2 2 ,6 7 1,02 3 ,6 9 0 ,4 8 0 ,1 7
93 2 ,8 0 11,1 3 3 ,2 2 ,5 9 1,11 3 ,7 0 0 ,3 9 0 ,1 4

100 2 ,8 0 16,7 3 5 ,4 2 ,5 4 0 ,9 5 3 ,4 9 0 ,4 2 0 ,1 5
345 2 ,8 3 6.1 3 6 ,0 2 ,3 8 1,12 3 ,5 0 0 ,5 1 0 ,1 8
347 3 ,0 0 6 .9 5 3 4 ,5 2 ,9 2 0 ,9 4 3 ,8 6 0 ,3 3 0,11
349 3 ,1 0 7 ,2 4 0 ,6 2 ,4 0 0 ,8 5 3 ,2 5 0 ,6 1 0,21
3 5 2 3 ,2 5 5 ,5 5 4 7 ,3 5 2 ,5 8 0 ,8 9 3 ,4 7 0 ,6 5 0,20
119 3 ,3 4 11,1 3 4 ,4 2 ,3 6 1 ,5 0 3 ,8 6 0 ,7 0 0,21
355 3 ,6 5 7 ,2 3 3 ,7 2 ,7 7 0 ,9 9 3 ,7 6 0 ,3 4 0 ,0 9
358 3 ,8 0 7 ,2 3 4 ,3 2 ,7 6 0 ,8 7 3 ,6 3 0 ,3 2 0 ,0 8 4
3 5 9 4 ,0 0 6,6 3 2 ,9 2,81 0 ,81 3 ,6 2 0 ,3 2 0 ,0 8 7
66 4 ,1 0 9 ,8 3 5 ,2 2 ,5 0 1 ,32 3 ,8 2 0 ,6 2 0 ,1 4 8

3 6 2 4 ,4 5 5 ,5 5 3 3 ,6 2 ,81 1,02 3 ,8 3 0 ,5 6 0 ,5 6
363 5 ,0 8 5 ,5 5 3 8 ,0 2 ,9 3 1,03 3 ,9 6 0 ,61 0,12
3 6 5 6,00 4 ,4 5 2 7 ,2 2 ,4 8 1 ,4 0 3 ,8 8 0 ,61 0,10
368 6 ,9 0 5 ,5 5 3 5 ,3 2 ,7 8 1 ,05 3 ,8 3 0 ,7 6 0,11
3 6 9 8 ,6 0 3 ,0 6 5 1 ,4 2 ,5 5 0 ,8 4 3 ,3 9 0 ,7 3 0 ,0 8 5

•  372 1 0 ,3 0 3 ,0 6 4 8 ,0 2,68 0 ,8 0 3 ,4 8 0 ,9 8 0 ,0 9
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cát hőkezeltünk. Ezek átlagos szakítási és nyúlási 
értékeit a 12. táblázat mutatja.

A perlitbomlás minimális idejének meghatá
rozására 5 kísérletet végeztünk az előbbiekkel 
azonos C Si tartalm ú próbapálcákkal (13.’ábra).

12. á b ra ,

A perlitbomlás idejét fokozatosan 25 óráról 12 
órára csökkentettük (12. táblázat). Az eredmé
nyekből kitűnik, hogy fenti összetétellel a maxi
mális nyúlási értékeket akkor kapjuk, ha a perlit- 
bontás hőfoka 710° C és ideje 25 óra.

A fekete temperöntvény minőségét a Mn és 
S tartalom, illetve a Mn/S viszony befolyásolja. 
A Mn és S tartalom  kívánatos viszonyának meg
állapítása érdekében a fehértöretű temperöntvé- 
nyek Mn tartalm ára jellemző Mn =  1,75 S -f- 0,25 
egyenest a 14. ábrába berajzoltuk. Ebből meg
szerkesztettük (2. görbe) a fehértöretű temper-

öntvényre jellemző Mn/S viszonyát ábrázoló gör
bét. A P. N. Akszenov művéből kirajzoltuk az 
általa megadott feketetöretű temperöntvényre 
vonatkozó Mn/S viszonyt jellemző görbét (3.

14. á b ra .

görbe). Ennek segítségével szerkesztettük meg a 
Mn tartalom (4) görbéjét, melynek inflexiós 
pontja az (1) egyenessel való metszéspontban van.

J

15. ábra.
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E görbéből kitűnik, hogy feketetöretű temper- 
öntvény esetén, ha S >  0,155 a Mn tartalom 
kisebb és ha S < 0,155 a Mn tartalom na 
gyobb, mint a fehértöretű temperöntvényre meg
állapított érték. Az egyes S tartalmakhoz tartozó 
Mn értéket a 4. görbe segítségével a diagrammból 
leolvashatjuk. Üzemi viszonyok között S =0,18 —
— 0,24%-ig a feketetöretű temperöntvényekben 
0,55—0,60% Mn tartalom felel meg.

Vizsgáltuk, hogy a Mn/S növekedése a nyúlást 
hogyan változtatja. A Mn tartalm at üstadagolás
sal növeltük. így a Mn/S viszony 1,6—10,3%-ra 
emelkedett. E kísérletek eredményét a 13. táblá 
zat tünteti fel. A táblázat alapján a 15. ábrát szer
kesztettük. A legnagyobb nyúlási értékeket Mn =  
=  2,9 körüli értékek adták. A nyúlás legjobban 
a C tartalomtól függ, ezért a diagrammba az azo
nos C tartalm akat berajzoltuk. Látható, hogy a 
kúpolóban előállított feketetöretű temperöntvény 
C tartalm ának ingadozása miatt, Mn/S =  2,5 —
— 3,5 viszonyszám és C =  2,8 — 2,9% esetén csak 
6—8% nyúlással számolhatunk.

Az ismertetett kísérletek célja, hogy hazai 
temperöntödéinknek irányt mutassanak a fekete 
temperöntvényre való áttérés első szakaszában. 
A kísérletek meghatározták azokat a műszaki fel
tételek irányelveit, melyek hazai öntödéinket a 
gyártás kezdeti nehézségein feltehetőleg átsegít
hetik. A további kísérletek feladata a gyártás 
körülmények további tisztázása, a nagyüzemi kí
sérletek bevezetése és a kupolóolvasztással, tehát 
szimplex eljárással szavatolható szabványértékek 
megállapítása lesz.

Összefoglalás.

Kísérleti kupolóból öntött feketetöretű tem- 
peröntvények lágyítási idejének meghatározása és 
az optimális hőkezelési görbe megállapítása. A lá
gyítási kísérletek alapján a kupolóból öntött 
feketetöretű temperöntvény szilárdsági értékei
nek meghatározása.

Pörgető öntés acélöntvényeknél
K O V Ä C S  J Á N O S

Я. Ковач:
Ц Е Н Т Р О Б Е Ж Н Ы Й  СПОСОБ В ПРО И ЗВО ДСТВЕ 
СТА ЛЬН Ы Х  ОТЛИВОК.

J . Kovács:
S chleuderverfahren  in der S tahlgiesserei:

Mindannyiunk előtt ismert, hogy a pörgető 
öntést Magyarországon is alkalmazzák könnyű- és 
nehézfém, valamint vasöntésű perselyek és egyéb 
körszelvényű testek öntésénél. Acélöntéshez, bár 
hazai viszonylatban ezt az eljárást nem alkalmaz
ták, de értesülésünk volt arról, hogy külföldön a 
II. világháború hadianyaggyártásának fokozása 
céljából ágyúcsöveket és egyéb öntvényeket is 
gyártottak ilyen eljárással.

Győrött először 1950 őszén foglalkoztunk 
ezen eljárással, de mivel adottságainkat nem lá t 
tuk biztosítva, csupán mint elérendő vágyként 
beszéltünk róla. 1951-ben azonban, amikor ke
zünkbe került Bihari Sándor fordítása, újból 
elhatároztuk, hogy mi is fogjuk a pörgető öntést 
alkalmazni. Gépünk akkor nem volt, és az erre a 
célra kijelölt használaton kívüli karusszel-padunk 
nem volt elég erős ahhoz, hogy azzal a meg
felelő fordulatszámot elérjük. Ismét eltolódott a 
kezdeményezés ideje, bár Németh Gyula elvtárssal 
még a megfelelő vázlatokat is elkészítettük. Ezeket 
átadtuk az ugyanezen időben bimetall öntéssel 
foglalkozó vagongyári elvtársaknak, akik a bime
tall öntést be is indították.

1952-ben a gondolat újból felvetődött annak 
eredményeképpen, hogy egy többéves szerkesztői 
gyakorlattal bíró elvtársat átvettünk gyártás- 
tervezésünk megerősítésére. Feladatként jelöltük

ki neki a kérdés tudományos kimunkálását az itt 
járt Krcmar cseh főmérnök elvtárstól nyert tapasz 
ta lat alapján. Makkos Mihály elvtárs ezen a téren 
komoly irodalmat tá rt fel és az irodalom alapján 
egy pörgető öntőgépvázlatot készített és azt 
újításként be is adta. Ezen újítás azonban, mivel 
sem gépleírás, sem technológiai leírás nem volt 
hozzá, nem valósult meg.

1952 végén azonban ki kellett dolgoznunk 
az 1953. évi tervteljesítés érdekében a műszint- 
tervjavaslatot, amelyben a többször felvetett 
tém át mint feladatot beiktattuk az 1953. évi 
kötelességeink közé. Ezen feladattervet vállala 
tunk vezetősége el is fogadta és mint végrehaj
tandó feladatot az újítási terv feladataként kiadta.

így lett az elgondolások megvitatása után 
végül célkitűzésünk a centrifugalöntés megvaló
sítása. A feladat minél előbbi végrehajtására köte 
lezettséget éreztem akkor, amikor ez év elején 
megtudtam, hogy milyen komoly öntvény-mennyi
ség hiányzik ez évi tervünk teljesítéséhez országos 
viszonylatban. Munkámhoz komoly segítséget kap 
tam  azáltal, hogy két üzemben is láttam  pörgető 
öntést vasöntészetben s megerősödött bennem az 
a tudat, hogyha ilyen eljárás van acélöntvényre 
külföldön, akkor ennek nálunk is mennie kell. 
Üzemünkben a folyékonyacélmennyiséget selejt- 
veszély nélkül már csak kis mértékben lehet fo
kozni, így még inkább fontos volt, hogy olyan 
eljárást vezessünk be, amellyel komoly acélmeg
takarítást lehet elérni.

Felkerestem tehát a Bányászati és Kohászati 
Egyesületet és kértem segítségét megfelelő műszaki 
irodalom felkutatására. így  kaptam egy kezde
ményezésre buzdító levelet az egyik cseh folyó-
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iratból, valamint Kálmán Lajos és Sáfár László 
főmérnököktől könyvcímeket és Nehendzi szovjet 
szerzőnek éppen általuk fordítás alatt lévő könyvé
ből néhány adatot. Felkerestem továbbáBudinszky 
Tibor főmérnököt, aki jó tanáccsal ellátott és 
megígérte, hogy az általuk elkészített géprajzokat 
is rendelkezésre bocsátja.

A rajzok átadásáig a legegyszerűbb utat 
választva, a következő összetételű brigádot ala
kítottuk a feladat megoldására :

Németh Gyula technikusnak, Brasch Károly 
géplakatos csoportvezetőnek és Szalay András 
villanyszerelő üzemi karbantartás művezetőjének 
ju tott az a szerep, hogy elgondolásunknak és a 
kísérleti feladatnak megfelelő gépet megSzerkesz- 
szék és elkészítsék.

Makkos Mihály gyártásvezető technikus azt 
a feladatot kapta, hogy a gépet rajzolja le és 
további kutatást végezzen irodalom feltárására.

Gaborek Lajos kohómérnök a technológia elvi 
kimunkálására és az anyagvizsgálat irányítására 
kapott feladatot.

Makai Kálmán gyártástervező csoportvezető 
megfelelő profilok felkutatására kapott feladatot.

Juhász Gyula mintakészítő művezető az eljá
ráshoz szükséges minta, illetve magszekrények 
elkészítési feladatát kapta.

A gép elkészülte után a brigád tagjai közé 
lett bevonva Gangl Ferenc homoklaboratórium
vezető, akinek a legmegfelelőbb homok kikísérle
tezése jutott feladatul.

Ugyanekkor vontuk be Petróczy József fő- 
technológust, aki még szélesebb körben segít a 
profilok feltárásában s irányítja a pörgetett 
öntvények üzemi alkalmazását.

Magam a mindennapi elvi és gyakorlati irá
nyítás összefogó munkáját, valamint az elvégzett 
munka ellenőrzését végeztem.

Kísérleti munkánkhoz egy függőleges ten 
gely körül elektromotorral megforgatható gépet 
készítettünk (1. ábra). A géphez fokozatkapcsolót 
iktattunk be a fordulatszám szabályozására. Víz-

1. á b ra . P ö rg e tő  ön tőgép .

szintes asztallapra 550 0  380 mm-es magas 
8 mm-es lemezből készült hengeres köpenyt erő
sítettünk fel a magok forgásközbeni elcsúszásának 
megakadályozására. Ezt beömlő tölcsérnek kikép

zett lemez-leszorító lappal fedtük be, amelyet ék 
rögzít a hengeres köpenyhez összerakás után. 
A kísérlethez felhasznált gépet az elektromotor, 
golyóscsapágy és fokozatkapcsoló kivételével hul
ladékból állítottuk elő.

A gép elhelyezésénél különös gondot kell for
dítani az előfordulható balesetre, amely a forgás 
közbeni acél kifröccsenéséből adódhat. Ezért a 
gépet földszint alá helyeztük és az öntőhelyet 
fedővel láttuk el. Beöntés elvégzésére a fedélen 
nyílást kell hagyni.

A pörgető öntéshez felhasznált formák : ma
gok vagy kokillák, vagy kokillával kombinált 
magok. Kísérletünknél összerakott magokat hasz
náltunk fel s így csak a magszekrény készítésével 
foglalkozunk.

A magszekrénybe kisebb mintákból centri
kusán több darab is elhelyezhető. Általánosságban 
a magszekrények elkészítése nem különbözik az 
állóformázásnál alkalmazott eljárástól. Átmenetek 
és élek azonban különös gonddal vizsgálandók 
felül, hogy a fokozott mozgás azokat ne tám ad 
hassa meg. Ezáltal elkerülhető lesz a homoknak 
az öntvényben való szét hordása.

A magok rögzítésénél gondolni kell arra, hogy 
a röperő azokat elmozdítani igyekszik helyükből, 
tehát az ilyen igénybevételnek kitett magok mag
vezetéke az állóformánál alkalmazottnál erősebb 
legyen.

Ez általában a sugáriránytól eltérő magokra 
vonatkozik.

Az olvasztás nem különbözik az eddigitől. 
A gyártástervben előírt öntési hőmérséklet maxi
mális értéke tartandó. Jelenlegi kísérleteinknél al
kalmazott hőmérséklet 1500—1560° C. DugóS üst
ből történő öntésnél — üzemünkben ez alkal
mazott — ügyelni kell arra, hogy a kiömlő sugár 
megkívánt energiája, amely az üstben lévő folyé
konyacél magasságával van összefüggésben, biz
tosított legyen.

Nálunk alkalmazott kagylóátmérő 40 mm. 
Egy tonnás üst esetén öntéskor a fenék feletti 
folyékonyacél szintmagasság kb. 800 mm. Öntés 
közben a kikísérletezett gépfordulatszám 160— 
200/perc. Forma megtöltése után a fordulatszám 
maximumra növelhető. Maximális fordulatszám 
350—370 fordulat/perc.

Forgatási idő az öntés befejezése után 5—7 
perc.

A maghomokkeverékek összetételénél első
sorban fontos a nagy szilárdság (szárított és meleg 
szilárdság) és a finom szeműség. Ezen belül te r 
mészetesen ügyelni kell arra is, hogy a keverék 
hőtágulás, illetve zsugorodás szempontjából meg
felelő legyen. Az első próbadaraboknál használt 
összetétel a következő volt :

H at rész disszeli homok, négy rész tárnoki 
Pl4-es jelű homok, 3,3% bentonit, 1,7% tűzálló 
agyag. Laboratóriumi vizsgálati értékek : gáz- 
áteresztés nyersen 40—50, Szárítva 60—80. Nyo
mószilárdság nyersen 700 g/cm2 körül, szárítva 
13 000 g/cm2-nél nagyobb. Nyírószilárdság szá
rítva 4000 gr/cm2 körül.

Magbevonat : 5 1 víz, 8 1 kvarcliszt, 7 dg
konyhasó, 1 liter melasz. A leöntött darabok
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(kúpfogaskerék, 4. ábra) felülete pecsenyés volt, 
ami főként a tökéletlen szárítás következménye 
volt.

A következő próbadarabok ugyanebből a 
keverékből, ugyanezzel a bevonattal készültek 
tökéletes szárítással. A leöntött daraboknál felü
leti ráégésen kívül különösebb hiba nem volt 
tapasztalható (3. ábra).

A következő próbánál a homokösszetétel vál
tozatlan maradt, bevonat : fenolgyanta oldata 
denaturált szesszel kb. 1,25 fajsúlyra hígítva. 
Szárítás után a magfelület nagyobb szilárdságú 
lett, de a felületi simaság nem volt kielégítő. 
A leöntött darabokon különösebb hiba nem volt, 
de mechanikai ráégés mutatkozott.

Űjabb próbánál a homokösszetétel maradt 
változatlanul, magbevonat a következő : fenol
gyanta, kvarcliszt, denaturált szesz kb. 1,25—1,30 
fajsúlyú szuszpenziója. A magfelület szárítva 
üvegkemény s jól kidolgozott m ag , esetében a 
ráégés minimális. A fentemlített keverékeknél a 
magfelületet rontotta a diszeli homokban lévő 
nagymennyiségű durvább szemcse. Ezért aján 
latos előzetesen másfél mm-es lyukbőségű szitán 
átereszteni.

Ezt követően még finomabb Szemcse alkal
mazása volt a fő cél. A keverék összetétele a 
következő volt :

Három rész diszeli homok (másfél mm-es 
szitán áteresztett), három rész csobánki homok, 
négy rész tárnoki Pl4-eS homok, 3,3% bentonit, 
1,7% tűzálló agyag. Vizsgálati értékei: gáz- 
átereSztés nyersen 25—40, szárítva 50—60. Nyo- 
mószilárdság nyersen : 580—600 gr cm2. Szárítva 
13 000 g/cm2 felett. Nyírószilárdság szárítva 6000 
g/cm2 körül.

Felületi bevonat fenolgyanta, kvarcliszt, de
naturált szesz, szuszpenzió kb. 1,30 fajsúlyú.

A darab mindenféle szempontból megfelelő
volt.

A keverékek „Universal planet“ típusú gépen 
készültek. Magkészítésnél a levegő, illetve gáz-

2. ábra. Magok behelyezése a forgatókeretbe.

kivezetés a magok oldalán történik, amelyek 
függőleges irányban a köpeny fala mellett eltávoz
hatnak. Döngölésnél ügyelni kell a sarkok meg
felelő kitömésére és egyenletes kemény döngölésre.

Magvasat ajánlatos használni. A magvas 
lehetőség szerint öntött acélból készüljön, a darab 
profiljának megfelelően. A sarkokat lehetőleg 
drótszeggel kell kiszögelni. Befúvatás előtt a 
felületet ajánlatos elpolirozni.

3/a áb ra . P ö rg e te t t  k e ré k tá rc sa -ö n tv én y  fü rtö s  e lren d e 
zésben.

3/6 áb ra . K e ré k tá rc sa  m ű v e le ti u ta s ítá s a . 
K ih o z a ta l 8 7 % .

A magok fekeccsel való bevonása egyenletes 
vastagságban porlasztóval történjék. A szárítás 
lassú felmelegítés után 200° C-ig szárítási szab
vány szerint történjen.

Az eddigi próbák azt igazolták, hogy a be
vonat minden követelménynek megfelel.

Összerakás előtt a magokat egymásra he
lyezve, esetleg az oszlopos öntés lehetőségeit is
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figyelembe véve kell összerakni úgy, hogy az 
egymásra helyezett magok vezetése biztosítva 
legyen (2. ábra).

Ezáltal elérhető, hogy a 3. ábra szerint egy 
öntéssel 16—20, sőt profiltól függően több önt
vényt lehet egy beömlővel előállítani.

4ja áb ra . F o g ask e rék tes t rég i és új e ljá rássa l ön tv e .

4/6 áb ra . A lenagyolt fo g ask e rék tes tek  fe lü le te  h ib á tla n .

4/c áb ra . F o g ask e ré k te s t m ű v e le ti u ta s ítá sa . 
K ih o z a ta l 76,6% .

Műveleti utasítás

Az 1—2. mag homokösszetétele.
Az öntvénnyel érintkező felületen:

48% diszeli homok 2 mm2-es szitán
átengedve

% tárnoki Pl 4-es32
15,5% csobánci kvarc homok 
3 % bentonit 
1,5% tűzálló agyag 

Egyéb helyen:
57 % 60-as finomságú szintetikus 

homok
38,5% tárnoki Pl 4-es 

3 % bentonit 
1,5 °/0 tűzálló anyag

Planet gépen 
keverendő

keverési idő 
5 perc

Bevonat:
20 térf%  1,4 fs-u fenolgyanta furfurolos oldat 
40 térf%  kvarcliszt 
40 térf%  denaturáltszesz.
Utasítás:

Az 1—2 magban magvas alkalmazandó. Magon
ként 1 db. A magvas 0  8 mm, a magvasgyűrű 
0  500 mm. K iterített hossz 1570 mm.

Az 1—2. mag gondosan polírozandó és be
vonattal vékonyan, egyenletesen befúvandó! Az 
1—2 magok levegőzése a darabbal nem érintkező 
oldalon tengelyirányú szúrással biztosítandó. Az 
öntésnél keletkező gázok elvezetésére a mag 
peremén lévő csatornák szolgálnak. Sorszám és 
egyéb jelzések helye az alsó síkon. A magok 
maximális szárítási hőfoka 200° C, ideje 300 perc. 
A magok a vázolt akasztóban elhelyezve, együt
tesen nyernek behelyezést a forgató keretbe. 
A magvasak behelyezés előtt agyagos oldattal 
bevonandók.
Fordulatszám:

A forma megtöltése alatt 160—200 ford/perc.
A forma megtöltése után 300—350 ford/perc.
300—350 ford/perc forgatás ideje 5 perc.
Az öntés vékony sugárban, folyamatosan, 

megszakítás nélkül eszközlendő!
A darab sorszámmal, az üzem és a formázó 

jelével öntendő.
Szekrényméret : % 0 550 X 380.

4/d. á b ra . M ag o k 'ö ssze fo g á sá ra /szo lg á ló  ak a sz tó .

Megjegyezzük, hogy több gép beállításával, 
valamint több betét alkalmazásával az összerakás 
meggyorsítható. Egy gép alkalmazása esetén az 
eljárás lassú, mert adagonként egy, esetleg két 
öntést lehet csak végezni. Ajánlatos a beömlő 
magját pontosan felhelyezni az összerakott ma
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gokra, hogy az esetleges résen a röperő a folyékony 
acélt ki ne dobja.

Az öntvények a 4d. ábra szerinti kiemelővel 
vehetők ki a gépből, kiverésük, tisztításuk az 
üzemben eddig is alkalmazott módon történik.

5/a ííb ra .vK arok  rég i e ljá rássa l ön tve .

5/6 áb ra . K aro k  pörgető  e ljá rássa l ön tve.

Az eddig leöntött öntvényeink vizsgálata azt 
mutatja, hogy :

1. A szívódást sikerült kiküszöbölni a fel
öntés elhagyása mellett.

2. Az öntvényekből vett szakítóvizsgálat ered
ménye (55,7 kg/mm2 szakítószilárdság, 16% nyú 
lás, 27,6% kontrakció, 30 kg/mm2 folyáshatár) 
azt bizonyítja, hogy a pörgetve öntött öntvények 
mechanikai tulajdonságai megfelelőek.

A legutóbb végzett szakítás, amely lágyítás 
nélküli nyers acélra vonatkozik, a következő meg
lepő jó eredményt adta :

50,1 kg/mm2 szakítószilárdság, 30,6 kg/mm2 
folyás, 10% nyúlás, 19% kontrakció.

3. A megmunkált öntvényeken folytonossági 
hiány nem mutatkozik.

4. A szövetvizsgálat azt bizonyította, hogy

jó, öntött anyagnak megfelelően, a zárványok 
egyenletesen helyezkednek el.

5. Súlymérlegeléssel megállapítottuk, hogy az 
egyik tárcsa régi nyomófejjel gyártott öntvényénél 
45% volt a kihozatal, viszont az új pörgetett 
öntvénynél a kihozatal 87 %. Egy kúpkeréknél az 
eddigi 47%-os kihozatalt 86,5-re sikerült növelni.

5/d áb ra . K a r  szövetképe, X 100.

A karból hosszirányú és keresztirányú met
szetet is készítettünk. Mindkét metszet hibátlan 
felületet adott, szívódási üreget nem találtunk. 
A keresztmetszetről készített Baumann-lenyomat 
szerint a szennyeződések eloszlása egyenletes, 
csupán a szelvény belső részeiben található helyen
ként kismértékű kéndúsulás. A mélymaratott felü
let is egyenletes képet m utat.

A mikroszkópi vizsgálat szerint a szövet 
ferrit -J- perlites. A szövet elrendeződése Wicd-

5/c á b ra . K a rAm ű v e le ti u ta s ítá s a . K ih o z a ta l 75% .
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mannstadten-jellegű. A darab öntött állapotban 
van, ehhez viszonyítva a szövet finom, egyenletes 
elosztásúnak minősíthető (5d ábra). A perlit meny- 
nyisége megfelel a kémiai vizsgálattal megállapí
to tt 0  =  0,33%-nak. A szövetben sok nemfémes 
zárvány található, főképpen a kristályhatárok 
mentén.

6ja  áb ra . F edél fü rtö s  ön tése .

6/6 áb ra . F ed él m ű v e le ti u ta s ítá s a . K ih o z a ta l 86,5% .

Próbapálca vizsgálata. A pálca öntött állapot
ban van. A szövet nagyrészt lemezes perlitből áll, 
benne nagy hálóbőségű ferritháló és elszórt ferrit- 
foltok (la ábra). A ferritfoltok rendszerint a nem
fémes zárványok körül alakultak ki. A pálca 
karbontartalma C =  0,44%. A mikroszövet sokkal 
nagyobb (kb. 0,6—0,7%) karbontartalomra enged 
következtetni. Ez a jelenség azzal lehet össze
függésben, hogy az ilyen nagyobb C-tartalmú 
acélban pörgető-öntéskor a lehűlés alatti rázkódás 
hatására a perlitképződés nagyobb mértékű. 
A próbadarabokban 860°-on kilágyítva már a 
karbontartalomnak megfelelő finom ferrit % per
lites szövetet kaptunk (76 ábra).

7 /0  áb ra . P ö rg e tv e  ö n tö t t  p ró b ap á lca , X 100 hőkezele tlen .

7/6 áb ra . P ö rg e tv e  ö n tö t t  p ró b ap á lca , X 100 lá g y ítv a .

Az elért eredményeket az öntvények vizsgá
lata bizonyítja, menetközben azonban a következő 
hiányosságokat tapasztaltuk :

1. Beömlést lehetőleg ne az öntvény legvas
tagabb részébe vágjuk, mert szívódást kapunk. 
Olyan daraboknál, ahol a pörgetés tengelye pl. 
kerékagyba esik, ott természetesen az agyon át 
kell önteni.

2. Az első leöntött kúpkeréknél az állót kis 
átmérővel méreteztük, ezért a felső darab fel
erősítő peremében elegendő táplálóanyag hiányá
ban kismértékű üreg keletkezett.

3. Magkészítéshez felhasznált homok hiányos
ságairól fentiekben beszámoltunk.

4. Legömbölyítés fontosságáról az előzőkben 
már tettünk említést.

5. Kísérleteink folyamán alkalmaztunk for
dított kúpalakú beöntőtölcsért, de a forgó beöntő- 
tölcséren át a röperő az acélt felfelé kidobta a 
formából. Ezért hordóalakú beöntőtölcsér alkal
mazása a célszerű.

6. Bevágás lehetőleg a formaüreg közepébe 
irányítsa a folyékony acélt, hogy az oldalfalakat 
a mosástól megóvjuk.

Pörgető öntés népgazdaságunkban való elter
jesztését indokolja, hogy :

1. Adott folyékony acél mennyiségből a ki
hozatali százalék lényeges javulása m iatt több 
alakosöntvény hozható ki.
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2. Lényegesen megjavul a leöntött öntvények 
minősége, lyukacsosság csökken.

3. A gyártást végző öntők hiányában ezt a 
munkát átképzett magkészítők is elvégezhetik.

4. Elmarad a formaszekrény beruházási költ
sége (helyettesíti a gépre felerősített dob).

5. Pelöntések levágása azok elmaradása miatt 
megszűnik.

6. Oxigén, illetve fűrészlap csak a beömlések 
levágásához szükséges.

7. A megmunkálás költségei a felöntési cson
kok elmaradása m iatt lényegesen csökkennek.

8. Az öntvény-átfutási idő csökken.
A jelenlegi eljáráson még sokat kell finomí

tanunk : a gépek egyszerűbb és gyorsabb kezel
hetőségét, nagyméretű és komplikáltabb öntvé
nyek gyártását kell biztosítanunk.

Ezen új eljárással érdemes foglalkozni, mert 
eddigi eredményeink és számításaink arra enged
nek következtetni, hogy profilunknak legalább 
15—20%-át tudjuk majd így gyártani, amely nép
gazdaságunk szempontjából legalább 1000—-1200 
tonna folyékony acél megtakarítást hozhat, csak 
a mi üzemünkben.

További kísérleteinken keresztül történő felfej - 
lődésünk azonban ettől sokkal többre ad reményt.

Biztosak vagyunk abban, hogy ezen eljárással 
ugyanolyan eredményt tudunk elérni, mint az 
öntőterület és szekrény jobb kihasználása érdeké
ben bevezetett oszlopos, illetve karácsonyfaöntés
sel, valamint a formaszekrényben lévő Szabad 
helyek egészséges kihasználásával és a szekrényen 
belül az emeletes és csoportos öntéssel havi 50 t  
terméstöbbletet tudunk elérni, a beömlés és fel
öntés rezsianyag és munkabér megtakarításával 
pedig kb. 10%-os megtakarítást tudtunk elérni.

Az acélmegtakarítás érdekében bevezettük a 
légnyomásos tápfejes megoldást, amelyet oly
annyira mindennapivá tudtunk tenni üzemünkben, 
hogy már a régi típusú felöntésekkel alig találko 
zunk. Ennek következménye évi kb. 650 000 P t 
megtakarítás.

Amikor pedig láttuk, hogy az acél- és öntvény
gyártást növelni tudjuk, de a kikészítést nem 
tudjuk párhuzamosan elvégezni — mert a fel
öntések levágásához nincs megfelelő gépi beren
dezésünk és oxigénellátásunk — a könnyen le
választható felöntést vezettük be nagy lendülettel 
olyan eredménnyel, hogy ma a felöntéses gyárt 
mányaink 72%-a ezen eljárással készül és a jelen
legi termelésünket alapul véve, legalább napi 40 
palack oxigént takarítunk meg.

A helyi számítások alapján is évi 400 000 Pt-os 
megtakarítást tudunk ezzel elérni, míg az anyag 
gyors átfutásával kb. 818 ezer forint értékű te r 
meléstöbbletet tudunk elérni.

Elértük a gyors átfutás segítségével azt, hogy 
hozzákezdhettünk az átszervezési munkálatokhoz, 
mert az öntvénytisztító kapacitása több anyagot 
kívánt az öntödétől.

A több öntvény biztosításához nagyobb és 
rendezettebb öntöde kellett. Az átrendezés után 
az anyagátfutási és gyártási út rendezetté vált és 
az öntvénykikészítő is el tudja végezni munkáját.

Az anyagátfutás útján kívül megszerveztük

az öntvénykikészítő munkáját is. Ezzel múlt évi 
termelésünknél havi értékben 100 tonnás többlet- 
mennyiséget tudtunk elérni.

E fejlődés után ismét az acélmegtakarításra 
kellett gondolnunk és ezért vezettük be a gömb- 
felöntéses eljárást, amely az évi kb. 300 000 Ft-os 
megtakarításon kívül a megtakarított acélmennyi
ség arányában ismét több öntvényt eredményez. 
Ezt a technológiát nekünk is tovább kell fejlesz
tenünk, mivel vele még sok tartalékot tudunk 
feltárni.

A szocialista munka verseny lendületének, az 
itt felsorolt újításoknak és a sok más kisebb 
újításnak köszönhető, hogy 5 éves tervünkben 
eddig csekély beruházással termelésünket három 
szorosára tudtuk fokozni és ezt mindössze 12%-os 
létszámnöveléssel értük el.

Az eddig elért eredményekért, illetve azért, 
hogy munkánkat eredményesen folytathattuk, 
köszönetét kell mondanunk elsősorban Pártunk
nak azon irányításáért, amelyet állandóan kap
tunk azért, hogy a szovjet műszaki irodalmat 
kormányzatunk rendelkezésünkre tudta bocsátani, 
továbbá azért, hogy az újítási mozgalmon belül 
lehetővé vált kis üzemek számára is a kezdemé
nyezés.

Köszönetét mondunk vállalatunk vezetőségé
nek és mindazon elvtársaknak vállalaton belül, 
akik munkájukkal és kritikájukkal segítettek 
bennünket a termelés minőségi és mennyiségi 
fejlődésében.

Ezekután röviden ismertetni kívánjuk további 
célkitűzéseinket.

Az acélöntvény kokillában való öntésének be
vezetését újból megindítjuk, annak ellenére, hogy 
az első kezdeményezésünk — a rosszul elkészített 
kokilla miatt — nem járt jó eredménnyel.

A vízüveges homok-kötés és a fenolgyantás be- 
fúvatás bevezetését folyamatosan kikísérletezzük 
más gyártmányokra is.

Az előkovácsolás helyett az elööntés kísérletei
vel kívánjuk meggyorsítani kovácsüzemünk mun
káját és ezzel egyben önköltségcsökkentést biz
tosítani.

Az acélöntvénygyártás kapacitásának növe
lése érdekében további szoros kapcsolatot kívá 
nunk kiépíteni a szerkesztőkkel, illetve az anyagot 
rendelő szervekkel, hogy minél több olyan önt
vényt tárjunk fel, esetleg kisebb módosítással is, 
amelyet acélöntvény helyett : szürkeöntvényből 
vagy modifikált vasöntvényből lehet gyártani.

Vállalatunkon belül kb. 540 t  súlyt kitevő 
ilyen öntvénymennyiséget tártunk  fel.

E mozgalomba minden más acélöntődé azon
nal is bekapcsolódhat, mert ez a lehetőség meg
található náluk is :

Kötéltárcsák, féktárcsák, féktuskósaruk, záró
fedelek, benyomószerszámok alsó részei, kapcsoló
karok, támgörgők, lámpatartók, lángbolttartók 
és egyéb hasonló profilokban.

Munkamódszerünk átadásával az a célunk, 
hogy több és jobb acélöntvénnyel erősítsük nép
gazdaságunkat, ezzel is hozzájárulhassunk a vá 
lasztás sikeréhez és ezen keresztül a béketábor 
erősítéséhez.
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Különleges sárgarezek
M A R É C H A L  K Ä R O L Y

К. М а р е ш а л :
СПЕЦИАЛЬНЫЕ ЖЕЛТЫЕ МЕДИ.

Dipl. Ingl. K. Maréchal:
Specialinessinge.

Szilíciumos sárgaréz

Az elmúlt háború idején nagy hiány m utat 
kozott a bronz alapanyagaiban.

Az ón-anyag kevés volt, de nem volt több 
a réz sem és így tényleg pótanyag után kellett 
nézni. Ilyen pótanyag nem is egy akadt. Hiszen 
minden műhelynek meg volt a maga titkolt össze
tételű, de a legritkább esetben megfelelő anyaga.

Szerkesztőink az anyagelőírásoknál követ
kezetesen ragaszkodtak az ónbronzokhoz, noha 
számos esetben bebizonyosodott, hogy egyenrangú 
pótanyag is létezik. Míg nálunk főleg a nikkel
mangán ötvözésű különleges sárgarezeket alkal
mazták, addig a Szovjetunióban, valamint a többi 
népi demokratikus országban a sziliciumos sár
garezet használják széles körben.

Ha a különleges sárgarezeket közelebbről 
megvizsgáljuk, azt látjuk, hogy a komplex ötvö 
zésű sárgaréz számos fajtája a szilárdságot káro 
san befolyásoló különféle szennyezővel fertőzött. 
A kén, ón és fölös foszfortartalom mindenképen 
káros és ezért ezektől a szennyezőktől a sárga
rezet mentesíteni kell. Pl. 0,15%-nál nagyobb 
foszfortartalom az anyagot hólyagossá teszi.

Az oxigén eltávolítása a fürdőből úgy, mint 
a bronznál, foszforral és egyéb dezoxidálószerek- 
kel történik. Erre a célra a foszfor-, a szilícium-, 
alumínium-, magnézium- és a mangán réz ötvö 
zetet szokás használni. A dezoxidáláskor azonban 
figyelembe kell venni az ötvöző elemeket is.

A sárgarezek minőségét egyéb alkotónak 
hozzáötvözésével jelentékenyen javíthatjuk. A leg
több sárgarézötvözet állapot ábráját Guillet álla
p íto tta meg nagyszámú és rendszeres kutatás 
alapján. Ő állapította meg a cink-egyenértéket is, 
vagyis azt a számot, hogy a különböző alkotók 
mennyi cinket képesek helyettesíteni az ötvözet
ben.

Guillet számításai szerint az alumínium egyen- 
értéke 6, a sziliciumé 10, a magnéziumé 2, a man
gáné 0,5, a vasé 0,9, az óné 2, az ólomé 1, a nikkelé 
1,1— 1,7. A cink maximális mennyisége az ötvö 
zetben cinkkel egyenértékű mennyiségeket is 
hozzászámítva 49% legyen. Arra is figyelemmel 
kell lenni, hogy a különleges alkotók meg ne 
haladják a 7,5%-ot. A réz optimális mennyisége 
a gyakorlat szerint 55—60% között van. Ha ötvö
zéskor a cink és az ekvivalens együttes értéke 
49%-nál több, akkor az ötvözök mennyiségét 
vagy a cink mennyiségét csökkenteni kell a réz 
javára. Ha a cink vagy a réz az optimális értéket 
túllépi, az anyag törékennyé válik. De más oka 
is lehet az anyag törékenységének. Szennyezett

anyag felhasználása, egyes alkotók kifogásolható 
minősége sokszor károsan érezteti hatását, tehát 
a tiszta anyag felhasználására különös gondot 
kell fordítani már az előötvözet (segédötvözet) 
készítésekor is.

A különleges sárgarezek ötvözésekor csakis 
tiszta elektrolit cinket (lehetőleg 99,99-es'et, mely
ben az ólomtartalom 0,2%-nál kisebb) hasz
náljunk.

Az elektrolitrezet előbb át kell olvasztani 
a rátapadó rézszulfid és hidrogén zárványok el
távolítása céljából. Ahol ismert összetételű hulla
dékanyaggal kell dolgozni, célszerű azt is előbb 
tömbösíteni. Minden alkotót lehetőleg előötvözet 
formájában vigyünk az ötvözetbe, alumíniumot 
33%-os AlCu, mangánt és nikkelt Mn- és 
NiCu formájában, kb. 10—20%-os összetételben.

Ezeknek az ötvözőknek színállapotban való 
beötvözése minden esetben oxidképződésre vezet 
és heterogén szövetet eredményez, amely kis szi
lárdsági értéket ad. Beszélhetünk még cink-réz 
előötvözetről is, — mert, ha a cinket sárgaréz 
formájában adagoljuk a fürdőbe, cinkvesztesé
günk sokkal kisebb lesz. A gyakorlatban ezt az 
eljárást — bár a szakirodalom ajánlja — nem 
alkalmazzák.

Előötvözetek készítésének leírását e helyütt 
mellőzzük. Hiszen az alumínium-réz 33% és 
50/50%-os előötvözetét öntödéink mindenütt 
maguk készítik. A mangán-réz és nikkel-réz 
készítése ugyancsak ismeretes öntödéinkben.

Az anyag olvasztása tégelyben történik. Több 
eljárás ismeretes. Az ötvözök mennyiségileg köz
vetlen összeolvasztásától tartózkodjunk, bármeny
nyire is csalogat az egyszeri olvasztás folytán be
álló önköltségcsökkentés lehetősége. Számos eset
ben határozottan jó szilárdsági eredményeket 
lehet elérni, de a gyakorisági vizsgálatból kiderül, 
hogy a közvetlen olvasztás útján előállított öntvény 
minősége igen megbízhatatlan. Vannak kiugró 
jó értékek, de több az olyan eredmény, amely 
csak valamivel nagyobb, mint a közönséges, két 
alkotós sárgarezeké.

Eredményesebb eljárás, ha a közvetlenül 
ötvözött anyagot kétszer olvasztjuk meg úgy, 
hogy az első ötvözést tömbösítjük, megelemezzük 
és az eltéréseket korrigálva, újból átolvasztjuk és 
csak akkor öntjük formába.

A másik általánosan követett eljárás a réz
nek beolvasztás utáni dezoxidálása foszforrézzel, 
amit az előötvözet és végül a jól előmelegített 
cink beadagolása követ. A beolvasztást célszerű 
faszénpor réteg alatt végezni, melyhez 200—250 g 
bóraxot is adunk minden 100 kg fémre. A cinket 
annyira előmelegítjük, hogy azt kézzel már nem 
lehet megfogni, adagolása tehát fogóval történik. 
Az öntési hőmérséklet 920— 1050° C között van, 
melyet csak különleges összetételű anyagoknál 
kell túllépni. A különféle összetételű nemes sárga
rezeket az MNOSZ 709. sz. szabvány foglalja



136 Öntöde' 6 . ss. 1953. június Maréchal: Különleges sárgarezek

össze. Ebbe a szabványba foglalható ötvözetek 
kivétel nélkül kovácsolhatok és öntött állapotban 
is 40—50 kg/mm2 szilárdságnak, 20—25% nyúlás 
és 70— 130 kg/mm2 keménység mellett.

Egy 1779-es angol szabadalom alapján elő
állított első különleges sárgaréz igen jónak és 
használhatónak bizonyult és ezt sok más, még ma 
is használt összetételű ötvözet követte. Pl. Aich- 
fém : 60% Cu, 38,2% Zn, 1,8% Pe ; a Sterre-fém, 
melynek vastartalm a valamivel nagyobb, mint 
az Aich-fémé : Cu 55,3%, Zn 41,8%, Fe 2,7% ; 
a Delta-fém 55,9% Cu, 41,6% Zn, 0,9% Fe, 
0,8% Mn, 0,7% Pb, mely öntött, kovácsolt, 
húzott és sajtolt állapotban is használt 50—70 
kg/mm2 szakítószilárdsággal. Érdekessége ennek 
a sárgaréznek, hogy kovácsoláskor nemcsak a 
szilárdság nő, hanem a nyúlás is. Ide sorolható 
még a Durana-fém, mely főleg tengervízálló
ságával tűnik ki : ebből készülnek a hajók és gőz
gépek nagyobb hőmérsékleten működő szerel
vényei is. A Parson-bronz összetétele 58% Cu, 
40% Zn, 1% Mn, 1% Al, voltaképen Al- és Mn- 
tartalm ú sárgaréz, melynek korrózióállósága igen 
nagy. Nyugaton ebből az anyagból turbinalapát, 
szivattyúlapát és hajócsavarok készülnek. Ugyan
ilyen összetételű mangánbronzot használt a szá
zad elején az orosz tengerészet is hajócsavar
jainak és tengeralattjáró naszádjainak szerel
vényeihez. Ezt a sorozatot követte a Rübel- 
bronz, mely ugyancsak mangán-, vas- és alu 
míniumtartalmú sárgaréz.

Egy régi szabadalom (1911) oly ötvözetet 
ismertet, melyben 56—62% Cu és 43—35% Zn 
mellett, 0,2— 1,5% Si is van. Jellegzetessége, hogy 
25—30% nyúlás mellett 35—45 kg/mm2 szakító 
szilárdsággal rendelkezik. Az ötvözet dermedése
kor kevéssé szívódik, jól megmunkálható, vörös
izzón kovácsolható, hengerelhető, sajtolható. Sa
vakkal, sóoldatokkal és lúgokkal szemben ellen
álló. Guillet a Revue de Métallurgie-ban már 
1909-ben beszámolt a sziliciummal ötvözött sár 
garezekről. Cikkében megállapítja, hogy a réz-cink 
ötvözetek a fázisa annál több Si-t képes oldani, 
minél kisebb a cinktartalom. így 60% réztartal 
mú ötvözet kb. 1,4% Si-t képes oldani, 90% Cu 
tartalm ú alpakka Si-oldó képessége kb. 2%. Meg
állapítása szerint a ß fázis 1,4% Si-t képes ol
dani. Nagyobb Sí tartalom  esetén egy Si—Cu ve- 
gyületből álló különleges alkotó képződik, mely
nek megjelenése károsan befolyásolja az ötvözet 
szilárdságát.

Heussler szabadalmában azt állítja, hogy ha 
ferrosziliciumot vagy sok szilíciumot tartalmazó 
nyersvasat rézzel összeolvaszt, különféle össze
tételű rétegek képződnek. A legalsó réteg szili- 
cium-réz, ezt követi egy vasas réz-szilicium réteg, 
majd egy szilicium-rezes vas és legfelül a tiszta 
vas foglal helyet. Ezt az anyagot használta a 
tovább ötvözéshez segédötvözetként.

Hogy közelebbről is megismerkedjünk ezzel 
az igen fontos anyaggal, vizsgáljuk meg a szilicium- 
réz ötvözet állapotábráját (1. ábra), ahol 0—4,5% 
Si tartalomig szilárd oldatot találunk. 12,8% Si 
tartalomnál jelentkezik a Cu 3 Si vegyület, 4,5— 
12,8% Si közötti részen eddig még fel nem derített

reakciók lépnek fel a kristály konglomerátumok
ban, 12,8 és 17,6% Si tartalom  között Cu3Si és 
Cu3Si +  Sí eutaktikumból álló ötvözetek, 17,6%- 
nál pedig primeren kivált szilicium -j- eutektikum 
jelentkezik.

2,5% Si-t tartalmazó ötvözet valamivel vilá 
gosabb színű, mint a színréz, az 5%-os ötvözet 
világos sárga, a 10—12%-os ötvözet szép arany 
színű, kalapáláskor az éleken azonban repedések 
keletkeznek. 5% Si-tartalmú ötvözetek még 
huzallá húzhatók, 5% feletti ötvözetek kemény
sége erősen nő és képlékeny alakításkor többször 
kell közbenső lágyításnak alávetni.

^ Cu Sí

A szilíciumos réz-ötvözetet dezoxidátorként is 
használhatjuk. Előnye e tekintetben az, hogy nem 
oxidálódik oly gyorsan, mint a foszforréz és ezért 
az ötvözet leégése is kisebb. A túlméretezett 
mennyiségű dezoxidátor alkalmazása nem jár 
olyan kellemetlen következményekkel, mint a 
foszforréznél.

Utóbbi években mindjobban használják a 
szilíciumos sárgarezet, mint olyan ötvözetet, 
amely számos helyen helyettesíteni tudja az 
ónbronzot.

A külföldi műszaki és tudományos irodalom 
nagy számban közöl olyan értekezéseket, melyek 
a szilicium-réz ötvözetekkel foglalkoznak, de 
magával a gyártással főleg a népi demokratikus 
országok irodalma foglalkozik. Hazai viszony
latban már a háború előtt elszórtan lehetett 
ezzel az anyaggal találkozni, amit kokillába 
öntve, egy meleggel frikciós sajtóban készre 
sajtoltak. De nagyobb jelentőségük ezeknek a 
Tombasil és Everdur elnevezésű anyagoknak nem 
volt.

Felszabadulás után hazai üzemeink többször 
találkoztak ezzel az anyaggal, melyet a GOSZT V 
1019-47. szabvány LK 80-3 és LKSZ 80-3-3 
jelöléssel ismertet. Összetétele : 79—81% Cu,
2,5—4,5% Si, utóbbi ötvözetben pedig még 2—4% 
Pb is van. Ezt az ötvözetet a szabvány öntött 
persely és csapágy céljára ajánlja.

Külföldön a Szovjetunión kívül még Lengyel- 
országban és a Német Demokratikus Köztársaság
ban igen eredményesen dolgoznak vele és azon 
vannak, hogy az iparban való bevezetéséve 1
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külföldi származású ónanyagot kiküszöböljék a 
használatból és egyúttal olyan anyagot adjanak 
az iparnak, mely a megnövekedett igényeknek 
is eleget tud tenni.

A kezdeti nehézségek miatt a szilíciumos 
sárgaréz nem örvendett nagy népszerűségnek 
öntödéinkben. Ez az ellenszenv azzal magyaráz
ható, hogy nagy a gázelnyelőképessége és zsugoro
dása más anyagokhoz viszonyítva. Az olvasztás 
némileg különbözik a nálunk általában használt 
fémes anyagok olvasztásától, de szakmunkásaink 
megmagyarázhatatlan konzervativizmusa is erő
sen gátolja ennek a rendkívül jó tulajdonságokkal 
rendelkező fémnek szélesebb körben való el
terjedését.

Összetétel szempontjából a réz-szilicium ötvö
zetek részben a bronzok, részben a sárgarezek 
közé sorolhatók. Lengyel meghatározás szerint 
szijicium-bronznak nevezik azokat a rézszilicium- 
tartalm ú ötvözeteket, melyek a két alkotón kívül 
még mangánt, ólmot, vasat és nikkelt is ta rta l 
maznak ötvözőként. Sárgarezek közé azokat a 
szilíciumtartalmú ötvözeteket sorolják, melyek
nek cink-tartalma 15%-nál több. Szimiriagin azt 
tartja , hogy a 15%-on felüli cinktartalom tekint 
hető a szilicium-bronz és a szilícium tartalm ú 
sárgarezek közti határvonalnak.

A szilíciumnak a rézben való oldhatósága a 
hőmérséklettel változik. A szilícium maximális 
oldhatósága 852—842° C hőmérsékleten 5,3%, 
míg 20° C hőmérsékleten (szobahőmérséklet) az 
oldhatóság 3%.

Az ötvöző elemek hatását vizsgálva, azt lát 
juk, hogy a Mn erősen csökkenti a szilícium old
hatóságát a rézben, ezzel szemben a kopás- 
állóságot és a korrózióállóságot erősen javítja. 
Korrózióállóság tekintetében különösen sósavas 
és tengervíz hatásának állanak ellen ezek az ötvö
zetek. Szilárdsági tekintetben még öntött állapot
ban is elérik a 30—35 kg/mm2 szakítószilárdságot 
20—25% nyúlás mellett. A Brinell keménység 
70—90 kg/mm2. Olvadáspontja 950— 1000° C 
körül van. A cink egyenértéke 10, vagyis 1% Si 
10% cinkmennyiséget képes helyettesíteni. A szi
líciumtartalmú sárgarezek formaöntésre első
rendűen alkalmasak úgy homokban, mint kokillá- 
ban. A formát jól kitölti. Az ólomhozzáötvözése 
éppúgy, mint a közönséges sárgarezeknél, a meg- 
munkálhatóságot javítja, mert az ólom az ötvö 
zetben nem oldódik, hanem apró szigeteket képez 
a szövetben. Ezért az ólomtartalmú szilíciumos 
sárgarezek szilárdsága az ólomtartalom függvényé

ben csökken. Az ólom egyébként is rontja az 
öntvények nyomószilárdságát, sőt a felületre való 
kiválása m iatt még felületi hibákat is okoz. 
Kokillaöntésű csapágyak ólomtartalmú szilíciu
mos sárgarézből sokkal jobb és kedvezőbb tulaj 
donságokkal rende'keznek még nagyobb sebesség 
mellett is, mint az ólomtartalom nélküliek. Ezzel 
szemben a nikkel fokozza az ötvözet szilárdságát 
a korrózióállóságát, növeli a kopásállóságot és 
a melegszilárdságot is. Ügy a Ni nélküli, mint a 
Ni-tartalmú szilíciumos sárgarezek jól kovácsol
hatok, kovácsolás után még nagyobb szilárd
ságúvá válnak és hőkezeléssel a szi.árdságot még 
fokozni is lehet. Pl. 800—850° C hőmérsékleten 
hőkezelt, majd 350—550° C megeresztett ötvözet 
szakító szilárdsága 75—80 kg/mm2, 10— 18% 
nyúlással, 180 kg/mm2 HB keménységgel.

Ontészeti szempontból azonban nehézséget 
támaszt a nikkeles ötvözet, mert különleges 
olvasztást kíván és jól kiképzett beömlőrendszer 
mellett is gyorsan kell önteni.

Az alumínium minden vonatkozásban káros, 
mert a képződő alumíniumoxid az ötvözetben nem 
oldódik és rontja annak mechanikai tulajdon 
ságát.

Az ón a szilárdságot csökkenti, de fokozza a 
keménységet. 2% körüli óntartalom mellett az 
ötvözetnek egyáltalán nincs nyúlása és teljesen 
rideg. Ez okból az Sn- és Sí-tartalmú hulladékot 
szigorúan el kell egymástól különíteni és lehetőleg 
még egy fedél alatt sem szabad a két ötvözet együt
tes öntését megtűrni, nehogy a hulladék egymás
sal keveredjék.

Kisebb mennyiségű vas a finom szövet ki
alakítására igen nagy hatással van : egyébként 
a vas a szilárd oldatban nem oldódik. A finom 
szövet erősen hozzájárul a mechanikai tulajdon 
ságok javításához, 1,5%-nál nagyobb vastartalom 
már káros.

Felhasználás közben mindenütt megállja a he
lyét és számos esetben az ónbronzokat is tökélete
sen helyettesíteni képes. így elsőrendűen hasz
nálható csapágy, csiga és fogaskerekek készítésére, 
tömítőgyűrűk, hidraulikus szerelvények és kor
rózióállóságánál fogva számos szivattyú és gőz
armatúra, valamint a vegyi-ipar szerelvényeinek 
gyártására. Nagyon jól használható antifrikciós 
anyagként, ahol közepes és nagy terhelés mellett 
is megállja az ónbronzokkal azonos mértékben 
a helyét. E tekintetben főleg a cink nélküli vagy 
csak kevés cinket tartalmazó ötvözetek válnak ki.

Ilyen összetételek többek között :

Si Zn Mn F e P b Cu CB ^10 H B

1. 3— 4 3— 5 0,5— 1,0 0,5— 1,2 T öbbi 25 10 90
2. 4— 5 — — 1,2— 2,5 — — 35 15 110
3. 2,5— 4,5 13— 14 — — 2— 3 79— 81 20 10 80

A 2. sorban ism ertetett ötvözetet főleg na 
gyobb hőmérsékleten és nagy dinamikus terhelés
sel dolgozó csapágyakhoz használják. Lengyel 
értesülések szerint ennek az anyagnak az élet

tartam a hasonló üzemi viszonyokat feltételezve 
2-—2,5-szer akkora, mint az ónbronzok tartóssága 
anélkül, hogy akár a tengelycsapon, akár magán 
a csészén komolyabb sérülések mutatkoznának.
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A csapágyak üzemközben nem melegszenek, a 
kopás is egyenletes és az ónbronzokkal szemben 
a csapágycsészén repedés nem mutatkozott.

A 3. sorban leírt ötvözet összetétele megfelel a 
GOSZT 613-41 szerint az LKSZ 80-3-3 jelű 
szilíciumos sárgaréznek. Dermedés közben az 
ólom-tartalom rendszerint kiválik és a felületre 
hatol. Főleg csapágy céljaira használják, de 
kokillába öntve a hűtést szabályozni tudjuk és 
igen jó antifrikciós anyagot kapunk, főleg akkor, 
ha az ólomtartalmat az alsó határon tartjuk.

Az ólommentes szilíciumos sárgaréz fel
dolgozása az ólomtartalmúval szemben sokkal 
könnyebb és eredményesebb, felhasználás tekin 
tetében ugyancsak számos helyen jól megfelel és 
csapágy készítésére is alkalmas. Csapágyhoz való 
felhasználásnál feltétel, hogy a két csésze félrész 
azonos anyagú legyen. Ha az egyik csésze más 
anyagból készült, rossz eredményeket értek el 
ezzel az anyaggal.

Az ötvözet előállítására kizárólag tiszta, 
szennyeződéstől mentes anyagot szabad felhasz
nálni. Az alkotókat, amennyire csak lehet, segéd
ötvözet alakjában visszük be a fürdőbe. Saját 
hulladékból, feltéve, hogy teljesen tiszta, még 
50%-os mennyiséget is fel lehet használni, de 
nagyon vigyázni kell arra, hogy óntartalmú anyag 
ne keveredjen bele. Az ötvözéshez 90%-on felüli 
ferrosziliciumot használjunk. A ferrosziliciumot 
kísérő Ca azonban káros hatású, mert az ötvözet 
olvadáspontjánál erős gázos hatású hidridek kép 
ződnek. Kisebb Si-tartalom a nagy vas- és szén
tartalom miatt a szilárdsági és a nyúlási eredménye
ket erősen rontja.

Az olvasztást gyorsan kell végezni, gyengén 
oxidáló kemencelégkörben. A tégelybe adagolt 
anyagot a gázfelvételtől jól meg kell védeni. 
A szilicium-réz ötvözetek gázabszorbciója igen 
nagy, ezért célszerű a tégelyt előre vörös izzóra 
előmelegíteni. Ez viszont óvatos adagolást kíván, 
mert az izzó tégelyek ütésekkel szemben igen 
érzékenyek. A takarószerek (salakítók) közül ki 
kell emelni a következőket :

bórax — vízmentes nátriumkarbonát (szóda) 
— durva szemcséjű homok 2 : 2 : 1  arányú 
keverékét,
bórax — üvegpor — durva szemcséjű homok
2 : 2 : 1 ,
bórax — rézoxid — homok 4 : 1 : 1  arányú 
keverékét,

Szilíciumos sárgarézhez :
bórax — üvegpor — homok 1:1 arányú 
keverékét és
tiszta bóraxot használják eredményesen.
Ha a fürdő alumíniummal szennyezett, akkor 

kriolitot is lehet fedősóként használni. Az olvasz
tás megindulása előtt adagoljuk kb. 1%-nyi 
mennyiségben a takarószert. A fémfürdő teljes 
megolvadása után a salakot leszedjük és csak 
azután adagoljuk a cinket és az esetleges ólom
mennyiséget. A fürdő hőmérsékletét 50° C-szal 
az olvadási hőmérséklet fölé emeljük (az optimális 
öntési hőfok 1120° C 15 kg súlyú, nedves formákba 
öntött perselyeknél). A fémet közvetlenül a tégely 
kiemelése után, de öntés előtt 5 percen át nitro 

géngázzal öblítjük (2. ábra). A nitrogén (feltét
lenül száraz gáz legyen) az ötvözetre rendkívül 
jó hatással van. A szilárdság átlag 10— 15%-kal 
nő a nitrogénöblítés hatására, az öntvény pedig 
teljesen tiszta és tömör, mert a nitrogén a fém
fürdőben lévő összes tisztátalanságokat a fel
színre hozza és elsalakosítja.

A fürdő dezoxidálása is szükséges és fontos. 
A dezoxidálószer ne legyen azonban foszfor-réz. 
A Si bizonyos körülmények között jobb hatású, 
mint a foszfor-réz. Jelenleg ZnNa-mal kísérletez
nek és a kísérletek igen kedvező eredményeket 
m utatnak.

A nitrogénöblítés megtörténte után a fém
fürdőt a tégelyben egy rúddal alaposan átkever
jük, a képződött salakot lehúzzuk, a hőmérsék
letet megmérjük bemártó pirométerrel és a be
ömlőtölcsér állandó teletartásával erős sugárban 
öntünk. A folyékony fémről az oxidot egy nyélre 
erősített lemezzel öntés közben is vissza kell 
tartan i.

Az öntési hőmérséklet az öntvény méretei
től, illetve súlyától függően változó. Általában 
950—1150° C közt kell önteni, de mivel az anyag 
igen hígfolyó, a forma kitöltése kisebb hőmérsék
letek mellett is biztosítva van.

Az ism ertetett anyag minden további nélkül 
önthető szárított és nedves formában, de különö
sen kokillákban. Mivel az öntvénytől megkövetel
jük, hogy sima felületű legyen, finom szemű 
homokot kell használni, melynek gázátbocsátása 
30—50 cm4/gr/perc. 5—6% nedvességtartalom 
melletti nyomószilárdsága 600—900gr/cm2. A mag 
ennél még jóval nagyobb gázáteresztő képességgel 
rendelkezzék. A mag állapota olyan legyen, hogy 
a kezelésnél elég kemény, de a fém dermedésekor 
annyira plasztikus legyen, hogy az öntvényt 
összehúzódásában ne gátolja, különben repedések 
okozója lehet.

A rézszilicium ötvözetekhez használt be
ömlőrendszer a rendes, de főleg az ónbronzoknál 
használt beömlőrendszertől némileg eltér. Több 
felöntést kell alkalmazni. Különösen vastagabb 
falrészleteknél még hűtővasakat is kell igénybe
venni a tömörség érdekében. Szükség esetén
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szerkezeti változásokat is kell eszközölni, hogy 
az öntés-technikai kívánalmakat kielégítsük. Kü 
lönösen az olyan öntvényeknél kell mérsékelt 
átmenetet teremteni, ahol nagy a falvastagság 
különbség. Erre vonatkozó részleteket a 3. ábrán 
lehet látni.

A légnyomásos tápfejjel igen kedvező ered
ményeket értek el. A kisebb (átlag 30 kg súlyon 
aluli) öntvényeknél körkeresztmetszetű tápfejjel 
dolgoznak. Az elrendezés a 4. ábrán látható, 
nagyobb daraboknál pedig az elliptikus kereszt
metszetű tápfej alkalmazása vált be.

Szűrőmagot is szoktak használni, de mag 
nélkül is jó eredmények érhetők el. A beömlő
rendszer viszonya 1 : 0,8-hoz, vagyis a fém egy 
kis nyomás alatt kerül a formába a vas beömlőhez 
hasonlóan.

A sok előny mellett hátrányai is vannak a 
sziliciumos rézötvözeteknek. A gáz-elnyelés lehe
tősége az ónbronzokhoz viszonyítva nagyobb, 
tehát olvasztáskor erre a körülményre figyelem
mel kell lenni, bár fennáll a dermedés körüli hő
mérsékletnél a gáz kiválás lehetősége. Ezt a gáz
kiválást a nitrogén gázzal való öblítés nagyban 
elősegíti, illetőleg a gázpórusokat nagymértékben 
csökkenti.

A repedésre való hajlamosság nagyobb az 
ónbronzokénál és e tekintetben számolni kell az

egyes technológiai lehetőségekkel. Pl. nagy pere
meknél, vagy erősen előálló nyúlványoknál a 
homokot valamivel puhábbra kell tömni. A mago
kat olyan keverékből kell készíteni, hogy a le- 
öntés után a mag szilárdsága a lehető legkisebb 
legyen. Különösen a szerkesztésnél kell éberen 
őrködni afölött, hogy egyenlőtlen falkiképzés 
következtében dermedés közben feszültségek ne 
képződjenek.

A közvetlenül való beötvözést óvatosan kell 
végezni ; különösen az ólom beötvözésénél kell 
vigyázni, mert a kiválás okozta ólomszigetek az 
öntvényre káros hatással vannak. A felületre 
csapódott ólom a szövetet fellazítja és az önt
vény szilárdságát nagymértékben csökkenti. Más 
ólomtartalmú bronzoknál és sárgarezeknél hasonló 
jelenségektől kell tartani.

Összevetve az elmondottakat : a sziliciumos 
bronzok és sárgarezek az ónbronzot számos eset
ben helyettesíteni képesek. Az eredmény cél
tudatos és következetes munka függvénye és a 
kezdeti sikertelenség nem lehet oka annak, hogy 
ezt az egyébként igen jó műszaki tulajdonságok
kal rendelkező anyagot elejtsük és visszatérjünk 
az ónbronzok használatára. Az ón részleges vagy 
nagymértékű megtakarítása feltétlenül megéri a 
nagyobbfokú gondosságot és körültekintést, 
amelyre a szilíciumtartalmú rézötvözetek fel
dolgozásánál szükség van. De jóindulatú foglal
kozás minden esetben meghozza a maga gyü- 
möcsét és ezzel a hazai fémvonalon is segítjük 
a külföldi importanyagok megtakarítását. Éppen 
ezért hívom fel fémöntödéink és kutató intézetünk, 
valamint a fémellátó szervek figyelmét is, hogy 
az anyag technológiáját jól kidolgozva, azt az 
anyagtakarékosság szolgálatába állíthassuk.

IRO D ALO M

1. Reinglass: C hem ische Technologie der M etalle.
2. A dam sky:  Ö ntödei réz-szilícium  ötvözetek. P feg lad  

O dlew nictw a, 1951. 6. sz.
3. Szm irjagin:  M etallu rg izdat, 1945.
4. M etals H andbook, 1948.
5. F oundy  T rad e  Jo u rn al, 1947. 4. 10.
6. M etallkunde, 1937.
7. Maréchal: L engyelo rszág i ta n u lm án y ú t, 1951. * 1 2

L ap u n k  5. szám áb an  (110 oldal) Körös Béla  hozzá 
szó lt S zy  Gézának  a  tü ly u k acso sság g a l foglalkozó cik 
kéhez. A  közlem ényből tévedésből k im a ra d ta k  az iro 
da lm i h iva tkozások , am ely ek et az a láb b iak b an  pó to 
lunk:

1. Börzsönyi Károly: Öntöde, 1950. jan u ár.

2. Szűcs Endre: Ö tvözött a c é lg y á rtá su n k  időszerű g y a 
k o rla ti kérdései. Koh. L apok, 1952. decem ber.

Szerk.
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A bándi bentonit mint öntödei kötőanyag*
DR.  B A R N A  J Á N O S

Az istenmezejei bentonit után (1) a bándi 
bentonitot ismertetem, mert ez képezi úgy a hazai 
fogyasztás, mint az export céljaira szolgáló öntödei 
bentonit minőségének az istenmezejei bentonit 
mellett a másik, kisebb mennyiségű alkatrészét.

1. A bándi bentonit előfordulás leírása

A bándi bentonit előfordulás régi idők óta 
ismeretes. Az 1939—40. években a Terrachemia 
Vegyészeti Gyár az előfordulás környékén több 
fúrást mélyített, majd kb. 1000 t  mennyiségű 
bentonitot ki is termelt derítőföldgyártás céljaira. 
Egyes rétegeiből savas kezelés útján megfelelő 
minőségű derítőföldet lehetett előállítani (2).

Vitális Sándor 1950-ben ismertette a Földtani 
Társulat ülésén a dunántúli bentonit előfordulá
sokat és ezzel kapcsolatban a bándit is.

Az 1949. évben alakult Bentonit Bizottságban 
Tóth András foglalkozott a bándi bentonittal és 
az akkor már teljesen elhanyagolt területen lemé
lyített aknában öntödei célokra megfelelő minő
ségű bentonitot talált. A Bentonit Bizottság javas
latára az Ásványbányászat üzembevette és azóta 
rendszeres termelés folyik.

A Bánd község határában lévő bentonit kül
fejtés környékét főleg üledék képződési és telepü 
lési viszonyok szempontjából a közelmúltban Dank 
Viktor geológus tanulmányozta (3). Értekezésének 
rövid összefoglalása a következő :

A jelenlegi külfejtés egy kis medence közepe 
táján fekszik, köröskörül az alaphegység felszínre 
bukkanó triász dolomit rögeitől határolva. A ben
tonit a medence belsejében lévő rétegsor felszínhez 
közelfekvő részén helyezkedik el és az ú. n. tortonai 
emelet zárótagja.

A bentonit több szintben fordul elő és rendszer
telen lencsés településű, nem eredeti, hanem 
áthalmozott, allochton származású. Feltehető, hogy 
az eredeti bentonitanyag a szentgáli barnakőszén
telep között települő 1—4 m vastag riolit tufából 
származik. A bemért bentonitos terület kb. 70—
80.000 m1 2. 1

2. Elektronmikroszkópos felvétel

A hazai bentonitok elektronmikroszkópos 
képeit a Bányászati Lapokban (4) már ismer
tettük. Eszerint a bándi bentonit is lemezes 
szerkezetű.

A Magyar Tudományos Akadémia Elektron 
mikroszkópos Laboratóriuma meghatározta a ben
tonit szemcsék dimenzióit is. Feltűnő a lemezkék 
vékonysága. A vastagságuk úgyanis 5—10 milli- 
mikron, míg az átmérő 200—300 millimikron. 
Tehát az anizometria igen nagymértékű.

3. Kation kicserélőképesség

A kation kicserélőképességet Mehlich-mód- 
szerrel az Agrokémiai Kutató Intézet munkatársa 
dr. Pataky Béla határozta meg. A vizsgálati ada 
tokat az 1. táblázat tartalmazza.

1. táblázat

Kicserélhető kationok „S“ érték 1 „T“ érték

Ca Mg
1

К Na H mg e. é/100 g

B á n d i b e n to n it
1

62 30
1

0 ,8 1,в| 3,64 94,6 103,6

Ezek szerint a bándi bentonit is kicserélhető 
kationként legnagyobb mennyiségben kalcium
kationt tartalmaz, tehát kalciumbentonitnak ne
vezhető.

4. Montmorillonit -tartalom

A röntgenspektroszkópos felvétel szerint a 
bándi bentonit nagyobbrészt montmorillonitból 
áll, de az illit-tartalom is jelentős.

Nagy Károly (5) a röntgenszpektroszkópos fel
vétel és a differenciál hőelemzési görbe együttes 
kiértékeléséből a következő agyagásvány össze
tételt állapította meg :

m ontm orillonit.............. 77%
i l l i t .................................  10%
kvarc .............................  8%
k ao lin ................................  5%

*1 B án y ász a ti K u ta tó  In té z e t  la b o ra tó r iu m á b ó l.

1. á b ra . A b e n to n itf i lm b e n  a  m o n tm o rillo n itm o le k u lá k  fo n a la sán  ren d ező d n ek  és b e sz á ra d á sk o r  a  f ilm  ro sto s  
s z e rk e z e te t vesz  fel, a m in e k  k ö v e tk e z té b e n  a  b e n to n itf i lm e k  n a g y  sz ilá rd ság g a l rende lkeznek ,

H a u se r  és Le B e au  fe lv é te le .
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5. Kötőképesség nyers állapotban

A bentonit kötőképessége elsősorban film
képző képességén alapszik, amit előző ismerteté
semben is igyekeztem bebizonyítani. A bentonit-

i f f  2  2 ,5  3  3 ,5  5 S  3 J
Viz %

3. ábra.

filmek jelentékeny szilárdságát a molekulák ren 
deződése okozza, amely szerint a film a teljes 
beszáradáskor rostos szerkezetet vesz fel. Ezt 
érdekesen m utatja be Hauser és Le Beau (6) fel
vétele az 1. ábrán. A felvételen világosan iátszik 
a fonalas elrendeződés és ez most még jobban ért 
hetővé teszi a bentonit nagyfokú kötőképességét.

A 2. és 3. ábrákon ismertetem a bándi ben
tonit nyomó- és nyíró szilárdsági értékeit különféle 
mennyiségű bentonit adagolás és növekvő víz
tartalom függvényében.

A bándi bentonit az istenmezejei bentonithoz 
képest kisebb mennyiségű vízzel adja a legnagyobb 
nyomószilárdsági értékeket és a görbék általában 
laposabbak.

Összehasonlítás kedvéért a 2. táblázatban 
feltüntettem az istenmezejei és National amerikai 
bentonit optimális víztartalom melletti értékeit is. 
A gyorsabb áttekintést pedig ugyanezen adatok 
alapján szerkesztett 4. ábra nyújtja.

2. táblázat

B en to n it-
ta r ta lo m

%

K ülönféle b en to n ito k  nyom ószilárdság i é rtéke i g /cm 2

b án d i
b e n to n it

is tenm ezeje i
b e n to n it

b án d i 40%  
istenm eze je i 60%

N ational
am erikai
b e n to n it

4 615 445 542 530
5 775 750 730 760

5 a k t iv á l t 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 bándi bentonit kisebb bentonit- 
adagolásnál kedvezőbb nyomószilárdságokat ad, 
mint az istenmezejei. 6% bentonit-tartalomtól 
azonban már csaknem azonosak az értékek. 
A National amerikai bentonittal szemben pedig 
semmiféle különbség nem mutatkozik, 
í* * A nyírószilárdsági értékek általában kedve
zőbbek a bándi bentonitnál, mint az istenmezejei- 
nél.

6. Kötőképesség hőkezelés után

A bándi bentonitot is megvizsgáltam 100 és 
500° C között 50° C-onként, a hőfok felvételtől 
számított 2 óráig ta rtva  a kiválasztott hőfokon.
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Az eredm ényeket az 5. ábrán m utatom  be. A bándi
bentonit is határozott javulást m utat nyomó-
szilárdsági értékekben, 150° C-on adja a legna 
gyobb növekedést. Több hazai bentonitnál tapasz
taltuk a hőkezelés kedvező hatását, nemcsak 
nyomószilárdsági, hanem vízfelszívóképesség tekin
tetében is. Kétségtelen, hogy a hőkezelés lényeges 
szerkezeti változást okoz a montmorillonit aggre
gátumokban, erről rövidesen külön fogunk be
számolni.

7. Kötőképesség szárított állapotban

A vízadagolás függvényében készített próba
darabokat 48 óráig 50—60° C-on szárítottam. A 6. 
ábrán bemutatott eredmények hasonlóak az isten- 
mezejei bentonit szárított próbáinál meghatáro
zott értékekhez, úgy eredeti, mint aktivált álla 
potban.

Tehát Szárított formákhoz a bándi bentonit 
sem ajánlható, erre a tokajhegyaljai bentonitok 
sokkal alkalmasabbak.

8. Kötőképesség meleg állapotban

A Szekeres János által meghatározott meleg
szilárdsági értékeket 1200° C-nál 5% bentonit- 
adagolás mellett növekvő víz és az izzítási idő 
függvényében a 7. ábra foglalja össze.

A Dietert szerint (7) jellemző 1 perc izzítási 
idő után és a gyakorlatban szokásos 5% víztar 
talom mellett meghatározott meleg nyomószilárd
sági értékeket vizsgálva, a bándi bentonit ere 
deti állapotban 1400, aktiválva 1350 g/cm2 érté 

k et ad, am i az istenm ezejei 1650 és a N ational
amerikai bentonit I860 g/cm2 nyomószilárdsági
értékeinél csak lén yegte len ü l kisebb.

9. Aktivált bándi bentonit kötőképessége

Az átlag bándi bentonit minőségéből opti
mális szódaadagolás mellett nedves úton nyert 
aktivált bándi bentonit a 4. ábra és a 2. táblázat 
szerint oly jelentéktelen nyomószilárdság-növeke
dést ad, amiért a rendkívül költséges nedves akti
válást elvégezni nem ajánlatos.

10. Döngölt próbák térfogatsúlya

A döngölt próbák térfogatsúlyának változása 
a vízadagolás függvényében jellemző a bentoni- 
tokra. A 8. ábra szerint a bándi bentonitnál felvett 
görbék egészen hasonlóak az istenmezejei bento- 
nitéhoz. Ez érthető is, mert a kétfajta bentonit 
kötőképesség szempontjából igen nagy hasonló
ságot mutat.

8. ábra

11. Bándi és istenmezejei kevert bentonit kötő- 
képessége

a) Nyers állapotban.
A bentonitok egymással való keverése ked

vező esetben erősen kiugró eredményt adhat kötő
képesség tekintetében. Érdeklődésre tarthat szá-
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mot ezért a jelenlegi kevert minőség, mely 60% 
istenmezejei és 40% bándi bentonitból áll. A 9. 
ábra szerint a 4% bentonitadagolást kivéve, a 
keverék általában kisebb értékeket ad, mint a 
kétfajta bentonit külön-külön.

b) Szárított állapotban.
A keverék bentonit a 6. ábra szerint valamivel 

nagyobb értéket ad, mint az eredeti bándi bento
nit, kisebb vízadagolásnál, nagyobb víztartalom  
esetén azonban kevesebbet.

c) Meleg állapotban.
A 10. ábra szerint a keverék bentonit meleg

szilárdsági értékei sem az eredeti bentonitoktól, 
sem a National amerikai bentonittól lényegesen 
nem különböznek.

Összefoglalás

A bándi bentonit a kisebb mennyiségű ben
tonit előfordulásaink közé tartozik. Rendszertelen 
lencsés településű és áthalmozott természetű elő
fordulás.

A szintetikus homokeljárás céljaira, tehát 
nyers formáknál kötőképessége kiváló, egyen
értékű a National amerikai bentonittal. A nyíró
szilárdsága valamivel kedvezőbb mint az isten
mezejei, jelenleg termelt minőségé.

Megfelelő hőkezeléssel kötőképessége növel
hető.

Szárított formáknál és meleg állapotban a 
bándi bentonit azonosan viselkedik, mint az isten
mezejei bentonit. A tokajhegyaljai bentonitok e 
tekintetben sokkal kedvezőbb szilárdsági értékeket 
adnak.

A bándi és istenmezejei bentonit keveréke 
nem ad kiugró eredményt, de az eltelt másfél év 
alatt ezen minőség úgy a hazai öntödei felhaszná
lásnál, mint az exportnál annyira bevált, hogy e 
minőségen változtatni nem érdemes.
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Könyvismertetés

Ö N T Ö D E I  Ü T E M T E R V  K É S Z Í T É S

M. А. Р О S Z T N О V

,,Az ip a ri te rm elés  16% -os növelése 
1953-ban o ly an  fe la d a t, m ely  á llam i 
szerveink tő l, m in isz té riu m ain k tó l, 
p á r t-  és töm eg szerv ezete in k tő l, egész 
m u n k áso sz tá ly u n k tó l és m ű szak i é r 
te lm iség ü n k tő l rendkívül magasjokú 
szervezettséget, feg y e lm ezett, sz o rg a l 
m as m u n k á t, igen  kom oly  e rő fesz íté s t 
k ö v e te l m eg“ .
(Gerő E rn ő  1952. nov . 29-i beszédéből. )

Az ö tév es te rv  te lje s íté se  és h a tá r id ő  e lő tt i  befejezése 
a  v á lla la to k  m ag asfo k ú  sz erv ez e ttség é t k ö v e te li m eg  és 
o lyan  koo p erác ió t az egyes v á lla la to k  k ö z ö tt, am ely  
a  szükséges h a tá r id ő k re  b iz to s ít ja  a  g y á rtá sh o z  szükséges 
an y a g o k a t, a lk a tré sze k e t. Az egyes v á lla la to k  k ö z ö tti 
k o o p erác ió b an  d ö n tő  szerepe v a n  az ö n tö d ék n ek , m in t  
az egy ik  legfőbb a la p a n y a g o t g y á r tó  v á lla la to k n a k . Az 
ö n tö d é k  d ö n tő  szerepe a  v á lla la to k  k ö z ö tti k o o p erác ió 
b an  e lő térb e  á l lítja  az ö n tö d e i te rv ezés, az ö n tö d e i pro- 
g ram m -készítés és az  ön tö d e i ü te m es  te rm elés  k érd ésé t.

A  v á lla la ti te rv ezés , p ro g ram m -k ész ítés, a  v á lla la ti 
szervezés k érdéseirő l ed d ig  is  tö b b  szak k ö n y v  je le n t m eg 
—  rész in t a  legk iválóbb  sz o v je t író k tó l, r é sz in t m a g y a r  
szerző k tő l -— ezek azo n b an  á l ta lá b a n  a  gépgyártás te rv - , 
szervezés- és p ro g ram m o zás p ro b lém áit tá rg y a ljá k  és 
nem  a lk a lm a z h a tó k  az öntödékre.

Az ö n tés  tech n o ló g ia i fo ly a m a ta  ren d k ív ü l b o n y o 
lu lt és ez a  fo ly a m a t lényegében  h a t  önálló  tech n o ló g ia i 
fo ly am atb ó l álló m ű szak i egység, am ely n ek  v é g re h a jtá sá 
b a n  sok  szak m áh o z ta r to z ó  és különféle sz ak k ép ze ttség ű  
dolgozó vesz rész t.

(1. M in tak ész ítés , 2. hom okelőkészítés, 3. m a g 
készítés, 4. fo rm akészítés és ö sszerakás, 5. o lv a sz tá s  és 
ö n té s , 6. ö n tv én y k iv erés  és t is z tí tá s .)  E zek  a  m ű v e le tek  
sz igo rúan  m e g h a tá ro z o tt so rren d b en  fo ly n ak  le és az 
ö n tö d e  b o n y o lu lt te rm e lé s ifo ly a m a tá n a k s ik e re s  v ezetése  
a  fe n ti  tech n o ló g ia i fo ly am ato k  ö sszhangban  lévő és 
p o n to s  te rv k id o lg o zá sá t és v é g re h a jtá sá t k ö v e te li m eg. 
E n n e k  a lap v e tő  k ö v e te lm én y e a  p o n to s  te rv k é sz íté s  
és az összes lehetőségek  leg jobb  k ih aszn á lása .

Az ö n tö d é k  m u n k á já n a k  ilyen  m egszervezéséhez 
d ö n tő  je len tő ség ű  seg ítség  M. A. P o sz tn o v  „Ö n tö d e i 
ü te m te rv k é sz íté s ,, c. m u n k á ja .

A  k ö n y v  a  len in ig rád i K iro v -g y á rn a k  az  ön tö d e i 
ü tem te rv k é sz ítésé re  v o n atk o zó  ta p a s z ta la ta i t  tá rg y a lja  
és az első o ly an  m u n k a , am ely  az ö n tö d ék  speciális t e r v 
k ész ítés i p ro b lém áiv a l fog lalkozik  és azo k n ak  nem csak  
elm életi, h an em  g y a k o rla ti m eg o ld ásá t is  tá rg y a lja .

A te rm elési te rv e k  k ido lgozása  az egész te rv ezési 
m u n k á n a k  csak  a  k ezd e te , a  tu la j do n k ép en i te rv ezés  
a  technológ iai-, üzem gazdaság i- és ü te m te rv e z é s t fog lalja  
m ag áb an , am ely ek  eg y ü tte se n  a lk o tjá k  a  te rv k é sz íté s  
egységes ren d sz eré t.

M. A. P o sz tn o v  m u n k á ja  ennek  a  h á rm a s  egységnek  
a  fe la d a ta it  tá rg y a lja  a  te rv k é sz íté s  v a lam en n y i sz ak aszá 
b a n  az ö n tv én y -sz ü k sé g le ttő l a  b rig ád o k  n ap i fe l 
a d a tá ig .
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A  te rv k é sz íté s t a  szerző h áro m  szak a sz ra  b o n a t ja  : 
I .  te rm elési-te rv o sz tá ly  m u n k á ja ,

I I .  az ön tö d e i vezetőség  m u n k á ja ,
I I I .  az ö n tö d e  m u n k á ja .
E n n ek  a  h áro m  szak aszn ak  a  fe la d a ta it  tá rg y a lv a  

fe lté te lez i a z t a  m ag asfo k ú  szerv ezettség e t, am ely  n á lu n k  
m ég n em  igen  v an  m eg, de éppen  ezzel u t a t  m u ta t  
ö n tö d é in k n ek  nem csak  az ü tem es te rv k ész ítésé re , h an em  
a  szervezés kö v eten d ő  ú t já r a  is.

A te rm elési-te rv o sz tá ly o n  v é g z e tt ön tö d e i te rv -  
k ész ítés t tá rg y a ló  fe jeze tb en  a  te rv k ész ítés  m ódszer 
t a n á t  v izsg álja  e lsősorban  a  szerző és i t t  az ö n tö d ék  
g y á r tá s i k ap a c itá sá n a k  k isz ám ítá sá ra  v o natkozó  fejeze 
te k  azok, am elyek  g y a k o rla ti a lk a lm az ásá ra  ö n tö d é in k 
n ek  r á  kell té rn i . K ü lö n  foglalkozik  a  kéz ifo rm ázás és 
k ü lö n  a  gépform ázás g y á r tá s i k a p a c itá sá n a k  m e g h a tá ro 
zásával és á t te k in th e tő  k ép le tb e n  a d ja  m eg  a  v izsg ála to k  
v égeredm ényét. A  k a p a c itá s  m eg h atá ro zásáh o z  azo n b an  
o ly an  a la p a d a to k ra  v a n  szükség, am ely  szükségessé te sz i 
az ön tö d ék  jo b b  m egszervezését és főkép a  p rogram m o- 
zás —■ m in t ré sz le tte rv  —- lényeges m e g jav ítá sá t.

E zzel a  kérdéssel foglalkozik  a  I I .  fe jeze t, am ely  az 
ön tö d e i p ro g ram m k észítés rész le tk érd ése it tá rg y a lja  —  
k ü lö n  a  kéz iform ázás, k ü lö n  a  gépfo rm ázás évi, n eg y ed 
év i és h a v i p ro g ra m m ja it. N em csak  e lm életi ú tm u ta tá s t  
ad , h an em  g y ak o rla ti példákon , a  szükséges b izony latok  
felsoro lásával, a  n y o m ta tv á n y  fo rm ák  közlésével n y ú jt  
seg ítséget ahhoz, hogy  az ö n tö d e i p rogram m ozás n á lu n k  
eléggé e lh an y ag o lt kérdése m ego ldást n y e rje n . E z a  m eg 
felelő m ódszerekkel k id o lg o zo tt p ro g ram m  b iz to sítja , 
ho g y  az ö n tö d e  a  kooperációs fe la d a tá t te lje s íth esse , de 
b iz to s ítja  az ü tem es te rm elés m egvalósu lásá t is  a  h av i 
p ro g ram m  te ljesítésén ek  irán y ítá sá v a l.

K ü lö n  tá rg y a lja  a  k ö n y v  a  m in tak é sz ítő  m űhely  
k ap a c itá sá n ak , p ro g ra m m já n ak  k érd ésé t, am ely  az első 
segítség  ezen a  te rü le te n , m e rt a  m in tak é sz ítő  m űhelyek  
k ap ac itás-v iz sg á la ta , év i, negyedév i, h a v i te rv e i in k áb b  
becsléssel készü ltek , m in t a  m eg a lap o zo tt szám ításo k k a l.

A I I I .  fe jeze tb en  az ö n tö d ék b en  folyó te rv k ész ítés  
kérdéseivel foglalkozik  a  szerző k ü lö n  a  te rm elés  te c h 
nológiai előkészítésével, az ö n tö d e  rész le tes p rogram m o- 
zásával, ezen belü l a  m űhelyrészleg  telje3Ítőkópsségének 
és te rhe lésének  m eg h a tá ro zásáv a l, v a la m in t a  kupoló- 
kem encók h av i p ro g ram m jáv al.

E b b en  a  fe jeze tb en  tá rg y a lja  a  m agkész ítés, h o m o k 
előkészítés, ön tö d e i tisz tító m ű h e ly , v a la m in t a  d a ru 
berendezések  p ro g ram m o zásá t is  az e lm éle ti irán y e lv e 
k en  k ív ü l g y a k o rla ti m ódszereke t — n y o m ta tv á n y  fo r 
m á k a t —  a d v a  ezeknek a  p ro g ra m m o k n a k  a  k ido lgozásá 
hoz, am ely ek re  ö n tö d é in k  edd ig  igen  kevés g o n d o t fo r 
d íto t ta k .

A  n a p i m ű szak  p ro g ram m  m e lle tt a  m in ta e llá tá s , 
fo rm aszekrényellá tás, an y ag e llá tás  k érd é se it tá rg y a lja

k ü lön  k iem elve a  selejt-kezelós m ó d szeré t, v a la m in t a 
m inőségvizsgálat és k iszá llítá s  m egszervezésének elő 
fe lté te le it is.

M ivel a  sz tá lin i ö tév es  te rv e k  fo ly am án  lé te s í te t t  
ö n tö d ék  n ag y o b b  részb en  fo ly am ato s  ü zem ű  g é p e s íte tt 
ön tödék , am elyeknek  te rv k é sz íté s i k é rd é se it k ie lég ítő  
m ódon  m ég a  sz o v je t iro d a lo m  sem  d o lg o z ta  fel, M. A. 
P o sz tn o v  k ö n y v éb en  k ü lö n  fe jeze tb en  tá rg y a lja  a  fo ly a 
m a to s  üzem ű ö n tö d ék  te rv k ész ítésén ek  és p rogram m o- 
zá sá n ak  kérd ése it.

I t t  főkép  a  n ap i m u n k a te rv , v a la m in t az ó ra -g ra fi 
k o n  sz e r in ti te rm elés azok  a  k érdések , am ely ek n ek  m eg 
o ld ására  g y a k o rla ti ú tm u ta tá s t  a d  és rész le tesen  t á r 
g y a lja  a  se le jtn y ilv á n ta r tá s  k érd é se it is.

K ü lö n  fe jeze tb en  foglalkozik  a  szerző a  m in ta 
készítő  m ű h ely  rész le ttervezésével, v a la m in t a  m in ta 
gazdálkodás m egszervezésével, am ely  m in ta ra k tá ra k  
m egszervezésével, a  m in tá k  osz tá lyozásáva l, a  m in tá k  
n y ilv á n ta r tá sá v a l v a n  szoros k ap cso la tb an .

A k ö n y v  befejező  fe jeze téb en  az ö n tö d e i m unka- 
irá n y ító  szo lgálat —  d iszpécser-szo lgálat —-  fe la d a tá t és 
m egszervezését tá rg y a lja , am ely  sz in té n  seg ítséget n y ú jt  
ab b a n , h o g y  ez t a  lényeges m u n k á t a  k ív á n a lm ak n a k  
m egfelelően szervezhessük  m eg, am ely  az eddigiekhez 
k ép est je len tő s  fe jlő d ést fog h o zn i és h o zzá já ru l az ü te 
m es te rm elés  b iz to sításáh o z .

Az an y a g  tá rg y a lá s a  á t te k in th e tő , v ilágos, néhol 
u ta s ítá ssz e rű , am ely  azo n b an  b iz to s ít ja  a  tá rg y a l t  k é r 
dés g y a k o rla ti fe lh aszn á lá sá t és a lk a lm az ásá t. M eg 
k ö n n y íte tte  v o ln a  az á t te k in té s t  egy  szervezési sém a 
közlése, m e r t  az egyes szerv ek  k ö n y v b en  a lk a lm a z o tt 
m egnevezése nem  m in d en b en  egyezik  a  n á lu n k  h a sz 
n á la to s  m egnevezésekkel és ez sokszor fé reé rté sre  a d h a t 
a lk a lm a t. V élem ényünk  sz e r in t a  k ö n y v b en  tá rg y a lt  
v á lla la t szervezési sé m á ján ak  b e ik ta tá s a  a  fo rd ító k  
fe la d a ta  l e t t  volna.

A te rv k é sz íté s  n em  egy-egy szerv , v a g y  o sz tá ly  
fe la d a ta , h an em  k iseb b -n ag y o b b  m é rték b en  k a p c so la t 
b a n  v a n  a  g y á r összes szerveivel, a k ik n ek  a  te rv k é sz íté s i 
m u n k a  ren d szeré t ism ern i kell ahhoz , hogy  m u n k á ju k  
az ü tem e3 te rm elés  a la p fe lté te le it az ö n tö d éb en  is  b iz 
to s ítsa .

M. A . P o sz tn o v  k ö n y v én ek  m ó d szere  re n d k ív ü l a l 
k a lm as a r ra  hogy  ennek  a la p já n  v é g re h a jth a ssu k  azo 
k a t  a  szervezési in tézk ed ések et, am elyek  szükségesek 
ahhoz, hogy  a  jó l m eg a lap o zo tt te rv e k  és p ro g ram - 
m ok  ered m én y ek én t m egvalósu ljon  az ö n tö d ék  ü tem es 
te rm elése , m egszűn jön  a  h ó n ap v ég i ro h am m u n k a  és ez 
zel az ö n tö d ék  m egfelelhessenek a  v á lla to k  k ö z ö tti k o 
operác ió b an  d ö n tő  je len tő ség ű  fe la d a ta ik n a k .

Alberti György

F E L H Í V Á S

A z ö n tö d e i S zak o sztá ly  jú liu s és au g u sz tu s  h ó n a 
pokban, a  n y á r i időszakban  is m inden csü tö rtökön  k lu b 
n ap o t ta r t .

A  k lubnapokon  nem  k ö tö tt e lő ad áso k at ta r tu n k , 

h anem  üzem i, g y ak o rla ti k érd ések e t beszélünk m eg. 
K lu b n ap ja in k  n ag y  m érték b en  előseg íthetik  szakosz 
tá ly u n k  m ásodik  féléves m u n k a te rv én ek  helyes k ia la 
k ítá sá t.

K é rjü k  k a r tá rs a in k a t,  hogy E g y esü le tü n k  hely isé 
geiben m inden  c sü tö rtö k ö n  je len jenek  m eg, és  üzem ük 
szak m ai k érdéseinek  m e g v ita tá sá v a l és ja v a s la ta ik k a l 
se g ítsék  elő sz ak o sz tá ly u n k  m u n k á já n a k  eredm ényes 

ségét.

A z  Öntödei Szakosztá ly vezetősége
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T. Б у д и н с к и :
МЕТОД ТОНКОСТЕННОЙ ФОРМОВКИ

D ipl. In g . Tibor B udinszky :
M asben ío rm verfah ren

A héj formázás az öntészeti technológia leg
újabb fejlődésének eredménye. A kutatók, a gya
korlati szakemberek a technika fejlődésével észre
vették, hogy az öntészet talán az összes techno
lógiai ágak közül a legelmaradottabb és ezért igen 
szívesen foglalkoznak az öntészet technológiájának 
továbbfejlesztésével. Talán az öntészeti techno
lógiának formázási része az, amelyik az általános

Különösen figyelemreméltó, hogy az 538° 
C-nál széteső műgyanta elegendő szilárdsággal 
rendelkezik valamennyi ismert fém nyomásának 
felvételére.

Hogy az eljárás csak az utóbbi időben fej
lődött ki, annak oka a szabadalmi vitákon kívül 
az, hogy az eljárás az idők folyamán sok fejlő
désen ment keresztül, míg végre a technikailag 
használható lett. Gyanta, választóanyag prob
lémák mellett, a mechanikus berendezés tökélet
lensége sok nehézséget okozott.

Az első kísérletek körülményes és lassú kez
deti állapotukból rohamosan fejlődtek a fél
automata, majd a legújabb időkben pedig a teljesen

Mintalap t 
a buktató- 

edényen

: Í ® ' H éj képződés
Mintalap 
a fordításra t 
és sütésre készen

1. áb ra . B illenő edény m in táv a l.

öntészeti technológiánál is legjobban elmaradt a 
technika fejlődésétől. Csak az utóbbi idők kuta 
tásai hoztak változást, a formázóanyagok és kötő 
anyagok módszeres vizsgálatával fejlődött ki a 
nyers, felületileg szárított formázás. A precíziós 
öntés is a tudományos kutatás eredménye.

A héj formázás egész rövid időre tekinthet 
csupán vissza. Az eredeti szabadalom 1944-ből 
származik. Az eltelt 8 esztendő igen sok szabadalmi 
v itát provokált, ami az eljárás fejlődését éveken 
keresztül egyáltalában nem vitte előbbre, s világ- 
viszonylatban csak az utolsó három esztendő ho
zott fejlődést. Ez azonban olyan rohamos, hogy 
ma már a formázás technológiájának forradalma
sításáról beszélhetünk a héjformázással kapcso
latban.

automatikus gépi berendezésekig, ahol a munka- 
vállalónak ma már csak a gépet kell beállítania 
és beindítania s óránként 30-—60 formafelet, 
illetőleg szalagrendszerű megoldásnál 2—300 
formafelet is elő lehet állítani.

A héjforma előállításához formázóanyagra, 
formázóanyagtartályra — ami a legtöbb esetben 
billenthetőre van kiképezve — mintalapra és 
pontosan szabályozható kemencére van szükség. 
A 200—250° C-ra előmelegített mintalapot a 
billenthető formaanyagtárolóra helyezik, az egész 
rendszert 180°-kal átbillentik s néhány másod
percig ebben az állapotban tartják . A mintalap 
hőmérsékletétől, valamint a borítási időtől füg
gően vékonyabb-vastagabb képlékeny homok
réteg sül rá a mintalapra. A rendszer vissza-
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borítása után a mintalapot a képlékeny héjjal 
együtt kb. 400—450°-ra felmelegített kemencé
ben néhány másodperctől — a kemence hőmér
sékletétől és a rétegvastagságtól függően — egy
két percig sütnek. Az így kisütött formafél 
szilárdsága rendkívül nagy, nem törékeny, nem 
morzsolódik, felülete tökéletesen sima, gázátbo
csátóképessége rendkívül nagy. Ontészeti szem
pontból a formákkal szemben tám asztott követel
ményeket tökéletesen kielégíti. Két ilyen formafél 
alkot egy formakészletet. A formák a levegő ned
vességét egyáltalán nem veszik fel, s akár hónapo
kig is minden veszély nélkül tárolhatók.

A héj formázás formázóanyaga 96—98% Si02 
tartalm ú, lehetőleg gömbölyű szemcsés, 90—150 
finomsági számú homok. Túlságosan finom homok 
felrágásokat okoz, míg durva homokok az önt
vény felületének simaságát csökkentik. Kötő 
anyagul fenol-formaldehid műgyantát használ
nak, melyhez keményítésre a műgyantára vonat
koztatva 10% hexametilentetramint alkalmaz
nak. A műgyanta mennyisége 6 és 8% között 
váltakozik. Ha a gyanta százaléka bizonyos 
határon túl van, akkor az penetrációt és pecse- 
nyésedést okozhat, bár a nagy gyantatartalom 
kemény formát ad. Ezért a pecsenyésedés és a 
penetráció m iatt célszerűbb a gyanta százalékát 
oly kis értéken tartani, amennyire csak lehet
séges. Ha a gyanta százalékarányát 4—5 alá 
csökkentjük, a formák gyengék lesznek és haj 
lamosak a morzsolódásra, felületük durvább és 
porózusabb lesz.
» A homokot a gyantával száraz állapotban 

keverik, a keverési idő 15 és 30 perc között vál
tozik. A homokban semmi szerves anyag nem 
lehet és semmi nedvességet sem tartalmazhat. 
Cirkonliszt adagolása nagy mértékben növeli a 
homok zsugorodási és olvadási pontját, a hő
vezetőképességet és hőtágulást kedvezően be
folyásolja.

Eleinte általában 6—8% gyantát alkalmaz
tak, amit megfelelő kutatásokkal és kísérletekkel 
sikerült 3,5—6% közé szorítani. Nagy nehéz
séget okozott eleinte a homok és gyanta külön
válása is, amit az utóbbi időkben a billentő szer
kezet különleges kiképzésével (kettősfalú edények, 
nyomás alkalmazása) sikerült megoldani.

Héj formázásnál a minta anyaga csak olyan 
fém lehet, melynek olvadáspontja 400° C felett 
van, tehát a használatos cinkbázisú fehérfém- 
ötvözetek nem jöhetnek számításba. Leggyakrab
ban öntöttvasat, bronzféleséget, acélt és alu 
míniumötvözeteket használnak mintakészítés cél-

Lei/álqsztotf hej

2. ábra. M intalap kilökőkkel.

jaira, melyek közül az irodalmi adatok alapján 
legjobban az öntöttvas és acélminták váltak be. 
Egyes szerzők az alumínium mintákat ajánlják 
előszeretettel, hivatkozva az alumínium nagyobb 
fajhőjére, mások viszont ezt cáfolják, mert az 
alumínium minták könnyebben megmunkál- 
hatók ugyan, de használatban hamar kopnak és 
a felületi simaságukat nem tartják  meg.

3. áb ra . V asm in ta .

A minták kiképzése általában azonos az ön- 
tészeti gyakorlatban használt fémminta kikép
zéssel, azzal a különbséggel, hogy a héjformázás
nál felhasznált mintákhoz ú. n. kiiökőszerszámokra 
van szükség, mert a mintára rásült héj leválasz
tása csak abban az esetben lehetséges hibamen
tesen, ha a leemelés pontosan, a formának minden 
hajlító igénybevétele nélkül történik. Egyszerű, 
kevés párhuzamos felülettel rendelkező mintánál 
a formának mintalapról történő leválasztása külö
nösebb gondot nem okoz, azoknál a mintáknál 
azonban, melyeknél nagy bemélyedések és ki
ugrások vannak a kilökök feltétlenül szükségesek. 
A kilökök hasonlítanak a prés- és fröccsöntésnél 
alkalmazott kilökőszerszámokhoz.

Mivel az öntvény pontossága a minta pon
tosságának függvénye, a minta kidolgozásánál 
fontos szempont az öntvénytől megkövetelt pon
tosság. Az elérhető pontosság héjfoimázásnál 
0,08—0,05 mm. Ezek a pontosságok a precíziós 
öntés pontosságával vetekszenek, ha a mintánál 
is ezeket a pontosságokat tartjuk. A minták 
kúposságára általános szabály még nincs, annyi 
azonban biztos, hogy a fémminták szokásos 
kónicitásánál kisebbet lehet alkalmazni.

Ha az előmelegített mintalapra a homok
gyanta keveréket közvetlenül ráborítják és a for
mát 400° C körüli hőmérsékleten kisütik, a for
mát a mintalapról elválasztani nem lehet. Tehát 
szükség van egy olyan választóanyagra, mely a 
mintának minden kiemelkedését és bemélyedését 
vékony, egyenletes rétegben, megszakítás nélkül 
borítja. A megfelelő bevonóréteg hiánya okozta 
az egész eljárás kidolgozásánál a legtöbb nehéz
séget. A montán viasz, paraffin igen jó elválasztó 
anyag, azonban költséges és csak nehezen biz
tosítható vele az egész mintalap tökéletes bevo
nása. Mivel a szórás csak körülményesen oldható 
meg és nem tökéletes, mindig maradnak a m intá 
nak olyan részei, amelyek bevonása egyenlőtlen, 
foltos.
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Az újabb kísérletek és irodalmi adatok alap
ján lényegesen jobb eredményeket lehet elérni a 
szilikonolajokkal, melyeknek különféle változatai 
szórópisztolyokkal könnyen és egyenletesen vihe
tők fel a minta felületére és a kisütött forma
feleket könnyen le lehet választani a mintákról.

4. áb ra . K apcsokkal összefogott fo rm afelek .

A formafelek összefogásának különféle módjai 
ismeretesek.

A különféle berendezéseken előállított forma
feleknek öntési állapotba történő előkészítése az 
idők folyamán több lépcsőben fejlődött. Az eredeti 
eljárásnál a formafeleket kapcsokkal fogták össze 
(3. ábra), azonban a fém sztatikus nyomása sok 
esetben a formákat öntés közben, vagy közvet
lenül öntés után szétfeszítette, ami természetesen 
a leöntött darab selejtességét okozta. További 
fejlődés volt, amikor az összekapcsozott forma
feleket tartóedényekbe (4. ábra) helyezték, s az 
edényt ólom, vagy acélsöréttel töltötték ki. Ebben 
az esetben a formafelekre az acélsörét ellennyo
mást fejtve ki a fém sztatikus nyomásának 
a forma ellent tud állni. Legújabban a formafele
ket levegőn száradó ragasztóanyaggal ragasztják 
és prések között préselik össze, ami a gyors mun
kát biztosítja (5. ábra).

A magok előállítása hasonló elv alapján tö r 
ténik, mint a formáké. Az előmelegített mag-

5. áb ra . T artóedénybe á llíto tt fo rm afelek  sö ré tte l 
tá m asz tv a .

6. áb ra . H é jfo rm a ra g a sz tá sa  (m agok  fehérek, 
a  ra g a sz tó sza lag  fek e te).

szekrényben a formázóanyag néhány másodperc 
alatt 3—5 mm vastagságban előkeményedik és a 
felesleges formázóanyagnak a magszekrényből való 
kiöntése után üreges mag képződik. A magszek
rényt a ráragadó néhány mm-es maggal^ együtt 
300—400°-os kemencébe teszik, a mag keményítése 
céljából, ahol a héj 1—2 perc alatt a kívánt 
keménységet felveszi. A magok készítése történhet

7. ábra. Magfúvó készülék.
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rázással vagy fúvással. A fúvóberendezés igen 
egyszerű, lényegében zárt tartályból áll, melyhez 
levegőbevezetés és egy csonkkal ellátott*: formá
zóanyag kivezető cső tartozik. 0,75—1,0 a t 
moszféra túlnyomású levegővel a formázóanyagot 
a kivezetőcső végére erősített és kb. 280° C-ra elő
melegített fémmagszekrénybe fuvatják, néhány 
másodpercig nyomás alatt ta rtják  az egész rend 
szert. A nyomás megszüntetésével a magszekiény- 
ben csak egy vékony kéreg marad vissza, a feles
leges formázóanyag pedig visszahullik a tartályba. 
A további eljárás a fentebb elmondottak alapján 
történik.

8. áb ra . H éjfo rm ázássa l k é sz íte tt m agok.

A magszekrények annyiban térnek el az 
öntészetben használatos magszekrényektől, hogy 
azoknak egyetlen nyílásuk, az ú. n. befúvónyílá- 
suk van szabadon, míg a többi nyílás teljesen 
zárt. Hogy a magszekrényből fúvás alkalmával 
a levegő eltávozhasson, szükséges levegőzőket is 
beépíteni.

A magok előnyei :
A belső kontúrok igen pontosak és nem töre 

deznek le, a magok közvetlenül a sütés után fel- 
használhatók, de hosszabb ideig is tárolhatók.

Rendkívül sima felületűek, a magszekrényből 
akkor is könnyen kivehetők, ha egyébként igen 
komplikáltak.

Magvasakra, viaszzsinórokra, más merevítő 
eszközökre szükség nincs.

A magok rendkívül gázátbocsátóképesek.
A fém megmerevedéséig a magok rendkívül 

ellenállóak, megmerevedés után könnyen össze
roppannak és az öntvény szakadását, repedését 
kiküszöbölik.

A magok eltávolítása rendkívül könnyű.
A héj formázás tökéletesedésével egyre több 

kérdés nyer megoldást. Az utóbbi kutatások be
bizonyították, hogy a nedves és száraz formázás
nál alkalmazott megvágási módszerek nem vihetők 
át minden további nélkül a héj formázásra. Mi
vel héjformázásnál a felület igen sima, a szennye
ződéseket, fémoxidokat könnyebben magával 
sodorja a beáramló fém, mint homokformánál. 
Ezért a beöntő nyílásokat úgy kell kiképezni, 
hogy azok megfelelő salakfogókkal legyenek el
látva. W. A. Soholosky (Foundry, Clevland. 
80.1952. No 8. 99/93. száma) részletes leírással 
szolgál.

9. áb ra . E g y szerű  héjform ázógép .

Az első kísérletek és a kezdeti fejlődés álla
potában is a héjformázáshoz kizárólag buktató 
edényt alkalmaztak. Az ilyen megoldásnál egy- 
egy héj elkészítése 3—4 perc időt vett igénybe. 
A kemence külön volt építve. A fejlődés folyamán

10. ábra. Félautom ata gép.
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a buktatható készüléket összeépítették a kemen
cével, a berendezés félautomatává vált, s az idő- 
szükséglet formafelenként lecsökkent 1—2 percre. 
A kiszolgálás egyszerűbbé vált, a munkaerő
szükséglet is csökkent.

11. á b ra . A u to m ata  gép.

A további fejlődést a teljes automata gépek 
hozták, melyek működésénél a munkavállalótól 
csak a gép beindítása függ, s az egész folyamatot 
a gép automatikusan végzi. A gépesítés leg
fejlettebb mai állapotát a 12. ábra mutatja, 
amikor a gépegységek karussel-szerű elhelyezése 
mellett a homokadagolás és a kész héjjak el

távolítása is automatikus és egy-egy forma el
készítési ideje 8—10 másodperc.

Az eljárás további fejlesztése a berendezések 
tökéletesítésére irányul, a gyorsabb sütési időkre, 
a héjnak a formáról való könnyebb eltávolítására, 
többféle fémre való kiterjesztésére, és nagyobb 
öntvények öntésének lehetőségére.

13. áb ra . H éjfo rm ázássa l ö n tö tt fo rg a tty ú s- , bü ty k ö s 
ten g ely  és szelep.

Az eljárás jól alkalmazható alumínium, szür
keöntvény, gömbgrafitos szürkevas és temper- 
öntvényekhez, ólom- és ónszegény bronzokhoz, 
erősen ötvözött acélokhoz. Nem alkalmazható 
magnéziumötvözeteknél. Az eddigi kísérletek nem 
adtak megnyugtató eredményeket C-acéloknál
sem.

14. áb ra . 18/8-as ö tvözetből k észü lt szelepházak.

Az önthető legnagyobb öntvények nagysága 
nemrégen még 9— 15 kg volt. Ma már 90 kg-os 
öntvényeket is öntenek héjformákba. A héj
formák mérete a 600x1000 mm-t is eléri.

Ma a külföldi öntödék közül igen sok alkal
mazza az eljárást. Legnagyobb mértékben az egyik 
külföldi vállalat új öntödéjében, ahol naponta
40.000 db kipuffogó szelepet öntenek. A büty 
kös- és főtengelyek nagyrészét és valószínűleg 
még több más alkatrészt is, megmunkálást pedig 
csak a felfekvési helyeken végeznek.

IRO D A LO M

1. Pölzguter: D ie G iesserei, 1952. 19. s z .
2. Francis Bello: F o rtu n e , 1952. jú l.
3. A rm s—-Donner— Kahn: A m erican  F o u n d ry m an , 1952. 

ja n .12. ábra. H éjform ázás karusszal-elrendezésü gépeken.
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A Vasipari Kutató Intézet Közleményei

Héjformázási kísérletek
S Z E K E R E S  J Á N O S

Я. С е к е р е ш :
ОПЫТЫ С ТОНКОСТЕННЫМИ ФОРМАМИ.

Опыты производились для разработки технологии 
Тонкостенной формовки. Опыты распространились на 
оптимальное распределение зерен, содержание и н с к у -  

ственной смоли, температуру бакелитизирования и 
на краски.

Занимались с разными искуственними смолами 
используемими для тонкостенных форм и стержней. 
Искуственная смола как краска. Изготовление формо
вочной и пескодувной машин.

*

E x p erim e n ts  w ere m ade to  e lab o ra te  th e  technology  
o f  th e  shell-m oulding process. —  O ur ex p erim en ts 
ex ten d ed  to  d e te rm in e  th e  m o st ad v an tag eo u s grain- 
Seize d is trib u tio n , th e  su itab le  res in  co n ten t, th e  pre- 
a n d  a fte r-b ak e litiz in g  te m p e ra tu re s  a n d  th e  p a r tin g  
m a te ria ls .

W e considered  to  d e te rm in e  th e  v ario u s so r ts  o f  
sy n th e tic -res in s  w hich  a re  n o te  w o rth y  fo r th e  she ll 
m oulding a n d  core b in d in g  processes. —  S y n th e tic  
res in s  a re  su itab le  for su rface-coating  too . —  A  shell 
m oulding-m achine a n d  core-blow er w ere fab rica ted .

*

E s w urden  V ersuche zwecks A u sa rb e itu n g  der 
Technologie des F orm m asken-V erfah rens d u rch g efü h rt. 
D ie V ersuche e rs tre c k te n  sich  a u f  d ie  zw eckm ässigste 
.Sandkorn-V erteilung, a u f  den  H arzg e h a lt, a u f  d ie  Vor- 
u n d  N achb ak e litis ie ru n g s-T em p era tu r, sowie a u f  die 
T renn-M itte l.

W ir b efassten  u n s m it  den  be i d er F o rm m ask en an 
fe r tig u n g  u n d  b e i d er K ern b in d u n g  in  fragekom m enden  
versch iedenen  K u n s th a rz so rten . —  K u n s th a rz e  lie fern  
en tsp rech en d e  F orm oberflächenüberzüge . — E in e  M asken 
fo rm m asch ine u n d  eine K ern b lasem asch in e  w urden  
an g e fe rtig t.

Az öntészettel foglalkozó külföldi irodalom
ban igen sokszor történik utalás a Croning-eljá- 
rásra. Az eljárás lényege abban foglalható össze, 
hogy nagy tűzállóságú kvarchomokhoz műgyan
tá t  adagolunk. A keveréket 200—300° C-on he
vítve (bakelizálás) nagyszilárdságú, sima felületű 
formát nyerünk és az ebben készült öntvény más 
formázóanyaghoz képest számos előnnyel rendel
kezik. Ennek az eljárásnak különösen kedvelt al
kalmazási területe olyan öntvények gyártásánál 
van, ahol az öntvény legyártása után megmunká
lás nélkül is sima felületre van szükség, mérethű
ség mellett. Pl. a. németek ezzel az eljárással állít 
ják elő a varrógépalkatrészeket. Igen nagy terü 
leten alkalmazták a hadiiparban is. NDK-ban a r 
matúrákat, dugattyúkat, bordás hengerfejeket 
stb. gyártanak ezzel az eljárással (3).

A műgyantás formázás hazai megvalósítása 
érdekében kísérleteket folytattunk a megjelelő mű
gyanta típus kiválasztására, valamint a formázási 
technológiának a kidolgozása érdekében. A kísér
leteket 1950. év elején kezdtük meg. Első lépés a 
hazai alapanyagokból legyártható műgyanták elő
állítása volt. A Kőbányai Műanyag Gyár 3 gyanta 
típust állított elp tisztán hazai, vagy majdnem tel 
jesen hazai nyersanyagokból.

Irányadó szempont volt a gyantaféleségek 
megválasztásánál a hazai alapanyagokon kívül az, 
hogy a gyanta nagy olvadáspontú, jól porítható 
(így a homokkal jól keverhető) legyen és emellett 
a homokkal együtt felmelegítve kis viszkozitású 
olvadékot adjon és így könnyen bevonja a homok- 
szemcsék felületét vékony gyantarétegget. A fel
sorolt szempontoknak megfelelően a kísérletek 
céljaira előállított 3 gyanta-típus a következő 
volt :

I. Savas kondenzációjú, magas olvadáspontú 
műgyanta, hexametilentetraminnal keverve és 
porítva.

II. Magas olvadáspontú, katalizátor-váltással 
készült lúgos gyanta, mely egyrészt külföldi fenol
ból és krezolból, másrészt magyar kátrányterm é
kekből készült.

III. Folyékony rezol-gyanta.
Tekintve, hogy a fenolgyanta keresett cikk, 

a felsorolt műgyanta típusokon kívül kísérleteket 
folytattunk a számbajöhető összes gyantatípu 
sokkal. Ezek a gyantatípusok az alábbiakban fog
lalhatók össze :

IV. U. M. gyanta
A Rákosi Művek ipari gázgyárában a gáz víz

ből nyerik. Összetételére nézve 10— 15% fenolt, 
30—40% krezolt, 30—40% xilenolt és 10-20% - 
ban kátrányszerű szennyező-anyagokat tartalmaz. 
Héjformázás céljaira finomítás nélkül nem alkal
mas, ellenben jól használható mint magkötő és 
fekecsanyag.

V. Fenolszurok
Szárítva mint magkötőanyag kiváló kötő- 

kepességet mutat. 2% fenolszurok adagolásával a 
normálhomokban >  13,200 g/cm2 nyomószilárd
ság és 4030 g/mm2 nyomószilárdság érhető el 
240° C-on.

VI. Difenol.
Mint magkötőanyagot próbáltuk ki. 4% ada 

golásával 260° C optimális szárítási hőmérséklet 
mellett ap 2; 13,200 g/cm2 és a r  <  6820 g/cm2 
nyírószilárdságot értünk el, ami azt bizonyítja, 
hogy mint magkötőanyag használható.

VII. Ortokrezól
Folyékony és porított állapotban kapható. 

A hazánkban előállított ortokrezol rezol-gyanta, 
tehát a külföldi ortokrezol-gyantákkal szemben 
nem savas kondenzáció jú.

Ebből kifolyólag az előállítók szerint a zsugo
rodása a fenol-gyantáéval egyenértékű. Kötőképes
sége kiváló, így magkötési célokra és fekecs- 
anyagként alkalmazható. Héjformázási célra való 
alkalmazására kísérletek folynak.

Hazai vonalon lepárlásnál kapott kátrányok 
ból állítanak elő szétválasztott fenolt, para-, 
meta- és ortokrezolt, ami még nem fedezi a hazai 
szükségletet. A közeljövőben felállítandó ú. n. 
fenoszolván-üzemek a tervek szerint nemcsak
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gyantaellátásunkat fogják 1954—55-ben biztosí
tani, hanem esetleg exportra is jut gyantánk.

A fenti gyantatípusok közül legmegfelelőbb
nek a I. savas kondenzációjú gyantatípust talál 
tuk. Ezért alábbi kísérletek céljaira kizárólag 
ezt használtuk fel.

Homok

A műgyanta százalékos növelésével a hideg 
gázáteresztés erősen csökkenő irányzatot mutat. 
A gyantaadagolás és a gázáteresztőképesség kö
zötti összefüggés az 1. ábrán látható : 2% gyan
tával 110-es a gázáteresztőképesség, 10% gyan
tával már csak 57,5 egységnyi gázáteresztés mu
tatkozik.

A műgyantás formázáshoz felhasznált ho
moknál igen fontos, hogy az nagy Si02-tartalmú, 
mosott, osztályozott, nem túl finomszemű homok 
legyen. Tapasztalatunk szerint természetes ho
mok alkalmazásakor a homokban lévő agyag- 
tartalom miatt nem jön létre tökéletes gyanta 
film és ezért felületi pergés lép fel a forma felüle
tén. Kísérleteink szerint a homok leghelyesebb 
összetétele :

0,2 —0,3 mm 0  .........................  50%
0,1 —0,2 „ 0  .........................  40%
0,06—0,1 „ 0  .........................  10%

A kémiai összetétel tekintetében fontos, hogy 
a Si02-tartalom legalább 92% legyen, ami mosott, 
osztályozott kvarchomoknál igen könnyen elér
hető. A homokban lévő szennyeződések közül a 
CaO és a Fe20 3 1%-nál több ne legyen.

Aforma szilárdságát a keverékbe adagolt gyanta 
mennyisége szabja meg. Tapasztalataink szerint 
a műgyanta óriási szilárdságot biztosít. Kísér
leteink szerint a különböző mennyiségű gyanta 
adagolás az alábbi táblázatban feltüntetett szilárd
sági értékeket adja :

Nyomószilárdság
Gyanta % g/cm*

2 ....................................  3 600
2 ..................... ...............  114 000
6 ....................................  nem mérhető

G
110

~  100

Í3 90 
£
^  80

:b
6(У 

50

~ 2  V  V  i  tb v .
Műgyanta százalék

1. áb ra . M űgyan tás keverék  gázáteresztése.

A táblázatból látható, hogy már 3—4% 
gyantával minden igényt kielégítő szilárdsági 
értékeket kapunk. Azonban a gyantamennyiség 
adagolását az elérhető szilárdságon kívül az a 
körülmény is megszabja, hogy kis gyantaszázalék 
mellett a forma felületén szemlepergés jelentkezik, 
mely csak 7—8% gyantaadagolásnál szűnik meg.

v.ocm

10 20 3Û W 50 60 70 60 90 loo 110 Ш 30M 150 mp 
Idő másodpercekben

2. áb ra . M űgy an tás keverék  gáznyom ása.

Mivel a gáznyomás a gázáteresztéssel for
dítva és az adagolt gyanta mennyiségével egye
nesen arányos, igen fontos kérdés volt megvizs
gálni a gyanta-homok-keverék gáznyomását. Mé
réseink eredményeképpen megállapítható, hogy 
a 8%-os keverék, melynek gázáteresztése 73 
körül van, viszonylag kis gáznyomást mutat 
(2. ábra).

Érdekesnek mondható a mindössze 4 cm
V. o. maximumon kívül, hogy a maximum a 
szokásos 5— 10 másodperc helyett 30 mp múlva 
következik be.

Az aránylag hosszú idő után elért gáznyomás- 
maximumaz öntvények lyukacsosodása szempont
jából igen kedvező, mivel 30 mp. múlva az öntvény 
felületén képződő kéreg sok esetben már képes 
megakadályozni a gázoknak az öntvénybe való 
behatolását.

Igen fontos, hogy a formázóanyag megfelelő 
melegszilárdsággal rendelkezzék, különösen ma
gokban. A nem elegendő melegszilárdság követ
keztében a mag nem tud ellenállni a még folyé
kony fém statikus nyomásának és idő előtt össze
roppan. Ebből a szempontból vizsgálva a nní- 
gyantás formázóanyagot, a melegszilárdsági tulaj 
donságát is vizsgálat tárgyává tettük a hőfok 
és a hevítési idő függvényében. Méréseink ered
ményét a 3. és a 4. ábra foglalja össze, melyből 
látható, hogy a kibakelizált próbatest 200° C-on 
105 000 g/cm2 nyomószilárdságot, 600° C-on 
már csak 500 g/cm2 értéket, majd 600° C felett 
újra emelkedést m utat és 1200° C-on már eléri a
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4000 g/cm2 nyomószilárdságot. A vizsgálat során 
a próbatesteket annyi ideig hevítettük, míg teljes 
keresztmetszetükben átvették a kemence hő
mérsékletét.

Hevesi SO' JO' ZO ‘ 16'  / * '  10'

!^° Teljes á fm e/egedésh ez szü kséges  id ő

3. áb ra . M űgyan tás keverék  m elegszilárdsága a  hőfok 
függvényében.

Idő percekben
4. áb ra . M űgyan tás keverék  sz ilá rd ság a  a  h ev ítés i idő 

függvényében.

A reális melegszilárdsági tulajdonságokat 
jobban megközelíti a hevítési idő függvényében 
történő vizsgálat, ahol a próbatestet azonnal 
1200° 0 hatásának tesszük ki. Ebből a vizsgálat
ból kiértékelhetjük, hogy milyen hosszú ideig 
képes nyomást, illetve igénybevételt elviselni a 
gyantás keverék 1200° C-on. A vizsgálatok ered
ményét a 4. ábra m utatja. Látható, hogy 7—8 
percig tekintélyes szilárdsággal rendelkezik a for
mázóanyag s így korai magösszeesésből adódó 
önt vény selejt nem várható.

Nagyon fontos tulajdonsága a formázó anyag
keveréknek a hőtágulás és a zsugorodás. Nagy hő
tágulás és zsugorodásnál könnyen megreped a 
forma s ebből kifolyólag igen gyakran selejtessé 
válik az öntvény. Ezérta 8%-os gyantakeveréket 
megvizsgáltuk hőtágulás szempontjából (5. ábra). 
A gyantás keverék jellemzője dilatációs szem
pontból a kis tágulás s a minimális zsugorodás. 
Ez a tulajdonsága magyarázza a műgyantás

kötésű formázóanyagnak precíziós öntésre való 
alkalmaz hatóságát.

Forma elkészítése szempontjából kísérleteket 
folytattunk :

1. A műgyantás keveréknek nyersen való 
formázásával.

2. Az irodalom szerinti két lépcsőben történő 
kibakelizálással.

ad 1. A formának nyersen való elkészítése 
és csak egy lépcsőben történő bakelizálása céljából 
a homokgyanta keverékhez bentonitot és vizet 
adagoltunk, hogy ezáltal nyersformázási tu laj 
donságokat kapjunk. Az így elkészített keverékkel 
formákat készítettünk s azokat utána közvet
lenül bakelizáltuk. Az iJymódon elkészített forma 
nem volt megfelelő, mivel felületén igen erős 
szemlepergés mutatkozott.

ad 2. a j A száraz homok-gyanta keveréket 
100—200° C hőfokra felmelegített mintára v it 
tük rá.

5. áb ra . M ű g y an tás  k everék  tá g u lá sa  a  hőfok  függvényé 
ben.

A minta melegének hatására a homokszem
csék között lévő műgyanta meglágyul, a homok- 
szemcséket hártyaszerű bevonattal vonja be, 
aminek következtében a mintán 4—8 mm vastag 
ságú formaréteg keletkezik.

b) A megfelelő vastagságú réteg elérése után 
a felesleges formázóanyagot, mely még száraz álla
potban van, a kéreg tetejéről leöntöttük s a for
mát mintával együtt másodszor is felhevítettük 
(300° C). I t t  kémiai folyamat játszódott le, mely 
a következőkben foglalható össze : a hexamethy- 
lentetramin ammóniát és formaldehidet fejlesztett 
a hőfok hatására. Az ammónia mint katalizátor 
a formaldehid és a még nem reagáló fenol vegyü- 
letbe lépett, minek következtében bakelitszerű 
kötéssel szilárd, barnaszínű kéreg keletkezett 
(bakelizálás). Pár perces bakelizálás után a szilárd 
kérget alkotó formát a kemencéből kivéve, 
gyenge ütögetéssel eltávolítottuk a mintáról.

c) Az így elkészített félformákat összekap
csolva, felállítva, homokba ágyazva szokták le
önteni. A két formafél pontos illeszkedést 2—3 
ék és a másik formafélen az ékhorony biztosítja.

Üreges magok készítésénél, ahol öntészeti 
szempontból fontos a gyors dermedés, a hővezető
képesség fokozása céljából az üreges magot apró 
szemű kaviccsal, vagy sörétte] töltik ki.

A formának a mintáról való könnyű leválasz
tása céljából a fémmintát (lehetőleg könnyűfém)
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a száraz keveréknek a rászórása előtt fekecs- 
szerű anyagga1 vontuk be, mivel a gyanta olvadt 
állapotban rendkívül erős ragasztóanyagként vi
selkedik és így erős kötést hoz létre a minta és a 
homok között. Leválasztóanyagképpen kísérle
teink alkalmával az alábbi anyagokat alkalmaz
tuk :

1. paraffin,
2. cinksztearát,
3. paraffinos gráf it keverék,
4. montán viasz,
5. cinksztearátos grafit keverék,
6. grafit,
7. víz üveg,
8. vízüveg és grafitos kombináció,
9. víz, grafit és bentonit- szuszpenzió.

Kísérleteink szerint ezek közül legalkalma
sabb formaleválasztás céljaira a víz-grafit-bento
nit szuszpenzió és a montánviasz. A leválasztó
anyag a mintára felvihető befúvással és ecsetelés
sel is, azonban figyelmet kell fordítani minden 
esetben arra, hogy a felvitt réteg minél vékonyabb 
legyen és különösen ecsetelésnél a minta felületén 
lévő apró éleket, mintákat, rajzolatokat el ne 
tömjük, mert ezzel tompítjuk a forma alakhűsé
gét.

A felhevített m intára rászórva a száraz 
homok-műgyanta, keveréket, azt tapasztaljuk, 
hogy a kéregképződés a hőfok és a szárítási idő 
függvénye. Magasabb hőfokon a kéregképződési 
idő rövidebb. A hőfoknövelésnek azonban határt 
szab, hogy a gyantának szilárd állapotból át kell 
mennie folyékony fázisba és it t  megfelelő hosszú 
ideig folyékony állapotban kell lennie ahhoz, 
hogy egyrészt a homokszemcséket jól körül
vegye, másrészt a formafelületet jól kitöltse. 
200° C feletti előbakelizálásnál a megkeményedés 
már túlságosan gyors.

Az előbakelizálás idejétől függ az elérendő 
kéreg vastagsága is. A készítendő kéreg vastag
ságát az öntvény adottságai szabják meg. Na
gyobb statikus nyomásnál vastagabb bakelit
kéregre van szükség, vastagabb kéreg eléréséhez 
pedig hosszabb melegítési időre. A 6. ábrán be
m utatjuk a kéregképződési idő, hőfok és a kéreg
vastagság összefüggését. A 7. ábrából leolvasható, 
hogy 100° C kikeményítési hőfokon 1 perc múlva 
is elérhető a sok esetben elegendő 8 mm-ев vas

úti? p erc ek b en

6. áb ra . R é teg v astag ság  az idő  függvényében előbakeli- 
záláskor.

tagságú kéreg. A melegítési idő növelésével nő 
a héjvastagság. 3 perc melegítés után 14 mm-es 
réteg képződik, mely azonban a fordítólap átfor
dítása után már nem tudja önmagát megtar
tani és leszakad. 1 perces hevítéssel növekvő hő
mérsékleten is nő a héjvastagság.

7. áb ra . R éteg v as ta g ság  a  hőfok függvényében előbake- 
lizáláskor.

A már előbakelizált formát mintalappal 
együtt magasabb hőfokú (250—400° C-ig) kemen
cébe helyezve megkezdődik a bakelizálás. A bakeli- 
zálási idő és a hőfok közötti összefüggés meg
állapítása céljából a 8. ábrán látható méréseket 
végezzük el. A bakelizálás céljaira 50 X 30 mm

8 / áb ra . B akelizá lás a  hőfok  függvényében.

0 -jű  próbahengereket készítettünk. A hőfok 
növelésével a kibakelizálást gyorsabban értük el.

Az öntés alatti viselkedés tanulmányozása cél
jából félformákat gyártottunk laboratóriumi és 
félüzemi viszonyoknak megfelelően. Az elkészített 
félformákat homokba ágyaztuk be. Öntéskor a 
bakelitos formában füstképződés volt tapasztal
ható, ami az égő műgyantából származott. A füst
képződés aránylag hosszú ideig ta rto tt, ami arra 
enged következtetni, hog a teljes kiégés lassan 
következik be. Öntés után az öntvényről a mű
gyantás homok maradványait igen könnyen eltá 
volíthatjuk. Az öntvényen semmiféle ráégés nem 
tapasztalható. Az öntvény felülete fényes és sima.

Az öntési próbák azt m utatták, hogy a mű
gyanták megakadályozzák a formázóanyagnak 
az öntvényre való rátapadását.

Kezdeményezésünk alapján számos öntödénk
ben, pl. Wilhelm Pieck-gyár, Salgótarjáni Tűzhely-
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gyár stb. jó eredménnyel használják a műgyantát 
mint kötő- és mint fekecsanyagot.

Kiemelkedően kedvező tulajdonságuk a mű
gyantáknak öntészeti szempontból, hogy öntési 
hőmérsékleten nagy a melegszilárdságuk, de le
hűléskor kb. 100° C alatt önmaguktól szétporla- 
nak. Ezért mint magkötőanyagok kiválóak.

K ís é r le te k  k ié r t é k e l é s e

Gyanta. Műgyantás precíziós formázásra al
kalmas a magyar anyagokból előállított savas 
kondenzációjú gyanta.

Homok. Nyers homok szempontjából meg
felelő a magas olvadáspontú mosott, osztályozott 
szintetikus homok a már előbb megadott szemcse
összetétellel. A homok szemcseösszetételét az el
érendő felületi finomság szabja meg.

Legalkalmasabb a homok -f 8—9% műgyanta 
keverék.

Formázás. Leghelyesebb a száraz homok +  
műgyanta keveréknek két fázisban történő ki- 
bakelizálása.

Formaleválasztó anyag : 100% H 20, 20%
grafit, 1—2% bentonit, vagy montán viasz.

Előbakelizálási hőfok 160—220° C-ig. Az el
érendő héjvastagságtól és a gyantatípustól füg
gően.

Bakelizálási hőfok. 300—400° C-ig a szükséges 
héjvastagságtól függően.

K utatási terveinknek megfelelően, a BVK 
szakembereinek bevonásával elkészítettük az első 
magyar héjformázó és magfúvógép terveit. A te r 
vek alapján a gépet a Munkaerőtartalékok Hiva

talának 7. sz. tanműhelye fiatal ipari tanulókkal 
1953. április 4-re dicsérendő szorgalommal elkészí
tette.

A gépen elsőként a KO VÁC mágneseinek, 
a R. M. varrógép és motorkerékpár alkatrészeinek 
a gyártását indítjuk el.

A héjformázáshoz szükéges mintalapokat és 
magszekrényeket a R. M. készítik el. Elsőként 
alumínium mintalapokat alkalmazunk, melyeket 
minden valószínűség szerint keményebb fémekkel 
fogunk később pótolni.

Leválasztó anyagként montán viaszt alkal
mazunk, azonban kipróbáljuk a dokumentációból 
ismert szilikonos bevonás lehetőségét is.

Minden reményünk meg van rá, hogy a közel 
jövőben már az ipari öntvényeink gyártásánál 
mutatkozó tapasztalatokról számolhatunk be.

Összefoglalva a műgyantás formázás előnyeit , 
más eljárásokkal szemben az alábbiak említhetők 
meg :

a) rendkívül kevés formázóanyag felhasz
nálása ;

b) a forma elkészítése gyors és jól gépesít
hető ;

o) az elkészült formák raktározhatók ;
d) az öntvények méret- és alakhűek ;
e) az öntvények felületéről a homok igen 

könnyen eltávolítható.
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Az öntödei nyersvas minőségi kérdései
N Á N D O R I  G Y U L A

Д. Н а н д о р и :
ВОПРОСЫ КАЧЕСТВА ЛИТЕЙНОГО ЧУШКОВОГО 
ЧУГУНА

D ipt. Ing . Ju liu s  N ándori:
Qualitätsfragen des Giessereiroheisen.

Az olvasztásra szánt adagok összeállításánál 
legfontosabb kiinduló anyag a nyersvas. Vas
öntödénk jelenleg kétfajta nyersvasat használ : 
a diósgyőrit és a Szovjetunióból importált nyers
vasat. A gazdaságos gyártás kívánalmainak meg
felelően nyersvasfelhasználásunk a betét 20—50 
%-a között változik.

Öntödénk az elmúlt év közepéig túlnyomóan 
csak Szovjetunióból származó szürke nyersvasat, 
kismenyiségben diósgyőri bauxit nyersvasat hasz
nált. Utóbbi a kísérleti törpekohóban készült, 
kalciumaluminát salakképzéssel. Az előbbiekben 
megjelölt nyersvasakat fokozatosan felváltotta az 
új öntőgépen kokillába öntött diósgyőri nyers
vas. Amint az új nyersvasat egyre nagyobb mér- 1. áb ra .
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tékben használtuk, úgy kezdett jelentkezni egy 
eddig ritkán tapasztalt selejtjelenség : a tú l 
zott mértékű zsugorodás. Legszembetűnőbben 
forgástesteknél jelentkezett, dugattyúknál, hen
gerperselyeknél és gőzhengereknél. Az 1. ábrán 
megmunkált hengerpersely látható, a szívódás

2. á b ra .

helyeit megjelölve. A 2. ábrán egy hengerpersely 
közepéből kivágott gyűrű figyelhető meg, a jel
zett részen szívódások láthatók a fal közepén. 
Ezek a szívódások megmunkáláskor az 1. ábrán 
látható módon kerültek felszínre a megmunkálás 
utolsó szakaszában, a simító fogásnál. A 3. ábra

3. á b ra .

nagynyomású gőzhengert mutat, a jelzett helyen 
a szívódás 40 mm mély. A furatban megmunkálás 
után az előbbiekben bemutatott hibák ugyancsak 
láthatók voltak. Az 1. és 2. ábrákon bemutatott 
jelenségeket kezdetben grafitdúsulásnak gondol
tuk, de alaposabban megfigyelve, megállapítot
tuk, hogy szívódással állunk szemben. Több selej
tezett gőzhengert és hengerperselyt összetörtünk. 
A töret felületén négy-ötszörös nagyításban üregek 
voltak láthatók, amelyekben dendritek helyez
kedtek el és megmunkáláskor felszínre kerültek. 
Nagyobb méretű üregekben ezek a dendritek 
szabad szemmel is láthatók^voltak. A 4. ábrán 
egy hengerpersely töretén megfigyelhető szívó
dási üregekben elhelyezkedő dendritek láthatók 
négyszeres nagyításban.

4. á b ra .

Felvetődhetik a kérdés, hogy az előbb bemu
ta to tt selejt jelenségek a nyersvasra, vagy egyéb 
körülményenre háríthatók-e. H at hónapon keresz
tü l rendszeres megfigyeléseket végeztünk. Ezek
nek alapján bebizonyosodott, hogy a selejtjelen- 
ségek a Diósgyőrből származó nyersvasra vezet
hetők vissza. Az 1. táblázatban az ö. v. 22 anyag 
(Si =  1,0—1,3%, Mn =  0,7—0,9%) adagössze
állítása van feltüntetve. Az első három hónapban 
csak diósgyőri nyersvas állt rendelkezésünkre. 
Az első hónapban az acélhulladék erős ingadozása 
a nyersvas változó Si-t art almát ól függött. A má
sodik hónapban kéregöntésű Griffin-kerekeket 
adagoltunk, hogy az acélhulladék mennyiségét 
csökkentsük, a harmadik hónapban az adagössze
állítás lényegében nem változott. A szívódások 
nagymértékben jelentkeztek, ennek következté
ben hengerperselyeket csak eredménytelenül tud 
tunk gyártani. Megfigyelésünk negyedik hónap
jában a Szovjetunióból származó feles nyersvasat

N y ersan y a g I. hó I I .  hó I I I .  hó IV . hó V. hó V I. hó

S zovje t szü rke  n y . v . L K . 3 ............. - _ _ 35% 35%
S zovje t feles n y . v ................................. — — — 20% — —
D iósgyőri n y . v ....................................... 40% 35% 35% 15% — —
K éreg ö n tv én y  tö red é k  ...................... — 20% 20% 15% — —
S ajá t tö re d é k  ........................................ 30— 15% 20— 15% 20— 15% 35— 30% 40— 30% 40— 30%
A célhulladék .......................................... 25— 40% 20— 25% 20— 25% 15— 20% 20— 30% 20— 30%
T ü k ö rv as, 12%  M n ............................ 5% 5% 5% -— 5% 5 °/ °  /0
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adagoltunk 20%-os arányban, javulás meglepően 
hirtelen és határozottan jelentkezett. A 3. ábrán 
bemutatott mély szívódások és a furatban levő 
szívódásokból álló foltok is eltűntek. Az ötödik és 
hatodik hónapban LK. 3 minőségű, kis alakú 
kokillába öntött szovjet nyersvasat használtunk. 
A hat hónap alatt egyéb jelentős tényezőkben 
számottevő változás nem állott be.

Mivel e jelenségek okát a nyersvasra vezet
tük vissza, megvizsgáltuk, hogy a régebben és a 
jelenleg használt szovjet, illetve diósgyőri nyers
vas között milyen különbségeket lehet meg
figyelni.

Az első és legfeltűnőbb különbség a nyers
vasak töretén mutatkozott. Az elmúlt év köze
péig használt szovjet nyersvas durva, csillogó 
töretű volt, az új diósgyőri nyersvas sima, 
tompaszürke és rendkívül finom töretű.

A szovjet nyersvasak kéntartalma 0,03% 
alatt volt, e fölé ritkán emelkedett. A kémiai 
elemzésekben megadott összetételek szűk határok 
között mozogtak. A diósgyőri nyersvasra általá 
nosságban jellemző a nagy kéntartalom : 0,02-től 
0,09-ig változik, több szállítmánynál 0,1%-ot is 
elérte, illetve meghaladta. Kisebb kéntartalom 
csak nagy Si-tartalom esetén volt megfigyelhető, 
a legnagyobb kénértéket főleg a kis és közepes 
Si-tartalmúakban észleltünk, de azok kémiai össze
tétele igén tág határok között mozog, így pl. 
a Si-tartalom 1 és 6% között változott. A kis 
Si-tartalmúak között gyakran lehetett találni te l 
jesen fehér töretűeket is.

A diósgyőri nyersvasak töretét kezdetben az 
öntőgép kokillájának hűtőhatásával magyaráztuk. 
Ez azonban nem bizonyult helytállónak, mivel az 
utóbbi időkben beérkezett ugyancsak kokillába 
öntött kis alakú szovjet nyersvas súlya csak har 
madrésze a diósgyőrinek, amint ez az 5. ábrán

5. áb ra .

látható. Az elmúlt év közepéig használt szovjet 
nyersvasakat metallográfiái vizsgálatoknak ve
tettük alá. A 6. ábra ezeknek a nyersvasfajtáknak 
jellemző grafitképét m utatja 100-szoros nagyítás
ban. Közvetlenül a kokilla falához közel eső része
ken a grafitkép nem mindig szabályos hipoeutek- 
tikus jellegű, hanem a primér grafit lemezek között 
szétszórva durvább grafit látható, mint ezen a 
felvételen. Gyakran mutatkozott a nyersvascipók 
belsejében hipoeutektikus jellegű folt, ahol den
dritek között hálós elrendeződésben jelent meg 
a finom eutektikus grafit . A nyersvas alapanyaga 
nagyon változatos képet m utatott : néhol csak 
perlitet figyeltünk meg, néhol a Si-tartalómtól 
függően a perlit mellett nagymennyiségű ferrit is 
volt. Sok nyersvasnak az alapanyaga martenzi- 
te t tartalm azott, vagy pedig a gyors hűlés követ
keztében az ausztenitnek valamilyen átalakulási 
termékét, mint pl. a 7. ábrán, 340-szeres nagyí
tásban, tűs troosztitot. A durva martenzittük 
között jelentékeny mennyiségű maradék ausz- 
tenit is volt, amely —80° C-os mélyhűtéssel 
martenzitté alakult át. Ezeknek a szövetelemek
nek a jelenléte a nyersvas töretével nem volt

9. áb ra . 10. áb ra . 11. áb ra .
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összefüggésben, mert mindegyik nyersvas törete 
durva volt. Az újonnan beérkezett kis alakú szov
jet nyersvasakról ugyanezeket mondhatjuk el. 
A diósgyőri nyersvas grafitképe 100-szoros nagyí
tásban a 8. ábrán látható, mely a megvizsgált 
20 db. nyersvascipó közül a legjellegzetesebb 
volt. Foltokban fordul elő durvább grafitkiválás, 
főleg a nyersvascipó közepén : ilyen látható a
9. ábrán. Feltűnő volt főleg 2%-nál nagyobb 
Si-tartalom esetén a gyorsan hűlt részeken a gra 
fitnak foltokban való elhelyezkedése. Ilyet mutat 
be a 10. ábra 105-szörös nagyításban. A diósgyőri 
nyersvas alapanyagában eddigi megfigyelésünk 
szerint 2% Si-tartalom alatt csak perlit m utat 
kozott. 2% fölött a ferrit is kezdett megjelenni. 
Az erősen hűtö tt részeken a 10. ábrán látható 
hálók perlitet mutatnak (11. ábra, 60 x ). A fosz- 
fideutektikum is ezekben helyezkedik el. A gra 
fitfoltokban a finom grafitlemezek mellett ferrit 
található. Durva primér grafitlemezek helyett 
finom lemezes grafitfoltok keletkeztek, a fol
tokban látható ferrit primér ferrit, ami gyors- 
hülés következtében keletkezett. A hálószerű 
perlitelrendeződés a nyersvascipó közepefelé foko
zatosan átmegy egyenletes elrendeződésbe, ahol 
a szövetszerkezet lehet perlit-grafitos, vagy a 
Si-tartalomtól függően perlit-ferrit-grafitos.

A kötött karbontartalom az egyes nyersvas- 
fajtákra jellemző. Azonos Si-tartalom mellett 
különböző helyeken és viszonyok között gyártott 
nyersvasfajtákban a kötött karbon mennyisége 
változhat. Roll (1) szerint, bizonyos kötött karbon
mennyiség a nyersvasnak lágy, illetve kemény 
jelleget ad. Roll szerint ez a határ 0,35% kötött 
karbon, más szerző szerint 0,7%. A 12. ábrán a

Si és a kötött karbon összefüggését lehet leolvasni 
a diósgyőri nyersvasban (1. mező) és a szovjet 
nyersvasakban is (2. mező). A jelenleg használt 
kis alakú szovjet nyersvas Si — kötött karbon 
viszonyának megállapításához még nincs elég 
adatunk.

A diósgyőri nyersvasra jellemző a nagy 
kötött karbontartalom. Amíg a szovjet nyers
vasakban 2,5%-os Si-tartalom mellett túlnyomóan 
ferrites alapanyagot figyeltünk meg, addig Diós
győrből származó nyersvasakban még 3,5—4% 
Si-tartalom mellett is jelentékeny mennyiségű 
perlitet lehet találni. Roll adatai alapján a diós
győri nyersvas keményítő tulajdonságokkal, a 
szovjet nyersvasak pedig lágyító tulajdonságokkal
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rendelkeznek. Ezt a hatást valóban meg is figyel
tük. A diósgyőri nyersvasak keményítő hatását 
30 mm falvastagságú hengerfedeleken észleltük 
a legszembetűnőbben. A diósgyőri nyersvassal 
készített adagok esetén 1,7—1,8% Sí-tartalom
kor a keménység elért 160— 170 Brinell egységet 
Poldi-kalapáccsal mérve. A régi keletű szovjet 
nyersvasakkal ez a keménység csak 1,3—1,4% 
Si-tartalommal volt elérhető, ugyanezt tapasztal
tuk  féktuskók gyártásakor is. Vizsgálatok alapján 
megállapíthatjuk, hogy a nyersvasak primér 
grafitkiválását a kokilla jelentősen nem befolyá
solja, változás csak a nyersvas alapanyagán m utat
kozik. A két nyersvasfajta között talált különb
ségek alapján a diósgyőri nyersvas rossz önté- 
szeti tulajdonságát a kohósítás körülményeivel 
hozhatjuk kapcsolatba.

Kérdés, hogy a kokszos nagyolvasztóban 
milyen körülmények között keletkezik finom 
törető nyersvas.

A szürke nyersvas töretével az elmúlt év
tizedek alatt állandóan foglalkoztak, mivel az 
öt kísérő szokásos vizsgálata a nyersvasak minő
ségére nem adott kielégítő választ.

Már 1914-ben megjelent egy értekezés (2), 
ahol a szerző megfigyelése szerint a nagyolvasztó 
rendellenes járatakor a nyersvas törete finomodik. 
Ugyanakkor az oxigéntartalom növekedését is 
tapasztalta. Wagner (3) ugyancsak hasonló meg
figyelést közölt.

A finom töretű nyersvas keletkezésének má
sik oka a salak kis bázicitása. Vasszegény német 
ércből M. Paschlce és Pfannenschmidt (4) 0,8 bázi
citású salakkal állítottak elő nyersvasat, amit 
utólag szódával kéntelenítettek. Megfigyeléseik 
alapján közölték, hogy rendes bázicitású salakkal 
készült nyersvas homokba öntve durva töretű, 
kokillába öntve kissé finomabb töretű  lesz. 
Savanyú salakkal készült nyersvasakat homokba 
öntve durva, kokillába öntve igen finom töretét 
kaptak. A kis bázicitású salakra a kohó gazdasá
gosabb járatása végett álltak át, hogy kisebb 
koksz- és salakmennyiség elérésével a nagyolvasz
tók fajlagos teljesítményét növeljék.

Hasonló jelenségről számol be Sarek (5), aki 
a finom és durva töretű nyersvas keletkezését 
kutatta . Szerinte kis bázicitású salakkal finom, 
nagyobb bázicitással durvatöretű nyersvasat lehet 
előállítani. A savanyú salakkal készült nyersvas 
tele van vasoxiddal, kénnel. Ilyen nyersvasakat 
küldtek háború alatt szélfrissítésre. Részletesen 
foglalkozik a nagyolvasztó salak viszonyaival az 
öntészeti nyersvas kohósításával kapcsolatban. 
Határozottan leszögezi, hogy a durva és finom 
töretű nyersvas közötti különbség a finomabb 
töretű nyersvas nagyobb FeO- és hidrogéntar
talmában van. Ha durva töretű nyersvasat aka 
runk előállítani, erősen bázikus salakot kell 
képezni és egyenletes kohójáratot kell biztosí
tani.

Hasonló megállapításokat tesz Libricky (6). 
A witkowitzi kohóműben kevésbbé bázikus sa
lakkal, gyors kohójárattal állítottak elő szürke 
nyersvasat. Ezáltal nagyobb fajlagos teljesít
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ményt tudtak elérni. Az így gyártott nyersvasak 
többnyire finom töretűek voltak, nagyobb vas- 
oxidul- és hidrogéntartalommal. Ennek a nyers
vasnak a felhasználása közben az öntödékben 
nehézségek léptek fel és ennek következtében 
érdeklődéssel fordultak a régi kérdés, a nyersvas 
törete felé. Witkowitzban a szürke nyersvasat 
nagyobb bázicitású salakkal kezdték gyártani, 
hosszabb áthaladási idővel, ami ugyan a kohó 
teljesítményét csökkentette, de — hónapokon 
keresztül az öntödékkel összedolgozva — a várt 
javulás bekövetkezett. Sikerült az öntödékben 
fellépő nehézségeket a nagyolvasztó csapolásokkal 
összefüggésbe hozni és kiküszöbölni. Az így gyár
to tt nyersvas durva töretű volt.

A durva és finom töretű nyersvasak közötti 
különbség az alapanyagban is meglátszik. Egyes 
szerzők adatai szerint (7, 8), ha a nyersvas törete 
durva, kötött karbontartalma is kevés. Kokszos 
nyersvasakban, ha a kohósítás folyamán a karbi- 
dok mennyisége nő, vele egyidejűleg az oxigén- 
tartalom is növekszik (9). Ugyancsak a kötött 
karbontartalom növekedéséhez vezet (12) a be- 
fúvatott levegő nagyobb nedvességtartalma is. 
Az idő előtti salak csapolások alkalmával is meg
figyelték a kötött karbontartalom növekedését
(10). Ilyenkor a szabadon maradt vasfürdő a ke
mence atmoszférájából nagymennyiségű hidro
gént tud felvenni. Nagy kötött karbontartalom 
hoz vezet kis salakmennyiség mellett nagy- 
mennyiségű acélhulladék adagolása is (13). A 
nagyolvasztó adagáthaladási ideje befolyásolja 
az átolvasztott nyersvas zsugorodási hajlamát is. 
Minél gyorsabb kohójárattal állítják elő a nyers
vasat, zsugorodási hajlama annál nagyobb (12).

A nyersvasak lágy vagy kemény tulajdon
sága szoros összefüggésben van a nagyolvasztó 
salakviszonyaival. Bázikus és nagymennyiségű 
salak esetén a nyersvas törete durva, kötött kar 
bon- és kéntartalma csekély (7). Ezt a megálla
pítást számos példa támasztja alá. Wagner (13) 
megemlíti, hogy a wasseralfingeni kohómű a 
középnémet ércekből 120% salakmennyiséggel 
gyártotta a lágy Buderus-vasat. Az angol cleve
landi kohóművek vaszegény, nagy agyagtartalmú 
sziderites ércekből 150—170% salakmennyiség
gel ugyancsak jó minőségű lágy nyersvasat gyár
tanak, kis kötött karbontartalommal. Ugyanezt 
megemlíti Wickinson is (11) és megjegyzi, hogy a 
nyersvas minősége nagymértékben függ a kohó 
járatától : minél lassabban olvasztja a nagyol
vasztó az öntödei szürke nyersvasat, a minőség 
annál jobb.

Pavlov részletesen tárgyalja a salakmennyiség 
jelentőségét (14). A nehezen olvadó, nagy A120 3- 
tartalm ú nagymennyiségű salak megkönnyíti a 
Si-nak a vasba való jutását és a már redukált 
mennyiség megmaradását, mert megvédi a Si-ot 
az elégéstől az oxidációs övben. A nagyolvasztó 
járatban történő bármely változás (a kokszhamu-, 
az érc meddő-tartalmában), kevésbbé hat ki a 
salak és ezen keresztül a vas összetételére.

Ha pl. vasdús krivojrogi ércet kohósítanak 
40% salakmennyiséggel, a nyersvas Si-tartal- 
mának 1%-os változása az adagban lévő kova

sav 5,4%-os változását vonja maga után. Cleve
landi kohókban 150% salakmennyiség esetén, ha 
1% Si-változás van a vasban, a salak kovasav- 
tartalmában csak 1,4% a változás. Nagy salak

mennyiség esetén a ~~~ viszony kevésbbé inga

dozik.
A nagyolvasztó térfogatának jobb kihasz

nálása, a termelés növelése megkívánja, hogy a 
nagyolvasztó munkája meggyorsuljon. Evégből 
nagy vastartalmú elegyet állítanak össze. Kis 
salakmennyiséggel, gyorsabban járatják a kohót. 
Ennek azonban határa van. Az alsó határt meg
szabják a nagyolvasztó rendelkezésére álló nyers
anyagok és az az áthaladási idő, valamint salak- 
mennyiség, amely mellett a jó minőségű nyersvas 
előállítását biztosítani lehet. A Szovjetunióban 
(14) krivojrogi ércből donyeci koksszal, melynek 
nagy a kéntartalma, 86%-nyi salakmennyiséggel 
állítanak elő jó minőségű öntödei nyersvasat.

OíiO
A salak —— viszonya 1,1. A magnyitogorszki 

Si О 2
és kuznyecki olvasztóknak kisebb kéntartalmú

koksz áll rendelkezésükre, kisebb ( - —  =  1)
lS i0 2

bázicitású, nagyobb Al20 3-tartalmú salakkal 55 
%-nyi salakmennyiséggel gyártanak jóminőségű 
öntödei nyersvasat.

A német nagyolvasztók külföldről importált 
ércekkel nagy vastartalmú elegyeket állítanak 
össze 50—60% salakmennyiséggel, 1,3— 1,4 bázici- 
tással. Az áthaladási idő 10—15 óra. Pavlov sze
rint ez az a legkisebb salakmennyiség, amelynél 
a kohósítás még eredményesen végezhető.

Az eddigiek alapján megállapíthatjuk, ha a 
kokszos nagyolvasztó megfelelő bázicitású salak
kal és érc viszonyainak megfelelő alkalmas salak
mennyiséggel dolgozik, akkor lassú kohójáratta], 
durva töretű nyersvasat kapunk, akár homokba, 
akár kokillába öntjük.

A finomtöretű nyersvas keletkezésének is 
meg vannak a feltételei. A nagyolvasztó járatának 
rendellenességeinél, kisebb bázicitású salak, kis 
salakmennyiség esetén, sok acélhulladék és vas 
adagolása alkalmával keletkezik finomtöretű nyers
vas. A legújabb cseh tapasztalatok szerint az 
ilyen nyersvasat nagyobb vasoxidul- és hidrogén- 
tartalom jellemzi. A nagy oxigén- és hidrogén
tartalom hatásával lehet magyarázni a nagy 
kötött karbontartalmat is. Paschke és Pfannen
schmidt savanyú salakkal gyártott finomtöretű 
nyersvasának gáztartalmáról nem közöltek ada
tokat. így nem tudjuk, hogy a finom töret kelet
kezéséhez az idegen zárványok, vagy a gáznemű 
szennyezők mennyiben járultak hozzá. Csak any- 
nyi állapítható meg, hogy kisebb bázicitással 
finomtöretű nyersvas keletkezik, ami a legújabb 
cseh tapasztalatokkal megegyezik.

A hazai nyersvasban az oxigén, a hidrogén 
jelenlétét kívánatos volna alaposan megvizsgálni. 
A selejt okát, amit a diósgyőri nyersvas okozott, 
a nagy oxigén- és hidrogéntartalom jelenlétével 
magyarázzuk. Az oxidos vasak problémája az
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öntöttvas irodalmában még nincs lezárva. Sok 
irodalmi hivatkozás történik az oxidos vasak 
okozta nagy zsugorodásra. Azonban, hogy az 
oxigén jelenléte az öntöttvas grafitjának finomo
dásához vezet, ezt kétségbe vonták (9). Johnson 
tapasztalta, hogy a nagyolvasztó rendellenes jára 
takor a grafit finomodása alkalmával az oxigén- 
tartalom  nő. Más szerzők ezt megcáfolták és azt 
állították, hogy a grafit finomodását, a túlhevítés 
okozta, ami 1914. és 18-ban még nem volt isme
retes. Az észlelt grafitfinomodási jelenséget hely
telen próbavétel következményének, az oxigén- 
tartalom növekedését pedig a nagy karbontar 
talmú vasak Ledebur-féle meghatározási módszere 
pontatlanságának tulajdonították. Ezt az állí
tá st a jelenlegi körülmények között csak feltétele
sen lehet elfogadni, mert az idők távlatából 
Johnson kísérleti eredményét nehéz megítélni. 
Az eddigiek alapján valószínűnek látszik, hogy a 
grafitfinomodás eddig ki nem derített okokból 
valamilyen összefüggésben áll a nyersvas oxigén- 
tartalmával. A grafitfinomodás és az oxigén- 
tartalom növekedésének egyidejű előfordulása a 
nagyolvasztó rendellenes járatakor elképzelhető. 
A nagyolvasztó rendellenes járatának egy á t 
meneti jelensége a salak elvasasodása, megfekete- 
dése. A tömeghatás törvénye szerint a vasoxid- 
tartalom a folyékony vasban is nő, és így a grafit 
finomodás a vas oxigéntartalmának növekedésével 
kapcsolatba hozható.

Az öntödei nyersvas gyártásának ez a problé
mája még nincs lezárva. Pontos felvilágosítást 
ezen a téren csak alapos kísérletek nyújthatnak. 
Nagyobb oxigéntartalom mellett szól az a jelen
ség, amit szürke nyersvas gyártásakor vas kifehére
désének nevezünk. A beérkezett diósgyőri nyers
vasak között gyakran lehetett találni olyanokat, 
amelyeknek törete teljesen fehér volt. Ezekre 
jellemző volt a kis Si-tartalom, némely esetben 
nagy S-tartalom is. A fehértöretű nyersvasak 
szürke nyersvasakként érkeztek öntödénkbe. Mi
vel mangántartalmuk kicsiny vo1!, nem tételezhető 
fel, hogy helytelen raktározás következtében ke
rültek bele a szürke nyersvas szállítmányba. 
A nagy kéntartalom kis bázicitású salak jelen
létére enged következtetni, a kis Si-tartalom pe
dig valószínűleg a vas nagy oxigéntartalmának 
következménye. Ha ugyanis a medencében lévő 
vas FeO-tartalma a salak elvasasodása következ
tében növekszik, akkor a Si redukciója megne
hezül. A vasoxidult a jelenlévő Si redukálja, 
ennek következtében a vas Si-tartalma csök
ken.

Ha Diósgyőrben az öntészeti nyersvas gyár
tása a witkowitzi kohósításhoz hasonló módon 
történt, akkor magyarázatot kaphatunk arra, 
hogy a nyersvas minőségének erős romlása a hely
telen kohósítás következtében a nyersvasba ke
rült sok hidrogén és FeO hatásának tulajdonít
ható, mert a finomtöretű nyersvas, pl. faszenes 
nyersvas, lehet igen kiváló tulajdonságú. Ha a 
finom törettel egyidejűleg a nyersvas szennyezett, 
akkor a nyersvas rossz tulajdonságai az öntvények 
minőségében megmutatkoznak, mint ahogy ezt 
a cseh és a magyar példa megmutatta.

Az eddig elmondottak felvilágosítást' nyúj
tanak a nyersvas ú. n. átöröklődésének a kérdé
sére. Csehországban és Magyarországon a fennálló 
nehézségeket a nyersvas átöröklött tulajdonságai 
okozták. Az átöröklés kérdése nem terjedhet ki 
csak arra, hogy a durvább grafit az átolvasztás 
után is megmarad, mert a grafit megjelenési for
mája, következménye a kohósítás körülményeinek, 
a nyersvasba került gázoknak és szubmikroszkó- 
pikus szennyezéseknek. A durva grafitot túlhe- 
vítéssel, grafitfinomító pótlékok adagolásával, 
módosítással lehet finomítani, de a nagyolvasz
tóból hozott gázok és idegen zárványok hatását 
a kupolókemencében befolyásolni nem tudjuk. 
Jóminőségú öntvények gyártásakor az átöröklés 
jelensége rendkívül komoly jelentőségű.

Az öntödéknek megfelelő minőségű nyersvasra 
van szükségük. Az olyan öntödék, melyek nagyobb 
falvastagságú öntvényeket gyártanak, legjobban 
a kisebb Si-tartalmú nyersvasakat tudják hasz
nálni. Más öntödékben, ahol a gyártmányok főleg 
vékonyfalúak, o tt nagyobb Si-tartalmú nyers
vasak szükségesek. Ajánlatos egyszerre többfajta 
nyersvasat adagolni, mert egyugyanazon kohóból 
származó nyersvasak minősége időszakosan is 
változhat. Többfajta nyersvas használata esetén 
ezek az időszakos változások csökkenthetők. A 
kupolókemencében lejátszódó metallurgiai folya
matok csak korlátozott mértékben adnak lehető
séget arra, hogy az átolvasztás folyamán a vas 
minőségét befolyásolhassuk. Az olvasztott vas 
minősége elsősorban a helyesen megválasztott vas
fajtákból összeállított adagoktól, másodsorban a 
kupolókemence helyes kezelésétől függ.

Az öntöttvas minőségét befolyásolják az ada
golt saját és kereskedelmi töredékek. Ezeknek 
minősége sok kívánnivalót hagy maga után, de 
tulajdonságaikat most nem kívánjuk részleteseb
ben tárgyalni. Jó minőségű, tiszta nyersvassal 
azonban ezek feldolgozása is lehetővé válik. Befeje
zésül említést érdemelnek a Diósgyőrben gyártott 
ú. n. bauxit-nyersvas felhasználása körül szerzett 
tapasztalatok. Ezt a nyersvasat durva töret, 
perlites alapanyag, kis kéntartalom, tehát jó 
minőség jellemezte. Alapanyagának nagy perlit- 
tartalm a a nyersvas aránylag kis Si-tartalmával 
magyarázható. Ebből a vasból gyártott öntvények 
kisebb Si-tartalom ellenére is szürketöretűek és 
perlites alapanyagúak voltak. Ugyanazon szilárd
sági értékeket és szövetszerkezetet kisebb Si-tar- 
talommal értük el, mint a szovjet nyersvasakkal. 
Ezt a jelenséget a nyersvas nagy karbon- és 
titántartalm ával lehet összefüggésbe hozni. Sok 
értékes tapasztalatot szereztünk e nyersvasfajta 
felhasználásával és így további gyártásuk feltét
lenül kívánatos volna.
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Öntödei TMK szervezete és működése
h a R g i t a y  S á n d o r  — l i n  g s c h  B é l a

Ш. Х а р г и т а и  и Б. Л и н г ш :
ОРГАНИЗАЦИЯ И РАБОТА ПЛАНОВОГО ПРЕДУ
ПРЕДИТЕЛЬНОГО РЕМОНТА ЛИТЕЙНОГО ЦЕХА

D ipl. Ing . Alexander H argitay и. Béla Lingsch:
Die Organisation und Arbeitswesen der planmässigen 
Instandhaltung der Giesserein.

Az iparvállalatoK kezdettől fogva foglalkoz
tak  a karbantartással. A kapitalista vállalatok 
karbantartása egyrészt a pillanatnyi hibák kijaví
tására szorítkozott, másrészt a gépek huzamosabb 
leállítása révén oldotta meg karbantartási felada
tait. Mivel a múltban a termelés a hazai iparválla
latoknál egymástól elszigetelten, tervszerűtlenül 
folyt, a karbantartás munkája is ehhez igazodott. 
Felszabadulás után a hároméves tervben újjá 
épült, szocialista tulajdonba került vállalatok 
termelése rohamosan növekedett, de a karban 
tartás még a régi módszerekkel igyekezett a rája 
háruló mind nagyobb és nagyobb feladatokat 
megoldani. Ez a helyzet sok vállalatnál oda veze
te tt, hogy a régimódi karbantartás nem tudta 
a ráháruló feladatokat ellátni, s így kerékkötője 
le tt a termelés további fokozásának.

Ezt a problémát kormányzatunk a műszaki 
vezetőkkel karöltve felismerte, s 1951-ben rende
letet adott ki a vállalatok karbantartásának 
átszervezésére és szovjet tapasztalatok alapján 
TMK* rendszerének bevezetésére. A beruházások 
megtervezésénél azonban sok vállalatnál vagy meg
feledkeztek a TMK-ról, vagy pedig igen kisössze- 
get állítottak be a karbantartás fejlesztésére, ami 
nagymértékben gátolja a jó TMK rendszer kialaku
lását. Vannak vállalatok, aholtervlemaradás esetén 
az amúgyis gyenge TMK gépeit és munkaerőit fel
használják a tervteljesítéshez szükséges produk
tív  munkák elvégzésére. Ez is hátráltatja a terv 
szerű karbantartás megvalósulását. Ha azt akar 
juk elérni, hogy a TMK megfeleljen a szocialista 
ipar rohamosan növekvő követelményeinek, úgy 
egyrészt minden segítséget meg kell adnia a fejlő
désre, másrészt mentesíteni kell a TMK-t az 
összes nem karbantartási munka alól.

A gépek jó karbantartása egyik legfontosabb 
előfeltétele a tervek zavartalan teljesítésének, 
illetve túlteljesítésének.

A következőkben az öntödei TMK problé
máival, valamint annak helyes felépítésével és 
kifejlesztésével kívánok foglalkozni.

* T erv sz e rű  M egelőző K a r b a n ta r tá s .

Az öntödei TMK célja tervszerű és előzetes 
vizsgálatok alapján kiküszöbölni a váratlan meg
hibásodásokat és a javításokat akkor elvégezni, 
amikor azok kis költséggel és rövid idő alatt meg
oldhatók.

Az RM-en belül a kohászati üzemeknél két
féle TMK rendszer alakult ki : a) központosított, 
b) gyáranként részben önálló. Központosított 
rendszer esetében az egyes gyárak csak a szerke
zeti vizsgálatokat, a kis- és közepes javításokat 
végzik el, a gépek általános javítását pedig a köz
ponti karbantartó gyár végzi. A fejlődés a meleg
üzemeknél megkívánja a teljesen önálló TMK 
kiépítését, amely az összes karbantartási tevé 
kenységet önmaga végzi el. Ez különösen azért 
fontos az öntödéknél, mert igen sok megmunkáló 
és szerelőműhely tervteljesítése függvénye az 
öntöde munkájának. A teljesen önálló TMK-rend- 
szerre való áttérést jelenleg még akadályozza az 
aránylag elég fiatal TMK gépparkjának, valamint 
a megfelelő szakmunkaerőnek hiánya. Sok helyen 
komoly nehézséget okoz a fejlődésben a műhely 
és raktárhelyiség hiánya is.

A TMK módszereivel kapcsolatban három
féle fejlődési fokozatot különböztetünk meg :

Az első a felülvizsgálat utáni karbantartás, 
melynek lényege, hogy a javítást előre meg nem 
határozott időszakok eltelte után végzik akkor, 
amikor a gép munkájában minőségi rosszabbodás 
áll elő, vagy a gépen nagyobbfokú kopások m utat
koznak. Ilyenkor a gépet részletes vizsgálatnak 
vetjük alá és hibajegyzékben feltüntetjük a vizs
gálat eredményét. A hibajegyzék kiértékelése 
alapján meghatározzuk, hogy melyek azok az 
alkatrészek, amelyeket cserélni kell és az egyszerű 
eszközökkel megoldható javítások elvégzése után 
a gépet újra összeszereljük és munkába állítjuk.

A kicserélésre ítélt alkatrészeket időközben 
elkészítjük és amikor a gép további romlása meg
követeli, a gépet szétszedjük, az elkészített alkat
részeket kicseréljük és az apróbb hibákat k ijavít 
juk .

A második nagyjavításnál már felhasználható 
a gépről első alkalommal felvett hibajegyzék és 
ennek alapján elkészíthetők a kopásnak kitett 
alkatrészek, s megtakarítható a gép szétszerelése, 
valamint a hibajegyzék felvétele.

Ennek a módszernek kifejlesztése a követ
kező fejlődési fokozathoz vezet, amelyet már idő
szakos karbantartásnak nevezünk. I t t  már előre
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meghatározzuk a két általános javításközti idő
szak tartam át, valamint a különböző vizsgálati 
és javítási időpontokat. A szerkezeti vizsgálatok 
felderítik a gép állapotát és ezek alapján fel lehet 
készülni a nagyobb vagy általános javításra 
anélkül, hogy ehhez szét kellene szerelni a gépet. 
Ennél a módszernél már szükséges a gépek cso
portosítása és az egyes csoportoknál a vizsgálati 
és javítási időközök megállapítása. Ezeket az ada 
tokat kartotékrendszerrel kell nyilvántartani, 
amely lehetővé teszi a javítási munkák tervszerű 
irányítását.

A legfejlettebb karbantartási módszer a 
szabványos karbantartás ; ennél az időtartamokat 
nemcsak a javításokra, hanem a gép összes alkat
részeire megállapítjuk és a szabványos időtartam 
letelte után az alkatrészeket kicseréljük függet
lenül attól, hogy azon törés, kopás vagy repedés 
lenne. Éppen ezért ezt a módszert kényszer- 
karbantartásnak nevezzük.

Öntödénél legcélszerűbb az időszakos karban
tartási módszert bevezetni.

TMK szervezeti felépítése

A TMK üzemvezetője a felelős műszaki vezető
nek (főmérnök) van alárendelve és felelős a 
TMK üzem ügyeiért. Feladata az üzem veze
tése, az egyes csoportok vezetőinek irányítása 
és munkájuk összehangolása.

Ő szabja meg az üzem munkatervét és felelős 
annak teljesítéséért. Gondoskodik a megfelelő 
létszámú munkaerőről, valamint a műhelyek be
rendezéséről és ellátásáról. Ellenőrzi az üzem 
részlegeit és tájékoztatást ad a vállalat műszaki 
vezetőjének vagy vállalatvezetőjének az egyes 
csoportok működéséről. Biztosítja a karbantartás 
hoz szükséges hitelkeretet és megszervezi a fel
újítási munkák adminisztrációját és elszámolásá
nak rendszerét.

A TMK helyettes üzemvezetőjének feladata a 
TMK iroda irányítása úgy technológiai, mint 
ügyviteli szempontból. A TMK iroda három 
főrészre tagozódik : a) gyártmányszerkesztésre, 
b) műszaki csoportra ; c) termelési intézőségre. 
Ez a hármas tagoltság egészen kis vállalatoknál 
is megvan, de egy-egy munkavállaló esetleg külön
böző munkaköröket is elláthat.

A gyártmányszerkesztés feladata a karban 
tartási munkákkal kapcsolatos szerkesztések, vala 
mint a javításoknál szükségessé váló átalakítási 
tervek elkészítése. Ezenkívül igen fontos feladata 
a többtermeléssel és gépkapacitás jobb kihaszná
lásával kapcsolatos újítások kidolgozása.

Eredményesen dolgozó TMK-nak igen fejlett 
és sokoldalú szerkesztésre van szüksége. A szer
kesztésnek kell a tartalékaikat részek rajzainak 
felvételezésénél a sürgősségi sorrendet megállapí
tani és ezért szoros kapcsolatban kell lenni a szer
kezeti vizsgálatokat végző karbantartó részleg
gel.

Ez azért is fontos, mert a vizsgálatoknál fel
fedezett géphibák alapján kell a tartalékalkat
részek rajzait felvenni és a legrövidebb időn belül 
a termelésintézőségnek átadni. Jól fejlett karban 

tartásnál döntő jelentősége van a gyorsan és jól 
működő műszaki csoportoknak, mert sok esetben 
nem lehet a tartalékalkatrészek gyártásánál a 
természetes ügyrendiséget betartani.

A következőkben egész részletesen gépcsopor
tokra bontva kívánok foglalkozni a szerkesztés 
munkájával és egynéhány gyakorlati példával 
szeretnék rám utatni a szerkesztés súlyponti kér
déseire öntödei viszonylatban.

Gépesített öntöde munkagépeit, valamint az 
egyes munkafolyamatait kiszolgáló gépeket aka 
rom tárgyalni a formahomok előkészítésétől kezdve 
a készöntvény kiszállításáig. Mivel gépesített öntö
dében a formahomok körfolyamatot végez, azért 
az ebbe a csoportba tartozó gépek az öntöde súly 
ponti gépei. Ha pedig a súlyponti gépek közül egy 
is kiesik, az megakasztja az egész gépesített rész 
munkáját. Ezekre a gépekre a TMK-nak különös 
gondot kell fordítani. A szerkesztés legfontosabb 
feladata tehát a súlyponti gépek tartalékalkat
rész rajzainak megszervezése, ill. azok elkészí
tése. A körfolyamatba dolgozó első gépként kell 
megemlíteni a homokkirázót (shake-out). Ezen a 
gépen történik a formaszekrények kiürítése. Ennél 
a gépnél négy hibaforrásra kívánom felhívni a 
figyelmet : a gép görgős csapágyaira, a meghajtó 
motorra, a hajtáshoz szükséges ékszíjakra és vé
gül a beépített acélszitára. Ezek meghibásodása 
gyakrabban szokott termeléskiesést okozni, tehát 
a TMK műszaki csoportjának időben kell meg
adnia a szükséges műszaki adatokat, hogy az 
anyagbeszerzés gondoskodni tudjon a megfelelő 
tartalékról. A homokkirázón keresztülmenő régi 
homok egy gumiszállító szalagra kerül, am'ely azt 
a mágneses vasleválasztóhoz viszi, s onnan ismét 
szalagon keresztül a felvonóhoz jut.

A szállítószalagok meghajtásával, görgőivel, 
valamint a mágneses vasleválasztóval egy kissé 
részletesebben kívánok foglalkozni. A szalagok 
meghajtása rendszerint lánckerék áttétellel és 
csigahajtással történik. A csigahajtásoknál nem 
elegendő egyszerűen tartalékalkatrészekről gon
doskodni, hanem legmegfelelőbb egy egész meg
hajtást tartalékolni. A tartalék csigahajtás fel
szerelése ugyanis sokkal rövidebb ideig ta rt, mint 
a hibás csigahajtás bármely alkatrészének kicseré
lése. Ez különösen azért fontos, mert így a homok
szállítás egészen rövid időre áll meg.

A görgőknél ugyanaz a helyzet ; itt is elő
nyösebb a komplett görgőcsere, mint a javítás. 
A homok folytonos szállítása érdekében fontos 
bizonyos mennyiségű gumiszalag tárolása is, 
különben a gumi szakadása vagy kopása is kiesést 
okozhat. Különös gondot és figyelmet kíván a 
mágneses vasleválasztó üzembentartása, mert ha 
nem kellőképpen választja ki a vasakat, komoly 
törések keletkezhetnek a homokkeverőknél, vala
mint a homokfésűnél. A régi homok a vasleválasz- 
tón keresztül a homokfelvonóba jut. A felvonónál 
komolyabb zavart az elektromos önműködő vég
álláskapcsoló szokott okozni. A végálláskapcsoló 
meghibásodása esetleg drótkötél szakadást, vagy 
a felvonó lezuhanását okozhatja. Ennek elkerü
lésére a szerkesztésnek gondoskodni kell egy teljes 
végállás kapcsoló rajzáról, a termelésintézőségnek
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pedig annak elkészítéséről. Mint már] mondottam, 
az alkatrészcsere itt is hosszabb időt vesz igénybe, 
ezért előnyösebb az új, vagy már előre kijavított 
végálláskapcsoló felszerelése. A felvonó által szál
lított régi homok a homoktartályból (siló) szál
lítószalagon a homokkeverőbe (koller) kerül.

Ha a gépesített rész három műszakban dol
gozik, ajánlatos három homokkeverőt üzemben- 
tartani ; minden műszakban egyet-egyet, hogy 
a karbantartást zavartalanul el lehessen végezni.

A homokkeverőknél legfontosabb a zúzókerék, 
meghajtófogaskerék, keverőlapát, elektromotor és 
golyóscsapágy tartalékról gondoskodni. A meg
kevert új homok ismét felvonó segítségével kerül 
a szállítószalagra, azonban közbe van iktatva 
egy homokfésű, amely a megkevert homokot fel
lazítja.

Ebből a homokfésűből szintén ajánlatos egyet 
állandóan raktáron tartani, mert az alkatrész- 
csere hosszabb ideig ta rt, mint a teljes fésű kicseré
lése. Az új homok a homoktartályból a formázó
gépre helyezett formaszekrénybe kerül. A for
mázógépek típusa változó lehet, jelen esetben 
egy nagyméretű Osborn típusú rázóformázó
gépet véve alapul, azon háromféle műveletet vé
geznek :

a) a homok bér ázását, b) a formaszekrény 
emelését és fordítását, c) a minta kiemelését.

A rázás művelete a legfontosabb. Ha ezt a 
műveletet a gép nem végzi el megfelelően, akkor 
az öntvények minősége sem lesz kielégítő.

A rázás műveletét egy dugattyúra szerelt 
asztal végzi, amely 6—6l/2 atm. sűrített levegővel 
egy váltószelep vezérlése révén egyforma ütéseket 
mér a formaszekrénybe helyezett homokra és így 
mechanikusan elvégzi a bedöngölés műveletét. 
Mivel az említett gépnél a dugattyú nagyméretű 
és a működésnél igen nagy kopásnak és dinamikus 
igénybevételnek van kitéve, ezért ajánlatos Fe Si
mái modifikált öntvényből való elkészítése.

Kisebb méretű formázógépeknél a dugattyú 
anyagául betétacél cementálással és edzéssel alkal
mazható. Ilyen gépeknél a főhenger, amelyben a 
dugattyú dolgozik, készítendő modifikált öntésből. 
Mivel a rázás művelete nagyon igénybe veszi a 
gépet és aránylag hamar áll elő kopás a henger 
és a dugattyú felületén, ajánlatos egy főhenger és 
dugattyú tartalékalkatrészként való készítése. 
A rázás műveleténél erősen igénybe vannak véve 
a gép vezetőcsapjai és perselyei is. Ezek kopása 
komoly mértékben befolyásolhatja a dugattyú 
és főhenger élettartam át.

A formaszekrény emelése és fordítása olaj
nyomás segítségével történik és ezzel kapcsolatban 
fel kell hívni a figyelmet a tömítőgyűrűkre. Ha a 
simmering gyűrűk megkopnak, akkor a gép olaj- 
vesztesége igen nagy lehet.

Általában a Sűrített levegővel működtetett 
formázógépeknél gyakran találunk gumi- vagy 
bőrtömítőgyűrűt. Ezeknek tartalékolása igen fon
tos, mert ilyen gyűrű hiányában a formázógép 
kieshet a termelésből. Ha a méreténél vagy alak 
jánál fogva ilyen gyűrűnek a beszerzése nehéz
ségbe ütközik, úgy leghelyesebb a szerkesztés

által készített rajz alapján kokillát készíteni és 
hazai gumigyárnál a gyűrűket megrendelni.

Legvégül a kiemelés műveletével foglalkozom. 
Ez a művelet is igen fontos, mert a minta kiemelé
sénél a gép gyakran szakítja a formát, vagy a 
homok a mintára ragad. Az előbbi hiba csak úgy 
küszöbölhető ki, ha a gép a mintát vízszintesen 
emeli. Az utóbbi hiba adódhat a vibrátor műkö
désének hiányából, ezért mindig tartalékolni kell 
új, vagy javított vibrátorokat. (Megjegyzem, 
hogy az utóbbi hiba adódhat a homok nagy 
meleg- vagy nedvességtartalmából is.)

Mivel a rázás igen nagy dinamikus igénybe
vételekkel jár, ajánlatos a gép összes alkatrészeit 
gyakran átvizsgálni, hogy repedés esetén a TMK 
idejében atudjon gondoskodni tartalékalkatré 
szekről.

A minta kiemelése után a formaszekrény a 
görgősorra kerül, o tt történik a forma kikészí
tése. Ezt követőleg a formát felületi szárító alá 
tolják. A felületi szárító lehet elektromos vagy 
koksztüzelésű. Lényegében meleglevegővel műkö
dik. Ennek üzembiztos működése lényegesen be
folyásolja a selejt alakulását.

A selejt alakulását befolyásolhatják a mag
szárító kemencék is, ezért meghatározott idő
közönként a kemencéket és a befúvó ventillá 
torokat át kell vizsgálni és a hibákat ki kell javí
tani. A kemencék falazási munkáit rövid idő alatt 
kell elvégezni. Nem gazdaságos tehát egy külön 
kemencekőműves csoport felállítása, mert nem 
biztosítható részükre a folyamatos munka. A ku- 
polókemencék naponkénti kitapasztását nem a 
karbantartó üzem csoportjai végzik el, hanem a 
termelő üzem beosztott munkavállalói.

A kupolák üzemében igen nagyjelentőségű a 
nyomóventillátor üzembiztossága. Ennek kiesése 
komoly üzemzavart idézhet elő. Elkerülésére aján 
latos tehát a fúvó csapágyait, forgórészeit és a 
meghajtómotorját beindítás előtt alaposan átvizs
gálni.

Az öntésnél használatos öntőüstöket naponta 
át kell vizsgálni, mert a buktatószerkezet legcseké
lyebb kopása igen komoly baleseti veszélyt rejt 
magában. Akár a kúpkerekek, akár a csigahajtás 
kopása az üst nagyobbarányú billenését, bukását 
idézheti elő, és így a vas kiömölhet. Ez az öntéssel 
foglalkozó dolgozók halálos sérülésével járhat 
együtt.

A leöntött öntvények ürítés után a tisztító- 
műhelybe kerülnek. A modern tisztítóműhely már 
vízsugártisztító (hydroblast) berendezéssel van 
felszerelve. Ez a berendezés nagymértékben meg
könnyíti a tisztítóműhely dolgozóinak egészségére 
amúgyis ártalmas és nehéz munkáját. Mivel a 
vízsugártisztító 100—200 atm. nyomással dol
gozik, azért a TMK-nak legfontosabb feladata a 
szükséges nagy nyomásra méretezett tömlőknek 
a tartalékolása. Ilyen tömlők hiányában az egész 
berendezés huzamosabb időre leállhat.

A tisztítóműhelyi berendezésekkel kapcsolat
ban foglalkozni kell az öntvénytisztításnál hasz
nálatos lengő, állványos és légköszörűkkel, vala 
mint a légvágó szerszámokkal is. A köszörűk 
üzembehelyezésénél a TMK lakatosainak nagy
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figyelmet kell fordítani a csiszolókövek és védő- 
burkolatok felszerelésére. A Szereléseknél elköve
te tt  legcsekélyebb hiba vagy hanyagság a dolgozó 
halálát, vagy súlyos sérülését okozhatja.

Mivel a légszerszámok igen nagy Számban 
mint kéziszerszámok használatosak úgy a tisztító 
műhelyben, mint a formázásnál, azért szükséges 
egy 3—4 főből álló csoportot szervezni azok állandó 
karbantartására. A tapasztalat azt mutatja, hogy 
a légköszörűgépek nagy fordulatszáma és erős 
igénybevétele m iatt a golyóscsapágy felhaszná
lása is jelentős, ezért a TMK-nak tervszerűen kell 
gondoskodni a golyóscsapágyak biztosításáról. A 
tisztítóműhely szerszámainak és gépeinek komo
lyabb kiesése veszélyeztetheti az öntöde egész 
tervteljesítését. A tisztítóműhelyek munkáját és 
termelését gyakran befolyásolja a porelszívás 
kérdése is. A tiszta levegő biztosítása megköveteli 
az elszívó ventillátorok állandó és hatásos működé
sét. Ezen a területen a TMK eredményes egész
ségvédelmi munkát végezhet, ha a beruházások 
révén beérkezett elszívó ventillátorok felszerelésé
ben közreműködik, a meglévő elszívókat pedig jó 
karban tartja . A tisztítómúhelyek tiszta és egész
séges levegőjének biztosításával megakadályoz
hatjuk a munkaerővándorlást is.

A továbbiakban foglalkozunk a darukkal, 
emelő és felvonóberendezésekkel, kompresszorok
kal, elektromotorokkal és a csővezeték hálózattal. 
Legfontosabbak ezek közül a kompresszorok és a 
sűrített levegőhálózat. A kompresszorok szolgál
ta tják  az öntödei gépek 70%-a részére szükséges 
energiát, a sűrített levegőt, amely a hálózaton 
keresztül jut el a felhasználási helyekhez. Mivel 
a kompresszorok rendszerint az öntödétől elkülö
n ített helyiségben vannak, s nincsenek kitéve 
olyan mostoha körülményeknek, mint az öntödei 
gépek, ezért üzemük folyamatossága könnyebben 
biztosítható jól megszervezett TMK segítségével. 
Ezeknél a gépeknél főleg a meghajtott elektro 
motorok meghibásodása szokott kiesést okozni, 
de előfordult már a szelepek meghibásodása is.

Nagyobb arányú lehet a sűrített levegőhálózat 
vesztesége egyrészt a rákapcsolt gépek tömítet- 
lensége, másrészt a hálózatra szerelt szerelvények 
okszerűtlen használata miatt.

Ezek a veszteségek komoly mértékben csök
kentik a sűrített levegő nyomását. A nyomás csök
kenésével sokszor egész üzemrész kénytelen leállni, 
vagy kisebb teljesítménnyel dolgozni. Az említett 
veszteségek csökkentésének egyetlen módja a 
rendszeres ellenőrzés és a fenti hiányosságok mi
előbbi kiküszöbölése. A kompresszorok és a cső
vezeték hálózat m iatt keletkezett kiesések mel
le tt nagyobb üzemzavarokat okoz a daruk, emelő 
és felvonó berendezések és elektromotorok meghibá
sodása. Az emelőberendezéseknél leggyakoribb az 
elektromos hiba. Ezek azonban sok esetben vissza
vezethetők a mechanikus berendezés hibáira. 
Ajánlatos tehát hetenként legalább egyszer a 
mechanikus részeket alaposan átvizsgálni. Ha 
a vizsgálatokat rendszeresen megtartjuk, akkor 
a termelőműszakokban a minimálisra tudjuk csök
kenteni a gépállási időt. A mechanikus vizsgála
tokkal párhuzamosan az elektromos rész átvizsgá

lásának is meg kell történnie. Az emelőberendezé
seknél szigorú vizsgálat alá kell vetni a drótköte
leket, mert ezek szakadása szintén baleseti veszélyt 
jelent az ott dolgozókra. De ügyelni kell a végállás
kapcsolók jó működésére is, különben elkerül
hetetlen a súlyos baleseti veszély. Remélem, hogy 
az ism ertetett hiányosságok, valamint meghibá
sodási lehetőségek irányvonalat adnak az öntödei 
TMK-nak, de minden részletre nem térhetünk ki.

A következőkben rátérek a bonyolultsági fok 
és ciklustartam fogalmának meghatározására. 
Bonyolultsági fok egységéül a legegyszerűbb osz
lopos fúrógépet vesszük, amelynek általános javí
tásához 60 munkaóra szükséges. Ennek alapján a 
többi munkagépeinknek bonyolultsági fokát úgy 
állapíthatjuk meg, hogy a kérdéses gép általános 
javítási idejét 60-nal osztjuk. Ciklusnak nevezzük - 
a két általános javítás közötti időtartamot. Fel
használva P. G. Pervomajszkij szovjet tudós 
tapasztalatait és a magyar H. Medek—Knizsek— 
Szabó gépészmérnökök által meghatározott ciklus
ta rtam  szerinti csoportosítást, az öntödei gépeket 
nagyobbrészt az első négy ciklustartam-csoporthoz 
sorozhatjuk.

Az első csoporthoz az öntvénytisztító dobok, 
homokszórók, homoktisztító berendezések, hevítő 
kemencék és kupolók tartoznak.

A második csoporthoz tartoznak a koller- 
j áratok, homokelőkészítő berendezések és Demag 
emelőmacskák.

A harmadik csoporthoz az öntödei gépi- és 
kéziformázógépek acélolvasztókemencék, daru 
pályák, konvejorok, emelődaruk és egyéb szállító 
berendezések, valamint az öntödei köszörűgépek.

Negyedik csoporthoz pedig a kompresszorok 
és ventillátorok.

A gépi berendezés felosztása a javítások 
közötti időszakok szerint három műszakos kihasz
nálás mellett.

Javítási 
ciklus - 
tartam

Vizs
gálati

időköz
óra

Futójavítási időköz Általános javítási időköz

óra hó év óra hó év

I . . . . 100 600 1,2 0,1 2,400 4,8 0,4

i l . . . . 200 1200 2,4 0,2 4,800 9,6 0,8

i n . . . . 300 1800 3,6 0,3 7,200 14,4 1,2

IV . . . . 400 2400 4,8 0,4 9,600 19,2 1,6

A fenti táblázat értékei alapján az előbbiek
ben már ism ertetett Osborn típusú rázó-formázó- 
gépnél három műszakos kihasználás esetén a vizs
gálat időpontja 300 munkaóránként következik. 
Futójavításokat 1800 munkaóránként kell elvé
gezni. Ezek az értékek nagyon jól megfelelnek 
a gyakorlati tapasztalatoknak. Tekintettel arra, 
hogy a közölt adatok három műszakos kihaszná
lásra vonatkoznak, azért egy vagy két műszakos 
kihasználás esetén a javítási időközök ennek meg
felelően meghosszabbodnak.

Az öntödei TMK-nál általában három fő rész
leget különböztetünk meg és pedig: 1. gépi; 2. vil 
lamosüzemi ; 3. épület és kemencekarbantartó 
részleget. (F o ly ta tju k )
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Szakosztályi élet
IV. hó 2-án.
C h a p ó  E l e k :  „G ázfázisú  te m p e rá lá s” cím ű előadá 

sá b an  ism e rte tte  az  e ljá rá s  e lm éle té t és  a  legutóbbi 
időkben k ia la k u lt g y a k o rla tá t. A rész le tes  és n agyon  
alapos e lő ad ást a  m eg je len t ön tő  és kem encetervező  
szak em b erek  m e g v ita ttá k  és m e g h a tá ro z tá k  a  haza i 
kem enceépítés lehetőségeit.

IV. hó 16-án.
d r .  B i r ó  Z o l t á n  főorvos ta r to t t  nagyon  é rték es 

e lőadást az  „Ö ntödei b a le se te lh á rítá s  és egészségvéde 
lem ről”.

IV. hó 23-án.
S z v a t h  G y ö r g y  ism e rte tte  a  „K orszerű  ön tvény 

t is z tí tá s ” m ai h e ly ze té t és egészségvédelm i vonatk o 
zásait.

IV. hó  30-án.
A  m in tak ész ítö  csoportunk  rendezésében H a v a s i  

J á n o s  ta r to t t  e lőadást „N ag y so ro zat g y á r tá s  m in tá i” 
címmel.

V. hó  30-án.
A  S zakosztá lyvezetöség  ta r t o t t  ü lést. A  szakosz- 

tá ly td tk á r beszám o ló já t követően  a  vezetőség  m eg 
tá rg y a lta  a  pö rg ető  ön tvény  g y á r tá s  e lterjesztésével 
k ap cso la to s teendőket.

V. hó 14-én.
K o v á c s  J á n o s , győri csoportunk  elnöke a  „S zakm ai 

képzés fe lad a ta i a z  ön tödékben” cím m el t a r to t t  elő
ad á s t. A  jelenlévők m e g v ita ttá k  az  előadás a la p já n  az 
alsó  és középfokú  o k ta tá s  h e ly ze té t és a  jövőbeni 
teeendőket.

V. hó 21-én.
L u k á c s f a l v y  T i b o r  t a r to t t  n ag y o n  é rték es  e lőadást 

„A z ö n tö ttv asv izsg á la t m ai hely ze térő l”.

V. hó 28-án.
H a l l á s i  B é l a  a z  „Ö ntödei lcis gépesítések  jelen tő 

ségérő l” szám olt be.
VT. hó 4-én.
M a r é c h a l  K á r o l y  a  „F ém fü rd ő k  tis z tí tá s a  és  gáz- 

ta la n ítá s a ” cím ű ism erte téséb en  v áz o lta  a  fém öntészet 
ez irányú  helyzetét.

VI. 11-én.
A tá rg y  fo n to ssá g á ra  való te k in te tte l az  eredeti

p ro g ram m tó l e lté rő en  —  A l b e r t i  G y ö r g y  t a r to t t  elő 
ad á s t az  „Ö ntödei szervezés és te rv k é sz íté srő l” . A z 
előadást követő  m egbeszélés a la p já n  a  szak o sz tá ly  el
h a tá ro z ta , hogy  következő  félévi p ro g ra m m já b a  is 
b e ik ta t öntödei szervezési és te rv k é sz íté s i előadást.

A  szak o sz tá ly  1953. év első félévi m u n k á jáb a n  
szerep e lt 4 a n k é t m e g ta r tá s a  is.

IV. hó 14-én a  g yőri csoportunk  a  W i l h e l m  P i e c k  

V a g o n g y á r  vezetőségével k arö ltv e  ig en  jó l s ik e rü lt 
an k é to t rendezett. A z a n k é te n  m eg je len t K a rá d i m i
n isz te rh e ly e ttes  e lv tá rs , a  szak o sz tá ly  vezetősége, és  
az  érdeklődő szak em b erek  a z  o rszág  m inden részéből. 
A z a n k é t k ere téb e n  a  g y á r  dolgozói b e m u ta ttá k  a  
p ö r g e t ő  a c é l ö n t v é n y  g y á r t  á s  te rü le té n  t e t t  kezdem é 
nyező m u n k á ju k a t. K o v á c s  J á n o s  b eszám olt az  e ljá rá s  
fejlődésérő l és jövőbeni te rve ik rő l.

IV. hó  30-án.
A  G h e o r g h i u  D e j  H a j ó g y á r b a n  a z  öntöde dolgozói

val ta r to t tu n k  a n k é to t a  J e n d r a s s i k  m o t o r ö n t v é n y -  

g y á r t á s  p r o b l é m á i r ó l .  Az öntöde dolgozói és m ű szak i 
vezetői fe ltá r tá k  a  g y á r tá s  nehézségeit és a  m eg 
h ív o tt szak em b erek k e l e g y ü tt h a tá ro z tá k  m eg  a  fo lya 
m atos, se le jtm en tes  g y á r tá s  érdekében  szü k ség es 
teendőket.

V. hó  25-én.
A K ő b á n y a i  V a s -  é s  A c é l ö n t ö d e  dolgozói m u ta t tá k  

b e  a  n á lu k  is m eg indu lt p ö rg e tő  acélön tést a n k é t 
kere tében .

VT. hó 3-án.
A z E l e k t r o t e c h n i k a i  E g y e s ü l e t t e l  közösen rende 

z e t t  an k é tü n k  vo lt az  e l e k t r o m ó t o r - ö n t v é n y e k  g y á r 
tá s á n á l m u ta tk o zó  nehézségek  m e g tá rg y a lá sá ra .

A z E le k tro tec h n ik a i E g y esü le t m egb ízo tt elő
ad ó ja  ism e rte tte  a  m eg m u n k álásn á l, szerelésnél m u 
ta tk o zó  nehézségeket, sz ak o sz tá ly u n k  részérő l L é n á r t  

ta g tá r s u n k  ism e rte tte  a  g y á r tá s  kö rü lm én y eit és ne 
hézségeit.

A  szak o sz tá ly  m o zg alm as első féléve lezáru lt. 
H á tra  v an  m ég  a  vezetőség  ülése, hogy  k ié rték e lje  a z  
első félév é r té k e it  és h ib á it, h o g y  azok  h aszn o sítá sá 
val á llítsa  össze a  m ásodik  félév m u n k a terv é t.

V . F .

D I P P O L D  J Á N O S

N ag y  veszteség  é r te  az  öntödei szak em b erek e t 
D ippold Já n o s  oki. kohóm érnök  h a lálával.

D i p p o l d  J á n o s  31 éven á t  do lgozott a  G anz V agon- 
é s  G ép g y ár öntödéiben. —  P á ly a fu tá sá t 1922-ben a  
g y á r  acélöntödéjében k ezd te  és 1930 ó ta  a  v asön tö 
dében fo ly ta tta .

E g y esü le tü n k n ek  1921. ó ta  ta g ja .
M u n k á sság a  a la t t  a z  ő ú ttö rő  k u ta tá s a i a lap já n  

v ez e tték  be a  g y á rb a n  m á r  a  h arm in cas  évek elején 
az  öntödei fo rm ázó  hom okok la b o ra tó riu m i v izsg ála 
t á t  és  üzem i a lk a lm az ásá t. K edvenc té m a k ö ré t a  fel- 
szab ad u lás u tá n i években tovább  fe jlesz te tte , am ik o r 
E g y esü le tü n k  sz ak b izo ttság a ib an  közrem űködve an n a k  
lelkes és  a k tív  ta g ja  volt. K iem elkedő ered m én y t é r t  
el a  „B entonit B izo ttság b an ”, am ely é rt ju ta lo m b a n  is 
ré sz esü lt. S zerény, eg y szerű  é le té t a  szo rgalm as 
m u n k a  és az  állandó  ta n u lá s  je llem ezte. A  szak k ö rö k 
ben  is  e lism ert sokoldalú szak m ai k ép esség ét n a g y 
szerűen  eg é sz íte tte  k i n a g y  g y a k o rla ti ta p a s z ta la ta  és 
tu d ása . Ú jítá sa iv a l te k in té ly es  m e g ta k a r í tá s t  ad o tt 
nép g azd aság u n k n ak . Több ja v a s la to t do lgozott k i az  
ön tésze tben  a z ó ta  b ev eze te tt szab v án y o k ra . A z utóbbi 
k é t évben a  S zabványügy i In té z e t öntödei szak b izo tt 
s á g á n a k  állandó  elnöke volt.

D ippold Ján o s  1896. jú liu s 11-én sz ü le te tt a  D él
vidéken.

E gyszerű , fö ldm űves p ara sz tszü lő k  g yerm eke volt.. 
K özépiskoláit Szegeden, a  fő isk o lá t az  első v ilág h á 
ború a la t t  S elm ecbányán  kezd te  és S opronban  fe je z te  
be. I t t  sze rez te  m eg  kohóm érnöki ok levelét 1922. év 
ben, am ik o r a  G anz V ag o n g y ár sz o lg á la tá b a  lé p e tt és- 
o tt do lgozo tt halálá ig .

G yenge f iz ik u m a nem  b ír ta  a  v á lla lt sok  m u n k át. 
K o rán  k e z d e tt betegeskedni. A z első v ilá g h áb o rú b an  
szerze tt g y o m o rb a ja  k é t évvel eze lő tt k iú jú lt  és azó ta  
kevés m e g sza k ítá ssa l so k a t b e teg esk ed e tt. H osszú 
szenvedéseinek m á rc iu s  hó v égén  a  h a lá l v e te tt  véget. 
N em  é rh e tte  m eg, ho g y  b ead o tt n éh án y  ú jí tá s á t  sze 
m élyesen v a ló síth assa  m eg  a  vas- és acélön tészeti ho 
m okok  ú jabb  v iz sg á la ta in ak  eredm ényeképpen. A  tudo 
m ányos k u ta tá s  é s  az  üzem i szak em b erek  m ég  sok  
kérdés m ego ldását v á r tá k  vo lna tő le  a  v asö n tész e t 
te rü le tén , de  a  h a lá lla l végződő sú lyos b e teg ség e  m eg 
ak ad á ly o z ta  őti ebben.

E z  év  m árc iu s  28-án  k a r tá rs a i,  b a rá ta i és sz ak 
tá rsa i em lékének  áldozva a  P este rz sé b e ti tem etőben  
k ív á n ta k  nek i u to lsó  „Jó szeren csé t” !
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Gázfázisú temperálás
C H A P Ó

Э. 4  a n o:
ОТЖИГ КОВКОГО ЧУГУНА В ГАЗОВОМ АТМО
СФЕРЕ
Процессы в термообработке ковкого чугуна, частично 
при отжиге в газовом потоке. Влияие газовой атмосфери 
на безуглероживание и графитизацию. Влияние газо
вой атмосфери с содержанием водорода и отношения 
Мп/8 в отливке на длительность термообработки. 
Описание и классификация газовых отжигательных 
печей. Двухпечная система и ее преимущества. 
Описание зарубежных достыжений и практических пре
имуществ газового отжига ковкого чугуна.

D ip l. In g . Е . C hapó :

Glühen von Temperguss in  Gasatmosphäre

B eh an d lu n g  d e r  v e rsch ied en en  R e a k tio n e n  m it 
b eso n d erer  R ü c k s ic h t b e im  G astem p e rv e rfah re n . E n t 
k o h len d e  u n d  g ra p h itis ie re n d e  W irk u n g  d e r  G as 
a tm o sp h ä re . E in flu ss  d e r w a sse rs to ffh a ltig e n  G as 
a tm o sp h ä re  u n d  des M angan/S chw efel V erh ä ltn isses  
a u f  d ie  G lühzeit. A rb eitsw eise  u n d  E in te ilu n g  d er 
G astem p erö fen . D as  Z w ei-O fen-S ystem  u n d  se in e  V o r 
te ile . A usländ ische  E rfa h ru n g e n  u n d  d ie p ra k tisc h e n  
V o rte ile  des G astem p e rv e rfah re n s .

E . C hapó m a c h in  eng. :

Gaseous A nnealing of Malleable Castings

T h e  v a rio u s  re a c tio n s  in v o lv ed  in  th e  a n n e a lin g  
o f  w h ite  c a s t iro n  w ith  specia l v iew  o f th e  gaseous 
a n n e a lin g  process a re  d iscussed . E ffe c t o f  th e  gas 
a tm o sp h e re  u p o n  th e  d e c a rb u ra tio n  a n d  th e  g ra p h it i 
s a tio n  p rocess. T he  in flu en ce  oY h y d ro g en  co n ta in e d  
in  th e  fu rn a ce  a tm o sp h e re  a n d  th e  effec t o f  th e  m an- 
g an e se /su lp h u r r a t io  o f  th e  iro n  u p o n  th e  an n e a lin g  
r a te ,  a re  d e a lt. T h e  d if fe re n t k in d s  o f  gaseous an n e a lin g  
fu rn aces . T h e  T w o -F u rn ace -S y stem  a n d  m e th o d s  o f  
o p e ra tio n s  b a se d  on  fo re ign  l i te r a tu r e  d a ta ,  a re  given. 
P ra c tic a l a d v a n ta g e s  o f  h is  new  an n e a lin g  p rocess a re  
b r ie f ly  su m m arized .

K ö rü lb e lü l egy  é v tiz e d re  n y ú ln a k  v issza  azok  az 
a la p v e tő  k ísé rle te k , m e ly ek  a  g ázfáz isú  te m p e rá lá sk o r  
végbem enő fo ly a m a to k  tö rv é n y sz e rű sé g e it á l la p í to t tá k  
m eg. E  tö rv én y sz e rű sé g ek  ism ere té b en  é p í te t té k  a  k ü 
lönböző t íp u s ú  g ázfáz isú  te m p e rá ló  k em en cék e t, m ely ek  
ism e rte té sé v e l a  k éső b b iek b en  fo g lalkozunk .

A  fe h é r tö re tű  te m p e rö n tv é n y  hők ezelések o r e g y 
m á ssa l p á rh u z a m o sa n  k é t fo n to s  fo ly a m a t m egy  végbe ; 
a  szén te len ítés  és a  g ra fito so d á s . A  sz é n te le n íté s t a  g á z 
fáz is és a  n y e rs  ö n tv é n y  k a rb o n ta r ta lm a  k ö z ö tt v ég b e 
m enő  k ö v e tk ez ő  rea k c ió k  végzik  :

1. C +  C 0 2 г  2 СО —  3490 kcal/kgC

2. C +  H 20  ; C 0 + H 2 -  2636 k ca l/k g C

3. C +  2 H 2 г  C H 4 —  1506 kcal/kgC

ELEK
Az érc b en  v a ló  lá g y ítá sk o r  az  1. reak c ió  v a n  t ú l 

sú ly b a n , m e ly e t az érc  kü lönböző  k ev e rés i a rá n y á v a l 
sz a b á ly o z h a tu n k , m íg  a  2. és 3. rea k c ió k  n a g y sá g á ra  
n em  g y a k o ro lh a tu n k  b e fo ly á s t, m iv e l azo k  a  csom agoló 
a n y a g  n e d v e ssé g ta r ta lm á tó l függnek . G áz tem p erá lás-

1. áb ra . A  lág y ítá s i hőfok h a tá s a  a  szén telen ítésre .

Lagyiïàsiidő.óra - '

2. áb ra . A fa lv a s ta g sá g  a  lág y ítá s i idő függvényében.

k o r, ah o l főleg az  1. és 2. re a k c ió k n a k  v a n  je len tősége , 
a  szén te len ítés  sebessége k izáró lag  a  k a rb o n ta r ta lo m  
d iffúz iós sebességétől függ. A d iffúz iós sebesség  1— 2 %  
m o lib d én n e l n ö v e lh e tő , am i kö ltség es v o lta  m ia t t  n em  
gazdaságos. A  d iffúz iós sebességnek  és ezzel a  széntele- 
n íté s i sebességnek  növelése g azd aság o san  csak is  a  lá g y í 
tá s i  hő fo k  növelésével é rh e tő  el. G áz tem p erá lá sk o r 
50— 100° C-szal n ag y o b b  h ő fo k o k a t a lk a lm a z h a tu n k , 
m ive l i t t  a  lá g y ító é rc n ek  az ö n tv é n y e k re  va ló  rásü lése ,
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am i a  n ag y o b b  hőfo k o k  a lk a lm a z á sá n a k  h a t á r t  szab , 
n em  jö n  te k in te tb e .  A  lá g y ítá s i h ő fo k n ak  g áz te m p erá lás  
ese té n  a  kem ence ta r tó s s á g a  és az  ö n tv é n y e k  defor- 
m á ló d ása  szab  h a tá r t .  A  lá g y ítá s i hő fo k  b e fo ly á sá t a  
sz én te len íté s re  az 1. ábra m u ta t ja .  A  2. ábra a  fa lvas- 
ta g sá g o t tü n te t i  fel a  lá g y ítá s i idő  fü g g v én y éb en  1050° 
C-on, h a  a  szén te len ítésse l 0 ,5%  C ta r t a lm a t  a k a ru n k  
elérni'.' A  g örbe k b . a  t =  1,3 w1 e g y e n le tn e k  felel m eg, 
a h o l : t =  idő  ó rá k b a n  és

u) =  fa lv a s ta g sá g  m m -ben .
N ag y  fa iv astag ság o k h o z  (pl. 20 m m ) e szén te len ítés  

e lérésére  1050° C-on k b . 300— 500 ó rá ra  v o ln a  szükség. 
É rc lá g y ítá sk o r  is  szokásos, ho g y  v a s ta g  ö n tv é n y e k  
lá g y ítá s á t ú g y  v e z e tjü k , h o g y  az  ö n tv é n y n e k  kérg e

k ih ú z o tt  g ö rbe az  F eO  +  СО =  F e  +  C 0 2 rea k c ió  
eg y en sú ly i fe lté te le i t  m u ta t ja .  E  s z e r in t a  v a s  revése- 
dése egy  o ly a n  СО és C 0 2-ből álló  g á z k ev e ré k b en  m eg y  
végbe , am ely n é l a d o t t  h ő m é rsé k le ten  a  C 0 /C 0 2 v iszo n y  
k iseb b , m in t  a  g ö rb e  á l ta l  je lz e t t  é r té k . A  v a s re v e  
v isz o n t a k k o r  re d u k á ló d ik  sz ín v assá , h a  ez a  v isz o n y 
szám  n ag y o b b , v ag y is  a  g ö rbe f e le t t  fek sz ik . E zen  
g örbe h e ly ze te  te rm é sz e te se n  nem  v á lto z ik  a k k o r  sem . 
h a  a  g á z k ev e ré k b en  a  C 0 2 és  СО -on k ív ü l m ég  se m 
leges gázok, m in t p l. n itro g é n  is  je le n  v a n n a k .

H aso n ló  eg y en sú ly i g ö rb ék  ra jz o lh a to k  a  reve- 
m e n tesség  b iz to s ítá s á ra  h id ro g én re  és v ízgőzre is. 
A  4. á b rá b a n  a  s z a g g a to tt  v o n a lú  görbe a  F eO  -f- 
+  H 2 — F e  +  H 20  reak ció  eg y en sú ly i fe lté te le i t áb rá -

m inél e rő seb b en  leg y en  sz én te len ítv e , az  ö n tv é n y e k  
m a g já b a n  p ed ig  a  p r im e r  k a rb id o k a t  te lje se n  fe lb o n t 
ju k . A  3a. ábrában lá th a tó  é rc lá g y ítá s  e se té n  a  szén 
te le n íté s , ille tv e  a  v isszam arad ó  C - ta rta lo m  n a g y ság a  
a  fa lv a s ta g sá g  fü g g v én y éb en , m íg  a  3b. ábra u g y an ezen  
C - ta r ta lm a k  eléréséhez szükséges lá g y ítá s i id ő k e t m u 
t a t j a  g á z te m p e rá lá s  ese tén . L á th a tó ,  h o g y  a  v a s ta g fa lú , 
azaz 9 m m -né l n ag y o b b  fa lv a s ta g sá g ú  ö n tv é n y e k b e n , 
t e h á t  a  h ip e re u te k to id o s  a la k b a n  je len tk ez ő  C -t, m ely  
ú g y  a  m e g m u n k á lh a tó sá g o t, m in t a  sz ilá rd sá g i v iszo 
n y o k a t  k á ro sa n  b efo lyáso lja , fe lté tle n ü l g ra f i to s í ta n i  
kell.

A  k ö v e tk ez ő k b en  a  sz én te len íté s i és g ra f ito so d á s i 
fo ly a m a to k  tö rv é n y sz e rű sé g é t v iz sg á lju k  a  gázfáz isú  
te m p e rá lá ssa l k ap c so la tb an . I. 2

I. Széntelenítés

A  g á z te m p e rá lá sk o r  h a s z n á lt  g áz a tm o szfé ra  C 0 2- 
bő l, CO-ból, v ízgőzből, h id ro g én b ő l és tö b b -k e v e se b b  
n itro g é n b ő l á ll, m ely  u tó b b i az o n b a n  n em  vesz ré sz t 
a  szén te len ítésb en . A z egyes eg y m ássa l p á rh u z am o sa n  
végbem enő fo ly a m a to k  k é t  c so p o rtra  o sz th a tó k  :

1. Az ö n tv é n y  fe lü le te  és a  g áz a tm o sz fé ra  k ö z ö t t  
végbem enő reak c ió .

2. A z ö n tv é n y  b e lse jéb en  v égbem enő  k a rb o n 
d iffúz ió .

A z ö n tv é n y  fe lü le té n  végbem enő rea k c ió  lé n y eg é 
b en  a  h ő m é rsé k le ttő l, a  gáz ö ssz e té te lé tő l és az ö n tv é n y  
ö ssz e té te lé tő l függ. H o g y  te h á t  az  ö n tv é n y  külső  k é rg é 
b e n  lévő k a rb o n  o x id á ló d jé k  an é lk ü l, h o g y  rev ésed és 
lép jen  fel, szükséges, ho g y  a  fe n te m lí te t t  h á ro m  t é 
nyező  ö sszh an g b an  legyen. A 4. ábrában a  te lje s  v o n a lla l

zo lja . I t t  te h á t ,  h o g y  a  rev e se d é s t e lk e rü ljü k , m in d en  
h ő m é rsé k le ten  a  h o z z á ta r to z ó  m in im á lis  H 2/H 20  k o n 
c e n trá c ió t t a r t a n i  kell. H a  o ly a n  g ázk ev e rék k e l 
dolgozunk , am ely  СО és C 0 2-on k ív ü l m ég  h id ro g é n t

a b

4. áb ra . A  g áz fáz is  és a vas k özö tti egyensú ly  feltéte lei.

és v ízgőzt is ta r ta lm a z , ú g y  eg y id ejű leg  m in d  a  k é t  g á z 
p á r r a  t a r t a n i  ke ll az  e lő ír t fe lté te le k e t.  A  k érd és , 
m ive l a  g ázok  n em csa k  a  fém  fe lü le tév e l, h a n e m  e g y 
m á ssa l is  re a g á ln a k , leegyszerűsöd ik . A  n ég y  fázis 
n ag y o b b  h ő m é rsé k le ten  а  СО +  H 20  =  H 2 +  C 0 2 
reak ció  sz e r in ti eg y e n sú ly ra  tö re k sz ik , m in t az 5. ábrán
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lá th a tó . E  szerin t m eg h atá ro zo tt hőm érsékleten a k o n 
centráció  m eg h atá ro zo tt é rték  felé :

Kw
H 2O.CO

~h 7 co7

közeledik. H a  ilyen gázkeverékbe az egyensúlyi á llap o t 
hoz szükségesnél tö b b  vízgőzt vezetünk , akkor a vízgőz 
egy része a jelenlévő СО-val h id rogén t és széndioxidot 
képez és így az egyensúly ism ét beáll. N agy hőm érsék 
le ten , m in t tem perön tvények  lágy ításakor a négy egy 
m ással reagáló fázis gyakorlatilag  m indig egyensúlyban 
van.

5. áb ra . A vízgáz-reakció  egyensú ly i feltételei.

6. áb ra . A  revtasedési sebesség a  hőfok függvényében.

A nnak m egállap ítására, hogy a kem ence atm oszfé 
rá ja  a  p illan a tn y i hőm érsékleten oxidál, vagy redukál-e, 
ahhoz a  kem ence p illan a tn y i hőm érsékletén kívül csak 
k é t gázkoncentráció t kell ism ernünk, vagy a  СО és 
C 0 2-ét, vagy pedig a  H 2 és H 20 -é t. H a  a C 0 /C 0 2 érték  
az áb ra  szerin t a redukáló te rü le ten  fekszik, akkor 
ugyanabban  a  gázkeverékben a  H 2/H 20  koncentráció  
is a redukáló mezőben van. Az áb ráb an  fe ltü n te te tt  
egyensúlyi görbék szigorúan véve csak tis z ta  vasra  
vonatkozó gázreakciókra érvényesek. De m ivel a  tem - 
perön tvényben  előforduló ötvözök főleg a  Si, Mn, S és 
a d o tt esetben Ni, Mo, vagy Cr kis m ennyiségben v a n 

n ak  jelen és az egyensúlyi görbékre alig h a tn ak , a d ia 
g ram m ot m inden tovább i nélkül a tem perön tvények  
lágyításához is a lapu l veh e tjü k . E zek v o ltak  azok a  fel 
té te lek , m elyek revem entes ön tvényfelü lete t b iz to 
s ítanak .

Oxidáló atm oszférában  a  revésedés sebessége a  hő 
m érséklet függvénye (6. ábra). 500° C-ig az ö n tv én y - 
fe lü let m egszürkülésén kívül lényeges oxidáció nem 
lép fel. 500° C fe le tt a revésedés kezdetben  lassú , a h ő 
fok növekedésével azonban m indig gyorsabb lesz. Ez a 
jelenség tem perön tvények  hőkezelésekor az t jelenti, 
hogy a  felfűtéskor, v a lam in t a h ő n ta rtá s  befejezte u tá n  
(750° C a la tt)  nem  felté tlenü l szükséges, hogy redukáló 
gázkeverékkel dolgozzunk. Még oxidáló gázkeverék ese 
té n  is a vas felületének csak je len ték te len  része 
oxidálódik, m ert a  revésedési sebesség k icsiny és a ren 
delkezésre álló idő rövid. A 950— 1050° C hőközben 
azonban mégis redukáló  a tm oszférát kell használni, 
m ivel i t t  a revésedési sebesség különben tú l  nagy  lenne.

7. áb ra . СО- és GO 2-ta r ta lm ú  széntelenítő  gázkeverékek 
egyensú ly i feltéte lei1.

B ár a 4. áb ra  a d ta  szabályok b e ta rtá sáv a l az öntvények 
revésedése biztonsággal elkerülhető , m égis szám olnunk 
kell az ön tvények  külső kérgének k isfokú oxidálásával.

Az ön tvények  felü letén  végbemenő széntelenítés 
koncentrációcsökkenéssel já r, am i lehetővé teszi az 
ön tvény  belsejéből a  k arbonvándorlást. Mivel a  C +  
+  C 0 2 =  2 СО reakciónál k é t té rfogatrész  СО k e le t 
kezik, azért i t t  az egyensúlyi fe lté te lek  nem csak a  hő 
m érséklettől, hanem  a nyom ástó l is függnek. H a  a p a r 
ciális nyom ások összege nő, akkor a  reakció kevésbbé 
tökéletes, h a  azonban csökken, akkor a reakció a  kis 
k a rb o n ta rta lo m  beálltáig  ta r t .  H a  az öntvényfelület 
m eghatározo tt k a rb o n ta rta lm áv a l egyensúlyban lévő 
gázösszetételeket a  4. áb ráb a  berajzoljuk, akkor az 
egyenlő k a rb o n ta rta lm ak ra  jellemző görbék csakis a 
parciális nyom ások egy m eghatározo tt összegére érvé 
nyesek. A 7. ábrában ezen egyensúlyt jelző görbék te h á t 
m ás parciális nyom ások esetén  elto lódnak, de a vas 
ox idálását és red u k á lásá t jelző egyensúlyi görbék vá l 
to za tlan o k  m aradnak . Mivel a  tem peráló  kem encében 
uralkodó nyom ás norm ális körülm ények kö zö tt 1 a t 
m oszféra, azért a parciális nyom ások összege sem lehet 
nagyobb, m in t 1 a tm oszféra. A parciális nyom ások 
összege m inden tovább i nélkül csökkenthető  azálta l, 
ha  n itrogén t, v agy  vízgőz- és h idrogénkeveréket veze 
tü n k  be, m elyek nem  vesznek közvetlenül rész t a tem pe- 
rá lásban . H a  a  kem encében a  gázkeverék СО és C 0 2-n 
kívül még 75%  n itro g én t is ta r ta lm az , a  parciális n y o 
m ások összege 1 —  0,75 =  0,25 atm oszféra, am it a 
7. áb ráb an  a szag g a to tt vonalak  jeleznek. Mivel a  gáz 
összetétel és az öntvényfelü letek  k arb o n ta rta lm a  közö tt 
az egyensúly gyorsan beáll, az öntvényfelü letek  k arb o n 
ta r ta lm áró l gázanalízis segítségével m indenkor tá jék o 
zódhatunk . E  célra azonban a  7. á b rá t csak akkor h asz 
n á lh a tju k , h a  а  СО és C 0 2 parciális nyom ások az á b rá 
n ak  megfelelően 1 vagy 0,25 atm .
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H a az öntvényfelü letek  k a rb o n ta rta lm áh o z  t a r 
tozó p2CO/p C 0 2 v iszonyokat d iagram m ba visszük fel, 
m inden egyes hőfoknak megfelelően tetszőleges p a r 
ciális nyom ásra érvényes, kissé h a jlo tt egyenest 
kapunk  (8. ábra). A gázanalízis segítségével ebből az 
ábrából az öntvények külső kérgének megfelelő k a rb o n 
ta r ta lo m  leolvasható . Tegyük fel, hogy az öntvényeket 
1050° C-on 10%  C 0 2 és 36%  СО-ta rta lm ú  gázkeverék 
ben izzítjuk, A kkor a k é t gáz parciális nyom ása 
p  . C 0 2 =  0,1 a tm ., p  . СО =  0,36 a tm .

p 2 . СО 0,362
А — --------- é r ték  ennek m eg fe le lő en ------- =  1,3.

p . c o 2 0 ,1

A 8. áb ra  szerin t az öntvényfelü let C -tarta lm a 
1050° C-on kb. 0,02% . A m int az előzőkben lá ttu k , a
4. ábrából a lágy ítási atm oszféra  oxidáló, vagy  redukáló

8. ábra. Parciális gáznyomások a karbontartalom  
függvényében.

v o lta  m egállap ítható . A 8. ábrából viszont lá th a tju k , 
hogy a lágy ítandó  ön tvény  m ilyen végső C -tarta lom  
elérésére törekszik  és k io lvashatjuk  az öntvénykéreg 
p illanatny i C -ta rta lm át. E  d iagram m okat a rra  is fe l 
használhatjuk , hogy a gázösszetétel szabályozásával 
az öntvény-kérgében elő írt C -ta rta lm a t b iztosítsuk, 
h a  ez az ön tvények  későbbi felhasználásánál k ívánatos. 
A 8. áb ra  akkor is érvényes, h a  olyan gázkeverékkel 
dolgozunk, am ely a hatékony  СО és C 0 2-n kívül még 
vízgőzt és h idrogént is ta r ta lm az . A vízgőz és hidrogén 
h a tá sá t a  gázkeverékben úgy is elképzelhetjük, hogy a 
vízgőz egyensúlyán kívül a  széntelenítéshez felhasználó 
d o tt СО egy része а СО +  H 20  =  H 2 -f- C 0 2 alap ján  
ism ét pótlódik  s így a  gázatm oszféra reakcióképessége 
m egm arad.

A széntelenítési sebesség annál nagyobb, minél 
nagyobb a  különbség a  külső kéreg p illan a tn y i k a rb o n 
ta r ta lm a  és a  gázösszetételnek megfelelő egyensúlyi 
k arb o n ta rta lo m  között. N agyon kis kéreg-karbon- 
ta r ta lm a k n a k  (m int pl. 0,05— 0,1%-ig) olyan gázkeve 
rékek  felelnek meg, m elyek a redukáló te rü le t h a tá r- 
görbéjének közelében fekszenek.

A tem per nyersöntvények átlagos k arb o n ta rta lm a  
3,0—3,4% . 1050° C-га hevítve kb. 1,6% k arbon  a  v a s 
k ris tá lyokban  v an  o ldatban , m íg a m aradék  m in t 
vaskarb id  v an  jelen. A kezdeti széntelenítési sebességet 
1,6%-ról 0,05% -ra a koncentráció-különbség határozza 
meg.

A gázatm oszféra karbonfelvótel következtében  
CO-dúsabb lesz, m iá lta l csökken a koncentrációkülönb 
ség az öntvénykéreg ak tív  k a rb o n ta rta lm a  és az ö n t 
vény  p illanatny i összetételének megfelelő C -tartalom  
közö tt. Az egyensúlyi állapot elérésekor term észetesen 
m inden széntelenítés megszűnik. H ogy te h á t a  szén- 
te len ítést tovább  fo ly ta thassuk , szükséges, hogy a gáz 
a tm oszférát állandóan felfrissítsük. A széntelenítés 
hez szükséges gázm ennyiség a  gáz karbonfelvevő 
képességétől függ. N yilvánvaló, hogy a gáz k arb o n 

felvevő képessége az öntvények széntelenítésónek 
m értékével csökkenni fog, m ivel az öntvénykéreg  kis 
k a rb o n ta rta lm a  esetén  m ár a  gázösszetétel csekély 
v á lto z ta tá sa  is az egyensúlyi állapothoz vezet.

Tegyük v izsgálat tá rg y áv á , hogy m i tö rtén ik  
m agában az ön tvényben  a széntelenítés fo lyam ata 
a la tt?  A m int a külső kéregben a  karbonkoncentráció  
egy kissé csökken, k é t fo lyam at lép fel :

1. Az elegykristályokban a kezdeti k a rb o n -te líte tt 
ségi á llapo t fen n ta rtá sa  érdekében m egkezdődik a 
prim er-karb idok  oldódása.

2. Az ön tvény  m agjához közelebbfekvő elegy 
k ris tá lyokban  m ég az eredeti k arb o n ta rta lo m  van  
o ldatban , m ely elegykristályok m ost a  szénszegényebbé 
v á lt külső ré tegeknek k arb o n t adn ak  le.

Az elegykristályok prim ér k arb id ján ak  bom lását 
még nem  ism erjük , de fe lté te lezhetjük , hogy a  karb idok  
bom lása 906° C fe le tti széntelenítéskor arán y lag  la s 
súbb fo lyam at, m in t a karbondiffuzió . A vas a lap 
anyagában  906° C fe le tt izzítva a  karbonelvétel k ö v e t 
keztében nem  tö r té n ik  á ta laku lás.

M ind a vaskarb id  oldódása, m ind az elegykristály  
k arbon jának  vándorlása  növekvő hőfokkal nő. Mivel 
e k é t fo lyam at lassúbb, m in t az öntvényfelület szén- 
telenítése, azért a széntelenítés időbeli lefolyását a 
karbondiffuzió ha tá rozza  meg. A diffúziós sebesség 
és a  hőfok viszonyáról megfelelő kísérleti ad a ta in k  
vannak , m elyekből k itű n ik , hogy például 950°-on 
való hőkezelés ideje —  azonos széntelenítés esetén  — 
négyszer akkora, m in t 1050°-on.

N agy lágy ítási hőfokok alkalm azása te h á t a lágyí
tá s i idő csökkentésének egyedüli gyakorla ti m ódja, 
éppen i t t  v an  a gázatm oszférában való lágyítás nagy 
előnye, m ivel i t t  a lágyítóércnek nagyobb hőfokokon 
a lágyítandó darabokra való rásülése és ezzel az izzítási 
hőfok nagyságának korlátozása megszűnik.

T em peröntvényben a  k arbon  diffuziósebességét 
ö tvözéstechnikai fogásokkal gazdaságosan nem  növel
hetjük . A  karbidképzők, úgym in t a króm , vanádium  
és molibdén, m elyek m in t káros szennyeződések ism ere 
tesek, 1% körüli m ennyiségben nem  befolyásolják a 
karbon diffuzióssebességét, úgyhogy vékonyfalú  ö n t 
vényekben, ahol a  széntelenítés az egész k eresz tm et 
szetben egyenlő, nem  fejtenek  k i káros h a tá s t. A  d if 
fúziós sebességet a  kén kism értékben csökkenti.

A tem perön tvény  szokásos vegyi összetételén belül 
a diffúzióssebesség nem  változik. A diffúzióssebesség 
ezzel szem ben nagym értékben függ a  k arb o n ta rta lo m  
p illanatny i eloszlásától. K ísérletek  igazolták, hogy rö 
vid ideig ta r tó  izzításkor az öntvények külső rétegében 
a k arb o n ta rta lo m  gyorsan a gázösszetételnek m eg 
felelő é rték re  csökken. K ezdetben  te h á t  az öntvény 
széle és m agja k özö tti nagy karbonkoncen trác ió 
különbség m ia tt a  karbondiffúzió  és ezzel a  széntele- 
n ítés is gyors. N övekvő szén te len íte tt k éregvastag 
sággal a koncentrációkülönbség és ezzel a diffúzió 
sebesség, illetőleg a  széntelenítés sebessége is csökken. 
Teljes egyensúly a gázösszetétel és az ön tvény  k a rb o n 
ta r ta lm a  közö tt elméletileg csak végtelen hosszú 
idő m úlva léphet fel. K is falvastagságok esetén  azon 
ban  (6— 9 mm-ig) ez az idő gyakorlatilag  elviselhető, 
íg y  pl. egy 6 m m  v astag  p ró b a tes t 65 órás 1050° C-on 
tö rténő  hevítés u tá n  a  szélen 0,1% , a m agban pedig 
0,15%  C -tarta lm ú volt. Az ilyen gyakorla tilag  teljes 
karbonkoncentráció-kiegyenlítődés az ön tvény  egész 
keresztm etszetében a  tem perön tvény  m inőségjavításá 
n ak  lehetőségét re jti  m agában. H a  a  tem perön tvény  
szilárdsági v iszonyait utólagos hőkezeléssel jav ítan i 
k ívánjuk, ahhoz szükséges, hogy a  k arb o n ta rta lo m  
0,3— 0,4%  és eloszlása az egész keresztm etszetben  
egyenletes legyen. E z t célszerűen úgy é rh e tjü k  el, 
hogy a  frissítő h a tá sú  gázt, illetve annak  bevezetését 
akkor szü n te tjü k  meg, h a  az öntvények k a rb o n ta r 
ta lm a  a  k ív án t végső é rték e t elérte. E kkor az ö n t 
vények külső kérgében a k arb o n ta rta lo m  kisebb, a 
m agban pedig nagyobb lesz, m in t a  m egkívánt átlagos 
érték . Most te h á t egy kiegyenlítő izz ítást kell végezni, 
m ely a la tt  a  kem encében lévő gáz ham arosan  elveszti 
karbonfelvevőképességét, úgyhogy tovább i szénelvonás 
nincs és az ön tvény  belsejéből a  szélek felé vándorló 
karbon az öntvény széleit k ism értékben felszenesíti.
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E z t a fo ly am ato t a  8. ábrából és a  gázanalízis segítsé 
gével könnyen k ö vethetjük . E zt az e ljá rást te rm észe te 
sen csak különleges, nagyszilárdságú tem perön tvények  
gyártásánál, m elyeket u tó lag  még norm alizálnak, 
alkalm azzák.

II. Grafitosodás

F ehér tem perön tvények  hőkezelésekor, ha  a fal- 
vastagság  0 m m -nél nagyobb, a széntelenítéssel egy 
idejűleg grafitosodás is végbemegy. G rafitosodás nélkül 
a  vastagabb  keresztm etszetekben ugyanis h ipereutek- 
toidos karbon  lép fel, m ely az ön tvény  szilárdsági 
tu la jdonságait és m egm unkálhatóságát ro n tja . A g ra f i 
tosodás és a  széntelenítés nagyobb k eresz tm etszetű  
ön tvényekben párhuzam os fo lyam atok . Az ön tvény  
külső kérgében a  széntelenítés, a m agban pedig a 
grafitosodás v an  tú lsú lyban . V izsgáljuk meg, hogy a 
grafitosodásra  m ilyen befo lyást gyakorolnak  a  szén- 
te len ítésk o r is szóban vo lt tényezők, úgym in t a  hőm ér 
sék let, a  gáz és az ön tvény  összetétele.

Míg a széntelenítés az ön tvény  külső kérgében 
indul meg és lassan h a lad  belseje felé, addig a g ra f ito 
sodás az egész keresz tm etszetben  többé-kevésbbó 
egyenletesen m egindul. A  grafitosodás fo lyam ata  is 
tö b b  részfolyam atból tevőd ik  össze, m elyek részben 
egyidejűleg, részben egym ás u tá n , de különböző 
időben fo lynak  le. E zek  a következők :

1. G rafitm agok  képződése.
2. Az elegykristályból g ra fit válik  ki, m ely az elő 

zőleg képződött g ra fitm agokra  rakódik .
3. A  te líte tlen n é  v á lt e legykristályokban m eg 

indul a v ask arb id  oldása.
4. D iffúzió a  vaskarb id-dús terü le tekből a g ra fit-  

m agok felé.
A grafitm agok  képződése széles hőközben megy 

végbe. K edvező hőköznek a 350— 450° C-ig te rjed ő  
mező látszik . H a  ugyanis a  n y ersön tvény t a  felfűtés- 
kor p á r  órán  á t  ezen hőközben ta r t ju k , szám os egyen 
letesen eloszlott g ra fitm ag  képződik. E z t a  jelenséget 
a  fek e te tö re tű  tem perön tvények  gyártásakor fe l is 
használják . F eh értö re tű  tem perön tvények  ércben való 
lágy ításakor ezt a  m agképződésre alkalm as te rü le te t 
rendes körülm ények kö zö tt lassan  lép jük  á t. A gáz- 
tem peráláskor a  tem perálókem enee kis hőkapacitása  
m ia tt a kem encerakom ány felhevítése arány lag  gyors, 
m iértis i t t  kevesebb grafitm agképződéssel kellene szá 
m olnunk m egfelelően lassúbb grafitosodással.

A m int a  g ra fitm ag ra  a körülvevő elegykristályból 
karbon  rakódik , az elegykristály  karbon-szegényebbé 
válik, és am in t an n ak  k a rb o n ta rta lm a  az á llapo táb ra  
szerin t E ’ <S’-nek megfelelő k a rb o n ta rta lm a t eléri, a 
grafitosodás fo lyam ata megáll. M ielőtt ez bekövetkez 
nék, az elegykristá ly  távo labb  fekvő részéből m egindul 
a  karbondiffúzió, m inek következtében  a  te líte tlen  
elegykristályokban lévő vaskarb id -k ristá lyok  feloldód 
nak. A grafitosodás sebessége te h á t a k arbon  diffúzió 
sebességétől és a  p rim ér karb idok  oldódási sebességétől 
függ. E  k é t fo lyam at sebessége a  hőm érséklet növe 
kedésével nő.

N orm ális összetételű  feh é rtö re tű  tem perön tvények  
első g rafitosodási szakaszának befejezéséhez szükséges 
idő 1050° C-on kb. 20—-30 óra. Ez lényegesen rövidebb, 
m in t az az idő, am ely a kielégítő széntelenítéshez 
szükséges. H a  az ön tvények  összetétele megközelítőleg 
egyenlő, akkor norm ális körülm ények közö tt a  prim ér 
karb idok  grafitosodása a széntelenítéshez szükséges 
időben befejeződik. T a lán  ez az oka annak , hogy 
feh értö re tű  tem perön tvények  hőkezelésekor, a  gyors 
felfűtésnél, a  kisebb m agképződésnek nincs oly befo 
lyása, m in t a  fek e te tö re tű  tem peröntvényekre.

720— 750° C körüli hőm érsékleten, h a  elegendő idő 
áll rendelkezésre, a  grafitosodás te ljesen  befejeződik. 
Ilyenkor a szövet csak fe rr ite t és tem perszenet t a r 
ta lm az. N orm ális viszonyok kö zö tt a  feh értö re tű  tem - 
perön tvény  m agjában  ez a  tökéle tes grafitosodás nem  
lép fel, m ivel ehhez tú l  hosszú lágy ítási idő szükséges. 
E nnek  következtében  v astag fa lú  tem perön tvény  m ag 
jáb an  rendszerin t perlitbe  ág y azo tt tem perszenet 
ta lá lunk .

A  széntelenítésre h asznált gázatm oszféra a lk a t 
részei közül a g rafito sodásra  eddigi ism ereteink  szerin t 
csak  a h idrogénnek v an  k ife jeze tt h a tása . É rclágyítás- 
ko r a lágy ítóüstben  lévő atm oszféra  rendszerin t csak 
nagyon kevés h id rogén t ta r ta lm az , m elynek nincs káros 
h a tá sa . G áztem peráláskor ellenben a nagy hidrogén- 
és v ízgőztartalom  a  széntelenítésre nagy előnyt jelen t, 
és m ivel i t t  a  szokásos 1050° C-os hőm érsékleten az 
egész lágy ítási periódusban  a h id rogén tarta lom  30— 50 
százalék, fontos te h á t, hogy h a tá sá t a  grafitosodási 
sebességre is ism erjük . A vizsgálatok  szerin t a  hidrogén- 
ta r ta lm ú  atm oszféra  erősen csökkenti a  350—450°-os 
hőközben a  m agképződést.

Az I. szakasz g rafitosodásának  befejezéséhez, 
h id ro g én ta rta lm ú  gázatm oszférában, v a lam in t szabad 
v asszu lfid ta rta lm ú  öntvényeknél (Mn/S =  1,7) lénye 
gesen hosszabb időre v an  szükség, m in t hidrogén- 
nélküli gázban. H a  a  lágy ítandó  anyagban  a kén a 
m angánnal te ljesen  le v an  kö tve, akkor a  hidrogén 
késleltető  h a tá sa  kicsiny, ső t nagy  hőm érsékleten 
m ajdnem  teljesen  m egszűnik, am in t a z t az a lan ti 
táb láza tb ó l lá th a tju k .

G rafitosodás h id ro g én ta rta lm ú  és h idrogénm entes 
gázatm oszférában

Izzítási
hőfok

°C

f l á í ö s s z e t é t e l
Д

a ' o 20% C 02, 80% СО
8% CO„, 37% СО, 
10% H 20 , 45% H 2

A 930 71 óra  m úlva 
kevés prim ér 
k arb id

73 óra m úlva sok prim ér 
karb id

A 1050 30 óra  m úlva 
nagyon kevés 
prim er karb id , 
42 ó ra  m úlva 
te ljesen  g ra fito 
sodva

54 óra m úlva kevés 
prim ér karb id , 66 óra 
m úlva teljesen  g ra fito 
sodva

В 930 55 óra  m úlva 
prim ér karb id  - 
nyom ok

50 óra m úlva kism eny- 
nyiségű prim ér karb id , 
66 óra m úlva prim ér 
k arb id  nyom ok

В 1050 30 óra  m úlva 
prim ér karbid- 
nyom ok, 42 óra 
m úlva teljesen  
grafitosodva

30 óra m úlva prim ér 
karbidnyom ok, 42 óra 
m úlva teljesen  g ra fito 
sodva

Az „A “ je lű  öntvény összetétele :

C Si Mn P S Mn/S
Я *2 2 °L /0 0,53%  0,27% 0,055% 0,24% 1,14%

A ,,B “ je lű  öntvény összetétele

3,25% 0,52% 0,66% 0,055% 0,237% 2,78%

L áth a tó , hogy nagyobb Mn/S viszonynál a  g ra fito 
sodás rövidebb idő m úlva fejeződik be, úgyhogy ezen 
megfigyelés a lap ján  a  kénnek fehér tem perön tvények  - 
ben, m angánnal való lekötésére is nagyobb figyelm et 
kellene szentelni. Amíg ugyanis a fekete  tem peröntvé- 
nyeknél á lta láb an  a rra  vigyázunk, hogy a  k én ta rta lo m  
kicsiny és megfelelő m angán tarta lom m al le legyen 
kötve, addig a  fehér tem perön tvényekben  többny ire  
kicsiny m an g án ta rta lm ak k a l és 0,15—0,30%  k é n ta r ta l 
m akkal ta lá lkozunk , úgyhogy a kén nagyobb része 
vasszulfid  a lak jáb an  v an  jelen. Ez a szövetben a 
tem perszén  csomós alakulásából felism erhető, e llen té t 
ben a  szétágazó tem perszén-fészkekkel, m elyek akkor
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keletkeznek, h a  a  te ljes kénm ennyiség m angánszulfid 
a lak jáb an  v an  jelen.

A vasszulfid g rafitosodást késleltető  h a tá sa  ism e 
re tes. T ovábbi h a tá sa  még az, hogy 1050— 720° C 
k özö tti lassú lehűléskor a k ris tá ly h a tá ro k o n  cem entit- 
háló fejlődik ki. O lyan tem perön tvényben , m elyben a 
kén m angánszulfid a lak jáb an  te ljesen  le v an  kö tve, ez 
a  jelenség csak r itk án , illetve nehezen lép fel. B ár a 
m angán is gáto lja  a g rafito sodást, de egy kis m angán 
felesleg korántsem  gáto lja  a z t olyan m értékben, m in t 
a  kénfelesleg.

Jó  szívóssági tu la jdonságok  elérése céljából k ív á 
na tos a  tem perön tvény  k é n ta r ta lm á t lehetőleg kis 
értéken  ta r ta n i. A kupolóban való o lvasztáskor a  kén- 
te len ítés külön költségek nélkül nem  valósítha tó  meg, 
néha viszont a  m egm unkálásra való te k in te tte l nem  is 
k ívánatos. (Pl. f ittingek .)

A kénnek m angánnal való lekötése ugyan  nem  
egyenértékű a kis kén tarta lom m al, de ezáltal mégis egy 
szerűbb eszközökkel jelen tős m inőségjavulás érhető  el. 
A kén m angánnal való lekötésének nagy gyakorla ti 
jelentőségére Palmer m u ta to tt  rá , am i különös je len tő 
ségű a  gáztem peráláskor, ahol a  lágy ítási idők rövideb- 
bek és a lehűlési viszonyok gyorsabbak. H a  a  kenet 
m angánnal ak a rju k  lekö tn i, akkor a különben v á lto z a t 
lan  analízissel a  tem pervas hajlam ossá válik  feles d er 
medésre, am it a  szilicium tartalom  csökkentésével kell 
kiküszöbölni.

A m int a  m angán és kén példájából tisz tá n  lá th a tó , 
a  grafitosodás, e llen tétben  a  széntelenítéssel, n agy 
m értékben  az ön tvény  összetételétől függ. G ázáram ban 
való tem peráláskor az ön tvény  összetétele á lta láb an  
ugyanaz, m in t érclágyításkor, gyak o rla ti megfigyelések 
szerin t azonban nem  tanácsos a  szokásos szilicium 
ta rta lo m  alsó h a tá rá n , vagy az a la t t  mozogni. A szili
c ium tarta lom  alsó h a tá rá n a k  0 ,5% -ot kell tek in ten i.

Mivel a gáztem peráláskor á lta láb an  kisebb hőm eny - 
nyiség akkum ulálódik, m in t az érclágyításkor, azért 
lehetséges, sőt a  kem encekihasználás szem pontjából 
k ívánatos is a  gyorsabb lehűlés. A vékonyfalú, erősen 
szén te len íte tt ön tvényekkel m eg rak o tt kem encék, 1050°- 
ról 400°-ra 5— 6 óra a la t t  h ű th e tő k  le anélkül, hogy ez 
a gyors lehűlés az öntvényekre káros lenne. A nagyobb 
fa lvastagságú  öntvényekben, m elyekben éppen a  n a 
gyobb fa lvastagság  m ia t t  az átlagos 0,35%  C-nél több  
k arbon  m arad  vissza, a  gyors lehűlés károsan  befo lyá 
solja a nyúlási é rtékeket.

H ogy az ön tvények  részleges beedződését, kemé- 
nyedését elkerüljük, szükséges, hogy a  perlitbom lás 
hőközében, 750°— 710° C k ö zö tt lassan  (5— 10°/óra 
sebességgel) h ű tsü n k . A  nagyobb befogadóképességű 
kem encékben, a kem encerakom ányon belül uralkodó 
hőm érsékleti különbségek kiegyenlítése m ia tt b iz to n 
ságból a lassú h ű tés  hőközét célszerű m egnövelni, pl. 
750— 680°-ra.

(  Folytatjuk )

Öntödei balesetelhárítás és egészségvédelem
DB. B I B Ö  S Á N D O R

Ш. Б и р о  др. :
Т Е Х Н И К А  БЕЗОПАСНОСТИ И ЛИ ТЕЙ НО М  Ц Е Х Е .

Dr. med. Alexander B iró:
U n fa llv erh ü tu n g  un d  G esundheitspfläge in der Giesserei.

Az utóbbi években az ipar termelésének üteme 
hatalmas méreteket öltött : ma már mindent sok
kal gyorsabban termelünk, mint még nem is olyan 
régen. Ezzel kapcsolatban természetesen az emberi 
energia kihasználásának lehetőségei is megnöveked
tek, amit elsősorban nem fizikai, hanem szellemi 
energiára kell értenünk. De fizikai erőnkre is szük
ségünk van még, bár nem olyan mértékben, mint 
régebben, sokkal kisebbfokú termelés mellett. 
Mégis a dolgozó ember ma sokkal nagyobb veszély
nek van kitéve, mint azelőtt, mert egyrészt a gé
peknek nagyobb a fordulatszáma, az egyes munka- 
folyamatok gyorsabban követik egymást, sokkal 
nagyobb figyelmet kell tehát szentelni a gépek mű
ködésének, másrészt éppen ebből a felfokozott 
követelményből következik az, hogy az ember 
idegrendszere sokkal nagyobb igénybevételnek 
van kitéve, sokkal nagyobb mértékben használó
dik el, hamarabb fárad s így a kellő figyelem fenn
tartása  sokkal nagyobb energiába kerül, aminek 
a következménye azután a fokozott baleseti 
veszély.

Ennek a fokozott baleseti lehetőségnek a k i 
küszöbölése elsőrendű nemzeti érdek. Olyan be
rendezéseket kell létesítenünk, hogy a figyelem 
átmeneti ellazulása esetén se következhessék be 
baleset. Ideális lenne olyan védőberendezés meg
teremtése, amely a baleseteket véglegesen meg
szüntetné. Ez azonban jelenleg még nem oldható

meg, vagy legalább is nem minden gépnél. Egyes 
gépeknél alkalmaztak olyan szellemes megoldáso
kat, amelyek egyenesen kizárják a baleset bekö
vetkezései. Minthogy ilyen berendezéseket már 
ismerünk, remélhetjük, bogy csupán idő és ta lá 
lékonyság kérdése minden baleset végleges ki
küszöbölése, tehát végső célul mégis azt kell ma
gunk elé tűznünk, hogy mindenhová olyan védő- 
berendezést szerkesszünk, amely a balesetet tel 
jes bizonysággal kizárja.

Közben azonban lehetőleg egyszerű és prak
tikus, amellett olcsó eszközöket kell találnunk 
arra, hogy a mindennapi baleseteket megakadá
lyozzuk. Azok a berendezések, amelyek ezt a célt 
elérnék, nem mindig alkalmazhatók, mert a kész 
gyárépület, vagy a már munkábaállított gép erre 
lehetőséget nem ad. Ilyen helyeken szükségmegol
dásokhoz kell folyamodnunk, melyek természetesen 
sohasem olyan tökéletesek, mint azok, amelyeket 
már a gyár felépítése előtt vagy a gépek szerkeszté
sekor megterveztünk. Ezért arra kell törekednünk, 
hogy minden új építkezésnél balesetelhárító el
gondolásaink érvényre jussanak, nagymértékű 
átalakításoknál pedig a maximális balesetelhárító 
berendezést létesítsük. Ilyen megfontolás mellett 
van nagy jelentősége annak a miniszteri rendelet
nek, amely előírja, hogy minden új létesítmény 
tervezésénél és nagyobb átalakításnál az üzem
orvos véleményét is ki kell kérni az alkalmazandó 
egészségügyi szempontokra vonatkozóan és véle
ményét, illetve javaslatait figyelembe kell venni 
a tervezésnél. Ezt a követelményt azonban, saj
nos, nagyon sokszor nem ta rtják  be a tervezők, 
aminek következménye azután a szükséges védő
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berendezések utólagos, szükségszerű beépítése a 
már jelzett kedvezőtlen hatásfokkal.

A balesetelhárítás fontossága mellett nem 
sokkal kisebb a jelentősége annak a törekvésnek 
sem, hogy a dolgozó embert munkájának ártalmai
tól igyekezzünk megvédeni. A baleset hirtelen 
okoz kiszámíthatatlan kárt a dolgozóban, a 
munkaártalom viszont lassan fejti ki hatását, de 
sokszor súlyosabban érinti az embert, mint egy 
baleset. I t t  olyan ártalmakra gondolok elsősor
ban, amilyen pl. a szilikózis, amely a tüdőben le
zajló, hegesedéssel járó, meg nem állítható folya
mat. Ha egyszer a szilikózis fellépett, rövidebb, 
hosszabb lefolyás után bekövetkezik a vég, még 
akkor is, ha a dolgozót kivesszük a káros környe
zetből. A veszélyt fokozza, hogy az ilyen tüdő sok
kal fogékonyabb a tuberkulózissal szemben úgy, 
hogy nagyon gyakran társul ehhez a betegséghez 
a tüdőbaj, ami a lefolyást meggyorsítja. Ha egy 
tbe-s be bég kerül a szilikózis veszélyének kitett 
munkáscsoportba, csaknem járványszerű kirob 
banással jelenik meg a tbc a dolgozók között.

Hasonlóan nem gyógyítható betegség a man
gánmérgezés is, amely az idegrendszert tám adja 
meg és okoz bénulásokat. A mangánfeldolgozás 
minden folyamatában veszedelmes, ezért ennek 
minden fázisát zárttá kell tenni, a keletkező port 
teljes egészében le kell kötni. Ennek a kérdésnek 
a megoldása mérnökeinkre és technikusainkra 
vár.

Az állandó erős fénynek is van munkaártalma, 
különösen az ívfénynek. A káros hatás sok dolgo
zónak szemét éri, de nem elsősorban magáét a 
hegesztőét, hanem a neki segítő segédmunkáso
két, akiket nem véd meg a pajzs. Azonkívül ártal 
mat szenvednek azok a dolgozók is, akik a hegesz
tőkkel egy műhelyben dolgoznak és a hegesztők 
nincsenek kellőképpen elszigetelve a műhely többi 
részétől. I t t  a megoldás a teljes elkülönítés.

De nem szabad elfeledkeznünk az állandó 
sugárzó meleg okozta ártalmakról sem. Olyan 
hatásos védőberendezést kell találnunk, amely 
dolgozóinkat megvédi a sugárzó melegtől. Sok 
kísérlet történt ennek kiküszöbölésére, de a kér
dés koránt sincs még megoldva. Yédőetel nyújtása 
nem megoldás és nem nyugatat meg bennünket, 
mert talán csak elviselhetőbbé teszi a meleget, de 
nem véd meg tőle. Kielégítő technikai megoldás
sal eddig még nem rendelkezünk. A sugárzó meleg 
forrásainak változatos volta teszi nehézzé a problé
mát.

A vérsejteket pusztító és a vérképzést akadályozó 
mérges gázok ellen sem véd meg a védőétel, ha 
nem csak az elpusztult vér pótlását segíti elő, 
vagy éppen a vérképző szervek működését fokozza 
fel, ami azután arra vezethet, hogy ezek a szervek, 
túlságos igénybevétel következtében, egyszer csak 
felmondják a szolgálatot és már akkor sem fog
nak hivatásuknak megfelelni tudni, ha a káros 
környezetből kivonjuk a dolgozót. Ennél az árta 
lomnál sem védjük meg a dolgozót a védőétellel, 
hanem elveszett anyagainak pótlásához segítjük, 
mint a melegségi védőétel esetében, ahol az el
veszett folyadékot és sót pótoljuk. Sokkal helye
sebb lenne, ha védőétel helyett a káros hatást

küszöbölnénk ki megfelelő védőberendezésekkel, 
ami azután a védőételek és italok alkalmazását 
tenné feleslegessé. Ez az eljárás talán olcsóbb is 
lenne.

Hosszadalmas általánosítás helyett konkré
tebben foglalkozzunk az egyes problémákkal. Nem 
akarok teljes felsorolást adni, hanem csak azokat 
említeném meg, amelyeknek megoldása fontos
ságánál fogva sürgős és elsősorban kohászati 
vonalon bír jelentőséggel.

1. Először is beszéljünk a szilikózisról. Minden 
olyan munkafolyamatot, amely nagy porképző
déssel jár, teljesen zárttá  kell tenni, vagy más 
olyan körülményeket kell teremteni, hogy a por 
ne juthasson a dolgozó ember tüdejébe. Elsősorban 
a homokkal dolgozókat kell megvédeni a portól, 
mert a homok, ill. a kvarc az a veszedelmes 
anyag, amely a szilikózist' okozza. Minden por 
csak olyan mértékben veszélyes, amilyen benne 
a kvarc %-os aránya. Homoktisztító berendezé
seink részben már zártak, de sokszor nincsenek 
jól tömítve, vagy az elszívó berendezés nem töké 
letes. Az acélszemcsés tisztítás alkalmazása nagy 
lépést jelentett a védelem terén, de még nem 
általános, pedig olcsóbb a homoknál. Nagy
nyomású víz sugárral kilövelt homokkal való 
tisztítás a hidroblaszt-ban drága berendezés és 
elég sok hiba lép fel üzemeltetés közben, emiatt 
gyakran kell vissza-visszatérni a száraz homok 
zártrendszerű alkalmazására. Homokelőkészítőink, 
malmosaink, öntvénytisztítóink azonban védelem 
nélkül ki vannak szolgáltatva a szilikózis veszé
lyének. Ezeket a munkafolyamatokat kell tehát 
olyan mederbe terelnünk, hogy kártevésüket 
megszüntessük. Legmodernebb gyárainkban is 
elmaradt eszközökkel történik a homok szállítása, 
feldolgozása, ill. előkészítése : talicskával továb 
bítják, emberi erővel lapátolják és nyílt malmok
ban keverik a homokot. Mondanom sem kell, 
hogy még az alkalmazott megnedvesítés mellett 
is tekintélyes porképződés lehetséges ezeken a 
helyeken. Zártrendszerű gépi továbbítást és ke
verést kell mindenütt bevezetnünk.

Öntvénytisztításnál a műhely padozatát rá
csosra kell kiképezni, lefelé való elszívással. A Szov
jetunióban a tisztítóműhelyek már így is készül
nek és ennek következtében ott a legnagyobb 
tisztaság uralkodik olyan helyeken, ahol nálunk 
a falak feketék a rájukrakódott portól, a padoza
to t törmelékhegyek borítják és az emberek inkább 
kéményseprőknek, mint öntödei munkásoknak 
látszanak. Ez azonban csak akkor valósítható 
meg, amikor új létesítményt emelünk és már a 
terveknél kalkuláljuk bele ezt a megoldást. Átala
kításkor is megoldható, ha olyan mértékű bővülés 
is társul az átalakításhoz, hogy az új üzemrész 
egyideig egyedül is képes megfelelni a termelési 
követelményeknek. Az újba való átköltözés után 
átmenetileg csak ezt üzemeltetjük, s ezalatt az 
idő alatt a régi üzemrészt átalakítjuk, mert üze
meltetés alatt ilyen nagymértékű átalakítást nem 
tudunk megvalósítani.

Meg kell említenünk még, hogy a Martinnál 
a samottéglákkal dolgozók igen nagy mértékben 
vannak veszélyeztetve, a rendkívüli porképződés
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miatt. A samottégla főleg kvarcot tartalmaz és 
gyakran előfordul, hogy nem szállítanak megfelelő 
alakú téglákat, ezért aztán azokat faragni kell, 
ami nagy porképződéssel jár. A kiégett samot
tégla pedig porrá málik, a kemence javításakor 
a még forró samottpor finom eloszlásánál fogva 
még órákig lebeg a levegőben.

2. Gázömlés. Meg kell szüntetnünk a gáz
ömlést, vagy elszívásáról kell gondoskodnunk. 
Az elszívás olyan mértékű legyen, hogy a gáz 
káros hatását kizárhassuk. Az elszívás költsé
gesebb megoldás, mint a gázömlés megakadályo
zása, mert gáz megy veszendőbe, azonkívül gépi 
berendezés és annak üzemeltetéséhez állandó 
energiafogyasztás szükséges. Az elszívó motor 
esetleges hibáival pedig átmenetileg mégis csak 
fellép az ártalom. Azonkívül elszívásnál kellemet
len léghuzat képződhet, ami ugyancsak nem 
közömbös, mert az önmagában véve is munka
ártalmat jelenthet (reuma). Az egyéni védelmet 
szolgáló respirátorok nem kedveltek, mert rosszak 
és nehezítik a munkát és izzadásnál kellemet
lenek.

3. Sugárzó meleg. Meg kell találnunk a vé 
dekezést a sugárzó meleg ellen is. Nem védőétel 
oldja meg ezt a problémát, hanem olyan prak
tikus berendezés, amely a dolgozót munkájában 
nem zavarja és mégis kellemes légkört teremt a 
munkahelyen. Ilyenek lehetnek a jól alkalmazott 
légzuhanyok, vízfüggönyök és vízzuhanyok, az 
utóbbiak különösen a kemenceajtók előtt alkal
mazandók. A megoldás még nem tökéletes, mert 
az izzó anyag mozgatásakor keletkező ártalom 
ellen ez természetesen nem véd. Egyéni védekezés 
szinte lehetetlen, pedig az anyag ki- és berakásánál 
a fenti védőeszközök hatástalanok. Alapos kiokta
tással a munkafolyamatot meggyorsíthatjuk, mert 
a cél itt az, hogy a dolgozó minél kevesebb időt 
töltsön a védtelen helyeken. Egyszerű megoldás
nak kínálkozik még vízzel hűtött védőernyők 
alkalmazása is, bár hatásfokuk nem olyan nagy, 
mint a vízfüggönyöké (80%), de egyszerűek, 
könnyen kezelhetők. Egyébként vízfüggönnyel 
a berakónyílást kell ellátni, de szükség esetén 
a kemence oldalfalain is lehet alkalmazni őket 
a hősugárzás csökkentése céljából.

4. Fényhatás. Védelmet kell találnunk az 
erős fény ellen is. Védőüveg alkalmazása nem hoz 
mindig megoldást, mert a környezet károsodhat. 
Különböző kiképzésű és hatásfokú szemüvegek 
vannak forgalomban, ezeknek közös hibája azon
ban az, hogy a környéki látást korlátozzák, ezáltal 
a mozgást bizonytalanná teszik. A vasöntők pl. 
szemüveggel csetlenek-botlanak, az általában 
rendetlen öntőműhelyben és így esnek baleset 
áldozatául. A magnéziumos modifikálásnál olyan 
erős a fényhatás, hogy az ember utána percekig 
nem lát, káprázik a szeme s így szenvedhet 
balesetet, azonkívül ilyen erős fény erősen rontja 
a látást, hályogképződésre vezet. Ennél az eljárás
nál a hatalmas füstképződés ellen is tennünk kell 
valamit, mert az az egész műhelyt ellepi s különö
sen a darus szenved tőle sokat, aki ilyen körül
mények között alig tehető felelőssé esetleges 
balesetekért, mert fulladozik a füsttől és vakítja

az erős fény s éppen neki kell ilyenkor finoman 
irányítania a darut.

Elektromos ívvel történő hegesztésnél is erős 
fényhatás keletkezik. Ennek kivédésére legjobban 
bevált a pajzs alkalmazása, aminek egyetlen há t 
ránya az, hogy a dolgozó egyik kezét állandóan 
lefoglalja.

A hegesztőket nálunk egyes üzemrészekben 
függönnyel vettük körül, hogy a környezetet meg
védj ük a káros sugárzástól. Ez csak ideiglenes 
megoldás, mégis jobb a semminél. Izzó, vagy 
olvadt fémek fénykisugárzása szemüvegek segít
ségével jól kivédhető, bár itt  is a környezet túlsá 
gosan sötét volta zavarja a dolgozót és fárasztja 
a szemet.

5. Vegyszerek. A galvanizálásnál, az elektrolí
zisnél, a pácolásnál és egyéb munkafolyamatoknál 
képződő gázok káros hatását is ki keíl küszöböl
nünk. Az alkalmazott peremelszívás elég hatásos
nak bizonyult. Az elszívó berendezés csövei azon
ban és az elszívó fejek nem készülhetnek olyan 
fémekből, amelyek a maróhatást nem bírják ki. 
Nem tudom, hogy egyes műanyagok nem vál
nának-e be jobban és hogy történtek-e kísérletek 
pl. ebonit, vagy eternitcsövek tartósságának és 
alkalmazhatóságának megállapítására.

A vegyszerektől a dolgozók bőrét is meg kell 
védenünk. A ma használatos gumikesztyű nem 
kielégítő megoldás, mert ekcémára hajlamosít, 
ül. azt is okoz. A gumikesztyű hamar elmaródik, 
állandó pótlása tekintélyes összegeket emészt fel, 
sokszor pedig nem is pótolható időben, a munka 
is nehezebb benne. Előfordulhat, hogy robbanó 
gázkeverékek is keletkeznek ilyen helyeken, ami 
a probléma megoldását még sürgősebbé teszi.

6. Szemsérülések. Köszörű- és forgácsológépek
nél a szemsérülések lépnek előtérbe. A jelenleg 
használatban lévő védőüvegeknek legnagyobb 
hibája az, hogy nem védenek tökéletesen, ill. 
megbízhatóan, ami annál veszedelmesebb, mert 
a dolgozó teljesen rábízza, magát a védőüvegre és 
így elmulasztja az egyébként természetes óvatos
ságot. A teljesen zárt üveg védene, de gyorsan 
párásodik, a szellőzőnyílásokkal ellátott üveg 
pedig módot nyújt köszörülék bejutására és szem
sérülésre. Páramentesített üvegek gyorsan pisz
kolódnak és kényesek. Az üveg külső felszíne 
könnyen karcolódik és hamarosan zavarja a látást. 
A védő üvegnek alkalmazkodnia kell a dolgozók 
arcához is, hogy jól zárjon. Olyan védőüveget kell 
tehát konstruálnunk, amely kényelmes, megbíz
ható, olcsó, nem kényes és nem zavarja a dolgozót. 
A köszörükő elé szerelt szilánkmentes üvegből 
készült védőlap csak kis tárgyak köszörülésénél 
alkalmazható.

7. Égések. Nagyon sok az égési sérülésünk. 
Nem vagyunk kelőképpen védve a szertepattanó 
szikrák és reverészek ellen, valamint az esetleges 
kifröccsenő olvadt fémrészek ellen sem. Védő
ruháink egyáltalában nem praktikusak, nehezen 
viselhetők el, dolgozóink éppen ezért nem szívesen 
hordják őket. Fatalpú bakancsaink talpkikép 
zése nagyon rossz, boltozatsüllyedésre hajlamosít, 
érzékeny nyomáspontokat idéz elő a lábon és a 
mozgást nehézzé teszi. A fatalpat a láb boltozatá 



Dr. Biró: Öntödei balesetelhárítás Öntöde. 8 . szám. 1953. augusztus p73

hoz kellene alakítani, vagy pedig teljesen át kell 
térnünk a bőrtalpú bakancsok használatára. A ba 
kancs felső része nyitott lévén, alkalmat ad tüzes 
fémrészek bejutására s ha a bakancs gyorsan 
nem dobható le, komoly égési sérülések keletkez
nek. A gyors ledobás érdekében nyitvahagyott 
bakancs viszont még több lehetőséget ad ilyen 
balesetre, amellett tartása sincs. Jó megoldásnak 
kínálkozik ez ellen a lábszárvédő alkalmazása, 
amely amellett még a lábszárat is védi. Nagy fon
tossága van itt  is a nevelésnek. A csoportvezető 
éppen ennek elhanyagolása m iatt sokszor felelőssé 
tehető a bekövetkezett égési sérülésekért.

8. Zajártalom. Öntödékben nagy a zajárta 
lom is különösen a kiverő, lefaragó és tisztító
helyeken. Pneumatikus szerszámok és forgódobok 
zaját csak úgy lehet kiküszöbölni, ha külön, jól 
szigetelt helyiségben végezzük ezeket a munka
folyamatokat. Egyéni védelem körülményes és 
csak részben vihető keresztül. A leghelytelenebb 
megoldás az, ha a koptatódobok olyan üzemrész
ben nyernek elhelyezést, ahol más munkafolya
matokat is végeznek. Ilyen megoldásokat fel
tétlenül meg kell szüntetnünk.

9. Zsúfoltság. Általában nagy hibája üze
meinknek a túlságos zsúfoltság is. Részben új 
gépek beállítása folytán, részben félkész, vagy kész 
gyártmányok helyben való felhalmozása követ
keztében áll elő zsúfoltság, ami nemcsak a köz
lekedést teszi nehézzé és lassúvá, hanem állandó 
balesetforrásul is szolgál és a termelést is aka 
dályozza. Oda nem való tárgyak azonnali elszállí
tása és a legyártott gyártmányok tovaszállításá- 
ról való gondoskodás részben segít a bajon, de 
meg kell akadályoznunk azt is, hogy új gépek 
beállításával fokoznák a zsúfoltságot. Minden 
munkafolyamatot külön helyen, egymástól jól 
elválasztva kell végeztetnünk, ezzel azt is elér
hetjük, hogy az egyes munkafolyamatok speciális 
ártalmait nem kell olyanoknak is elszenvedniük, 
akiknek az egész folyamathoz semmi közük sin
csen. Pl. a RM. egyik öntödéjében a homokoló 
pora a magkészítőkre zúdul, mert a két műhely 
nincs szétválasztva egymástól és elszívás sincs.

Az egyik vasöntödében pl. súlyos baleset 
fordult elő am iatt, mert kokillákat halmoztak fel 
olyan helyen, ahol nagy volt a forgalom. A kokil- 
lák felrakása is szabálytalan volt, mert nem volt 
kellő támasztékuk. Az ott áthaladó egyik dol
gozónk véletlenül hozzájuk ért, mire az egyik 
kokilla megbillent és a dolgozót összenyomta, aki 
medencetörést szenvedett. Megjegyzem, hogy a 
zsúfoltság m iatt a dolgozó kénytelen volt hely- 
telen útvonalat választani.

10. Nevelés. Balesetelhárító szerveink, üzem
vezetőink és általában vezető embereink egyik 
legfontosabb feladata az állandó nevelés. Nem
csak az újonnan munkábaállók általános ismere
tekkel való ellátásáról van itt  szó, hanem arról, 
hogy a baleseti veszélyekre és azok elkerülésére 
felhívjuk dolgozóink figyelmét, és erre naponta 
használjunk fel minden alkalmat. I t t  természete
sen az elmélet mellett a gyakorlatnak van nagy 
jelentősége. Ez azt jelenti, hogy elméleti kioktatás 
mellett alapos gyakorlati kiképzést is adjunk a

dolgozóinknak, mutassunk meg nekik minden 
munkafolyamatot, vezessük el őket valamennyi 
géphez és sorban mutassuk be nekik a baleseti 
lehetőségeket is és azután azok elhárítására a leg
hatásosabbnak bizonyult eljárásokat, fogásokat, 
tapasztalati ügyességeket mutassuk meg szem
léltető módon. Ehhez nem elég lélektelen, rutin 
szerű, tessék-lássék, elsietett, formai oktatás, 
hanem szívvel-lélekkel foglalkoznunk kell a dol
gozókkal, hogy ők is lássák és érezzék, mennyire 
komoly dologról van szó, anélkül, hogy félelmet 
oltanánk beléjük gépeikkel szemben. A munka- 
folyamathoz szükséges minden kézmozdulatot 
meg kell mutatnunk, be kell gyakoroltatnunk, de 
ellenőriznünk is kell azok helyes keresztülvitelét. 
A dolgozó minden váratlan helyzetben azonnal 
találja fel magát, higgadtan tudjon cselekedni, 
amivel sokszor nemcsak önmagát menti meg 
balesettől, hanem munkatársait is és a gépet 
sem teszi tönkre. A dolgozó szinte érezzen együtt 
gépével, dolgozó és gép alkosson szerves egészet, 
a kettő együttműködése észszerű, síma és zök
kenésmentes legyen. A nevelésnek egyik fontos 
feladata, hogy dolgozóinkban emelje az egészség- 
ügyi kultúrát, ami elsősorban egészségügyi dol
gozóink feladata. Emellett a politikai nevelésnek 
is nagy a jelentősége, ami viszont a mi munkánk 
mellett a Párt és a Szakszervezet feladata. Ön
tudatos dolgozókkal ritkábban történik baleset, 
mert ismerik a védőeszközök célját és éppen ezért 
használják is azokat. Sokan ellenben felesleges 
tehernek tekintik azokat és pl. védőüveg nélkül 
köszörülnek. Ha azután balesetet szenvednek, az 
üzemet és nem önmagukat szidják.

Általános mechanizálás. Az egyes munka- 
folyamatok egyre kiterjedtebb gépesítése nagy
mértékben hozzájárul a baleseti veszélyek elhárí
tásához. Furcsán hangzik talán ez a kijelentés, 
hiszen éppen a gépek okozzák a legtöbb balesetet. 
Ha a mechanizálás olyan méreteket ölt, hogy a gé
pek szinte távirányítással működtethetők, az 
ember csak javítások alkalmával kerül a gép köz
vetlen közelébe, természetes, hogy a baleseti ve
szély szinte a nullára csökkenthető. Ha a munka- 
folyamatok futószalagszerűen követik egymást és 
minden fázisuk gépesítve van, a munka folyama
tossága, az ebből következő példás rend és fegye
lem, szinte azt mondhatnám, gyógyszertári tiszta 
ság és a zsúfoltság eltűnése számtalan baleseti 
veszély automatikus megszűnését vonja maga 
után. Nem is képezheti megfontolás tárgyát, hogy 
mennyivel kevesebb baleseti veszély és munka- 
ártalom leselkedik azokra a dolgozókra, akik a 
Sztálin Vasmű Martinkemencéinél dolgoznak, ahol 
minden munkafolyamat mechanizálva van. Az 
acél megolvasztásától a kiöntésig s az éppen meg
dermedt öntecs hengerléséig — közben az öntecset 
nem kell újra kiizzítani, hanem eredeti melegével 
ki is hengerük — ember nem is juthat olyan közel
ségbe, hogy balesetet szenvedhessen és hőártalom 
is sokkal kisebb mértékben éri. A formákba való 
öntés futószalagos módszere is hatásos munka- 
védelmi megoldás. Az öntés ebben az esetben úgy 
történik, hogy a szalaggal párhuzamosan áll a két 
öntő, a megtelt forma azt a munkást melegíti
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állandóan, aki felé a szalag mozog. Ha a szalag 
tovahaladásának irányára merőlegesen — kereszt
ben — állana a két öntő, egyiket sem érné állandó 
sugárzó meleg.

Az említett munkafolyamatokon kívül még 
számtalan feladattal kellene foglalkoznunk, hogy 
a balesetelhárítás összes problémáit legalább 
érinthessük. Ez azonban nem lehet célunk, mint 
ahogy már említettem. Nagyon sok probléma 
merül fel pl. a forgó gépalkatrészek megfelelő 
burkolásánál, az elektromos áramütés eben való 
védelemnél : a jó szigetelés és megbízható föl
delés alkalmazásánál, a fémek olvasztásra való 
előkészítésénél : a tördelésnél, magánál az olvasz
tásnál, a kupolókemencék működtetésénél és 
javításánál, a formák készítésénél és szárítá 
sánál stb.

A végső cél tehát olyan üzemek létesítése, ahol 
sem baleseti veszély, sem munkaártalom nincs. 
Tág tere nyílik itt  az alkotó elme praktikus 
megnyilvánulásainak, a találékonyságnak, a fan 
táziának. De példát kell vennünk a Szovjetunió
tól, ahol pl. a Zisz-gyárban az öntőműhely egyes 
részeiben fehérköpenyes nők dolgoznak. A me- 
chanizálás abban a műhelyben olyan magasfokú, 
hogy a legtöbb munkafolyamat gépesítve van és 
elő nem fordulhat, hogy pl. izzó fémrészek kerül
jenek a padozatra. Egyébként a Szovjetunióban 
több mint 40 teljesen automatizált gyár működik, 
ahol a dolgozók tulajdonképpen már csak ellen
őrzik a gépek működését, vagyis inkább techni
kusok, mint fizikai dolgozók. Nem szabad meg

engednünk, hogy a dolgozó embert munkájából 
kifolyóan károsodás érje. Minden munkáskézre 
égető szükségünk van, de ezen túlmenően bizalmat 
kell ébresztenünk dolgozóinkban, hogy foglalkozá
suk ártalmai ellen meg is védjük őket. Ezt a gon
doskodást bőségesen megtérítik a termelés foko
zásával és a termelékenység emelésével. Az eddig 
balesetekért kifizetett összegek sem kerülnek 
majd kifizetésre és a munkaártalom következté
ben betegállományba kerülők számának csök
kenése révén is tekintélyes összegek takaríthatok 
meg.

Technikusnak és orvosnak össze kell fognia az 
ártalmak kiküszöbölésére. A problémát az orvos 
veti fel, megoldását azonban a technikustól várja. 
Az orvos a helyszínen tekinti meg a gépek műkö
dését, megfigyeli a gépek kiszolgálásának egyes 
fázisait s kívánságait közli a technikussal, akivel 
azonnal, esetleg a helyszínen meg is beszéli a meg
oldási lehetőségeket. Az orvosnak ismernie kell 
azokat a követelményeket, amelyeket a munka 
támaszt a dolgozóval szemben. Meg kell látnia 
a bekövetkezhető baleseteket, az elhárítás mód
jára pedig a technikusnak kell megoldást találnia. 
Ilyen együttműködés mellett minden baleset- 
elhárítási nehézség egyszerűen kiküszöbölhető lesz. 
A Szovjetunió üzemorvosai és technikusai példát 
mutatnak nekünk az ilyen együttműködésre. 
Fejlett technikájuk mellett fejlett a baleset- 
elhárítás is (hiszen ez is inkább műszaki kérdés) 
amit ilyen módszerrel sikerült elérniök.

Öntödei TMK szervezete és működése
H A R G I T A Y  S Á N D O R  — L I N G S C H  B É L A

I I .  R É S Z .

Ш. Х а р г и т а и  и Б.  Л и н г ш :

О РГАНИЗАЦИЯ И РАБОТА ПЛАНОВОГО П Р Е Д У 
П РЕД И ТЕЛ ЬН О ГО  РЕМ ОНТА Л И ТЕЙ НО ГО  ЦЕХА.

D ip l. In g . Alexander H argitay  u . Béla Lingsch:

Die Organisation und Arbeitsweise der Instandhaltung 
in der Giessereien.

Az elsőhöz tartoznak a daru, kompresszor és 
csővezeték karbantartók is. Ha a TMK iroda a 
bonyolultsági fok és ciklustartam alapján a gép
karbantartási munkaórákat egy évre meghatá
rozta, úgy a Szükséges karbantartási szakmunkás
létszám megállapítható a következő képlet alap 
ján :

ne =  a szükséges szakmunkáslétszám.
Q =  a karbantartás részére szükséges évi 

munkaóra mennyisége.

a — a váratlan meghibásodások munkaóra 
száma Q%-ában (5—20%-ig terjed a 
TMK fejlettségétől függően).

Qa =  egy fizikai munkavállaló egy évi munka
óraszáma szabadság, betegség stb. 
figyelembevételével, gyakorlatilag 2150 
óra /év.

Ehhez a szakmunkás létszámhoz tartozik még 
egy ügyeletes csoport, amelynek létszámát úgy 
határozzuk meg, hogy 40—50 munkagépre minden 
műszakban 1—1,5 fő jusson.

Az egyéb szakmunkás (hegesztő, kovács), 
valamint a kisegítőszemélyzet (gépkenő, segéd
munkás stb.) létszámot mindig a szükségletnek 
megfelelően állapítjuk meg.

Az 1. képlet alapján számítható a gépi szak
munkás létszám is. Előfeltétele azonban a karban 
tartáshoz szükséges gépi munkaóra meghatározása. 
A TMK rendszer bevezetésénél ezt a számított 
létszámot 20—40%-kal meg kell növelni, mert az 
elhanyagolt gépeknél a számított létszám kevés
nek bizonyul. Tájékoztatásképpen a TMK dolgo-
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zóinak összlétszáma a vállalat összlétszámának
2,5—5%-a lehet, öntödéknél az utóbbi.

A villamosüzemi karbantartók létszámát és az 
évi munkaóra szükségletet, úgy mint a gép
karbantartásnál, a villamosgépek és készülékek 
bonyolultsági foka és ciklustartama alapján szá
míthatjuk. Az elosztó-csatlakozó vezetékek és 
elosztó berendezések karbantartásához szükséges 
létszám kiszámításánál az alábbi diagramm szol
gál gyakorlati értékkel :

a
Munkaóra/ev

1 . á b r a .

Ezen berendezéseknél a beépített teljesít
ménynek a függvénye az évi karbantartási munka
óra.

Az elektromos hálózat karbantartásához szük
séges létszámot az alábbi képlet alapján határoz
zuk meg :

Q fi +  ——)V 100'n — ------------------
2150

n =  a szükséges létszám.
Q =  az évi karbantartási munkaóra.
a =  értéke változhat 0—50 között a'hálózat 

állapota szerint. 0 jó, 50 elhanyagolt há 
lózat (öntödénél az utóbbi).

2150 =  egy fizikai dolgozó évi óraszáma.
Az ügyeletes szerelők létszámát az üzembe 

helyezett villamos forgógépek számából állapítjuk 
meg úgy, hogy 100 gépre műszakonként egy fő 
szerelő jusson. Mindazon öntödei üzemeknél, ahol 
100-nál több az elektromotorok száma, célszerű 
az önálló mótortekercselésre berendezkedni. A 
szükséges mótortekercselők létszámát a felszerelt 
elektromotorok függvényében határozzuk meg a 
következő diagramm szerint :

2 .  á b r a .

A villamosgépek karbantartásánál legtöbb 
esetben szükség van gépi munkaórákra és ezeket 
szintén figyelembe kell venni a karbantartási gép
órák és munkaórák számításánál.

Az épület és kemencekarbantartók létszámát 
mindig a helyi szükségleteknek megfelelően állít 
juk be. H átra van még a szellemi munkavállalók 
létszámának meghatározása. A szellemi munka- 
vállalók létszámát a már kiszámított fizikai lét 
szám alapján lehet jó közelítésben az alábbi 
diagramm szerint megállapítani :

3. ábra .

4. ábra .

A TMK iroda jó ügyviteléhez kis karban 
tartó  létszám mellett is minimális szellemi irányító 
keret szükséges. A diagramm alapján láthatjuk, 
hogy a szellemi létszám nem nő lineárisan a kar 
bantartásnál alkalmazott fizikai munkavállalók 
számával.

A létszámok megállapítása után legfontosabb 
a TMK rendszer műszaki előkészítése, ill. a mű
szaki adminisztráció megszervezése. Az előkészí
tés munkája az alábbi folyamatokból áll :

1. Nyilvántartást kell készíteni a berendezési 
tárgyakról kartonok segítségével, a karbantar
tandó hálózatról pedig pontos térkép szükséges.

2. Éves karbantartási tervet és programmot 
kell készíteni. Ezt a tervet tovább kell bontani 
hónapokra, ill. dekádokra. A terv elkészítésébe 
be kell vonni az illetékes termelő üzem vezetőjét 
és a vállalat termelési osztályvezetőjét is. A terv 
megtárgyalása után az évi ütemtervet aláírják és 
a vállalat műszaki vezetőjével is aláíratják.

3. Irányítani kell a karbantartási műveletet, 
mely az ütemtervben lefektetett munkafolyamatok 
végrehajtását jelenti.

4. El kell végezni a regisztrálást, melynek 
kettős célja van :

a) a végzett munkák feljegyzése a kartoték- 
rendszeren,

b )  a programm végrehajtásának ellenőrzése.
5. A kiértékelés célja a beérkező adatok mér
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legelése és következő javításoknál ezeknek a ta 
pasztalatoknak felhasználása.

Ezeknek a feladatoknak megszervezése után 
kezdhetünk hozzá a TMK rendszer megvalósítá
sához. Ez nem je’enti azt, hogy a jelenlegi rend 
szerről való áttérés megvalósítható egyik napról 
a másikra, de a nehézségektől sem szabad vissza
riadnunk.

Vizsgáljuk meg a továbbiakban a gépkarban
tartás műszaki előkészítését. Ha a vállalatnál 
kezdő stádiumban van a TMK, akkor leghelye
sebb minden gépnél megtartani a Szerkezeti vizs
gálatot és a gépkartonokra felvenni a gépek pilla 
natnyi állapotát. Ezek a vizsgálatok felderítik 
azokat a hibákat, amelyek sürgős javításra szorul
nak, s így fokozatosan minden gépen kis-, közepes 
és általános javítást hajtunk végre. Ezzel a mód
szerrel lassan minden munkagép a TMK hatás 
körébe kerül, majd az elméletileg meghatározott 
ciklusok és a kartonokra vezetett időközök alap 
ján meghatározhatjuk a javítási időpontokat. 
Ezzel meghatároztuk a tartalékalkatrészek elké
szítésének programmját is. A gépeken végrehajtott 
kis-, közepes és általános javításokról jegyző
könyvet kell készíteni három példányban. A kija 
v ított gépet a MEO átvétele után a TMK üzem
vezetője átadja a termelő üzem vezetőjének.

A tervszerű megelőző karbantartás a rábízott 
feladatokat csak akkor tudja jól elvégezni, ha a 
szükséges létszámhoz és gépparkhoz viszonyítva 
megfelelő műhelyei és irodái is vannak. A műhe
lyeket el kell látni mindazokkal a szerszámokkal, 
gépekkel, munkapadokkal és Szekrényekkel, ame
lyek az egyes csoportok karbantartási feladatai
nak elvégzésére szükségesek. Mivel az öntödei 
TMK-nál két fő karbantartási csoport van : 
a gépi és villamosüzemi, ezeknek a műhelyeire és 
felszereléseire is ki kell térnünk. Az épület- és 
kemencekarbantartók részére nem szükséges kü 
lön műhely, mert munkájuk nagyrészét a hely 
színen végzik. Utóbbiaknál inkább a munkákhoz 
felhasználandó anyagok tárolásáról kell gondos
kodni.

Legfontosabb a gépkarbantartó műhely, mi
vel ott történik a gépek közepes, valamint általános 
javítása is a nagy gépek kivételével. Ez utóbbiak 
szerelését és javítását a helyszínen is szokták vé
gezni. Ebben a műhelyben készül a csere- és ta r 
talékalkatrészek gépi és lakatos munkája, vala 
mint az összes olyan kisebb munka, amely a hely 
színen nem végezhető el. A gépműhelyben helyet 
kell biztosítani a megmunkáló gépeknek, karban 
tartó  lakatosok munkapadjainak, szerszámkiadó
nak, művezetőnek és a ME O-nak.

Ha az öntöde nagyobb üzemekkel rendelkezik, 
akkor leghelyesebb az ügyeletesek részére az illető 
termelő üzemben egy kisebb műhelyhelyiséget 
biztosítani, ahol azok elvégzik a kisebb hibák 
javítását. Mindenesetre a TMK műhelynek válla 
laton belül központi elhelyezésűnek kell lennie. 
Ezáltal lecsökkenthetjük a gépek szállítási és a 
dolgozók közlekedési útjait.

A gépkarbantartási és villamosüzemi gép
órák és szakmunkások létszám megállapítása 
után meghatározhatjuk a szükséges megmunkáló

gépek számát. Ha a megmunkáló gép évi kihasz
nálása az 1000 órát meghaladja, úgy beállítása 
indokolt. Ha a gép nincs teljesen kihasználva, he
lyesnek tartom  a felesleges munkaórákat esetleg 
a saját beruházások (pl. formaszekrény köszörülés, 
fúrás) elvégzésével kitölteni, de semmiesetre sem 
a karbantartási programm terhére. A géppark 
összetételét az általános gyakorlat szabja meg. 
A példának felvett öntöde TMK-ja az alant fel
sorolt gépekkel rendelkezik.
Csúcsesztergapad 175 X 1000 mm.

„ 280 X 1500 ,,
Egyetemes marógép UE-21 
Harántgyalugép 600 mm-es lökettel.
Radiál fúrógép RF-2.
Vésőgép 250 X 300 mm-es lö

kettel.
Keretes fűrészgép 250 mm-es anyagokig.
Diszkusz csiszológép formaszekrények köszörülé

séhez.
Állványos köszörűgép 
Gyorsfúrógép 
Kézi villanyfúrógép 
Elektromos hegesztődinamó 
Autogénhegesztő készülék.

A felsorolt gépek számát a munkák természete 
és a szükséges gépi munkaóra szabja meg.

A géppark és a létszám megállapítása után 
meg kell határozni a műhelyek területét is. Mivel 
a műhelyen belül több részleget helyezünk el, he
lyes azok területszükségletét külön-külön meg
határozni. A forgácsolórészleg területigénye szov
jet és hazai tapasztalatok alapján a következő
képpen számítható :

F y =  к. 17/. . . . m2

F J =  a forgácsolóműhely alapterülete m2-ben.
/ =  egy szerszámgép alapterülete m2-ben 

(10—20 m2 előbecsléssel.)
17/ =  az összes szerszámgépek alapterülete 

m2-ben.
к =  együttható, mely 2,5 — 4,5 között vál

tozik.
A gépkarbantartó lakatosok részére szükséges 

műhelyterület meghatározására az alábbi képlet 
szolgál :

F 2  =  (Пк - f -  Па) f  - j -  k \(lie ~\-la) • П Г -

m- =  a műhelyben lévő közepes javítás alatt 
álló gépek Száma.

na — a műhelyben lévő általános javítás alatt 
álló gépek száma.

/  =  egy gép helyszükséglete m2-ben (15 m2 
átlagosan.)

h  =  együttható értéke 3 (п а  =  10 esetén), 5 
(п а  =  2 esetén.)

h =  közepes javítást végző lakatosok száma.
Ia =  általános javítást végző lakatosok 

száma.
A szerkezeti vizsgálatot és kisjavítást végző 

lakatosok helyszükséglete a következő :
F3 =  4 (nv 4- %■)..........m2

F g =  a műhely terüet m2-ben.
nv =  szerkezeti vizsgálatot végző lakatosok 

száma.
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ríj =  kisjavítást végző lakatosok száma.
A művezető iroda területe az alábbi képlet 

alapján számítható :

F 4 =  6.ram ............. m2

rím — az egy műszakban szolgálatban lévő mű
vezetők száma.

A szerszámkiadó területszükséglete az alábbi :

F5 =  6 +  0,2 n ..........m2

n =  a karbantartó szakmunkás létszám.

Az öntödei TMK-nál a MEO létszáma leg
feljebb 1—2 fő, kik részére a gépműhelyben bizto
sítható hely. Nem szükséges külön helyet bizto
sítani a javításra kerülő gépek letisztításához, 
mert ez a művelet részben a termelő üzemben, 
részben pedig a gépműhelyben elvégezhető. Ha az 
előbbiekben kiszámított műhelyterületeket össze
gezzük, akkor megkapjuk a gépkarbantartáshoz 
Szükséges műhelyt er ület et.

A vállalatok berendezéseinek karbantartásá 
nál második nagyfontosságú hely a villany- 
szerelő műhely. I t t  történik a villamos motorok 
és készülékek javítása, a hibás motorok tekercse
lése. I t t  tartózkodnak a hálózati karbantartók. 
A műhelynek van egy kéziraktára is, ahol a leg
szükségesebb tartalékalkatrészeket tárolják (égő, 
biztosítók, stb.) Ennél a műhelynél is fontos a köz
pontos elhelyezés, de nincs olyan jelentősége, 
mint a gépműhelynek. A villanyszerelő műhely 
gép- és lakatosmunkáit (pl. tengelyesztergálás, 
golyóscsapágy csere, szíjtárcsa, fogaskerék feléke
lése) a gépkarbantartó műhely végzi. A két 
műhely között a legszorosabb együttműködésnek 
kell fennállnia. A villanyszerelő műhelynél a 
területszámítást az alábbi csoportokra végezzük 
el : általában a próbatábla kivételével a műhely
terület a dolgozó létszám függvénye. A próba
tábla helyszükséglete pedig a beépített motor
teljesítmény (kw) függvénye.

A motor- és készülékkarbantartók helyszük
séglete az alábbi képletből adódik :

Fi = ' 5 щ -j- 4 ..........m2

n 1 =  motor-és készülékkarbantartók száma.
Hálózati karbantartók helyszükséglete :

F2 =  6 +  mic...........m2

tik — hálózati karbantartók száma
Mótortekercselők helyszükséglete :

F3 =  3 -f- 2,5 rím......... m2

rím =  a mótortekercselők száma.
A próbatábla helyigénye :

Fi =  3 +  0,005 N ..........m2

N =  a beépített motorteljesítmény kw-ban.
A kéziraktár területe az alábbiak alapján szá

m ítható ki.
F5 =  4 +  0,1 n ......... m2

n =  a villanyszerelők összlétszáma.

A művezető iroda területe hasonló módon 
határozható meg, mint a gépkarbantartásnál.

Ezeket a részterületeket összegezve megkap
juk a villamos üzemi karbantartás összterületét.

Mivel a daru, kompresszor, csőhálózati kar 
bantartókat az előbbiek során a gépkarbantartás 
hoz soroltuk, így a gépkarbantartó műhely terület 
számításnál kell ezen csoportok helyszükségletét 
figyelembe venni.

A következőkben a gépkarbantartási és villa 
mosüzemi csoport feladataival kívánok foglal
kozni. A gépkarbantartók közül a vizsgálatokat 
és kisjavításokat végzők a termelő üzemben ta r 
tózkodnak. Az ő feladatuk a kisebb hibák javí
tása, mint pl. golyóscsapágy, ékszíj és elektro
motor csere. Szerkezeti vizsgálatok után pedig 
jelentést kell tenniök a TMK irodának az egyes 
géphibákról. Az ő kötelességük a gépen dolgozók 
oktatása a gép helyes kezelésére vonatkozólag. Ha 
olyan hibát észlelnek, amely a gép törését vagy 
további romlását idézi elő, akkor kötelességük 
a gépet leállítani a hiba kijavításáig. A gépek köze
pes és nagyjavítását leghelyesebb jól szervezett 
brigádokkal végeztetni. Az ilyen brigádok jó 
munkamegosztása révén igen rövid idő alatt tud 
ják a gép szét- és összeszerelését, valamint a javí
tást elvégezni. Ezeknek a brigádoknak jó munkája 
nagymértékben függ a műszaki előkészítéstől, 
ami viszont a TMK iroda feladata. Ez alatt a 
tartalékalkatrészek időben való elkészítését, a meg
felelő munkaerőt és a javításhoz szükséges szer
számok biztosítását értem. A karbantartók mellett 
dolgozik egy olajozó, kenő csoport. Ezeknek a 
feladata a gépek kenése a meghatározott idő
közökben.

Ellenőrizniük kell a tömítéseket is, mert a 
hibás tömítések m iatt a gép a kenőanyagot igen 
rövid idő a latt elveszítheti, s kenőanyag hiányá
ban berágódik. Berágódásokból sokszor komoly 
géptörések keletkeznek. A kenés és a tömítések 
ellenőrzése az öntödékben fontosabb, mint más 
szerszám vagy megmunkáló műhelyben, mert a 
levegőben lévő por és homokszemcsék bejutnak 
a csúszófelületekhez, s o tt kopásokat, berágódá- 
sokat idéznek elő. Ennek a műveletnek gondos 
elvégzése megnöveli a gépalkatrészek élettarta 
mát. Különösen vonatkozik ez az öntödében fel
szerelt elektromotorokra. Ezek is igen hamar meg
telnek homokkal, ami nagyon káros működésükre. 
Sok esetben erre is visszavezethető az elektromos 
meghibásodás. Fel kell hívnom a figyelmet az 
öntödék elhanyagolt elektromos hálózatára is. 
Az ilyen elhanyagolt hálózat provizórikus veze
tékei igen könnyen okozhatják nemcsak a villany - 
szerelő, hanem más dolgozó halálát is. Ezeket a 
gyakorlati tapasztalatokat leszűrve, a TMK ko
moly feladata a meglévő hálózatok átvizsgálása 
és kijavítása, valamint a beépített elektromoto
rok állandó ellenőrzése.

Néhány szóval meg kell említenem a tartalék
alkatrészek mennyiségének meghatározását és azok 
raktározását is. A tartalékalkatrészek mennyi
ségének meghatározása a TMK iroda feladata. 
Ez könnyen megállapítható, ha a karbantartandó 
gépek kartonjaira az alkatrész-cserék pontosan 
fel vannak vezetve és megvan a TMK javítási 
ütemterve. Figyelembe véve a tartalékalkatrészek
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mennyiségét és a karbantartandó gépek számát, 
megközelítőleg az alábbi diagramm ad elég 
jó értéket a raktárhelyiség területére vonatko
zólag.

£

A villamosüzemi raktár területe pedig az 
alábbi képlet alapján adódik :

T =  к (C +  0,05 Mh +  0, l Mm)

C — céltartalék elektromotorok száma 
(daru, kupolóventillátor, felvonó beren
dezés, szállítóberendezés, köszörűk stb.)

Mm =  melegüzemi elektromotorok száma.
Mn =  hidegüzemi elektromótorok száma. 

к =  a vállalat nagyságától függő tényező.
А к tényező értéke a vállalat átlagteljesít 

ményének függvényéből adódik, ami nem más, 
mint a beépített motorok névleges teljesítmé
nyének összege lóerőben, osztva a motorok szá
mával.

db

A raktárakban elhelyezett tartalékalkatré 
szek adminisztrációját is jól kell megszervezni, 
mégpedig úgy, hogy bármikor tiszta képet kap 
junk a felhasználásról és a meglévő készletről.

Nem utolsó sorban fontos feladat a TMK 
munkavállalók helyes bérezése is. A bérezésnek 
serkentő hatású szocialista bérezési elven kell ala 
pulnia. Szükséges feltétele az, hogy a TMK munka- 
vállalói a termelőüzem dolgozóival karöltve ver 
senyt folytassanak az állásidők csökkentéséért, a 
karbantartási tervek túlteljesítéséért és a berende
zések működési idejének meghosszabbításáért. Az 
állásidőcsökkentés %-át a berendezésekre vonat
kozólag az alábbi képlet szerint számítjuk :

(N — T). 100
N

Gs =  az állásidő csökkenés a normával szem
ben.

N =  az állásidő norma gépórákban.
T =  a tényleges állásidő gépórákban.
A prémium % meghatározására az állásidő

csökkenés %-ától függően a normával szemben 
diagrammot használunk.

Prémrum  

/ // Ш

7. á b ra . I .  sk á la  2. k a teg ó ria .
I I .  sk á la  3, 4, 5. k a teg ó ria .

I I I .  sk á la  6, 7, 8. k a teg ó ria .

Az állásidő csökkenés %-a u tán  meghatáro
zott prémium %-ot fizethetünk. Ebben az esetben 
az állásidőcsökkenés és a prémium % összefüg
gése lineáris. Helyesebb, ha a prémium progresz- 
szíven emelkedik, ami ösztönző hatású. (7. ábra) 
Az utóbbi esetben a függvény emelkedő görbe.

Lehet a bérezést a munkás kategóriájától 
függővé tenni. Ez azt jelenti, hogy a nagyobb kate 
góriájú munkavállaló ugyanazon brigádmunkánál 
nagyobb prémium %-ban részesül, mint a kisebb 
kategóriájú. Ez a bérezési mód ösztönzi a dolgo
zót magasabb fokú szakképzettség elérésére. A kar 
bantartók bérezésénél ügyelni kell arra, hogy alap
bérük és prémium %-uk ne legyen kisebb a pro 
duktív gyártásnál foglalkoztatott hasonló szak- 
képzettségű munkavállaló bérénél.
► Amennyiben a karbantartók munkájánál idő
kiesés van, úgy az természetesen csökkenti a pré 
mium %-ot. Az időkiesés időbérben fizetendő. 
A karbantartók prémiumába bevehető még a ja 
v ított gépek szavatossági határidejének túlteljesí
tése, valamint az előirányzott munkabéralap 
csökkenéséből származó megtakarítás. Mivel a 
karbantartók munkájától függ az egész vállalat 
tervteljesítése, ezért a teljesítés %-a után is egy 
korrekciós tényező segítségével javítható az elért 
prémium %. Ezen felül a vállalat igazgatósági 
alapjából egyes karbantartási feladatok jó és 
gyors elvégzéséért külön célprémium utalható ki.

Fel kell hívnom még a figyelmet a megjelent 
szabványok felhasználására is, mert a szabvá
nyok alkalmazása a TMK munkáját jelentős mér
tékben megkönnyíti főleg a tartalékalkatrészek 
mennyiségének megállapításánál.

A TMK jó vagy rossz munkája kifejezésre jut 
abban is, hogyan tudja teljesíteni az öntöde havi 
tervét dekádokra és azon belül napokra ütemezve. 
Jól működő TMK biztosítja az öntöde folyamatos 
munkáját, s ezzel az ütemes kiszállítást is lehetővé 
teszi. Ezzel viszont a feldolgozó üzemek részére is 
biztosítjuk a tervszerű munkát, tehát mostoha 
körülmények között is meg kell szervezni a TMK-t 
és irányt kell venni állandó fejlesztésére.
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Az öntöttvasvizsgálat mai helyzete*
L U K Á C S  F A L V I  T I B O R

T. Л у к а ч ф а л в и :
СЕГОДН ЯШ Н ОЕ П О Л О Ж ЕН И Е ИСПЫ ТАНИЯ 
ЧУГУНА.

D ip l. In g . Tibor Lukácsfalvi :
Die heutige Lage der Graugussuntersuchung.

A  fe jlő d ésn ek  azo n  az ú t já n ,  am ely  a  m a i n agy- 
sz ilá rd ság ú  ö n tö ttv a s a k  e lő á llításáh o z  v e z e te t t ,  első 
lép ésn ek  te k in th e tő  az 1916-ban b e je le n te t t ,  p e r li te s  
ö n tv é n y  k ész ítésé re  v o n a tk o zó  L anz-féle  sz ab ad alo m . 
M e g á lla p íth a tju k  te h á t ,  ho g y  az  ö n tö t tv a s  g ép ip ari 
a lk a lm a z h a tó sá g á n a k  m a i fo k á t m indössze n ég y  é v 
tiz ed , t e h á t  v iszo n y lag  rö v id  idő  a l a t t  é r te  el. E z a l a t t  
az  idő  a l a t t  az o n b a n  a  g ép ip ar eg y ik  igen  fo n to s  ö tv ö z e 
té v é  v á l t  és a  g ö m b g ra fito s  ö n tö t tv a s  ü zem i e lő á llítá sá ra  
v o n a tk o zó  k ísé rle te k  m ég  n ag y o b b  m é rv ű  fejlődés 
le h e tő ség é t t á r j á k  e lénk .

R észb en  ép p e n  a  g yors fe jlő d ésn ek  k ö v e tk ez m én y e  
az  a  té n y , h o g y  n em  a la k u lta k  k i  az ö n tö t tv a s  an y ag - 
v iz sg á la tá ra  v o n a tk o zó  egységes, s z a b v á n y o s íto tt  m ó d 
szerek , v a g y  h o g y  tö b b  o ly a n  á l ta lá n o s  é rv é n y ű  elő 
írá s  h a sz n á la to s , a m e ly n e k  ö n tö t tv a s r a  való  a lk a lm a z 
h a tó sá g a  e llenőrzésre  szorul.

Ö sszefoglalóm  cé lja  : rö v id  á t te k in té s t  a d n i  a  
n a p ja in k b a n  ö n tö ttv a s n á l a lk a lm a z o tt  an y a g v iz sg á la ti 
e ljá rá so k ró l, h o g y  ezzel a la p o t szo lg á ltasso n  ah h o z  a 
m u n k áh o z , a m e ly e t az  E g y e sü le t v ezetősége ezen  a 
te rü le te n  a  jö v ő b en  elvégezn i ja v aso l.

A  te lje s  p ro b lém a-k ö r tá rg y a lá s a  egy  e lőadás 
k e re té b e n  m á r  m é re te i m ia t t  sem  len n e  h e ly es, ez ért 
csu p án  a  m e ch a n ik a i és f iz ik a i an y ag je llem ző k  v iz sg á 
la tá v a l,  to v á b b á  n é h á n y  ro n cso lá sm e n tes  a n y a g v iz s 
g á la t i  m ó d szer rö v id  fe lso ro lá sáv a l k ív á n o k  fo g la l 
kozni.

Az e lőadás te h á t  n em  öleli fel a  m e ta l lu rg ia i v iz s 
g á la to k a t (odvasodás, fo rm a k itö lté s , zsugorodás, s z ö v e t 
sze rk eze t s tb . v iz sg á la ta ), to v á b b á  a  kü lön leges m e ch a 
n ik a i v iz sg á la to k a t (d u g a tty ú g y ű rű k , csövek  s tb . v iz s 
g á la ta ) .

Mechanikai vizsgálatok

A) Sztatikus igénybevételek

1. Szakító vizsgálat.
Az ö n tö t tv a s a k a t  sz ilá rd ság u k  sz e rin t o sz tá ly o z 

zák . A  sz ilá rd ság  m e g h a tá ro z á sa  v é g e tt  p ró b a te s te t  
ö n te n ek , am iből p ró b a p á lc á t m u n k á ln a k  k i. A  sz ilá rd 
ság  m e g h a tá ro z ásáh o z  m á s  é rd e k e k  fű ző d n ek  az ö n tő  
és m áso k  a  fe lhasználó  részéről. Az ö n tő  e lső so rb an  a  fe l 
h a sz n á lt fém  m e ch a n ik a i tu la jd o n sá g a it  a k a r ja  m eg 
ism ern i, a  fe lh aszn á ló  p ed ig  a  kész ö n tv é n y é t. E g y , 
az ü s tb ő l ö n tö t t  p ró b a te s t  m in d  a  k é t  ig é n y t csak  
k o r lá to z o tt  m é rté k b e n  e lé g íth e ti k i. H e ly es  k é p e t a d  
a  fo ly ék o n y  fém ről, de  az ö n tv é n y  sz ilá rd sá g i tu la jd o n 
s á g a it  kellő  b iz to n sá g g a l csak  ú g y  á l la p í th a t ju k  m eg, 
h a  az ö n tv é n y t fe ld a ra b o lju k  és p ró b a p á lc á k a t m u n k á 
lu n k  k i  belőle. E z t  a  m ó d sz e rt te rm é sz e te se n  n em  a lk a l 
m a z h a tju k , te h á t  m a ra d  az a  köze lítő  m ego ldás , hogy  
változó  m é re tű  p ró b a te s te k  ö n tésév e l ig y ek ezü n k  fe l 
v ilá g o s ítá s t k a p n i az ö n tv é n y  tu la jd o n sá g a iró l.

íg y  jö t t  lé tre  a  leg tö b b  ö n tö ttv a s  szab v á n y b an  
m e g ta lá lh a tó  e lő írás, am ely  a  hen g eres p ró b a te s te k  
á tm é rő jé t —  m ik é n t a z t  a  M N ŐSZ 2591 m e g h a tá ro z z a  
—  az ö n tv é n y  „ m é rté k a d ó  fa lv a s ta g sá g a “ sz e rin t 
ír ja  elő. T éves len n e  az o n b a n  a z t  gondolni, ho g y  ez 
a  m ódszer b iz to s ít ja  sz á m u n k ra  c su p án  a z t a  leh e tő ség e t 
is, ho g y  a  legkü lönbözőbb  fo rm á jú  ö n tv é n y e k  „ m é r té k 
a d ó “ fa lv a s ta g sá g ú  része ib en  a  tén y leg e sen  fennálló  
sz ilá rd sá g o t h a tá ro z h a tju k  m eg. M ás szó v al : n em
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á l l í th a t ju k  a z t,  ho g y  egy 30 m m -es p ró b a te s t  sz ilá rd 
sá g a  azonos lesz b á rm ily e n  ö n tv é n y  30 m m -es v a s ta g 
sá g ú  része in ek  sz ilá rd sá g áv a l. Sőt m ég  a z t  sem  á l l í t 
h a t ju k ,  h o g y  a  k é t  sz ilá rd sá g  k ö z ti v iszo n y  állandó , 
h isz en  azonos fa lv a s ta g sá g ú  rész kü lönböző  ö n tv é n y e k 
b e n  k ü lönböző  sebességgel h ű l le. E n n e k  a  té n y n e k  
k ö v e tk e z m é n y e it o ly  m ó d o n  v o n tá k  le az  1950-ben 
m e g je len t sv éd  ö n tö t tv a s  sz ab v á n y o k  m e g a lk o tásá n á l, 
h o g y  e g y e tle n  p ró b a te s t- á tm é rő t  sz a b v á n y o s íto tta k  
(30 m m ), am iv e l k é tsé g te le n ü l le m o n d ta k  a rró l, h o g y  
az  ö n tv é n y t v iz sg á lják . M iu tá n  az o n b an  a  k ü lö n  ö n tö t t  
p ró b a te s t ,  az  e lőbb  m o n d o tta k  é r te lm é b e n  m ég v á l 
tozó  á tm é rő  m e lle t t  sem  b iz to s ít ja  az  ö n tv é n y  sz ilá rd 
s á g á n a k  p o n to s  ism e re té t,  fe lm erü l a  k érd és  : v an -e  
e g y á lta lá n  é r te lm e  a n n a k , h o g y  v á lto zó  m é re tű  p ró b a 
t e s t e t  ö n tsü n k ?

A  k érd és  m e g v álaszo lása  e lő tt  v eg y ü k  so rra  a z o k a t 
a  té n y e z ő k e t, am e ly e k  a  fo ly ék o n y  fém  —  p ró b a te s t  —  
ö n tv é n y  k ö z ö t ti  összefüggés sz em p o n tjáb ó l je len tő sek .

M egvizsgálandó  te h á t  : a  fo ly ék o n y  fém  és p ró b a 
t e s t ,  a  p ró b a te s t  és p ró b a p á lc a , vég ü l a  p ró b a te s t  és 
ö n tv é n y  k ö z ti  összefüggés kérdése.

A  fo ly ék o n y  fém ből ö n tö t t  p ró b a te s t  tu la jd o n s á 
g a i t  n y ilv á n v a ló a n  az ö n té s  k ö rü lm én y e i b efo lyáso lják . 
A hhoz, h o g y  ezek n ek  h a tá s a  k ik ü szö b ö lh e tő  legyen , 
c su p á n  az szükséges, h o g y  az  ö n té s  p o n to sa n  m e g h a tá 
r o z o tt  sz ab v á n y o s  m ó d o n  tö r té n jé k .  E z  p ed ig  a  p ró b a 
t e s t  m é re te in  k ív ü l az  ö n té s  h e ly ze tén e k , az  ö n té s  
h ő fo k án a k , a  fo rm ah o m o k  m inőségének , a  b eöm lő 
ren d sz e rn e k  e lő írá sá t k ív á n ja  m eg. E n n e k  h iá n y á b a n  
a  fe lso ro lt — és a  p ró b a te s t  m e ch a n ik a i tu la jd o n sá g a i 
sz e m p o n tjáb ó l e l n em  h a n y a g o lh a tó  —- té n y ez ő k  
ö n tésrő l ö n té s re  v á lto z ó a k  le h e tn e k . E z p ed ig  a z t  je len ti, 
h o g y  k ü lönböző  ö ssz e té te lű  fo ly ék o n y  fém  e se té n  n em  
csu p án  a  fém  m inőségének , h a n e m  a  v á lto zó  ö n té s i 
k ö rü lm é n y ek n ek  e g y ü tte s  h a tá s á t  fo g ju k  a  p ró b a te s 
te k e n  észle ln i.

A  sz ab v á n y o s  ö n té s i fe lté te le k  b iz to s ítá sa  ese tén  
a  fo ly ék o n y  fém ből ö n tö t t  p ró b a te s te k  sz ilá rd sá g á t 
leh ű lésü k  sebessége, az az  am i ezzel eg y en érték ű , á t 
m é rő jü k  fo g ja  m eg h a tá ro z n i. Á tm érő  és sz ilá rd ság  k ö z ti 
összefüggést m a te m a tik a i  a la k b a n  az  a lá b b i F. B . 
Coyle á l ta l  m e g h a tá ro z o tt  eg y en le t fejezi k i.

у  =  C d x

ah o l ,,y “ a  sz ilá rd sá g o t, ,,d“ a  p ró b a te s t  á tm é rő jé t 
je le n ti ,  „ c “ és ,,æ“ az  ö n tö t tv a s  m in ő ség é tő l függő 
á llan d ó k .

A  fe n ti ö sszefüggést lo g a ritm ik u s  a la k b a  írv a  

log  y =  X  • log  d -f- log с

k ö v e tk ez ik , h o g y h a  azonos an y ag b ó l ö n tö t t ,  kü lönböző  
á tm é rő jű  p ró b a te s te k  sz ilá rd sá g á t az á tm é rő  fü g g v én y e 
k é n t lo g a ritm ik u s  lé p té k ű  k o o rd in á ta  ren d sz e rb e n  á b r á 
zo lju k  : eg y en esek e t k a p u n k , a m e ly e k n ek  h a jlá s a  a 
v iz sg á lt ö n tö ttv a s  fa lv astag ság -érzék en y ség ére  jellem ző. 
E z t  az összefü g g ést az  1. á b rá n  f e l tü n te te t t  k ísé rle ti 
e red m én y e k  igazo lják , am e ly e k e t h á ro m  különböző  
ö ssz e té te lű  ö n tö ttv a sb ó l ö n tö t t  20, 30 és 50 m m  á tm é 
rő jű  p ró b a te s t  sz a k ító v iz sg á la tá v a l n y e r tü n k .

A  p r ó b a te s t  és p ró b a p á lc a  k ö z ti összefüggés m eg 
á l la p ítá s a  v é g e tt  a z t  k e ll m eg v izsg áln u n k , ho g y  a d o t t  
m é re tű  p ró b a te s t  e s e té n  a  belő le k im u n k á lt  p ró b ap á lca  
m é re te i, a la k ja  és h e ly e , h o g y an  b e fo ly áso lják  a  k a p o t t  
e re d m é n y e k e t.

Az ö n tö d e i an y a g v iz sg á la tn á l —  te h á t  n em  k u ta tó 
m u n k á k n á l —- a lk a lm a z a n d ó  legm egfelelőbb  p r ó b a te s t 
a la k ra  v o n a tk o z ó  n em ze tk ö z i v é lem én y  eléggé m eg 
osztó, am i a n n a k  b iz o n y íté k a , ho g y  a  p ro b lém a n em  
m o n d h a tó  m e g o ld o ttn a k . Jungbluth  m e g á lla p ítá sa  sze 
r in t  a  rö v id  p ró b a te s t  a  befogó szerk ez e t p o n ta t la n s á g á 
bó l eredő  h a jlí tó n y o m a té k o t kevésbbé v ise li el, m in t a  
hosszú , am in ek  k ö v e tk ez m én y e  a  v isz o n y la g  g y a k ra n  
fellépő s z a b á ly ta la n  —  fe jb e n  b ek ö v e tk e ző  —  tö rés .
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E zzel szem ben  Pisek  cseh  k u ta tó  összeh aso n lító  k ísé r 
le te k e t v é g z e tt 50 m m  h o sszú  h en g eres  résszel b író  
és a  m i sz a b v á n y a in k b a n  is  e lő írt hen g eres rész n é lk ü li 
p ró b a te s te k k e l, és a r r a  az  e red m én y re  ju to t t ,  h o g y  a  
rö v id  p ró b a te s te k k e l n ag y o b b  sz ilá rd ság i é r té k e k  
n y e rh e tő k  sz a b á ly ta la n  tö ré s  n élkü l, m íg  tö b b  hosszú  
p ró b a te s t  fe jb e n  tö r ö t t .  U g y a n a k k o r  m e g á lla p íto tta , 
h o g y  a  20 m m -es h en g eres  résszel b író  rö v id  ASTM  
p ró b a te s t 80% -a  a k ú p o s á tm e n e tb e n  s z a k a d t.

Kémiai összetétel 1

c Sí Mn P

1 3,3 1,2 0,6 0,1

2 3,3 1,3 0,7 0,1

3 3,7 2,5 0,8 0,2

1. á b ra . S zak ító sz ilá rd ság  és p ró b a te s tá tm é rő  k ö z ti 
összefüggés

Pisek  a d a ta i  —  a  k ism é re tű  p ró b a te s te k k e l n y e r t 
n ag y o b b  sz ilá rd ság i é r té k  —  is ig azo lják  a  fém ek  sz ilá rd 
s á g á ra  v o n a tk o zó  s ta tis z t ik u s  e lm é le te t, am ely n ek  
lényege az a  m eg á llap ítás , h o g y  m iné l n ag y o b b  az 
ig é n y b e v e tt fém  té rfo g a ta , a n n á l v a ló sz ín ű b b , hogy  
a  k r is tá ly o s  szerk ez e tb e n  előforduló  sz a b á ly ta lan sá g o k  
a  sz ilá rd sá g o t csö k k en tik .

A  m o s t e lm o n d o tta k b ó l k ö v e tk ez ik , ho g y  k ü lö n 
böző á tm é rő jű  p ró b a te s te k k e l m e g á lla p íto tt  sz ilá rdság i 
é r té k e k  m ég a k k o r  sem  azo n o sak , h a  u g y an a b b ó l a 
fém b ő l sz á rm a z n a k .

A p ró b a p á lc a m é re te k  h a tá s a i t  v iz sg álv a , m eg  kell 
em líte n ü n k  a z t  az u g y a n c sa k  Meyersberg á l ta l  v iz sg á lt 
je len ség e t, am ely  b izonyos h a tá ré r té k tő l  k ezd v e  az 
e lőbb e m líte t t  té r fo g a th a tá s sa l e llen té te sen  m ű k ö d ik . 
Az e lő b b iek  sz e r in t u g y a n is  a  csökkenő  p ró b ap á lca - 
á tm é rő  a  sz ilá rd ság  n ö v ek ed ésé t eredm ényezi, de  csak  
b izonyos h a tá r ig . E ze n  tú lm e n v e  a  sz ilá rd sá g  ism é t 
csö k k en n i kezd . A  je len ség  m a g y a rá z a tá t  M eyersberg  
a b b a n  lá t t a ,  ho g y  a  k e re sz tm e tsz e t csökkenésével 
egyre  jo b b a n  é rv é n y re  j u t  a  fe lü le te n  lévő  g r a f i t 
lam e llák  h e ly én  —  m in t g á tló p o n to k o n  —  k e le tk ező  
fe sz ü ltség g y ű jtő  h a tá s .  H a  ez a  je lenség , a m it  a  k ö z 
ism e rt an a ló g ia  rév é n  S k in -e ffe k tu sn ak  n e v e z e tt, nem  
is okoz lényeges feszü ltség csö k k en ést, de eg y ik  o k a  
fe lté tle n ü l le h e t, k ü lö n ö sen  lá g y  v a sa k n á l, a  sz ilá rd ság i 
é r té k e k  szó rásán ak . K ísé rle te i a la p já n  a z t a  m eg á llap í 
t á s t  t e t t e ,  hogy  20 m m -nél k iseb b  á tm é rő  h a s z n á la ta , 
kü lönösen  lá g y  v a sa k n á l, a fe n tie k  m ia t t  h e ly te len .

A m it az előbb~a lehű lési sebesség  h a tá s á ró l  a  p ró b a 
t e s t  á tm érő jé v e l k a p c so la tb a n  e lm o n d o ttu n k , f ig y e 
lem be kell v en n ü n k  a k k o r  is, a m ik o r  a  p ró b a te s tb ő l 
k im u n k á la n d ó  p ró b a p á lc a  á tm é rő jé t h a tá ro z z u k  m eg. 
H a  a  leh ű lés i sebesség  h a tá s a  je le n té k e n y  —  m á r 
ped ig  az  e lőbb i a d a to k  sz e r in t m iné l lá g y a b b  v as ró l 
v a n  szó, a n n á l in k á b b  je le n té k e n y  —- a k k o r  ez a  h a tá s  
eg y e tlen  p ró b a te s t  k e re sz tm e tsz e té n  be lü l is é rvényes. 
N y ilv á n v a ló a n  a  k e re sz tm e tsz e t kü lső  részén  n ag y o b b  
a  lehű lési sebesség, am i n ag y o b b  sz ilá rd sá g o t e re d 
m ényez ; n em  közöm bös te h á t ,  h o g y  a  p ró b a p á lc a  
e sz te rg á lá sa  a lk a lm á v a l ép p e n  ebből a  n ag y o b b  sz i 
lá rd sá g ú  kéregből m e n n y it tá v o lí tu n k  el. Az e red m én y ek  
ö sszeh aso n líth a tó ság a  m ia t t  e z t t e h á t  sz ab v á n y o sí 
t a n i  kell, a m in t az a  m a g y a r  sz a b v á n y o k b a n  is m e g 
tö r té n t .  A  p ró b a te s t  —  p ró b a p á lc a  k a p c so la tá b a n  végül 
m eg  kell em líte n ü n k  a z t az  ö n tö d e i g y a k o r la t á l ta l  is 
igazo lt té n y t ,  ho g y  a  600 m m  h o sszú , á llv a  ö n tö t t  
p ró b a te s t alsó részéből k ie sz te rg á lt , szak ító  p ró b a 
te s te k  sz ilá rd ság a  m in d ig  n ag y o b b , m in t  a  fe lső rész 
bő l k im u n k á lté .

E n n e k  ig azo lásá t a d ja  a  2. á b rá b a n  f e l tü n te te t t

2. á b ra . 56 m ozdo n y h en g er k ü lö n  ö n tö t t  p ró b a te s te in  m é rt szak ító sz ilá rd ság  m egoszlása
az e lő fo rdu lás g y ak o risá g a  sze rin t
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g y a k o risá g i görbe, am e ly  gőzhengerekhez ö n tö t t  p ró b a 
t e s te k  e re d m én y e i a la p já n  k észü lt.

A p ró b a te s t  és ö n tv é n y  k ö z ti k a p c so la t m in d en  
edd ig  tá rg y a l tn á l  la zá b b . A p r ó b a te s t  á tm é rő je  és 
sz ilá rd sá g a  k ö z t fennálló  lo g a ritm ik u s  tö rv é n y  csak  
egészen eg y szerű  ö n tv é n y ek n é l á ll fen n  a  fa lv a s ta g sá g  
és sz ilá rd ság  k ö z ö tt. M ár k issé  b o n y o lu lta k n á l is le h e 
te tle n n é  v á lik  h e ly es  összefüggést fe lfedezn i. T én y  az, 
ho g y  ezen a  te rü le te n  so k k a l k ev eseb b  a d a t  áll re n d e l 
k ezésü n k re , m in t ah o g y  a z t a  k érd és fo n to ssá g a  m e g 
k ív á n n á .

o)
3a. á b ra . P ró b a ö n tv é n y e k  a  fa lv a s ta g sá g  h a tá s á n a k  

v izsg ála táh o z  H . J u n g b lu th  sze rin t

V élem ényem  sz e r in t k ö n n y en  m eg o ld h a tó  len n e  
ö n tö d é in k  te rü le té n  se le j tté  v á l t  ö n tv é n y e k  fe lh a szn á lá 
sá v a l o ly an  a d a tg y ű jté s t  m egszervezn i, a m it te rv e ző  
iro d á in k  e re d m én y e sen  tu d n á n a k  fe lhasználn i.

Az a  tö rek v é s , h o g y  az ö n tv é n y ek n é l tén y leg esen  
fellépő lehű lési v iszo n y o k  k ü lö n  ö n tö t t  p ró b a te s t  a la k 
já b a n  is  re p ro d u k á lh a tó k  legy en ek , szám os p ró b a- 
ö n tv é n y -fo rm á t e re d m é n y e z e tt, am ely ek  közü l n é h á 
n y a t  a  3. á b ra  tü n t e t  fel.

36. á b ra . P ró b a ö n tv é n y e k  a  fa lv a s ta g sá g  h a tá s á n a k  
v iz sg á la táh o z  P iw o w arsk y  sze rin t

E z e k e t a z o n b an  h a z a i ö n tö d é in k b en  tu d o m á so m  
sz e rin t n em  a lk a lm a z tá k . E n n e k  o k a  az  is le h e t, hogy  
n á lu n k  a  k iseb b  sz ilá rd ság ú  ö n tö t tv a s f a j tá k a t  n em  
v izsg á lják , a  n ag y o b b  sz ilá rd sá g ú a k n á i p ed ig  a  fal- 
v a s ta g sá g ra  va ló  érzékenység  csökken.

A z e lm o n d o tta k  a la p já n  az  a  v é lem én y  a la k u l 
h a tn a  k i, hogy  h a  en n y ire  fo n to s  az  ö n tv é n y ré sze k  
sz ilá rd ság i a d a ta in a k  ism ere te , a k k o r  az ö n tv é n y re  
r á ö n tö t t  p r ó b a te s te t  ke ll a lk a lm az n i, am e ly  a n n á l 
p o n to sa b b a n  fo g ja  je llem ezn i az  ö n tv é n y  v a lam e ly  
részén ek  sz ilá rd sá g á t, m iné l közelebb  te s sz ü k  a  p ró b a 
t e s te t  az ö n tv é n y  szó b an  forgó részéhez. E z a  m e g á lla 
p í tá s  az o n b an  k é t  szem pon tbó l sem  k ie lég ítő  : eg y rész t 
az  ö n tő  sz á m á ra  nem  közöm bös a  fo lyékony  fém  sz i 

lá rd sá g i a d a ta in a k  ism ere te , (ha tö b b fé le  ö n tv é n y t 
a k a r  ö n ten i), am ih ez  az  ö n tv é n y re  r á ö n tö t t  p ró b aléc  
ú t já n  p é ld áu l n em  ju t  el. M ásrész t k ö z ism e rt té n y , 
hogy  egy  k issé  ■ b o n y o lu lta b b  ö n tv é n y  e se té n  azonos 
v a s ta g sá g ú  ö n tv é n y fa l k ü lönböző  p o n tja in  a  lehű lési 
v iszo n y o k  a n n y ira  e lté rő k  le h e tn e k , h o g y  a  r á ö n tö t t  
p ró b a te s t  a lig  n y ú j t  p o n to sa b b  k é p e t a  k ü lö n  ö n tö ttn é l.

Ö sszefog lalva a  sz a k ító p ró b á ró l e lm o n d o tta k a t ,  
é szszerű n ek  k e ll ta lá l ju k  a  sv éd  ö n tö ttv a s sz a b v á n y  
v iz sg á la ti m ó d szeré t, am ely  te lje se n  lem o n d  a rró l, 
ho g y  kü lönböző  v a s ta g sá g ú  p ró b a te s t  rév é n  b iz to s ítsa  
az ö n tv é n y év e l azonos k ö rü lm é n y e k e t. K é ts é g te le n  
té n y  v isz o n t az , ho g y  a  te rv e z ő  sz á m á ra  ez a  sz a b v á n y  
csak  a k k o r  je le n t tá m p o n to t,  h a  kellő  sz ám ú  k ísé rle ti 
a d a t  á ll ren d e lk ez ésé re  a n n a k  e ld ö n tésére , ho g y  egy

4. á b ra . A  tö rő v iz sg á la t e lrendezése

v á la sz ta n i szán d ék o lt ö n tö t tv a s  az a d o t t  f a lv a s ta g sá g 
v iszo n y o k  m e lle tt  m ily en  legv aló sz ín ű b b  sz ilá rd sá g o t 
e red m én y ez , ille tv e  m ily en  szó rássa l ke ll szám o ln ia  a 
le g v a ló sz ín ű b b  é r té k  k ö rü l. A  sv éd  sz a b v á n y  m e g a l 
k o tá s a k o r  is  s z á m íto tta k  egy  ily e n  a d a tg y ű jte m é n y  
szükségességére  és e lh a tá ro z tá k , a  n ag y o b b  ö n tö d é k  
b ev o n ásáv a l, kellő  sz ám ú  s ta t is z t ik a i  a d a t  ö sszeg y ű j 
té s é t ,  a m it  s z a b v á n y tó l fü g g e tlen ü l k ív á n n a k  k ö zzé 
te n n i. É p p e n  a  n a g y szá m ú  a d a th o z  szükséges m e g leh e 
tő se n  k ö ltség es  sz a k ító p ró b a  m ia t t  tö r té n te k  k ísé r 
le te k  o ly a n  v iz sg á la ti e ljá rá s  k id o lg o zására , am ely  
k iseb b  k ö ltség  á rá n  te n n é  le h e tő v é  a  sz ak ító sz ilá rd 
ság  le h e tő  p o n to s  m e g h a tá ro z á sá t. E n n e k  a  tö re k v é s 
n e k  e red m én y e  a  Meyersberg á l ta l  ja v a so lt vág ó p ró b a , 
am i a  n y e rs  p ró b a te s tn e k  k é t ,  élével egym ásfelé  fo r 
d í to t t  derék szö g ű  v ág ó szerszám  k ö z ti e ltö ré sé t je len ti. 
A  v iz sg á la t k iv ite le  a  4. á b rá n  lá th a tó .

A  tö ré s  n ag y részb en  h ú zó ig én y b ev é te l h a tá s á ra  
jö n  lé tre . A  sz ak ító  és tö rő sz ilá rd sá g  k ö z t az  a láb b i 
k ísé rle ti ú to n  m e g á lla p íto tt  összefüggés á ll fen n  : 

N y e rs  p r ó b a te s te n  m é rv e  : 
o-B =  l,7cr(

M e g m u n k ált p ró b a te s te n  : 

o'B =  1>5 crt

A hol crB =  a  szak ító  sz ilá rd ság  m egközelítő  é rté k e , 
crt =  tö rő sz ilá rd sá g  (sz é ttö ré s t okozó erő  és a 

tö ré s i k e re sz tm e tsz e t h án y a d o sa ).
E z t  a  m ó d sz e rt a  S zo v je tu n ió b a n  is  a lk a lm az zák . 
Az 5. á b rá n  lá th a tó  25 db  30 m m  á tm é rő jű  p ró b a  

te s te n  e lv ég z e tt tö rő -, ille tv e  sz ak ító v iz sg á la t ered
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m én y e in e k  ö sszeh aso n lítása . A  sz a k ító v iz sg á la t a  m e g 
felelő p ró b a te s te k b ő l k im u n k á lt  20 m m  á tm é rő jű  
p ró b a p á lc á k k a l tö r té n t .  A z á b rá n  fo ly to n o s v o n a lla l 
f e l tü n te te t t  fe n ti  összefüggéstő l való  e lté rés  legnagyobb  
é r té k e  k b . 3,5 k g /m m 2.

N . A . Saposnyikov  h aso n ló  tö rő sze rszá m h o z  20 X 
12 X 8 m m  m é re tű , h a s á b a la k ú  p ró b a te s t  a lk a lm a z á 
s á t  ja v a so lja . A sz ak ító  sz ilá rd sá g  m egközelítő  é r té k é t 
a  k ö v e tk ez ő  k é p le t a la p já n  le h e t  m e g h a tá ro z n i :

° B  =  <rt  ( !  +  0 . 0 2 < r t )

K em énységvizsgálat

Az ö n tö t tv a s  m e c h a n ik a i a n y a g v iz sg á la ti m ó d 
szerei közü l az  üzem ben  le g g y a k ra b b a n  a  k em én y ség 
m é ré s t a lk a lm az zák , a  h a sz n á la to s  kem énységv izsgáló  
e ljá rá so k  közül p ed ig  m a jd n e m  k izá ró lag  a  B rine ll- 
féjé t.

E zzel k a p c so la tb a n  csu p án  a z t  az  •— á l ta lá b a n  
m e llő zö tt —  sz a b á ly t ta r to m  m e g em líte n d ő n ek , am ely  
a  kü lönböző  á tm é rő jű  g o ly ó k k a l v é g z e tt  v iz sg á la to k ra  
v o n a tk o z ik . Az ö n tö ttv a sn á l u g y a n is  az a  k ö v e te lm én y , 
hogy  a  kü lönböző  n ag y ság ú  go ly ó k k a l v é g z e tt  k e m é n y - 
Hégmérés m á ssa l ö ssz e h a so n líth a tó  e re d m én y e k e t 
n y ú jtso n , n em  te lje sü l azza l, h a  e leg e t te sz ü n k  a  M eyer - 
féle h a tv á n y tö rv é n y  e lő írá sa in ak , am ely  sz e r in t a  
kü lönböző n ag y ság ú  go ly ó k k a l v é g z e tt v iz sg á la to k n á l 
a  te rh e lő  erő  a  golyó á tm é rő  m áso d ik  h a tv á n y á v a l  
legyen  a rá n y o s .

E z  a  tö rv é n y  u g y a n is  —  am ely  a  hom ogén  sz ö v e tű  
acé lo k n á l te lje s  m é rté k b e n  b iz to s ít ja  az ö ssz eh a so n lít 
h a tó sá g o t —  a  g r a f i t  je len lé te  m ia t t  az ö n tö ttv a sn á l 
k o rre k c ió ra  szoru l.

A m ily en  m é rté k b e n  nő  a  g r a f i t  m enny isége, te h á t  
csö k k en  az  ö n tö t tv a s  kem énysége , o ly a n  m é rté k b e n  
t é r  el az  5 m m -es g o lyóva l m é r t  k em én y ség  é r té k e  a  
10 m m -sel m e g á lla p íto ttó l lefe lé, jó lle h e t a  te rh e lő  e rő t 
a  P  — 30 _D2 összefüggésnek  m egfe lelően  750 k g -ra  
v á la sz to ttu k . A  k o rrek c ió  m é rté k e  Reiniger k ísé rle te i 
s z e r in t az a láb b i :

1. táblázat
Korrekció nagysága 5 mm átmérőjű golyóval végzett 

keménységmérés esetén

H B  10/3000/30 H B 1Ü /3000/30— H B 5/750/30

125— 155 +  20
gép-

156— 185 +  15 ö n tv é n y

175— 233 +  10 h en g er-
236— 245 +  5 ö n tv é n y

Összefüggés a keménység és szilárdság közt

A  sz ak ító  sz ilá rd sá g  és B rine ll-kem énység  k ö z ö tt 
az acé lo k n ál fennálló  és az ü zem i ellenőrzés ig é n y e it 
leg tö b b szö r jó l k ie lég ítő  összefüggés az  ö n tö ttv a sa k n á l 
a  n a g y  szó rás m ia t t  n em  h a sz n á lh a tó .

Meg kell az o n b a n  em líte n ü n k , hogy  tö r té n te k  k ísé r 
le te k  a  m a te m a tik a i  s ta t is z t ik a  „k o rre lá c ió sz á m ítá s“ 
n év e n  ism e r t m ó d szerén ek  a lk a lm a z á sa  ú t já n  k ik ü sz ö 
b ö ln i a  szó rásbó l e red ő  b iz o n y ta la n sá g o t. E z a  m ó d szer 
u g y an is  le h e tő v é  te sz i az ú . n . „ reg ressz ió s  eg y en esek “ 
eg y e n le tén e k  m e g á lla p ítá sá v a l a  sz ilá rd sá g  leg v a ló 
sz ín ű b b  é r té k é t  a  k em én y ség  fü g g v én y éb en  egy  y  =  
=  m x  +  b összefüggés a la k já b a n  m e g h a tá ro z n i, ah o l 
y  a  sz ilá rd sá g o t és ж a  B rin e ll-k em én y ség e t je le n ti. E z 
te h á t  az acé lo k n á l ism e r t á llan d ó  v iszo n y szám  h e ly e tt ,  
egy  a  k em én y ség  é r té k é tő l v á lto zó  —  v iszo n y szám  a lk a l 
m a z á sá t je le n ti, a m it  az o n b a n  m in d e n  ö n tv é n y fa jtá ra  
k ü lö n  kell m e g h a tá ro z n i o ly an  m ódon , h o g y  az ö n tv é n y 
tö m egbő l kellő  szám ú  d a ra b o t fe lá ld o zv a , p r ó b a te s te 
k e t  k é sz ítü n k  a  sz ak ító sz ilá rd ság  és a  B rin e ll-k em é n y 
ség eg y id e jű  m e g h a tá ro z á sa  v é g e tt .

E zekbő l az  a d a to k b ó l m e g h a tá ro z h a tó  az  e lőbb 
e m líte t t  lin e á ris  összefüggés, am i az  ille tő  ö n tv é n y 
f a j tá ra  k ite rjed ő  é rv é n n y e l m e g h a tá ro z za  a  crB =  f  (H B ) 
k ap c so la t legv aló sz ín ű b b  a la k já t .  E n n e k  seg ítségével 
az ö n tv é n y tö m e g  egyes d a ra b ja in a k  k em én y sé g é t m érv e  
m e g á lla p íth a tju k  a  sz ilá rd sá g  v á rh a tó  legv aló sz ín ű b b  
é r té k é t.  E z az  a d a t ,  k ieg ész ítv e  a  v á rh a tó  szó rás é r té k é 
vel, am ely  sz in té n  a  k em én y ség  fü g g v én y éb en  lin e á r is  
összefüggés a la k já b a n  h a tá ro z h a tó  m eg, a  p ró b a d a ra b o 
k o n  v é g z e tt v iz sg á la to k  a la p já n , le h e tő v é  te s z i a n n a k  
m e g h a tá ro z á sá t, ho g y  egy  a d o t t  sz ilá rd sá g i é r té k  fölé 
m ily en  k em én y ség ű  d a ra b o k  em elk ed n ek . A  fe la d a t a  
G auss-féle h ib a in te g rá l- ta b e llá k  seg ítségével o ld h a tó  
m eg.

A m ódszer a n n á l n ag y o b b  b iz to n sá g g a l a lk a lm a z 
h a tó , m in é l in k á b b  m eg k ö ze líti a  k em én y ség i é r té k e k  
m egoszlása  az ú. n . n o rm á l e lo sz lást, t e h á t  m in é l in k á b b  
b iz to s í to t t  az  ism e re tle n  té n y e z ő k tő l n em  b efo ly áso lt 
eg y en le tes  m inőség.

U g y an c sak  a  m a te m a tik a i  s ta t is z t ik a  a lk a lm a z á sá 
v a l egyéb k ísé rle te k  is tö r té n te k  a  k em énység  és s z ilá rd 
sá g  k ö z ti összefüggés m e g h a tá ro z á sá ra .

íg y  M ac Kenzie  1500 k ísé rle t a d a ta ib ó l egy tá b lá 
z a to t  á l l í to t t  össze, am ely b e n  kü lönböző  v a s fa jtá k o n  
v é g z e tt v iz sg á la to k  a la p já n  a  B rin e ll-k em én y ség  fü g g 
v én y éb en  a  sz ak ító sz ilá rd sá g o t t ü n te t t e  fel. A tá b lá z a t  
a d a ta i t  g ra f ik u sa n  áb rá z o lv a  (6. áb ra )  k ö n n y e n  fe l 
ism erh e tő  a  k é t  tu la jd o n sá g  v isz o n y á b a n  m u ta tk o z ó  és 
a  kem énységgel e g y ü t t  n ö v ek ed ő  szórás.

6. á b ra . S zak ító sz ilá rd ság  és B rin e ll-k em én y ség  k ö z ti 
összefüggés kü lönféle  v a sö tv ö ze tek n é l. L . M ac K enzie 

nyom án .

A le g g y a k ra b b a n  előfordu ló  é r té k e k  a la p já n  a  k é t 
tu la jd o n sá g  k ö z t a  crB =  1,82 H B 1'85 a la k ú  p a ra b o lik u s  
összefüggés a d ó d o tt .  M e g á llap ítá s t n y e r t ,  ho g y  azok  
az ö n tö ttv a s a k ,  a m e ly e k  a  szó rási m ező k özepén  vég ig 
h a lad ó  p a ra b o la  fölé esnek , k o p ásá lló ság  és sz ívósság  
szem p o n tjáb ó l e lő n y ö seb b  tu la jd o n sá g o k k a l re n d e lk e z 
n ek  a  p a ra b o la  a lá  esőknél. E z  az  áb rá zo lá s i m ódszer 
sem m i ú ja t  n em  ta r ta lm a z . M indössze a z t  fe jez i k i, hogy  
azonos k em én y ség ű  ö n tö t tv a s a k  közül a  n ag y o b b  sz i 

5. á b ra . S zakító - és tö rő sz ilá rd sá g  k ö z ti összefüggés
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lá rd sá g ú  ren d e lk ez ik  k edvezőbb  g rafite loszlássa l, m e rt 
a  d u rv á b b  eloszlású  g ra f i t  so k k a l n ag y o b b  m é rték b en  
c sö k k en ti a  sz ilá rd ság o t, m in t a  k em én y ség et.

3. Hajlítóvizsgálat.
C élja a  h a jlító sz ilá rd ság  és a  tö ré s i b e h a jlá s  m eg 

á llap ítá sa . A  v izsg ála th o z  u g y a n o ly an  m é re tű  p ró b a 
te s te k e t  h aszn á ln ak , m in t am ily e n ek e t a  szak ító v izsg á 
la to k  cé lja ira  sz a b v á n y o s íto tta k .

A  fe lü le t h a tá s á t  v izsg álv a  K lingenstein  m eg á llap í 
t o t t a ,  ho g y  legnagyobb  h a jlító sz ilá rd ság i é r té k e t  az á t 
e sz te rg á lt fe lü le tű  p ró b a te s te k  ad n a k , ennél k ise b b e t 
a  n y e rs  fe lü le titek  és leg k iseb b et az o ly an  p ró b a te s te k , 
am ely ek rő l a  külső  k é rg e t te lje sen  e l tá v o líto ttá k .

m u ta tn a k  azonos m é rté k ű  b iz to n sá g o t, am ely ek n é l a  
fa jlagos b e h a jlá s  és sz a k ító sz ilá rd ság  sz o rz a ta  egyenlő . 
A  h a jlí tó v iz sg á la tra  v o n a tk o zó  leg ú jab b  D IN  sz a b v á n y  
sz e rin t o'h/o'B v iszo n y szám  a la p já n  le h e t az ö n tö t tv a s  
szö v e té re  k ö v e tk e z te tn i.  H a  ez a  v iszo n y szám  1-nél 
k iseb b  : p e rli te s , h a  2-nél n ag y o b b  : fe rrite s , a  k é t  é r 
t é k  k ö z ö t t  p ed ig  vegyes az  ö n tö ttv a s  szövete .

4. Nyomóvizsgálat.
A z ö n tö ttv a s n á l  r i tk á n  a lk a lm a z o tt  any ag v izsg áló  

e ljá rá s , a n n a k  ellenére , h o g y  az  ö n tö t tv a s a t  k ü lönösen  
a  rég e b b i id ő k b e n  csak n e m  k iz á ró lag  n yom ó ig é n y b e 
v é te ln e k  k i t e t t  h e ly ek en  a lk a lm a z tá k .

7. á b ra . P iw o w arsk y -fé le  n y író p ró b a

A  p ró b a te s t  k im u n k á lh a tó  m ag áb ó l az  ö n tv é n y b ő l 
is, az o n b an  n ég y szö g k eresz tm etsze tű  p ró b a te s t  a lk a l 
m a zá sa  n em  a já n la to s , m e rt ezekkel m é rt h a jlító sz ilá rd 
s á g  é r té k e  m in d ig  k iseb b  a  k ö rk e re sz tm e tsz e tű v e l m eg 
á l la p í to t t  é r té k n é l.

A  tö ré s i b e h a jlá s  m é rté k e  ö n m a g áb a n  se m m it n em  
m o n d  az ö n tö ttv a s  m inőségéről, c su p án  a  h a jlí tó s z ilá rd 
ság g al e g y ü tt. E lő fo rd u lh a t, ho g y  azonos b e h a jlá s  eg y 
sz e r  n ag y o b b , m á sk o r k iseb b  h a jlító e rő  h a tá s á ra  jö n  
lé tre .

Meyersberg az  ö n tö t tv a s  je llem zésére  a  Z{ =  
_f_

=  100 о-j, v iszo n y szám o t h a sz n á lja  „ fa jla g o s  b e h a j 
lá s“  név en , m e g á llap ítv a  a z t,  h o g y  k ü lső  erő  o k o z ta  
h a jlító  d efo rm áció v a l szem ben  azok  az  ö n tö t tv a s f a j tá k

A  v iz sg á la t h en g e res  p ró b ap á lcá v a l tö r té n ik , a m e ly 
n e k  á tm é rő je  m a g a ssá g á v a l egyenlő . A  h a z a i sz a b v á n y 
te rv e z e t m á s  m é re tű  p r ó b a te s te t  n em  em lít, a  n é m e t 
sz a b v á n y  a  fe n ti  m é re tű  p ró b a te s te n  k ív ü l, a m it  d u rv a  
m érésekhez í r  elő, fin o m  m érésekhez o ly a n  p r ó b a te s t 
a la k o t is  a já n l, am ely n é l a  m ag asság  az á tm é rő  2—-3- 
szo rosa k ö z ö tt  v á lto z ik . A n y e rs  és m e g m u n k á lt p ró b a 
t e s t  á tm é rő jé re  v o n a tk o z ó a n  a  m a g y a r  sz a b v á n y 
te rv e z e t u g y a n a z o k a t a  m é re te k e t ír ja  elő, m in t a  
sz a k ító p ró b á k n á l.

5 . N yiróvizsgálat.

A  n y író sz ilá rd sá g  m érésére  tö b b fé le  v iz sg á la ti e l 
já rá s  ism ere te s . A  le g tö b b e t az  a  tö re k v é s  h o z ta  lé tre , 
h o g y  a  sz a k ító  és n y író sz ilá rd sá g  k ö z t k ísé rle ti ú to n

8. á b ra . S ipp— R u delo ff-fé le  ly u k a sz tó p ró b a
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m e g á lla p íto t t  k a p c so la t rév é n  k ise b b  kö ltségge l és k i 
seb b  m é re tű  p ró b a te s t te l  leh essen  a  szak ító sz ilá rd ság o t 
m e g á lla p íta n i.

P iw o w arsk y -fé le  n y író p ró b a te s t 1,6 X 19,8 m m  
k e re sz tm e tsz e tte l  b író  lap o csk a , a m e ly e t 3 m m  széles 
n y író sze rszá m  k e t tő s  n y írá s ra  vesz igénybe. A  v iz sg á 
la tn á l  h a s z n á lt  k észü lé k e t a  7. á b ra  tü n te t i  fel. N yíró- 
és sz a k ító sz ilá rd ság  k ö z t, ö tv ö z e tlen  ö n tö t tv a s fa j tá k ra  
v o n a tk o z ó a n  crB =  (t  —  8) • 1,04 összefüggést á lla p í 
t o t t a k  m eg.

Id e  ta r to z ik  a  S ip p —Budeloff-íéle ly u k a sz tó p ró b a , 
am ih ez  m indössze 23 m m  á tm é rő jű  és 2,5 m m  v a s ta g 
ság ú  p ró b a tá rc s a  szükséges, am i k e rü le té n  h á ro m  h ely en  
résse l v a n  e l lá tv a  a  ru g a lm a s  v is s z a h a tá s  csökken tése  
v é g e tt .  P ró b a te s t  és készü lék  a  8. á b rá n  lá th a tó .

A  p ró b a te s te t  k is  m é re te  igen  a lk a lm assá  te sz i 
a r r a ,  ho g y  az ö n tv én y ek b ő l is k im u n k á lh a tó  legyen  
(végeztek  k ísé rle te k e t 5 m m  á tm é rő jű  1,3 m m  v a s ta g  
p ró b a te s te k k e l) , am i a  fa lv a s ta g sá g  b e fo ly á sán a k  v izs 
g á la tá n á l n a g y  előnye lenne. A z o gész m ó d szer é r té k é t  
az o n b a n  e rő sen  c sö k k en ti az  a  té n y , ho g y  az  a lk a lm a 
zá sá v a l m e g á lla p íto tt  n y író sz ilá rd sá g  és a  sz ak ító sz i 
lá rd sá g  k ö z t p l. n a g y sz ilá rd ság ú  v a s a k ra  m e g á lla p íto tt 
o-B =  0,98 г, to v á b b á  a  h a jlító sz ilá rd sá g ra  v o n a tk o z ó 
lag  m e g á lla p íto tt  összefüggés o-jj =  1,87 т  ±  7 ,5%  köze 
pes szó rássa l ren d e lk ező  é r té k e k e t a d n a k . E n n e k  k ö v e t 
k e z té b en  ezek  az  e ljá rá so k  a  g y a k o r la tb a n  n em  te r je d 
te k  el.

( Folytatjuk )

Szakosztályi élet

A szak o sz tá ly  vezetősége V II. 9-én ta r to t t  ülésén 
m e g h a llg a tta  a  szak o sz tá ly  t i tk á rá n a k  félévi beszám o 
ló já t és a z t tudom ásu l vette . A z elm últ félév  ta p a sz ta 
la ta i  a la p já n  a  szak o sz tá ly  vezetősége a  következő 
m u n k a t e r v j a v a s l a t o t  fo g ad ta  el а  II. félévre:

szept. 3. Vezietöségi ülés.
„ 10. Ü zem i k lubnap  a  M ÁVAG M ozdony- és  Gép 

gy árb an . G yorsöntés. C s i s z á r  M i k l ó s

„ 17. M űszaki in tézkedések  te rv e  az  öntödében.
A l b e r t i  G y ö r g y .

„ 24. Ü zem i k lubnap  a  R. M. M üvekben: N yers 
fo rm ázás, fe lü le ti s z á r ítá s  szovjet ta p a sz ta la 
to k  a lap ján .

okt. 1. H őterm elő  felöntések. B u d i n s s k y  T i b o r .

„ 8. K orszerű  g y ártá s-e lő k ész ítés  az  öntödékben.
H o l l ó s i  B é l a .

„ 15. P ém öntészet. T uskóöntés. B e l l a  E d e .

„ 22. Ü zem i k lubnap. A utóöntvények  g y á r tá s te c h 
no lógiája , szo v je t ta p a sz ta la to k  alap ján . M eg 
h ív o tt szovjet előadó.

„ 29. V ezetőségi ülés.
nov. 5. Ü zem szervezési előadás.

„ 12. M ódosított ö n tö ttv as  b e tétanyagkérdései. N á n 

d o r i  G y u l a .

nov. 19. Ü zem i k lubnap. H azai pö rgető  ön tv én y g y ár 
tá s  kiértékelése . T ó t h  A n d r á s .

,, 26. H éjfo rm ázás g y ak o rla ti eredm ényei,

dec. 3. M intakészítés.
„ 10. A  bőr h a tá s a  a tem p erö n tv én y  m inőségére .

C h a p ó  E l e k .

„ 17. V ezetőségi ülés.

A vezetőség bejelen te tte , hogy  vidéki cso p o rtja in k  
közül a g yőri cso p o rtu n k  is  e lk ész íte tte  m u n k a te rv é t, 
egyben fe lk é ri a  szak o sz tá ly  ta g ja i t ,  hogy  a  m u n k a -  

t e r v v e l  k a p c s o l a t o s  é s z r e v é t e l e i k e t  legkésőbb a  szep 
tem ber 3-i vezetőségi ülésen t e g y é k  m e g .

V .  F .  * 1

H i b a i g a z í t á s .

L ap u n k  7. sz ám á n ak  157. oldalán, N ándori G yula: 
„Az öntödei ny ersv as m inőségi k érd ése i” c. cikkének

12. á b rá já n  érte lem zav aró  h ib á t közö ltünk: az  á b ra
1 és 2 m ezőinek jelölése felcserélendő és így  m egfelel 
a  szöveg idevonatkozó részének.

S z e r k .

(DloasóinkLoz !

(papunk az eddigitől eltérő csökkentett terjedelemben jelenik meg, mint azt 
a múlt számban már közöltük. Az olvasó érdekeit szem előtt tartva, ez átmeneti 
időszak alatt a cikkek nagyobb hányadát szedjük apró betűkkel — mint azt 
e számunkban is tettük — hogy ugyanolyan mennyiségben közölhessük a magyar 

és külföldi irodalom időszerű termékeit.
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K O H Á S Z A T I  L A P O K

Vasipari Kutató Intézet Közleményei

Gázfázisú temperálás
C H A P Ö  E L E K

I I .  R É S Z .

Э. 4  a n o:
ОТЖ И Г КОВКОГО ЧУ ГУ Н А  В ГАЗОВОМ АТМО
СФ ЕРЕ

D ip l. In g . Е . Chapó : Glühen топ Temperguss in 
Gasatmosphärc.

E . Chapó m e d ia n  en g . : Gaseous Annealing of Malleable 
Castings.

Gázatmoszférás temperáló kemencék

G ázfázisú  te m p erá lá sh o z  elv ileg  m in d e n  lé g m e n te 
se n  z á rh a tó  és k ö z v e te t t  fű té sű  k em ence a lk a lm as. 
E b b ő l k ö v e tk ez ik , ho g y  az  edd ig  h a sz n á la to s  te m p e rá ló 
k em en cék  n em  á l l í th a tó k  á t  g áz te m p e rá lá s ra .

A  g áz fáz isú  te m p e rá ló  k em en cék  közül m egkülö- 
b ö z te tü n k  fo ly a m a to sa n  m ű ködő  ú . n . a lag ú t-k em ec ék e t 
és sz ak a szo sa n  m ű k ö d ő  k a m rá s  k em en c ék e t, m ely  
u tó b b ia k  c so p o rtjá b a  ta r to z n a k  a  v íz sz in tes  e lrendezésű  
k a m rá s  k em ence, v a la m in t az  á l lv á n y z a tra  szere lt 
e lev á to rk e m e n ce  és a  s isak k em en ce . L eg jo b b an  e k é t  
u tó b b i te r j e d t  el, m e r t ezek  eg y sze rű  szerk ez e tű e k  és 
k ö n n y e n  tö m íth e tő k . A  lég m en tese n  záródó  kem en cék  
fű té sé re  e lek tro m o s fű tő e lem e k e t, v a g y  g áz tü ze lésű  
fű tő csö v e k e t a lk a lm a z n a k . M ivel eg y ik  fű té s i m ó d n a k  
sincs d ö n tő  te c h n ik a i je len tő ség e , a  k é rd é s t t is z tá n  
g a z d a sá g i szem p o n to k  d ö n tik  el.

F e h é r tö re tű  te m p e rö n tv é n y e k  lá g y ítá sa k o r  a  leg 
fo n to sab b  fo ly a m a t a  sz én te len ítés . A  v eg y i fe lté te le k  
a  sz én te len ítésh ez  szükséges rea k c ió k  le fo lyásához m á r 
ism ere te sek . E zek  rö v id en  összefog la lva a  k ö v e tk ező k . 
M egfelelő СО és C 0 2- ta r ta lm ú  g ázk ev e rék , m e ly  m ég  
a  lá g y ítá s i  h ő fo k n ak  m egfe lelően  H 2-t és H 20 - t  is 
ta r ta lm a z h a t .  A  szokásos 950— 1050° lá g y ítá s i h ő m é r 
s é k le tn é l a  C 0 /C 0 2 a rá n y  3 : 1-től 10 : 1-ig és  H 2/H 20  
a rá n y  1,5/1— 5/1 -ig te r je d . T erm észe tesen  a  g áz k ev e rék 
b en  m ég  tö b b -k ev e seb b  sem leges gáz, m in t p l. n itro g é n  
is  je le n  le h e t.  H a  ily en  ö ssz e té te lű  g ázk ev e rék  az  izzó 
ö n tv é n y e k k e l é r in tk ezé sb e  k e rü l, m eg indu l a  sz én te le 
n íté s , m e ly  fo k o z a to sa n  csökken  m in d a d d ig , m íg  a  g áz 
a tm o sz fé ra  C 0 2 ta r t a lm a  e lh a sz n á ló d o tt. A  k iin d u lásu l 
szolgáló g á z t a  kem en ce  levegő jének  az  ö n tv é n y  k a rb o n 
t a r ta lm á v a l  va ló  re a k c ió ja  á l ta l  n y e r jü k , m ely  g á z t 
á lla n d ó a n  k erin g é sb en  t a r t u n k  és ox idá ló  g ázok  hozzá- 
v eze tésév el reg e n e rá lu n k . H o g y  a  sz é n te len íté s  a  leg 
n ag y o b b  sebességgel fo ly jék , szükséges, h o g y  a  g á z 
á ra m b a  á llan d ó a n  fris s  CÖ 2- ta r ta lm ú  a tm o sz fé rá t v ezes 
sü n k . A z ö n tv é n y e k  rev ésed ésén ek  elk erü léséh ez  v isz o n t 
szükséges, ho g y  a  reag á ló  g á z n a k  a  fris s íté s  u tá n  e le 
g endő  id e je  legyen  a  fris s ítő g á zo k k a l eg y e n sú ly b a  ju tn i ,  
m ég  m ie lő tt  a  g áz k ev e ré k  az  izzó v a sa n y a g g a l ism é t 
é r in tk ezé sb e  k erü l. T erm észe tes , ho g y  a  b eo ltó  ox idáló  
g ázm en n y iség e t p o n to sa n  a  reag á ló  gáz m enn y iség éh ez  
k e ll szab n i, hogy  az  eg y en sú ly  b e á ll ta  u tá n  n e  ox idá ló  
k ev e rék  k e le tk ezzék .

A g ázfáz isú  te m p e rá ló  k em en cék  elv i m ű k ö d ése  a
9. ábrán v á z la to sa n  v a n  fe ltü n te tv e . A -té rb en  a  gáz 
té rfo g a tn ö v e k e d é s  m e lle tt az  ö n tv é n y ek b ő l k a rb o n t 
vesz fel. В -té rb e  ox idá ló  g á z t v ez e tü n k , m iá lta l  to v á b b i 
té rfo g a tn ö v e k e d é s  lép  fel, ú g y h o g y  a  felesleges gáz-

9. áb ra . G áztem peráló  kem ence elvi váz la ta .

m e n n y iség e t el ke ll v ez e tn i. A  gázok  egyrésze a  k em ence 
e lk e rü lh e te tle n  tö m íte tle n sé g i h e ly e in  e ltáv o z ik . N a 
gy o b b  k em en cék b en  k ü lö n  k iv eze tésrő l kell gondos 
k o d n i. M ivel a  tá v o zó  g á z n a k  n a g y  a  C O -ta rta lm a , 
célszerű  e lég e tn i.

Gázfé/es/eg Gázfelesleg

jjl___ |1| VenШlator

Venhilálor

10. és 11. á b ra . G ázáram lás  a lag ú t és k am rá s  
kem encében.

M ivel n a g y  hőfo k o n  a  g áz a tm o szfé ra  eg y en sú ly a  
h a m a r  beá ll, e z é r t В - te re t a rá n y la g  k icsire  le h e t 
k ik ép ezn i és n em  fe lté tle n ü l szükséges, ho g y  az  v á la sz 
fa lla l leg y en  e lk ü lö n ítv e . íg y  kézenfekvő  az  az  egyszerű  
m egoldás, h o g y  az  ö n tv é n y e k  sz én te len íté sé t és a  gázok 
re g e n e rá lá sá t közös té rb e n  végezzük, m in ek  ó riási
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előnye az, ho g y  feleslegessé v á lik  egy  m elegveszteséggel 
já ró  g á z k ö rfo ly a m a t. A  gázok  k erin g é sé t a  k em en c e té r 
b e n  e lh e ly e ze tt k a v a ró  v e n tillá to ro k  végzik . A  m e s te r 
séges g á z á ra m lá s t, k ü lö n ö sen  fo ly to n o s m ű k ö d ésű  
a la g ú tk e m e n eék b e n , ú g y  o ld o ttá k  m eg, h o g y  a  g á z 
á r a m  k én y te le n  legyen  a  k em en e e rak o m á n y o n  k e re sz tü l 
h a la d n i (10. ábra). I t t  a  g ázáram lás  in je k to r-h a tá so n  
a lap sz ik . K a m rá s  k em en cék b en  a  k a v a ró  v e n tillá to ro k  
elh e ly ezésé t és a  g áz áram lás  ú t j á t  a, 11. ábra m u ta tja .

4  F o ly a m a to s  a la g ú tk e m e n eék b e n  a  friss ítő  gáz 
ad a g o lá sa  egyszerű , m ivel az fo ly a m a to s  és á llan d ó  
n ag y ság ú , ú g y h o g y  az  ily en  k em en cék b en  a  fris s ítő  
g ázm en n y iség e t n em  kell g y a k ra n  és g y o rsa n  v á lto z 
t a tn i .  S zakaszos k em en cék b en  e llenben  a  lá g y ítá s i idő 
e lő re h a la d ásáv a l á llan d ó a n  szab á ly o zn i kell a  friss ítő  
g ázm en n y iség e t, a m it legcélszerűbb  a u to m a tik u sa n  
végezni. A  szab á ly o zás  a la p já t  C 0 2-m érő képezi.

o x idá lód ik . V as tag fa lú  ö n tv é n y e k  e se té n  cé lszerű  a  
gy o rs h ű té s t  760° C k ö rü li h ő m é rsé k le ten  m eg sza k íta n i 
és a  k r i t ik u s  h ő közön  á t  k b . 700° C-ig a  le h ű lé s t a  
k em ence te rm é sz e te s  h ű lé si sebességével (4°/óra) fo ly 
t a tn i .  A  kem en cék  m este rség es  h ű té sé rő l is g o n doskodn i 
kell.

A  te m p e rá la n d ó  an y a g o t a  kem en ce  a l já t  képező 
k o cs ira  r a k já k  eg y m ás fölé e lren d ezv e  nég y , eg y e n k én t 
180— 200 m m  m ag as ré te g b en , m e ly  ré te g e k e t eg y m ástó l 
á t ly u k a s z to t t  k azán lem ezek  v á la sz ta n a k  el. A  kocsi 
m e g ra k ása k o r ü g y e ln i k e ll a r ra , h o g y  m egfelelő  ö n tv é n y 
d a ra b o k  a  kocsi szélére  k e rü ljen ek , m e ly ek  h e ly z e té t 
m ég  k ü lö n  , ,T “ p ro filú  d a ra b o k  b iz to s ít já k . A  n ag y o b b  
ö n tv é n y d a ra b o k  a lk o t ta  k e r e te t  a p ró b b  ö n tv é n y ek k e l 
tö l t ik  k i. A  szokásos lá g y ítá s i hő fo k  1040— 1060° C, 
m e ly  h ő fo k o n  m á r  a rá n y la g  g y o rsan  le h e t te m p e rá ln i, 
az ö n tv é n y e k  n ag y o b b  e lh ú zó d ási veszélye n élkü l.

M ivel a  n em  rev é sítő  g áz a tm o sz fé rá b a n  а  СО és 
H 2 az  ö n tv é n y  k a rb o n ta r ta lm á v a l csökken , a  k em en cé 
bő l táv o zó  g áz k ev e rék  fű tő é r té k e  is k ise b b  lesz. H a  ez t 
a  g áz k ev e ré k e t k is  g ő z ta r tá ly  fű té sé re  h a sz n á lju k  fel, 
m e ly b en  a  fris s ítő  v ízgőzt á l l í t ju k  elő, a k k o r  a  k e le tk ező  
gőzm en n y iség  a  kem encéből táv o zó  gáz m en n y iség étő l 
és a n n a k  fű tő é r té k é tő l függ  ; fű tő é r té k e  te h á t  a  lá g y í 
tá s i  idő  e lő re h a la d ásáv a l, ille tv e  az  ö n tv é n y e k  k a rb o n 
ta r ta lm á v a l  csökken , m iá lta l  a  k e le tk ező  gázm enny iség  
is  k iseb b  lesz. E z a  n ag y o n  eg y szerű  szabályozó  b e re n 
dezés te lje s  b iz to n ság g a l m ű k ö d ik , h a  az  e re d e ti  b eá llí 
tá s k o r  a r r a  v ig y á zu n k , h o g y  ne v ezessü n k  be tö b b  
v ízgőzt a  reak c ió s  té rb e , m in t  a m e n n y it a  kem en céb en  
lévő reak c ió s  gáz r e j t e t t  m elege el tu d  p á ro lo g ta tn i 
(m ax . k b . 17% ). A  k is  g ő zk azán  h a tá s f o k á t  a  k em ence 
első ü zem behelyezésekor az O rsat-k észü lék  seg ítségével 
egy  és m in d e n k o rra  b e á llí th a tju k .

A  le g e lte r je d te b b  k em en ce típ u s az e lev á to rk em en ce  
(12. ábra), m ely  m a g asa n  á l lv á n y o z o tt k em en ce te stb ő l 
á ll, m e ly n ek  fen ék  ré sz é t e le v á to rra l em elh e tő  és 
sü lly e sz th e tő  kocsi képezi. A z ü zem b en  lévő közepes 
n ag y ság ú  e lev á to ro s  kem en cék  befogadó  képessége 
4— 7 to n n a , e lek tro m o s c sa tla k o z á s i é r té k ü k  300 k W . 
M ivel e n a g y  csa tlak o zá s i é r té k re  csak  a  fe lfű té sk o r 
v a n  szükség , a  kem en cék  a u to m a tik u s  szab á ly o zó v a l 
is  fel v a n n a k  szerelve , m ely ek  a  c s a tlak o zá s i é r té k e t  
a  fe lfű té s  u tá n  100 k W -га csö k k en tik . M ivel a  kem en cék  
jó  hősz igetelésűek , szükséges, ho g y  a  h ő n ta r tá s  b efe jez te  
u tá n  a  k em en cé t a  le h e tő  leg rö v id eb b  id ő n  belü l a  
k iü r íté s i  h ő m é rsé k le tre  (5— 600° C) le h ű tsü k . E z k ü lö 
n ö sen  e rő sen  s z é n te le n íte t t  v ék o n y fa lú  ö n tv én y ek n é l 
szükséges, m e r t  azo k  sz a b a d  levegőn  g y o rsan  h ű lv e  
m e g v á lto z ta tjá k  f iz ik a i tu la jd o n sá g u k a t és fe lü le tü k

E  hő fo k  a  kem encebélés ta r tó s s á g á n a k  szem p o n tjáb ó l 
is m egfelelő .

Az e lev á to ro s  k em ence m ű k ö d ése  a  k ö v etk ező . 
A  lá g y ítá s i c ik lus v égén  az ö n tv é n y e k k e l m e g ra k o tt  
kocsi 600°-on e lh a g y ja  a  k em en c é t és az ü r í tő  h e ly re  
k erü l. A  m áso d ik  ö n tv é n y e k k e l m e g ra k o tt  kocsi a  
kem ence a l já ra  k e rü l, ah o n n a n  az e le v á to r  h e ly ére  
em eli. E z u tá n  az  á ra m o t b ek ap cso lják . A  fe lfű té s  
3 to n n á s  k em en c eb e té tn é l k b . 3 ó r á t  vesz igénybe. 
A fe lfű té sk o r a  kem en céb en  a tm o sz fé rik u s  levegő van . 
K e z d e tb e n  az ö n tv é n y e k  k a rb o n ta r ta lm a  a  levegő 
o x ig én jé t e ln y eli és az  ö n tv é n y e k e n  v ék o n y  o x id h á rty a  
k ép ző d ik . A  hő fo k  to v á b b i em elkedésével az  o x id h á r ty a  
СО és C 0 2-képződés m e lle tt  re d u k á ló d ik  a  te lje s  lá g y í 
tá s i  hő fo k  eléréséig . E k k o r  a  k em en cea tm o sz fé ra  főleg 
n itro g é n b ő l és CO-ból áll. A  sz én te len ítésh ez  szükséges 
lev eg ő t szá llító  v e n til lá to ro k a t b ek ap cso lják . A  levegő 
b e v e ze té sé t ú g y  szab á ly o zzák , ho g y  a  kem en céb en  lévő 
gáz C 0 2- ta r ta lm a  5— 8%  k ö z ö tt legyen . A  h ő n ta r tá s i  
p e rió d u s u tá n  a  lev eg ő b ev eze té st a  k ifú v ó  n y ílá so k k a l 
e g y ü t t  e lzá rjá k . A  fű tő e le m e k e t k ik a p cso lják  és a  g yors 
h ű tő re n d sz e r t  b ek ap cso lják . H a  a  hő fo k  k b . 550— 600° 
C-га csökken , a  k o cs it le e re sz tik  és az  ü r ítő  h e ly re  
sz á llítjá k .

A to n n á n k é n ti  á ra m szü k ség le t a  lá g y íta n d ó  d a r a 
b o k  fa lv a s ta g sá g a  sz e r in t 1000— 1500 k W ó /to n n a  k ö z ö tt 
v á lto z ik . E n n e k  m egfelelően  te rm ész e te sen  a  lá g y ítá s i 
idő  is v á lto z ik , m e r t  a  h ő n ta r tá s  id e je  növek ed ő  fal- 
v a s ta g sá g g a l nő, h a  p ed ig  jo b b  n y ú lá s i é r té k e k  elérése 
cé ljábó l szem csés p e r li tre  kell lá g y íta n i, a k k o r  a  lehű lési 
id ő t is m eg  ke ll m ég  n öveln i. A z a lá b b i tá b lá z a tb ó l 
kü lönböző  fa lv a s ta g sá g ú  ö n tv é n y e k  lá g y ítá sá h o z  sz ü k 
séges id ő k  és en e rg iaszü k ség le tek  lá th a tó k .

12. á b ra .  E le k tro m o s  fű té sű  g á z te m p e rá ló  kem en ce  •
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F elfű tés 1050°-ra 
H ő n ta r tá s  1050°-on . . 
'ly o rsh ű té s  500°-ra . . .

fo n n á n k é n t szükséges

Vékonyfalú öntvények, 
fittingek Vastagfalú öntvények

8 ó ra 8 ó ra
30— 34 ó ra 48 ó ra
10—  6 ó ra 26 ó ra

48 ó ra 82 ó ra

1000 kW  óra 1115 kW  ó ra

Szemcsés perlitre lágyítva

8 óra  
58 ó ra  
24 ó ra

90 óra

1480 kW  ó ra

3 n ap o s lá g y ítá s i p e rió d u s 14 m m  0  p ró b ap á lcák o n
38—  44 k g /m m - sz ilá rd sá g o t és 5— 7 % , n y ú lá s t,  m íg 
4 n ap o s  lá g y ítá s i p e rió d u s u g y an ily en  p ró b ap á lcá k o n
39—  46 k g /m m 2 sz ilá rd sá g o t és 6— 10%  n y ú lá s t e re d 
m é n y ez e tt.

°C

13. áb ra . H őkezelési d iagram m .

Az eg y k a m rá s  kem en cék  fő e lőnye , hogy  az o k b an  
a  lá g y ítá s i g ö rbe p o n to sa n  b e ta r th a tó ,  h a  azok  a  fű té s i 
és h ű té s i szak aszo k  p o n to s  b e ta r tá s á ra  m egfelelő b e re n 
dezésekkel el v a n n a k  lá tv a .  A kem en cék  h á t r á n y a  az,

Magas hom erséklelü Alacsony hőm érsékletű  
kemence kemence

3 rakodó kocsi 
Iegy a rakodóhelyen és 
egy-egy a kemencében )

14. áb ra . K étkem encés elrendezés vázlata.

hogy a  fa la z a tb a n  fe lh a lm o z ó d o tt m elegm enny iség  
elvezetésérő l gon d o sk o d n i kell. Az ezzel já ró  h ő m é r 
sék le tin g ad o záso k  a  k em ence f a la z a tá t  erősen  ig é n y b e 
veszik . E g y k a m rá s  k em en cék e t csak  o ly an  h e ly ek en  
h aszn á lják , ahol a  te rm e lé s  a  k é t, v ag y  tö b b  k em en ce 

ren d sz e r b ev eze té sé t n em  in d o k o lja . A k isebb  b eru h ázás i 
k ö ltsé g e k e t az o n b a n  a  d rág á b b  ü ze m e lte té s i kö ltség ek  
ellensú lyozzák .

H a  a  lá g y ítá s i d ia g ra m m o t v izsg álju k  (13. ábra), 
fe ltű n ik , h o g y  a  görbe A  és В  része h o sszab b  id ő t 
igényel, m in t a  C, D, E  részek . E z t h a sz n á ljá k  fel 
cé lszerű en  a  szak a szo sa n  m ű k ö d ő  kem encéknél, ú g y 
ho g y  k é t  v ag y  tö b b  kem encéből álló eg y ség ek e t á l l í ta 
n a k  össze. A k é tk em en cés ren d szerb en  az egy ik  k em encét 
csak  n a g y  h ő m é rsé k le tek h e z  h aszn á lják , m íg  a  m áso 
d ik a t  a  lassú  lehű lésre . A k e m e n c e rak o m á n y t m egfelelő 
id ő p o n tb a n  az  eg y ik  kem encéből a  m á s ik b a  sz á llítjá k . 
E rre  a  m u n k a m ó d sz e rre  kü lönösen  a lk a lm a s  az e lev á to r- 
kem ence. A 14. ábra v á z la to sa n  k é t e lev á to rk e m e n cé t 
áb rázo l.

A  m e g ra k o tt  csille -kocsit a  n ag y  h ő m é rsé k le tű  
kem encébe  (B) to ljá k , a  k em en cé t fe lfű tik , szükséges 
id e ig  h ő fo k o n  ta r t j á k .  Az I .  szak asz  befe jezése u tá n  a  
kocsi az  A  kem encébe  k e rü l, ho g y  o t t  а  I I .  szak asz  
hőkezelésén  á tm e n je n . K özben  egy  m áso d ik  m e g ra k o tt 
kocsi k e rü l а  В  k em encébe . A k é t-k em en cés e lren d ezés 
nél t e h á t  h á ro m  k o cs ira  v a n  szükség , m e ly ek  közül 
k e t tő  a  m egfelelő  kem en céb en  v an , egy p ed ig  a  végleges 
leh ű lés  és csom agolás m ia t t  a  kem en cén  k ív ü l. E lő 
fo rd u lh a t,  hogy  a  te m p e rá lá s  első sz ak asza , te h á t  a  
fe lfű té s  id e je  h o sszab b , m in t a  m áso d ik  szakasz. 
I ly e n k o r  a  fű té s  első ré sz é t k b . 600°-ig a  m á so d ik  (A) 
k em en céb en  végz ik , t e h á t  a  m e g ra k o tt  k o c s ik a t egy 
lá g y ítá s  fo ly am án  k é tsz e r  kell cseréln i. E  m u n k am ó d szer 
e lőnye, ho g y  az ú j r a k o m á n y t 350— 600° C hőközben  
la s sa n  m e le g ítjü k  fel. A  k é t-k em en cés e ljá rá s  sok 
te k in te tb e n  előnyösebb , m in t  az  egy-kem encés.

M ivel m ind en eg y es k em en cén ek  a  hőkezelés fo ly a 
m á n  m a jd n em  á llan d ó  a  h ő m érsék le te , úg y  a  fa la z a tb a n  
tá r o l t  m elegm enny iségnek  csak  n ag y o n  kis része vész 
el. E z  10— 20% -os e n e rg ia m e g ta k a r ítá s t  je le n t. A  k e 
m ence a l já t  képező kocsi fa la z a ta  te rm ész e te sen  ez 
e se tb e n  is n ag y  h ő m érsék le tk ü lö n b ség ek n ek  v an  k ité v e  
úgy , hogy  i t t  a  h ő n ta r tá s i  veszteségek  e lk erü lh e te tlen ek . 
H ő te c h n ik a i szem p o n tb ó l a  ké t-kem encés elrendezés

15. áb ra . E lek trom os fű tésű  sisakos kem ence.
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eg y en ran g ú  a  fo ly am ato s  ü zem ű  kem encékkel. A k e 
m ence fa la z a ta  ta r tó sa b b , a  k em ence belseje  a  benne 
végzendő hőkezelésnek  m egfelelően v a n  k iképezve, 
úgyhogy  pl. a  m ásod ik  szak asz  elvégzésére szolgáló

A 15. ábrán e lek tro m o s fű té sű , m íg  a  16. ábrán 
fű tőcsöves s isak o sk em en ce  v á z la ta  lá th a tó .  A z e le k tro 
m os fű té sű  k em encék  e lek tro m o s fű tő te s te i  80%  Ni 
és 20%  Cr ö tv ö z e tb ő l á íln ak . A  f ű tő te s te k  fe lfü g g esz 
té sé re  szolgáló  s ín a n y a g  v isz o n t 3 7 %  Ш  és 18%  Cr 
ö tv ö z e t, m e ly  m á r  elég  jól: e llená ll azo n  k is  S -ta rta lo m - 
n ak , m ely  az ö n tv é n y ek b ő l a  g áz a tm o sz fé rá b a  k erü l. 
M in t m á r  e lőbb e m líte t tü k , e lek tro m o s fű té s  h e ly e tt  a 
kem encékhez fű tő csö v e k e t is  le h e t a lk a lm a z n i. I ro d a lm i 
a d a to k  sz e r in t a  fű tő csö v es kem en ce  k a r b a n ta r tá s i  
kö ltség e  nag y o b b . K is  g á z á ra k  e se té n  az o n b an  a  n a 
gyobb  k a r b a n ta r tá s i  k ö ltség e k  m e g té rü ln e k . A  fű tő 
csöves k em ence b eszerzési k ö ltség e  is n ag y o b b , az ac é l 
csövek n a g y  Cr, N i- ta r ta lm a  m ia t t .  A jó fű tő csö v ek  
c e n tr ifu g á l ö n té sse l készü lnek , m e ly ek k e l a  fe h é rtö re tű  
te m p e rö n tv é n y e k  lá g y ítá sá h o z  szükséges 1050° C m in 
den  to v á b b i né lk ü l e lé rh e tő . A  fű tő csö v ek  a  17. ábrán 
l á th a tó  m ódon töm sze lencéve l e ltö m ítv e  v a n n a k  a 
kem ence fa lá b a  szere lv e  és egy a  csőbe belenyúló  
égőfejjel e llá tv a . A  n a g y  h ő fo k ra  h e v í te t t  cső m elegét 
su g á rzás  ú t já n  a d ja  le , m iá lta l  h ason ló  m ódon m ű k ö d ik , 
m in t az e lek tro m o s fű tőelem . T erm észe tesen  fű tő - 
csövekkel n ag y o b b  hőfokon  kell dolgozni, m iv e l a  cső 
ben  m a g á b a n  hőfokesés m eg y  végbe . E z n ag y o b b  f ü s t 
gázveszteséggel já r ,  am it a z o n b an  n ag y o n  h a tá so s  k is 
re k u p e rá to rra l k i le h e t eg y en líten i. A z acélcsőben  az 
égővel szem ben  egy re k u p e rá to r  v a n  b eép ítv e , am ely

k em encékben  v a n  csak  h ű tő b e ren d ezés  és p o n to s  hőfok- 
szabá lyozás. A n ag y  h ő m é rsé k le tű  kem encékhez k a v a ró 
v e n tillá to ro k ra  n incs szükség, m e r t  o t t  a  g ázáram lás t 
a  n ag y o b b  hőfok k ö v e tk ez téb e n  az erősebb  su g árzás  
végzi. T o v áb b i e lőnye az e ljá rá sn a k , hogy  i t t  n em  kell 
v isszaszenezödéstő l ta r ta n i ,  m e rt a  k ish ő fo k ú  k em en cé 
ben  so h a  nem  k e le tk ez ik  n ag y  СО- ta r ta m ú  a tm o sz fé ra .

éppen  a k k o ra , hogy  a z t a  levegő m en n y iség et, am ely  
egy cső égőjéhez szükséges, g azd aság o san  m eleg íth e ti. 
E z á lta l  500°-os lev eg ő h ő m érsék le tek  é rh e tő k  el. R e n d 
sz e rin t k é t  eg y m ás m e lle tt  e lh e ly e z e tt csö v et k ap cso l 
n a k  így  össze, a m in t  az az á b rá n  lá th a tó .  E n n e k  az 
e lrendezésnek  előnye az, ho g y  a  m eleg levegővezeték  
n ag y o n  röv id , és így n em  lép n ek  fel hő v esz teség ek .

16. á b ra . F ű tő csö v es sisakos kem ence

4
17. áb ra . F ü töcső  elrendezés.

18. ábra . FüJtőcsö elrendezés (h a jtü s ) .
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E g y  m á sik  fű tőcsöves elrendezés a  18. ábrán lá th a tó , 
ez az ú . n . h a j tű s  elrendezés. I t t  a  fű tő g á z t U -a la k ra  
h a j l í to t t  csőben  v e z e tik  úgy , hogy  a  gáz belépése és 
k ilépése a  k em ence u g y a n a z o n  o ld a lá n  v an . E n n e k  az 
az előnye, h o g y  a  gáz- és lev eg ő v eze ték ek  n ag y o n  
leeg y szerű sö d n ek .

A fű tő csö v es k em en cék n ek  e lőnye az  e le k tro m o 
so k k a l szem ben  m ég az, hogy  kü lön leges h ű tő b e re n d e 
zésrő l n em  kell k ü lö n  gondo sk o d n i, m e rt a  h ű té s re  a 
fű tő csö v ek  h a sz n á lh a tó k , am en n y ib e n  a  g áz t le zá rjá k  
és lev eg ő t v e z e tn e k  r a j tu k  k e re sz tü l. H ő fo k szab á ly o zása  
v a lam iv e l neh ezeb b , m in t az  e lek tro m o s kem encéké , 
m e r t  i t t  a  h ő fo k szab ály o záso n  k ív ü l m ég a  gáz és levegő 
k ev e ré k e t is á lla n d ó a n  é r té k e n  kell ta r t a n i ,  hogy  a 
h a tá s fo k  kedvező  és az  égés eg y en le tes  legyen.

F e k e te  te m p e rö n tv é n y e k  sem leges g áz b an  való  
hőkezelése —  b á r  ez m ég  n em  te r j e d t  el o ly  n a g y 
m é rték b en , m in t a  fe h é r tö re tű  ö n tv é n y e k  g áz tem p erá- 
lá sa  —  u g y a n a z o k a t az  e lő n y ö k e t b iz to s ít ja  a  m inőség 
és lá g y ítá s i k ö ltsé g e k e t ille tő leg , m in t a  fe h é r tö re tű  
te m p e rö n tv é n y e k  g áz lá g y ítá sa . A  fe k e te  tö r e tű  te m p e r 
ö n tv é n y e k  hőkezelésének  id e je  az an y a g  ö ssze té te lé tő l 
függően  40— 70 óra.

A g á z te m p erá lá s  előnyei összefog la lva a  k ö v e t 
k ezők  :

A gyorsöntés lényege és gyakorlati alkalmazása*
C S I S Z Á R  M I K L Ó S

M. Ч и с а р :  СУЩНОСТЬ И П РА К ТИ Ч ЕС К О Е П РИ 
М Е Н Е Н И Е  СКОРОСТНОЙ ЗА Л И ВК И

D ip l. In g . N ikolaus Csiszár: Das Wesen und die prak
tische Verwendung der grossen Giessgeschwindigkeit.

A z u tó b b i év tiz e d e k b e n  ö n tö d é in k  á l ta lá b a n  az 
a lu lró l v a ló  ö n té s t h a s z n á ltá k . A  befo lyó  fo ly ék o n y  fém  
a lu lró l felfelé la ssan  h a la d v a , m a g a  e lő t t  to l j a  a  fo rm á 
b an  ese tleg  b e n n e m a ra d t,  v ag y  a  fo ly ék o n y  fém  á l ta l  
le so d o rt szennyező  a n y a g o k a t és h o m o k o t, a z t  v isz i 
felfelé az ö n tv é n y  felső  részébe és  az  o t t  e lh e ly e z e tt 
fe lö n tések b e  n y o m ja  k i. E z  az e lképzelés. U g y a n a k k o r  
a  g y a k o r la t a z t m u ta t ja ,  hogy  a  fe lö n tő k b e  csak  r i tk á n  
k e rü ln e k  be a  szennyező  an y a g o k , in k á b b  az  egyes 
k iá lló  m ag részek n él m e g a k a d n a k  és re n d sz e r in t a  leg 
kén y eseb b , m eg m u n k álan d ó  fe lü le tn é l h e ly ez k ed n e k  el, 
s e n n e k  k ö v e tk e z té b e n  az  ö n tv é n y e k  a  m eg m u n k álás  
u tá n  se le jtessé  v á ln ak . U g y an ez  a  h e ly z e t b e e re sz te t t  
s a la k n á l is.

A  sa lak o sság  leg tö b b szö r a z é r t  k e le tk e z ik , m e r t  az 
ö n tő k  n em  ta r t j á k  b e  a  tech n o ló g ia i feg y e lm e t, m o n d 
v án , hogy  a z é r t  v a n n a k  a  felső részb en  e lh e ly e z e tt 
fe lö n tések , hogy  az o k b a  a  fo ly ék o n y  fém  a  sa la k o t 
k in y o m ja .

#  E z  a  leg tö b b  e s e tb e n  n em  tö r té n ik  m eg. E lle n b e n  
m e g tö r té n ik  az , hogy  a  tú ln a g y ra  m é re te z e t t  fe lö n tések  

'e ltá v o lítá sa  u tá n  a  d a ra b o n  a fe lö n té se k  h e ly én  k o n tr a 
sz ívások  k e le tk e zn e k , a m ik  k ö n n y en  se le jtessé  te h e t ik  
a  d a ra b o t.

A z ed d ig i g y a k o r la t a z t  m u ta t ta ,  hogy  ö n tö d é in k 
ben  á l ta lá b a n  a  fo rm a  m eg te lése  fo ly ék o n y  v assa l la ssú , 
en n ek  k ö v e tk e z té b e n  ö n té sk o r a  m a g b a n  és a  fo rm á b a n  
k e le tk ező  gázok  egyrésze b e tó d u l a  fo rm á b a  és o n n an  
k e rü l k i a  fe lö n tések en  k e re sz tü l. K ö zb en  m e g tö r té n 
h e t ik  az  is, hogy  az ily e n  gázok  b en n szo ru ln ak  a  fo rm á 
ban . íg y  légzsákok  k e le tk e z n e k , am ik  az  ö n tv é n y t 
se le jtessé  te sz ik . (H ólyagosság .)

A  la s sú  ö n tés  és a  je len leg  h a sz n á la to s  m eg v ág ás 
és ö n té s-tech n o ló g ia  k ö v e tk e z té b e n  a  beöm lő  fo ly ék o n y  
fém n ek  m eg leh e tő sen  hosszú  u t a t  kell m e g ten n ie , am íg  
e lé rk ez ik  a  legszélső p o n th o z . E n n e k  k ö v e tk e z té b e n  a 
le ö n tö tt  m u n k a d a ra b o n  m eg leh e tő sen  n a g y  k em én y ség 
kü lö n b ség ek  m u ta tk o z n a k . E z  a  té n y  kü lönösen  k elle 
m e tle n  sz e rszám g ép a lk a tré szek n é l, p l. e s z te rg a á g y a k , 
fú ró szán o k , m aró g ép  hossz  sz á n ja i s tb .  E n n e k  o k a  az 
egyes sze lv é n y ek b e n  lévő és e lh e ly ezk ed ő  fo ly ék o n y  
fém b e n  fellépő  h ő m érsék le tk ü lö n b ség .

A m in d jo b b an  n ö v ek v ő  m inőség i k ö v e te lm é n y e k

1. N incs szükség  lá g y ító ü s tö k re  és csom agoló 
an y a g ra , m iá lta l  le h e tő v é  v á lik  a  kem ence gyors fel- 
fű té se  és a  kem en ce  te rm ik u s  h a tá s fo k a  nő.

2. K ev eseb b  m u n k a  (k isebb  kezelési kö ltségek).
3. R ö v id  lá g y ítá s i c ik lusok  és igy  n ag y o b b  k i 

h o za ta l.
4. K ise b b  fa jlag o s he lyszükség le t.
5. Á lta lá b a n  olcsóbb ü z e m fe n n ta r tá s i kö ltségek .
6. Az ö n tv é n y e k  t is z tá b b a k , n incs szükség  u tó lag o s 

t is z t í tá s ra .
7. E g y en le te seb b  ö n tv é n y e k , n incs h éjképződés és 

n in csen ek  n a g y m é rté k b e n  e lh ú z ó d o tt ö n tv é n y ek .

F E L H A S Z N Á L T  IR O D A L O M  

P. N . Akszenov : ö n tv é n y e k  g y á r tá sa .
N. 0. Birsovics : V a sö n tésze t.
V. Z. Zubarev : G y o r síto tt  lá g y ítá s i  m ó d szerek  e lm é le t i a la p ja i te m p e r v a s  

lá g y ítá sn á l. L ite jn o e  P r o iz v o d s z tv o  1 953 . feb ru á r .
K. Borchardt : N e u z e itl ic h e  T em p er o fe n te ch n ik . (G iesse re i, 1 952 ., 8 . sz .)  
P. F. Hancock : G a seo u s A n n e a lin g  o f  W h ite h e a r t M .d leab le  C astin g s  

(F o u n d r y  T rad e J o u rn a l 19 4 6 ., 9 . sz . é s  G iesse re i 1 951 ., 11. szá m ).  
F. W. Jacobs : E le c tr ic  O v e n  A n n e a lin g  (T h e  F o u n d r y  1 9 4 8 ., 9 . s z .)  
F. Schulte : D a s  G lü h fr isch en  v o n  w e issem  T em p erg u ss  in  G asstrom .

(D ie  n eu e  G iesse re i T ec h n . W ie ssen sch . B e ih e fte  1 9 5 2 ,, 2 .  sz .)
F. Schulte : Zur M e ta llu rg ie  der G lü h u n g  v o n  W eiss tem p erg u ss  u n te r  

b eso n d er er  B e r ü c k s ic h t ig u n g  d e s  G lü h fr isch en s in  G as. (G iesse re i, 
1 9 5 1 ., 9 . sz .)

F. Schulte : M oderne T em p erö fen  fü r  G lü h u n g  in  G a sa tm o sp h ä re  (G les-  
se r e i T ec h n . W issen sc h . B e ih e f te , 1 9 5 2 ., 6 /8 .) .

a  m e g m u n k á lt fe lü le te k tő l ab sz o lú t t is z ta s á g o t k ö v e 
te ln e k .

M inőségi ö n tv é n y e k  m e g m u n k á lt fe lü le te in  sem  
g r a f i t  k iv á lá s , sem  sz ívódás n em  le h e t.  M ár p ed ig  tu d 
ju k  a z t ,  h o g y  h a  az  ö n tv é n y  egyes sze lv én y eib en  az  
ö n té s  u tá n  h ő m é rsék le tk ü lö n b ség ek  v a n n a k , k ö n n y en  
á l ln a k  elő elszívások , am in ek  e red m én y e k ép p e n  a  m eg 
m u n k á lt  fe lü le te n  a  sz ö v e t r i tk a  lesz.

M ég v eszedelm esebb  a  h e ly z e t - gőzh en g erek  és 
p e rse ly e k  fu ra ta in á l ,  a h o l a  kü lönböző  h ő m é rsé k le t 
k ü lö n b ség ek  k ö v e tk e z té b e n  belső  sz ív ó d áso k  á lln a k  
elő, a m e ly e k  n ag y o n  sok  e se tb e n  2000— 3500 kg-os 
m a jd n e m  k é sz re m u n k á lt h e n g e re k e t te sz n e k  se le jtessé .

A  sz erk esz tő k  a n y a g m e g ta k a r í tá s  m ia t t  m erészebb  
fa lv a s ta g sá g -á tm e n e te k e t a lk o tn a k  ésj sok  h e ly en  
b o rd á z á ssa l ó h a j t já k  b iz to s íta n i az egyes szelvények  
m e g k ív á n t sz ilá rd sá g i é r té k é t .  Az ed d ig i tech n o ló g iáv a l 
v a ló  ö n té sn é l o ly a n  h ő m é rsé k le tk ü lö n b sé g ek  lép n ek  
fe l a  fa l és b o rd á k  k ö z ö tt, am e ly e k  k ö n n y e n  a  b o rd á k  
re p e d ésé re  v e z e tn e k .

C seh sz lo v ák ia i ta n u lm á n y u ta m  ta p a s z ta l a ta i t  le 
sz ű rv e , a  sz o v je t sz ak iro d a lo m  seg ítségével, v a la m in t 
m ásfé l éves k i ta r tó  m u n k a  és k ísé rle te k  e red m én y e in ek  
a la p já n  ú j öntési eljárást dolgoztam ki, am it gyorsöntés
nek neveztem el.

Mi a  g y o rsö n té s  lényege ? A  rö v id  v á la sz  a  k ő v e t 
kező  :

1. Olyan gyorsan kell a form ának megtelnie folyékony 
vassal, hogy a leöntött munkadarab m inden egyes szelvé
nyében leöntés u tán  a hőmérséklet közel azonos legyen.

2. A  levegő- és gázelvezetés technológiáját úgy kell 
megváltoztatni, hogy öntés közben a forma- és maghomok
ban éghető anyagok elégése következtében keletkező gázok
nak ne legyen m ódjuk a formába beáramlani.

E ze n  ö n té s i e l já rá s  m e g v a ló s ítá sa  cé ljábó l n em csak  
az  edd ig  h a sz n á la to s  ö n té s i id ő t kell le rö v id íten i, h an e m  
tö b b ^ m á s  k é rd é s t  is  m eg  k e ll o ld an i.

E ze k  a  k érd é sek  a  k ö v e tk ez ő k  :
1. A  formába beömlő folyékony vasnak a legrövidebb 

úton kell haladnia, hogy a forma legszélső pontjához érjen.
E  célból a  le ö n ten d ő  fo rm á t z ó n á k ra  k e ll b o n ta 

n u n k  és m in d e n  egyes zó n a  tá p lá lá s á t  k ü lö n  beöm lővel 
kell b iz to s íta n i. Az így  tö r té n ő  ö n té sn é l a  g y o rs  te lítő d é s  
b iz to s ítv a  v a n , u g y a n a k k o r  a  tö b b  beöm lő sze lv é 
n y e n  á th a la d ó  fo ly ék o n y  v a s  k ev ésb b é  idéz elő rom bo-

* B e é rk e z e tt 1953. jú l. 10-én.
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lá s t  a  szelvény  széle in , n em  so d o r le h o m o k o t és t is z tá b b  
ö n tv é n y t k a p u n k , m in t  1— 2 beöm lővel. A z ó n á k ra  va ló  
b o n tá s  b iz to s ít ja  u g y a n a k k o r  a  le ö n tö tt  m u n k a d a ra b  
egyes sze lv én y eib en  a  közel azonos h ő m é rsé k le te t, 
am in ek  e red m én y e k ép p e n  a  leh ű lésn él a  k á ro s  e lsz ívási 
je len ség ek  e rő sen  csökkennek , az ö n tv é n y  egyes p o n t 
ja in  m é rt B rin e ll-k em én y ség ek  közel azo n o sak  és az 
ö n tv é n y b en  lévő k áro s  feszü ltség ek  lényegesen  csö k 
k en n ek .

2. A  beömlő folyékony vas lehetőleg ne, vagy csak 
csekély mértékben változtassa irányát.

A beö m lő k et ú g y  kell m e g v á la sz ta n i, hogy  a 
befolyó fo lyékony  v as  csekély  tö résse l v ag y  tö ré s  nélkü l 
é rje  el az ö n tv é n y  szélső p o n tjá t .  Íg y  r i tk á n  k e le tk e z 
h e tn e k  légzsákok .

3. Öntés közben az emelkedő folyékony vas szintje felett 
lévő levegő bizonyos mértékig való összesűrítése biztosítandó, 
hogy nyom ást gyakorolhasson a folyékony vas felületére. 
E  célból a  fe lö n tése k e t te lje sen  m eg le h e t sz ü n te tn i.  
Az e rre  v o n a tk o zó  k ísé rle te k  a z t m u ta t tá k ,  hogy  a 
szü rk e  ö n tv én y ek n é l fe lö n té se k re  n in cs  szükség, csak  
n ag y o b b  m eg m u n k álási rá h a g y á s ra . N em csak  a k ísé r 
le te k , h an e m  a  so ro z a tb a n  tö r té n ő  g y á r tá s  is beb izo 
n y í to t ta  e z t.

A  m in d jo b b a n  felfelé em elkedő  fo lyékony  fém  
ö sszesű ríti a  fo rm á b a n  lévő lev eg ő t és a  fo rm ah o m o k o n  
k e re sz tü l n y o m ja  k i.

4. A  formában lévő levegő elvezetésének biztosítása 
céljából légzőket kell alkalm azni.

E zen  légzők ö sszk eresz tsze lv én y én ek  a  3. p o n tb a n  
e m líte tt  okok  k ö v e tk e z té b e n  kb . a  beöm lő k e re sz tsz e l 
v én y  fe lének  ke ll lenn ie , legnagyobb  á tm é rő je  ped ig  
10 m m .

M int lá th a t ju k ,  a g y o rsö n tésn ek  k é t sa rk a la to s  
p o n tja  v a n  : az  egy ik  : m egállapítani és betartani az 
öntési sebességet, a  m áso d ik  : megállapítani a légzők

keresztszelvényének nagyságát, hogy mesterséges nyomást 
állítsunk elő az emelkedő folyékony vas szintje fölött abból 
a célból, hogy a magban és a formahomokban öntéskor 
keletkező gázok ne tódulhassanak az üres formába, hanem  
a magból kivezető levegözö csatornákon, illetőleg a forma- 
homokon keresztül távozzanak• el.

Az ö n té s i sebességgel fo g lalkozva m e g á lla p íth a tó , 
hogy n á lu n k  az ö n té si sebesség  k is  és közepes d a ra b o k 
ná l csak  10— 30 k g /m p  v o lt, a  n a g y  d a ra b o k n á l fe lm en t 
50— 70 k g /m p -re . C sehsz lovák iai m érése im  sze rin t a  
legk isebb  ö n té si sebesség  50 k g /m p , a leg n ag y o b b  
400 k g /m p  v o lt.

M in thogy  m a te m a tik a i  a lap o n  n em  tu d tu k  m eg 
ta lá ln i az összefüggést az  ö n té s i sebesség  és az ö n tv é n y  
sú ly a  k ö z ö tt, a z é r t  tö b b  száz m é ré s t v ég e z tü n k  kis, 
középes és n ag y  d a ra b o k n á l az ö n té si id ő re  v o n atk o zó lag . 
A le m ért id ő k e t az ö n tv é n y ! sú ly á ra  v o n a tk o z ta tv a  
d ia g ra m m b a n  fo g la ltu k  össze. E zen  összefog la lás a la p 
já n  az ö n tv é n y e k e t négy  c so p o rtra  o sz to ttu k  fel :

I . 0— 500 kg.
П. 500— 3 000 kg.

I I I .  3 000— 10 000 kg.
TV. 10 000— 32 000 kg.

A k ísé rle ti m érések  a la p já n  m e g ra jzo ltu k  és u tá n a  
k isz á m íto ttu k  az  egyes c so p o rto k  je llem ző fü g g v én y é t. 
E zen  je llem zők  a k ö v e tk ez ő k  :

1. y  =  F  (a-) =  20 a- (In  áb ra ).
I I .  а/ — =  14 a; +  3 (16 áb ra ).

I I I .  y  — — 5 X -j- 30 ( le  áb ra ).
IV . y  =  =  x  +  70 (Irf áb ra ).

Ezeknél a függvényeknél x  az öntendő öntvény tiszta 
súlyát jelenti tonnában, a megkapott y érték az időt adja 
meg másodpercben.

mp

m p

1/c. á b ra . 1/d. áb ra .
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E  jellem ző fü g g v én y e k e t egy d ia g ra m m b a n  fo g la ltu k  
össze, m e ly e t a  k ö v e tk ező  le  á b rá n  m u ta tu n k  be.

mp

E rrő l a  d iag ram m ró l azo n n a l leo lv ash a tó  az  ö n t 
v ény  sú ly á n ak  ism ere téb en  az ö n tv é n y  ö n té s i ideje.

Az ö n té si idő  ism e re té b e n  a  beöm lő össz-keresz t- 
szelvény  a  H en o n -k ép le t a la p já n  k isz á m íth a tó  :

T  ■ (I

P =  az ö n tv p n y  sú ly a  k g -b an ; T  =  ö n té s i idő 
m áso d p ercb en ; d szorzó, am ely  az  a n y a g  m inősége 
sz e r in t v á lto z ik  (18 k g /m m 2 sz ak ító  sz ilá rd sá g ú  v asn á l 
d =  1,6 ; 22— 26 k g /m m 2 sz a k ító  sz ilá rd sá g ú  v asn á l
1.4 ; 26— 32 k g /m m 2, ille tő leg  F eS i-a l m ó d o s í to tt  fo ly é 
k o n y  v asn á l d =  1,2; S  =  összbeöm lő k eresz tsze lv én y  
cm 2-ben.

E  k é p le te k  fe lh a szn á lá sáv a l a  beöm lő ren d szer össz- 
k ere sz tsze lv én y e  g y o rsan  k isz á m íth a tó . A beöm lők 
sz ám a  a leö n ten d ő  ö n tv é n y  a la k já tó l és m a g ja in a k  
e lh e ly ezésé tő l függ.

A g y o rsö n tés  m áso d ik  le g fo n to sab b  fe lté te le  :
M eg kell akadályozni a formahomokban és a m ag 

homokban öntéskor keletkező gázok és gőzök beáramlását 
a formába.

E  célból m eg kell á l la p íta n i ,  hogy m ilyen  g á z 
n y o m áso k  k e le tk e zn e k  a fo rm ah o m o k b an  és a  m ag- 
h o m o k b an , m ik o r é ri el a gázn y o m ás a legnagyobb] 
é r té k é t.  C sakis ezen é r té k e k  b ir to k á b a n  le h e t n ag y jáb ó  
m eg á llap ítan i a z t  a  tú ln y o m á s t ,  a m ire  ö n té sk o r a 
fo lyékony  s z in t f e le t t  lévő lev eg ő ré teg b en  szükség  v an , 
hogy  m eg  tu d ju k  a k a d á ly o z n i a  fo rm a- és m a g h o m o k 
b a n  k e le tk ező  gázok  és gőzök b e á ra m lá sá t a m ég 
fo ly ék o n y  v assa l ki nem  tö l tö t t  fo rm arészbe .

E b b ő l a célból a  k ö v e tk ező  k ís é r le tso ro z a to k a t 
v ég e z tü k  el.

A k ísé rle te k  cé ljá ra  a  h a sz n á la to s  fo rm a- és m ag 
hom o k b ó l 75 m m  m ag as, 25, 28, 35 m m  á tm é rő jű  
döngölt p ró b a te s te k e t k é sz íte ttü n k .

E  p ró b a te s te k e t  középen  k isz ú rtu k , a  k isz ú rá s  
helyébe ly u k a k k a l e l lá to t t  csövet h e ly e z tü n k  be. E zen  
csö v e t n y o m ásm érő v e l k a p c so ltu k  össze. Az ilym ódon 
e lk é sz íte tt  p r ó b a te s te k e t  1320° C h ő m é rsé k le tű  fo lyé 
k o n y  v a s b a  n y o m tu k  b e  és 5 m p -en k é n t m é r tü k  a 
k e le tk e ző  gázok  n y o m á sá t.

A k ü lönfé le  a n y a g o k b a n  k e le tk ező  gázok  k ife jlő 
dése és m a x im á lis  n y o m ása  m ás-m ás id ő p o n tb a n  m u ta t 
k o z o tt.

Az I. tá b lá z a tb a n  p é ld ak é p p en  közlöm  a  k ísé rle t 
c é ljá ra  fe lh a sz n á lt fo rm a- és m aghom ok  egy ikének  
összes je llem ző it, v a la m in t a m é rt tú ln y o m á s  é r té k e it .

1. táblázat
Egységes szintetikus homok, nyersformázás

N y e r s K e v e r é k
S z e m c s e e lo s z lá s

mm 0 0/
/0

C fá z á tb o c sá tá s .................... 98 S z in te tik u s  h om ok  . . . . 1.5
X yom ó sz ilá rd sá g ............... 540 B e n to n it ........................ 4 O 1,5— 1,0 0,42
N y íló s z ilá rd s á g .................. 150 A gyag ............................... •>o

-  / 0 1.0 0,6 9.82
K e m é n y sé g .......................... 78 K őszénliszt . . . .............. e° 0,6— 0,3 16,45
F o ly h a t ó s á g ........................ 72 0,3— 0,2 48,28
X ed \ e s s é g ta r ta lo m ........... 6 ,8% 0,2— 0,1 18.38
T ű zállóság  ........................... 1350 C J 0,1— 0,06 6.77
A gyag- és p o r ta r ta lo m  . . . 8.2% <  0,06 0,44

(íáznyomásvizsgálat 75 mm magas nyers próbatesten

Indul 25 mm 0 2S mm 0 35 mm 0

mp mm VO mm VO mm VO

5 6 2 2
10 9 2 4
15 14 4 6
20 18 6 11
25 21 и 15
30 18 12 16
35 18 io 18
40 16 18 20
45 14 22 24
50 12 i6 20
55 8 10 12
60 4 4 8
65 2 2 4

Az így k észü lt tá b lá z a to k b ó l m e g á lla p íth a tó  az. 
hogy a g ázfejlődés k u lm in ác ió s  p o n t ja i  25— 45 m p-nél 
v an n a k . A k ísé rle te k  az t m u ta t tá k ,  hogy  a fo rm a h o m o k 
n á l a legnagyobb  n yom áscsúcs 24 m m  vízoszlop, a  leg 

k iseb b  6 m m  vízoszlop. A m ag o k n á l legnagyobb  a 20 
m m  vízoszlop, leg k iseb b  az 5 m m  vízoszlop.

U g y a n a k k o r  az  is m e g á lla p íth a tó , hogy  b a j t  o koz 
h a t  a  ro sszu l k is z á r í to t t  m ag , m e r t a  n ed v es m agnál 
m á r 10 m p  m ú lv a  je le n tk e z ik  a  m a x im á lis  tú ln y o m á s .

E zen  é rté k ek b ő l az  is k ö v e tk e z ik , hogy a  fo rm áb ó l 
k iv eze tő  lev eg ő c sa to rn á k  (légzők) keresz tsze lv én y é t úgy 
kell m e g v á la sz ta n i, hogy  a r a j tu k  k iöm lő le v eg ő m en n y i 
ség csak  a n n y i legyen , ho g y  a fo rm á b an  tú ln y o m á s  
k e le tk ezzék  s ezen tú ln y o m á s  a  b e á ra m lá s t m e g a k a 
dályozza.

M in th o g y  e lm éle ti sz á m ítá so k  a la p já n  célhoz nem  
ju to t tu n k ,  g y a k o r la ti  ta p a s z ta la to k r a  tá m aszk o d v a  
m e g á lla p íto ttu k , ho g y  a légzők összkeresztmetszete nem  
haladhatja meg a beömlő keresztmetszetének 60— 70%-át.

Az ily  m ódon m e g v á la sz to tt  légzőszelvények  a lk a l 
m a zá sáv a l a tú ln y o m á s t b iz to s í to t tu k  és a  le ö n tö tt  
ö n tv é n y e k n é l m eg m u n k á lás  u tá n  m eg h ib áso d áso k a t 
nem  ta p a s z ta l tu n k .

Meg kell az o n b a n  em líten em , hogy  v o lta k  o ly a n  
ö n tv é n y e in k , ah o l te lje se n  m eg k e lle t t s z ü n te tn i a lég 
ző k e t, m e r t  az egész v ék o n y  légzőszelvények  is k o n tra -  
sz ív á s t id é z te k  elő az  ö n tv é n y b en .

E ze k  a  k o n tra sz ív á so k  re n d sz e r in t a  készre  m u n k á- 
lá sk o r  m u ta tk o z ta k .

A légzők te lje s  m e g sz ü n te té se  u tá n  a  szívódási 
je len ség ek  m eg szű n tek .
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A fo rm á b an  lévő levegő a fo rm ah o m o k o n  k ere sz tü l 
tá v o z o t t  el, t e h á t  m e g szű n t az  a  fe ltev és , ho g y  a  fo rm á 
b a n  lévő  levegő n em  tu d v a  e ltá v o z n i a  fo rm áb ó l, 
le fő v é s t okoz.

I t t  kell fe lh ív n i a  f ig y e lm e t a  döngölés m ó d já ra .
Az év század o s g y a k o r la t a z t m u ta t ja ,  hogy  a  fo r 

m ázásn á l a  legerősebb  döng ö lést k ö zv e tle n ü l a fo rm a 
k ö rü l kell végezn i, felfelé a  szek rén y  felső részéig  a 
döngölés kem én y ség e  á lla n d ó a n  csö k k en , m íg  a  fe l 
sz ínen  a  leg lazáb b . U g y a n a k k o r  a  m ag k ész ítésn él a  
m a g sze k ré n y  szélén  ke ll a  leg k em én y eb b  d öngö lést 
végezni, befelé a  m ag  közepe felé a döngölés k em énysége 
á llan d ó a n  csökken  és k özépen  te lje se n  la z a  kell, hogy  
legyen. E ze n  la z a sá g o t n ag y  k ite r je d é sű  m ag o k n á l ap ró  
koksszal, v ag y  s a la k k a l p ó to lju k . E zen  döngölési e ljá rá s  
cé lja  az is , hogy  a  fo rm a- és m ag h o m o k b an  k e le tk ező  
gázok  n e  a  fo rm á b a  á ra m o lja n a k , h an e m  a  k ö n n y eb b  
u t a t  v á la sz tv a , v a g y  fo rm ábó l a  fo rm aszek rén y en  
k e re sz tü l tá v o z z a n a k  el, v ag y  a  m agból a  levegők ivezető  
c sa to rn á k o n  k eresz tü l.

S ajnos, ez t a  döngölési e l já rá s t k ev esen  t a r t j á k  be, 
p ed ig  az  egy ik  fő a lk o tó része  az  ö n tő  tu d o m á n y á n a k .

K ü lö n  k i kell té rn e m  a z o k ra  az e llen v e té sek re , 
am ely ek  a  fe lö n tések  m eg szü n te té se  k ö v e tk e z té b e n  fe l 
m erü ln ek , m e rt en n e k  k ö v e tk e z té b e n  e te ch n o ló g ia i 
e l já rá s t sok  tá m a d á s  é rte .

A z, h o g y  a  fo rm á b a n  lévő p iszok , az  ö n té s  közb en  
a  tech n o ló g ia i fegyelem  b e n e m ta r tá s a k ö v e tk e z té b e n  b e 
e r e s z te t t  sa lak , av a g y  a  fo lyékony  v a s  á l ta l  le tö r t  m a g 
részek  n em  k e rü ln e k  be a  fe lö n tő  tö lcsé rek b e , te lje s  m é r 
té k b e n  b iz o n y íth a tó . E ze k  re n d sz e r in t m a g á b a n  az  ö n t 
v én y b en  h e ly ezk ed n ek  el, ille tő leg  a  fo rm a  k iá lló  részein , 
szög lete in  a k a d n a k  m eg, s a  d a ra b o t se le jtessé  tesz ik .

E n n e k  ellenére  sok k ifogás m e rü lt fel a  fe lö n tések  
e lh ag y á sa  m ia tt .  Az eg y ik  e llen v e té s  az v o lt, hogy  a 
kü lönböző lehű lési sebességek  k ö v e tk e z té b e n  sz ívódások  
m u ta tk o z n a k  ; e sz ívódások  elk erü lése  céljábó l fe lö n tő 
k e t  h e ly ez tek  el az  ily e n  cso m ó p o n to k n á l. E z az e lg o n 
do lás a  g y a k o r la t sz e rin t nem  h e ly tá lló .

Az edd ig  fe lö n tés  né lk ü l le ö n tö t t  d a ra b o k n á l a  
m eg m u n k álás  u tá n  az á tm e n e ti  részeknél sem m iféle 
sz ív ó d ási je lenség  n em  m u ta tk o z o tt .

N em csak  a  g y o rsö n tésn él, h an em  m ás ö n té s i 
tech n o ló g ián á l is —  h a  n ag y  fa lv asta g ság k ü lö n b ség e k  
m u ta tk o z n a k  —  az á tm e n e tn é l a  tö k é le te s  s z ö v e t 
sze rk ez e t b iz to s ítá sa  céljából, h a  p ed ig  a  m u n k a d a ra b  
v ízn y o m ás a lá  k e rü l, a  sz iv árg ás  ( r i tk a  szö v et) m eg- 
g á t lá s a  cé ljábó l mesterséges hűtést kell alkalm azni.

E zzel tu la jd o n k é p p e n  a  h á ro m  leg fo n to sab b  p ro b 
lém a m eg o ld ás t n y e r t .  A  tö b b i k é rd é sre  ad jo n  v á la sz t 
a  g y a k o rla t, a m it a  k ö v e tk ez ő k b en  ó h a jto k  tá rg y a ln i.

Az ö n tv é n y e k e t, m e ly ek  kü lönböző  ig é n y b e v é te le k 
nek  v a n n a k  k ité v e , tu la jd o n sá g a ik , fe lép ítésü k  és fel- 
h a szn á lá su k  sz e r in t k é t  rész re  o sz th a tju k . Az első 
c so p o rtb a  ta r to z n a k  azok  az  ö n tv é n y ek , am ely ek  csak  
m ech a n ik a i ig é n y b ev é te lek n ek  v a n n a k  k ité v e  (csúszás, 
kopás, h a jlí tá s ,  n y o m ás). A  m áso d ik  c so p o rtb a  ta r to z ó  
ö n tv é n y e k  azok , m e ly ek  a  m e ch a n ik a i ig én y b ev é te len  
k ívü l lég-, víz-, gőz- és g ázn y o m á sn ak  v ag y  ro b b a n á s 
n a k  v a n n a k  k ité v e .

M ind a  k é t  cso p o rth o z  ta r to z ó  ö n tv é n y e k  g y o rs 
ö n té s i te c h n o ló g iá ja  k ü lö n b ö z ik  eg y m ástó l. E z ad ó d ik  
az ö n tv é n y  a la k já b ó l és te rm észe téb ő l.

Az R . M. v asö n tö d é jéb en  gép i fo rm ázássa l k észü lt 
marógépállványok (2. áb ra )  m e g m u n k álás  u tá n  a  csúszó 
részeken  m eg h ib áso d áso k a t m u ta t ta k ,  a m e ly e k e t csak  
részb en  le h e te t t  ja v íta n i .  A m eg h ib áso d áso k , beszívó- 
d ás  fo rm á já b a n  a  csúszó fe lü le te k n e k  I I I . ,  IV . és V. 
je lzésű  fe lö n tése in é l je le n tk e z te k . Ekkor próbáltuk meg, 
hogy egyszerűen nem  alkalm aztunk felöntést. A  fe n t ie k 
b en  je lz e t t  fe lö n tések  h e ly e t t  5 m m  á tm é rő jű  lég ző k e t 
a lk a lm a z tu n k  csak  a z é r t, hogy  az  ö n té s  k ö v e tk ez téb e n  
k e letkező  légzsákokból a  lev eg ő t el tu d ju k  tá v o líta n i.  
U g y a n a k k o r  40  m m -es rá h a g y á s t  a lk a lm a z tu n k  a 
csúszórészen, hogy  az ö n té s  k ö v e tk e z té b e n  a  fo rm áb ó l 
a  fo ly ék o n y  v a s  á l ta l  ö ssz esz ed e tt „ sz e n n y “  eb b e  a  
részbe k erü ljö n . A m e g m u n k á lt ö n tv é n y e k  jó k  v o lta k . 
A  fe ld a ra b o lt rá h a g y á s i rész te lje se n  t i s z ta  v o lt, am i 
ig azo lta  a z t  az e lg o n d o lásu n k a t, ho g y  a  fo rm á b a n  
h a g y o t t  p iszok  és a  fo ly ék o n y  v a s  á l ta l  ese tleg esen  
leso d o rt m agrészek  n em  k e rü ln e k  be a fe lö n tések b e ,

h an e m  azok  ren d sz e r in t a  kiálló  csúcsokon, v agy  szög 
le te k e n  a k a d n a k  m eg.

E z az első k ísé rle t m ég 1951 sz ep tem b eréb en  a d ta  
a  lökést ahhoz , hogy  a  fe lö n tések  kérdésével b eh a tó b b a n  
fog lalkozzunk . R á jö t tü n k  te h á t  a r ra , ho g y  fe lö n tésre  
szükség  n incs, csak  m egfelelő  rá h a g y á sra . A  rá h a g y á s  
a z é r t  kell, m e rt a  fü rd ő  felszíne n y o m ás a l a t t  v an , 
te h á t  hó lyag o so d ás á l lh a t be. H a  a régi ö n té s  egész

m e n e té t v iz s g á l ju k ,la k k o r  m e g á lla p íth a tju k , hogy a 
g y o rs  ö n té s  k ö v e tk e z té b e n  a  fo rm a  g y o rsan  t e l t  m eg, 
a  fe lö n tések  és az ö n tv é n y  m eg m erev ed ése  k ö z ö tt idő- 
k ü lönbség  lé p e tt  fel, am i o ly a n  n a g y m é rv ű  b esz ív ó d á st 
o k o zo tt, hogy  az  ö n tv é n y t se le jte ssé  t e t te ,  v ag y  p ed ig  
csak  n a g y o b b  ja v ítá s  u tá n  le h e te t t  fe lhasználn i.

E zen  k ísé rle t u tá n  r á té r tü n k  a  so ro z a tg y á r tá s ra , 
am ely  b e b iz o n y íto tta  fe ltev ése in k  helyességét.

Az e x p o r tr a  készülő  marógépek hossz-szánjainál 
kü lön leges e lő írások  v o lta k , az  ö n tv é n y t m in d en  o ld a l 
ró l m e g m u n k á lják  és sem m in em ű  ja v ítá s t  nem  en g e 
délyeznek . E z t az ö n tv é n y t ö n tö t tü k  m á r  m in d en fé le 
k ép p e n  és le g u to ljá ra  —  m in t  a  3. á b ra  m u ta t ja  —  
ferd én , a tm o sz fe rik u s  nyom ó fejje l. A n a g y  s e le j t 
száza lék  n em  csö k k en t. G y o rsö n tésse l (4. áb ra ) az ö n t 
v é n y e k  jó k n a k  b iz o n y u lta k  a  m eg m u n k álás  ir tá n  is.

M iért k e lle t t a  rég i e ljá rá sn á l ro sszn ak  lenn ie  az 
ö n tv é n y n e k  ?
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feu, 5. áb ra .

1. A zért, m e r t  a  fo lyó v a sn a k  
hosszú u ta t  k e l le t t  m eg ten n ie  és a 
fe lü le te , a  fe le t te  lévő levegő h a t á 
s á ra  á lla n d ó a n  o x id á ló d v a  e lsa lak o - 
so d o tt .

2. Az a lk a lm a z o tt  fe lö n tő k  h e 
lyén  sz ívódások  k e le tk e z te k .

M iért k e l le t t  jó n a k  len n ie  a 
g y o rsö n tés i e ljá rá s sa l g y á r to t t  h o ssz 
s z á n n a k  ?

1. A m in t a  4. á b rá n  lá th a tó , a 
beöm lő re n d sz e r az  ö n tv é n y  h o ssz á 
b a n  h e ly ezk ed ik  el, s en n e k  k ö v e t 
k e z té b en  a  befo lyó  v a s  ú t ja  röv id . 
Az egyes p o n to k o n  az  ö n té s  u tá n  a 
fo ly ék o n y  v a s  h ő m érsék le te  közel e g y 
fo rm a. A g yors m e g tö lté s  k ö v e tk e z 
té b en  a  fo lyékony  v a s  felszíne rö 
v id  id e ig  v a n  k ité v e  a  levegő oxidáló  
h a tá s á n a k  : a  sa lak o so d á s  csekély. 
T ú ln y o m ás lé p e tt  fel a  fü rd ő  fe lü 
le té n , így  tö m ö re b b  l e t t  az  ö n tv é n y .

2. A  fe lö n tések  e lh ag y ása  k ö v e t 
k e z té b en  sz ív ó d áso k  n em  je le n tk e z 
t e k ' Az 5. á b rá n  karusszel-pad késtartó- 
gerendájának rég i g y á r tá s i te c h n o ló 
g iá já t  m u ta to m  be, am ely n é l sok 
d a ra b o t ja v íta n i k e lle t t. K ü lönösen  
a  fe lö n tések  h e ly én  v o lta k  m e g h ib á 
sodások . A fe lö n té se k e t e lh ag y tu k , 
g y o rsö n tés i e l já rá s t a lk a lm a z tu n k , a 
m u n k a d a ra b  h o sszáb an  légzőket á l 
l í to t tu n k  be (6. áb ra ). A  fo rm a  n a 
gyon  g y o rsan  t e l t  m eg, a m e g h ib áso 
d ás , a  gö rb ü lés m eg szű n t, a  B rinell- 
k em én y ség  a  k é t  legszélső p o n t k ö 
z ö t t  közel eg y fo rm a v o lt.

A g y o rsö n tés  egy ik  leg je lleg zete 
sebb  p é ld á já t  —  k ü lönös te k in te t te l  
a  befo lyó  fém  ir á n y v á lto z ta tá s á ra  —  
la p u n k  1963. 5. sz á m á b a n  m eg je len t 
c ik k em b en  is m e r te t te m  (Új e ljá rá s  
n a g y m é re tű  le n d k erék  g y á r tá sá b a n ).

K ielem ezve az  e lé r t e re d m é n y e 
k e t  m e g á lla p íth a tju k , hogy

1. M in d e n ü tt szem  e lő tt  t a r t o t 
tu k  a  g yors ö n té s i seb esség et, a m e 
ly e t az  e lőzőkben  k ö zö lt d iag ram m  
a la p já n  á l l í to t tu n k  be.

2. M inden e se tb e n  a lk a lm a z tu k  
a  zó n a re n d sz e r t és fig y elem b e v e t 
tü k  a z t  a  k ö rü lm é n y t, ho g y  a  befolyó 
v a s n a k  a  leg rö v id eb b  u t a t  k e ll m e g 
te n n ie  a  legszélső p o n tig .

3. A fe lö n té se k e t te lje se n  e l 
h a g y tu k  és csak  leg fe ljebb  10 m m  
á tm é rő jű  légzőket a lk a lm a z tu n k . Ez 
az  á tm é rő  füg g v én y e  a  h o z z á ta r to z ó  
fa lv a s ta g ság n a k .

A k ö v e tk ez ő k b en  hengeres önt
vények g y o rsö n tés i te c h n o ló g iá já t 
tá rg y a lju k , am ely n é l m á s  e lv ek  sze 
r in t  kell m eg o ld an i a  p ro b lém át . I t t  
is  cél a  g y o rsö n tés , hogy  az  egyes 
sze lv én y ek  k ö z ö tt  lényeges h ő m é r 
sék le tk ü lö n b ség ek  n e  lép h essen ek  fel 
és hogy  a  felfelé em elkedő  fo lyékony  
v as  fe lü le te  az  ö n té sk o r  n y o m á s  a l a t t  
legyen . U g y a n a k k o r  a  z ó n a ren d sz e rt 
is a lk a lm a z n i kell, m e r t  az  egy h e ly 
rő l tö r té n ő  ö n tésn é l o ly an  ö rv én y lé 
sek  k e le tk e z h e tn e k  a  fo rm á b an , m e 
ly ek  ro m b o lá so k a t id é z h e tn e k  elő.

E z t  a  cé lt körcsatornás nyomás 
alatti zuhanó öntéssel értük el.

A 7. á b ra  a  0-5-0 mozdony gőzhen
gerének rég i te ch n o ló g iá já t m u ta tja  
be. A m in t lá th a tó ,  ez t a  h en g e rt6. áb ra .
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k izáró lag  a  rá m á ró l, o lda lró l ö n tö ttü k .  A fu ra t  f e le t t  
n ag y  fe íö n té s t a lk a lm a z tu n k . Az ö n tv é n y b e n  fellépő 
feszü ltségek  k ö v e tk ez téb e n  a  b e k a r ik á z o tt  h e ly en  a 
b o rd á k  m eg rep ed tek , e lte k in tv e  a t tó l ,  hogy  a  fu ra tb a n  
is sok m eg h ib áso d ás tö r té n t .

Á tté r tü n k  a  felü lrő l való  n y o m áso s g y o rsö n tésre , 
a m it  a  8. á b ra  m u ta t  be. A  n a g y m é re tű  fe íö n té s t 
e lh ag y tu k . A  fo lyékony  v as  v a s ta g  su g a ra k b a n  zu h a n

a  fo rm áb a , a  felfelé em elkedő v a s sz in te t és az  o t t  
e lhelyezkedő  o x id ré teg e t á llan d ó a n  m o zg ásb an  t a r t j a  és 
e g y ú t ta l  friss íti.

U g y a n a k k o r  a  tú lfo ly ó k o n  k e re sz tü l b iz to s ítju k  a 
fo rm áb an  lévő levegő e ltá v o z á sá t és  b iz to s ít ju k  a te lje s

m e g te lítő d é s t. A z ily  m ódon  le ö n tö tt  g ő zhengereknél 
m eg szű n t a  rep ed ésv eszé ly , a  fu ra to k  tis z tá b b a k .

A 9. á b ra  n a g y  n y o m á sú  kompresszorhenger g y o rs 
ö n té si te c h n o ló g iá já t m u ta t ja  be. A rég i e ljá rássa l, 
am ely n é l a  7. á b rá n  lá th a tó  b eö m lő ren d sz e rt és fel- 
ö n té s  a lk a lm az tu k , te lje sen  k ifo g ás ta la n  h e n g e rt ö n 
te n i nem  tu d tu n k , m in d en  h en g er ja v í tá s ra  szo ru lt 
s fe n n á llt az a  veszély , h o g y  az  e x p o rtk ö v e te lm é n y e k 
n ek  n em  tu d u n k  e leg e t te n n i.

A z ú j e l já rá s n á l a  fe lö n té s t m á r  te lje se n  e lh ag y 
tu k ,  az ö n tv é n y e k  a  m e g m u n k álás  u tá n  te lje se n  k ifo g ás 
ta la n o k  v o lta k .

H en g e re s  te s te k n é l,  k ü lö n ö sen  az u tó b b i idő b en  
n a g y  n eh ézség ek e t o k o z o tt a  m e g m u n k á lt fe lü le tek  
t is z tá n ta r tá s a .

A  fe lü le te n  lévő sz ívódási je lenségek  és a  g r a f i t 
k iv á lás , a m it  a  m eg m u n k áló  m ű h e ly ek  p o ro z itá sn a k  
s z o k ta k  m o n d a n i, a  kü lönböző  sze lv én y ek b en  fellépő 
h ő m érsék le tk ü lö n b ség ek  k ö v e tk ez téb e n  előálló v á l to 
zások  és m erev ed ések  k ö v e tk ezm én y e i. A k ö rc sa to rn á s  
n y o m áso s zu h an ó  ö n tésn é l az  egyes zónák  k ö z ö tt  lévő 
h ő m érsék le tk ü lö n b ség ek  k ieg y en lítő d n ek . A g y a k o r la ti  
ta p a s z ta la to k  a z t  m u ta tjá k ,  hogy  az így ö n tö t t  forgás- 
te s te k  belső  fe lü le te i m e g m u n k álás  u tá n  te lje se n  k ifo g ás 
ta la n o k , am ik o r  m egfelelő  n y e rsa n y a g  is  áll re n d e l 
k ezésre .

A k ö v e tk ez ő k b en  egy tolattyùpersely se le jts ta t.isz- 
t i k á já t  m u ta to m  be.

1953. S ele jt

I. hó 65,3
TI. hó 57,5

I I I . hó 45,3
IV . hó 65.2

A feh é rse le jt 9 5 % -a  p o ro z itá so s  se le jt v o lt. A k ö r 
c s a to rn á s  n y o m áso s ö n té s re  á t té r v e  m á ju s  h ó n ap b an  
le ö n tö tt  p e rse ly ek b ő l 20 ,4%  feh é rse le jt v o lt, am in ek  
8 4 % -a  gázhó lyagos (rosszu l s z á r í to t t  m ag), 16% -a 
sa lak o s  v o lt  ( tech n o ló g ia i fegyelem  be n em  ta r tá s a ) .  
P o ro z itá s  te lje se n  m eg szű n t. M ájus h ó n ap b a n  az ö n tő k  
m e g ta n u ltá k  a  g y o rsö n tés  te ch n o ló g iá já t, am i a  jú n . hó 
I. d e k á d já b a n  m e g h o z ta  m á r  az  e re d m én y t : eg y e tlen  
d a ra b  sem  v á lt se le jtessé .

A  g y o rsö n tés  bev eze tésén é l n ag y o n  sok  a k a d á lly a l 
k e lle t t m egküzden i. T ech n o ló g u sa in k  legnagyobb  része 
n em  v o lt h a jla n d ó  e lism ern i az ú j e lg o n d o láso k at. 
E z v o lt  az  o k a  a n n a k , hogy az  egyes sú ly p o n ti ö n tv é 
n y ek n é l csak  ó v a to sa n  k e z d tü k  v á l to z ta tn i  az  ö n té si 
te c h n o ló g iá t és csak  az egyes k ísé rle ti eredm ények  
elem zése u tá n  té r tü n k  á t  a  so ro z a tg y á r tá s ra .
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N ag y  ellenkezés m u ta tk o z o t t  a  f iz ik a i dolgozók 
részérő l is, h isz en  ezen ú jsz e rű  ö n té s i te ch n o ló g ia  v a ló 
ság g al forradalmasítja a szürke öntvények gyártástechno
lógiáját. G ond o sab b  m u n k á t k ív á n  az ö n tő tő l, m e r t  a  
fo rm a  m e g te lítő d é se  gyors.

B e b iz o n y o so d o tt, hogy  ez a  g y o rsö n tés i e ljá rá s  a 
s e le j te t  n a g y b a n  c s ö k k e n te tte  és k ü lönösen  a  p o ro z itá s  
m e g szü n te té sén é l já ts z ik  n a g y  szerep e t.

F e lm e rü l a  k érd és , v á j jo n  m ié r t  te r je d  n eh ezen  a 
g y o rsö n té s  ?

Az o k o k a t a  k ö v e tk ez ő k b en  lá to m  :

1. E ze n  ö n té s i e l já rá sn a k  egy ik  a la p fe lté te le  a  n ag y  
beöm lő fészk ek  elkész ítése , m e ly ek re  ö n tö d é in k  n in c se 
n ek  b eren d ezk ed v e .

2. Az ü s tb ő l tö r té n ő  ö n té s  seb esség ét lény eg esen  
fokozn i kell, h o g y  a  beöm lő fész k e t á lla n d ó a n  te le  tu d 
ju k  ta r t a n i ,  az  ö n tő n e k  te h á t  m eg  kell szerezn ie  a  m eg 
felelő g y a k o r la to t.

3. A közép- és n a g y  d a ra b o k  ö n tésén é l az á lló k a t 
s a m o tt tég láb ó l kell k ik ép ezn i, a m it  sz ab v á n y o s íta n i 
kell.

4. A beöm lő ren d szer a  d a ra b  m e g v ág á sán á l v ékony  
és hosszú. A fo rm a k iképzése  a  beöm lésnél n ag y  g o n d o t 
igényel.

5. Az e lő ír t te c h n o ló g iá t az ö n tö d é n ek  p o n to sa n  
be kell t a r ta n ia ,  a  M E O -n ak  k ü lö n ö sen  a  bev eze té sn é l 
ú g y  a  fo rm ázás egyes ré sz le te it , m in t az  ö n té s i se b es 
ség ek e t és a  beöm lők k e re sz tm e tsz e te it  á llan d ó a n  e llen 
ő rizn i kell, v ag y is  a  tech n o ló g ia i feg y e lm et a  dolgozókkal 
százszázalékosan  be kell t a r t a tn i .  A M ÁVAG ö n tö d é ib en  
edd ig  38 ö n tv é n y n é l v e z e t tü k  b e  a  g y o rsö n té s t n ag y o n  
jó  ered m én n y e l. S zám ítá sa in k  sz e rin t a  fe lö n tések  csök 
k en tése , ille tő leg  te lje s  e lh ag y á sa  k ö v e tk e z té b e n  ö n tö 
d én k b e n  é v e n k én t kb . 800 t .  fo ly ék o n y  v a s a t  fogunk  
m e g ta k a r í ta n i .

Az e ljá rá s  országos v is z o n y la tb a n  va ló  m eghono 
s í tá sa  n ag y je len tő ség ű  n em csak  a z é r t ,  m e r t  fo lyékony  
v a s a t  ta k a r í tu n k  m eg, h a n e m  a z é r t is, m e r t sokka l 
kev eseb b  k ü lfö ld rő l b e sz e rz e tt n y e rsv a sa t és o lv a sz tó 
k o k sz o t h a sz n á lu n k  fel, n em  beszé lve a  s e le j t e rő te lje s  
csökkenésérő l.

A g y o rsö n tés  b ev e ze té sek o r m erészen  kell h o zzá 
n y ú ln i az  egyes k érd é sek  m ego ldásához, a k k o r  a  s ik e r  
n em  m a ra d h a t  el.

Az öntöttvasvizsgálat mai helyzete*
L U K A C S F A L V I  T I B O U

I I .  R É S Z .

T. Л у к а ч ф а л в и :  СЕГОДНЯШ НОЕ П О ЛО Ж ЕН И Е 
ИСПЫ ТАНИЯ ЧУ ГУН А .

D ip l. In g . Tibor Lukácsfalvi: Die heutige Lage der 
tíraugussuntersuchung.

В ) D inam ikus igénybevétel

1. V tővizsgálat

A le g ú ja b b  id ő k ig  a  sz a k iro d a lo m b an  az a  v é le 
m én y  u ra lk o d o t t ,  hogy  az  ö n tö ttv a s a k  d in a m ik u s  v izs 
g á la ta  felesleges, m e rt rid eg  a n y a g  és eg y ré sz t az  ü tv e -  
h a jlító v iz sg á la t sem m ivel tö b b  fe lv ilá g o s ítá s t n em  a d  
az an y ag ró l, m in t a  sz a k ító p ró b a , m á sré sz t a  szükséges 
n ag y o n  k is  ü tő m u n k a é r té k  m ia t t  a  fellépő v eszteségek  
az  e re d m én y e k e t e rősen  m e g h am is ítjá k . Az acéloknál 
az ü tő m u n k a  v iz sg á la tá v a l fő cé lu n k  az a n y a g  rideg , 
k r is tá ly k ö z i tö ré s re  v a ló  h a jla m o ssá g á t m egvizsgáln i. 
M ivel az  ö n tö ttv a sn á l a  g ra f itla m e llá k  m ia t t  ú g y is m in 
d ig  ez a  tö ré s i f a j t a  lép  fel, az ü tő v iz sg á la t felesleges.

Collaud sv á jc i k u ta tó  m ú lt év  sz e p te m b eré b en  t a r 
t o t t  e lő ad á sáb a n  a r r a  a  m e g á lla p ítá s ra  ju to t t ,  ho g y  a  
v a sö n tv é n y e k n e k  a  tö ré s i b iz to n sá g  sz em p o n tjáb ó l tö r 
té n ő  e lb írá lá sáh o z  az ü tő v iz sg á la t ép p e n  o ly a n  fon tos, 
m in t  az  acé loknál.

V izsg á la ta in á l abb ó l in d u lt  k i, ho g y  az ü tv e h a jl ító -  
p ró b a  a  tö ré sh e z  szükséges m u n k a  m é ré sé t je le n ti, am i 
n em  m ás, m in t az  a la k v á lto z ta tá s sa l szem ben  k i f e j te t t  
e llená llás és a  defo rm áció  sz o rz a tá n a k  in te g rá lja  az 
egész tö ré s i fo ly a m a tra  v o n a tk o z ta tv a . E n n e k  é r té k e  
p ed ig  a k k o r  is le h e t k icsi, h a  a  d efo rm áció  elég n ag y  
u g y an , de az  a la k v á lto z ta tá s s a l szem ben  k i f e j te t t  e llen 
á llás  k icsin y . Az ily en  a n y a g o k a t p ed ig  n em  h e ly es  
rid eg n ek  te k in te n i.  R id eg  az o ly a n  a n y a g , am e ly  k is  
d efo rm ációná l e ltö rik , b á r  a  tö ré sh e z  szükséges m u n k a  
a  n ag y  a la k v á lto z á s i e llen á llás  m ia t t  n a g y  é r té k  le h e t.

M ivel az  ö n tö t tv a s  az  előbbi c so p o rtb a  ta r to z ik , 
ah o l t e h á t  k is  tö ré s i e n e rg iáv a l sz á m o lh a tu n k , el kell 
te k in te n ü n k  az ü tő p ró b á k  b em etszésé tő l. E z u g y an is  
o ly  m é rté k b e n  c sö k k en ten é  az ü té sh ez  szükséges e n e r 
g iá t, h o g y  az  e lk e rü lh e te tle n ü l fellépő v esz teség ek  m ia tt  
a  k ié rték e lés  k iv ih e te tle n n é  v á ln ék .

E n n e k  k ö v e tk ez m én y e  v isz o n t az a  té n y , hogy  
am íg  a  b e m e ts z e t t  p ró b á k n á l a  ru g a lm a s  defo rm áció

* E lh a n g z o tt  S z a k o sz tá ly u n k  1953. m á ju s  21-i 
ü lésén .

le h e tő ség é t k iz á r ju k , ad d ig  a  be n em  m e ts z e tt  p ró b á k 
k a l csak is  a  ru g a lm a s  és p la sz tik u s  d efo rm áció  összege 
m é rh e tő . A  tö ré s i b iz to n sá g  m eg íté lése  szem p o n tjáb ó l 
v isz o n t e rre  is v a n  szükség. A  tö rő m u n k a  é r té k é t  i t t  is 
az e l tö r t  k e re sz tm e tsz e tre  v o n a tk o z ta t tá k ,  am i azo n 
b a n  —  ép p e n  ú g y , m in t az  acé ln á l —  elm éle ti sz em p o n t 
ból h e ly te len .

A  v iz sg á la to k a t 20 m m  á tm é rő jű , 120 m m  h osszú  
m e g m u n k á lt p ró b a te s te k e n  v ég ez ték  100 m m  tá m a s z tó 
közzel, 3 m kg-os rúgós ü tő m ű v e l. A fe lh a szn á lt energ ia  
0,7— 2 m k g  k ö z ö tt  m o z g o tt és az  e re d m én y e k  v isz o n y 
lag  k is  sz ó rá s t m u ta t ta k .

K ü lö n  m eg v izsg álv a  a n n a k  le h e tő ség é t, h o g y an  
le h e tn e  az  e re d m én y e k  sz ó rá sán a k  fő  o k á t az ü té sk o r  
sz é td o b o tt p ró b a te s td a ra b o k  g y o rs ítá sá ra  fo rd íto tt  
energ ia  h a tá s á t  k iküszöbö ln i, a r r a  a  m e g á llap ítá sra  
ju to t t ,  h o g y  az ü tő m ű  e n e rg iá já t ú g y  kell v á lto z ta tn i ,  
hogy az ép p en  a  p ró b a te s t  e ltű réséh ez  leg y en  elégséges. 
Ez a  m ego ldás a  fá ra sz tó  v iz sg á la to k h o z  h aso n ló an  —  
tö b b  p ró b a te s t  fe lh a sz n á lá sá t k ív á n ja  m eg, am i k é tsé g 
te le n ü l n eh ézk es m egoldás.

A s o k fa jta  k ísé rle ti a d a t  közü l leg je len tő seb b  a 
lág y ító h ő k eze lés h a tá s á n a k  v iz sg á la ta  k ü lönfé le  ö. v. 
fa jtá k n á l .

A v iz sg á la th o z  13 kü lönféle  sz ü rk e ö n tv én y b ő l ö n 
t ö t t ,  30 m m  á tm é rő jű , p ró b a te s te k e t  h a sz n á lta k , a m e 
ly ek b ő l 20 m m  á tm é rő jű  120 m m  hosszú  p ró b a te s te k e t 
m u n k á lta k  k i s z ta t ik u s  és d in a m ik u s  h a jlító p ró b ák h o z . 
E g y  so ro za t p ró b á t  h ő k eze le tlen  á l la p o tb a n  v iz sg á ltak , 
egy m á sik  so ro z a to t p ed ig  lá g y ító  hőkezelés u tá n ,  am ely  
850 C°-on k é t  ó rá n  á t  t a r tó  izz ításb ó l és kem encében  
tö r té n ő  lehű lésből á l l t ,  t e h á t  fe rr itk é p z ő d é s t e red m é 
n y e z e tt .

A  k é t  so ro za t k ísé rle ti e re d m é n y e it a  9. á b ra  t ü n 
t e t i  fel. A z áb ráb ó l k i tű n ik , ho g y  h ő k eze le tlen  á l la p o t 
b a n  50 k g /m m 2 h a jlító sz ilá rd ság g a l ren d e lk ező  ö n tö t t 
v a s  fa jlag o s tö rő m u n k a  é r té k e  25 cm kg/cm * v o lt, a  h ő 
k ez e lt p ró b á k  azonos h a jlító sz ilá rd ság ú  d a ra b ja  k é t 
szeres tö rő m u n k a é r té k e t e re d m é n y e z e tt. S z ta tik u s  sz i 
lá rd sá g i é r té k e k  a la p já n  a k é t  ö n tö t tv a s a t  egyenlő  é r té 
k ű n e k  kellene ta r ta n u n k ,  h o lo tt  tö ré s i b iz to n sá g  szem 
p o n tjá b ó l az u tó b b i ö n tö t tv a s f a j ta  d in a m ik u s  ig én y b e 
vé te lle l szem ben  n y ilv á n v a ló a n  é rté k ese b b .

Az ö n tö ttv a sn á l a lk a lm a z o tt m á sik  ü tő p ró b a - 
m ódszer a  Nadasan-féle, am ely n e k  v á z la tá t  a 10. á b ra  
tü n te t i  fel.
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A 40 X 40 X  200 m m  m é re tű  p ró b a te s tr e  ü tő k o s 
sa l ism é te lt ü té s t  m érn ek , m in d en  ü té s  u tá n  n övelve az 
esés m a g a ssá g á t. A z u to lsó  —  tö ré s t  okozó —  esés fel 
n em  h a sz n á lt e n e rg iá já t a  p ró b a te s t a l a t t  lévő  rúgó  
ö sszenyom ódása m éri. A fajlagos ü tő m u n k a  k is z á m ítá 
sán á l az  ism é te lt ü té se k  m u n k á in a k  összegét v o n a tk o z 
t a t j á k  a  tö ré s i k e re sz tm e tsz e tre .

9. á b ra .J  F a jlag o s ü tő m u n k a  és h a jlító sz ilá rd sá g  k ö zti 
összefüggés A. C ollaud sz e rin t £• £«- ^

2.^K ifáradási határ vizsgálata

M eg állap ítá sa  a  Wähler-g örbe fe lra jzo lá sa  ú tjá n  
tö r té n ik . A W ö h ler-g ö rb e  —  a d o t t  k özépfeszü ltség  m e l 
l e t t  —  a  feszü ltség in g ad o zás a m p litú d ó já t á b rá z o lja  a 
tö ré s t  okozó ig én y b ev é te lek  sz á m á n a k  függvényében . 
K ifá ra d á s i h a tá r  az  a  feszü ltség -am p litú d ó , a m e ly e t 
a  p ró b a p á lc a  v ég te le n  sokszor elv ise l tö ré s  n élkü l. G y a 
k o r la t i  ta p a s z ta la to k  a la p já n  sok a n y a g ra  v o n a tk o zó an  
m e g á lla p íto ttá k  a z t  az  ig én y b ev é te li sz ám o t, am ely  
a  W öhler-görbe felvé telénél a ,,v é g te le n  so k “  ig én y b e 
v é te lt  kellő  b iz to n ság g a l h e ly e tte s íth e ti .  Ö n tö ttv a s ra  
v o n a tk o z ó a n  ez h ián y z ik . É p p e n  íg y  h iá n y z ik  az  ö n tö t t 
vas fá ra sz tó -p ró b a p á lc á k  egységes a la k já n a k  m e g h a 
tá ro z á sa  is.

T öbb  k özépfeszü ltség  m e lle tt f e lv e tt  W öhler-görbe 
seg ítségével h a tá ro z h a tó  m eg  a  te lje s  k ifá ra d á s i d ia 
g ram m , am ely n e k  n á lu n k  is szokásos S m ith -fé le  a la k ja  
a  k ifá ra d á s i h a tá r  é r té k e it  a  középfeszü ltség  fü g g v én y é 
ben  tü n te t i  fel. A szerk esz tő  szem p o n tjáb ó l en n ek  ism e 
r e te  a z é r t lényeges, m e rt v á ltak o z ó  ig é n y b ev é te ln ek  k i 
t e t t  a lk a tré sz e k  m é re te i t  ú g y  kell m e g h a tá ro z n ia , hogy 
a  k e letkező  ig én y b ev é te lek  szélső é r té k e i a  d iag ram m  
te rü le té n  be lü l m a ra d ja n a k .

M íg az  acé lo k n ál a  n u lla  közép feszü ltség  m e lle tt 
m e g á lla p íto tt k ifá ra d á s i h a tá r  é r té k e  n ö vekvő  k ö zép 
feszü ltség  m e lle tt m in d a d d ig  n em  v á lto z ik  lényegesen , 
am íg  a  feszü ltség in g ad o zás felső é r té k e  a  fo lyási h a tá r 
é r té k é t  eléri, ad d ig  az ö n tö ttv a sn á l a  középfeszü ltség  
növelésével a  h úzó  k ifá ra d á s i h a tá r  é r té k e  erősen  csö k 
ken . Az ö n tö ttv a s  te lje s  k ifá ra d á s i d ia g ra m m ja  a b b a n  
is  e lté r  az  acélokétó l, ho g y  m íg  u tó b b ia k n á l a  d ia g ra m m  
nyom ó ig én y b ev é te lek re  eső fele kevéssé , az ö n tö t tv a s 
n á l lényegesen  n ag y o b b . É rd e k es , hogy  egy, Moore á l ta l  
k ö zö lt k b . 23 k g /m m 2 sz a k ító sz ilá rd ság ú  ö n tö t tv a s 
f a j t á r a  v o n a tk o zó , te lje s  k ifá ra d á s i d ia g ra m m o n  k ív ü l 
egyéb  ily e n  irá n y ú  a d a t  szak k ö n y v e in k b en  n em  fo rd u l 
elő.

Az ism é te lt ig én y b ev é te lek k e l tö r té n ő  v iz sg á la to k  
k ö z t m eg  kell e m líte n ü n k  az ü tv e h a jl í tó  fá ra sz tó p ró b á t, 
am ely  s im a  v a g y  középen  le g y e n g íte tt h en g e res  p ró b a 

te s te k  közepére m é rt ism é te lt á llan d ó  n ag y ság ú  ü té se k 
ből áll. Az e llená llás m érték éü l a  tö résokozó  ü té sszám  
szolgál.

3. Csillapitóképesség vizsgálata

Az an y a g o k n a k  a z t  a  képességét, ho g y  vá ltozó  
ig én y b ev é te lek  a lk a lm á v a l b izonyos m enny iségű  e n e r 
g iá t belső sú rló d ás i m u n k a  ú t já n  hővé a la k íta n a k  á t : 
cs illap ítóképességnek  nevezzük . E n n e k  ism ere te  főleg 
o ly a n  a lk a tré sz e k n é l fon tos, am ely ek e t m űkö d ésü k  
k ö rü lm é n y e i ön rezgésre  k én y sze ríten ek . Az ö n tö ttv a s  
te rü le té n  szám os ily en  a lk a lm az ás i lehe tőség  adód ik , 
így  p l. szerszám gépek  á llv án y a i, ro b b an ó m ó to ro k  for- 
g a t ty ú h á z a i  s tb . I ly e n  a lk a lm az ás i te rü le te n  m ind ig  
szám oln i kell rezo n an c ia  fellépésével, a m ik o r is —  egyéb 
fe lté te le k  te lje s íté se  m e lle tt —  az az a n y a g  előnyösebb, 
am ely n é l a  n ag y o b b  csillap ító k ép esség  rév én  a  rezo 
n an c ia -p o n to n  k iseb b  rezgési am p litú d ó , az t e lh ag y v a  
g y o rsab b  csillapodás b iz to s íth a tó . N em  szab ad  azonban

10. á b ra . A. N ad asan -fé le  ü tő k a la p á c s  v á z la ta

a z t  fig y e lm en  k ív ü l h ag y n i, hogy  b á rm e k k o ra  is legyen 
a  fe lh a sz n á lt a n y a g  csillap ítóképessége , ez az  előny 
c sa k  a k k o r  h a sz n á lh a tó  fel, h a  a  k o n s tru k c ió  rév é n  b iz 
to s í tu n k  az a lk a tré sz  rezgésnek  k i te t t  p o n tja in  elegendő 
m en n y iség ű  a n y a g o t ah h o z , ho g y  az  o t t  m eleggé á t 
a lak u ló  en e rg iam en n y iség  sz á m o tte v ő  c s illa p ítá s t e re d 
m én y ezh essen .

A m érés tö r té n h e tik  a  jó l ism ert h isz te ré z is - te rü le t 
m e g á lla p ítá sá v a l p l. ism é te lt c sav a ró k ísé rle t ú t já n ,  am i 
k o r is  a  p ró b a p á lc a  ig é n y b ev é te le  és a  b en n e  lé tre jö v ő  
a la k v á lto z á s  a  k é t  vég  e lc sa v a ro d ásá n ak  'm érték év e l 
o p tik a i ú to n  m érh e tő .

A  cs illap ító k ép esség  m á sik  m érési lehetősége a  
rezo n an c ia -g ö rb e  fe lv é te le . A  p ró b a te s t  rezgésé t m eg 
h a tá ro z o tt  n ag y ság ú , de  v á lto zó  fre k v en c iá jú  en e rg iá 
v a l g e r je sz tik  és m é rik  a  k e le tk e z e tt  am p litú d ó t. A  f re k 
v en c ia  növelésével egy ideig  növekvő , m a jd  csökkenő  
am p litú d ó  m é rh e tő . M inél m ered ek eb b  a  görbe a
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m a x im u m  k ö rn y ék én , a n n á l k iseb b  az ille tő  a n y a g  
csillap ítóképessége. Ú ja b b a n  a z t a  m érési m ó d szert a lk a l 
m azzák , am ely n é l a  p ró b a p á lc a  egy e lek tro m ág n esesen  
g e r je s z te tt  rezgő ren d sz e r rúgózó  ta g já t  a lk o tja . A g e r 
je sz tő  en e rg ia  m e g szü n te té se  u tá n  az önrezgés am p li 
tú d ó ja  h o sszab b  v ag y  rö v id eb b  idő  a l a t t  0 -ra csökken . 
A cs illap o d ás le fo ly ása  fén y k ép észe ti ú to n  rö g z íth e tő , 
am i m e g k ö n n y íti a  cs illap ítá s i d e k re m e n tu m  (az egy 
rezgésre  eső am p litu d ó csö k k en és) m e g á lla p ítá sá t. A l l .  
á b rá n  h á ro m  v a s ö tv ö z e tfa jta  v iz sg á la ti e red m én y e in ek  
v á z la to s  ö ssz eh a so n lítá sa  lá th a tó .

11. á b ra . V asö tv ö ze tek  cs illap ítá s i görbéi C. D. G allow ay 
n y o m án

Meg kell az o n b a n  á l la p íta n u n k , h o g y  az a lk a lm a 
z o t t  m érési m ó d sz erek re  v o n a tk o zó  egységes á llásp o n t 
n em  a la k u lt  k i, ép p e n  ez é r t az e red m én y e k  ö sszeh aso n 
l í th a tó s á g a  sincs b iz to s ítv a .

4. Tartós folyáshatár vizsgálata

H ő h a tá sn a k  k i t e t t  ö n tv é n y e k  a n y a g á n a k  v iz sg á la 
tá n á l  fo n to s  fe la d a t m e g h a tá ro z o tt  hő fo k o n  a z t a  h a t á r 
fe szü ltség e t m eg á llap ítan i, am elyné l egy  k ez d e tb en  fe l 
lépő n y ú lá s  az  id ő k  fo ly am án  te lje se n  m eg á llap o d ik , 
v a g y  c sa k  egy m e g h a tá ro z o tt  igen  k is  é r té k k e l n ö v e k 
szik . I ly e n  ö n tö t tv a s r a  v o n a tk o zó  a d a t  kevés áll re n d e l 
k ezésünkre . V iz sg á la tán a k  m ódszere  sem  m e g h a tá ro z o tt. 
A  té n y leg e s  ta r tó s fo ly á s h a tá r  m e g á llap ítá sa  u g y an is  
igen h o ssz ad a lm a s  e l já rá s t je le n t ,  ez é r t tö b b  ja v a s la t 
v e tő d ö tt  fel rö v id í te t t  m ó d szer a lk a lm a z á sá ra . A m i 
ac é lsz a b v á n y a in k b a n  e lő írt m ó d szer sz e r in t a  v iz sg á la t 
25. és 35. ó rá ja  k ö z t fellépő n y ú lásseb esség  m érése a la p 
já n  h a tá ro z h a tó  m eg  a  ta r tó s fo ly á s h a tá r ,  m in t az a 
feszü ltség , am ely  ebben  az  id őközben  leg fe ljebb  
10 ■ 10—* % /ó ra  (azaz 0 ,001%  ó rá n k é n ti)  n y ú lá sseb e s 
ség e t okoz az  a d o t t  v iz sg á la ti hőfokon.

K érd és , ho g y  ez az  e ljá rá s  a lk a lm a z h a tó -e  ö n tö t t 
v a s a k  v iz sg á la tá ra  ? borig  és Dahle a d a ta i  s z e r in t 
n ag y  k a rb o n ta r ta lm ú  ö tv ö z e tle n  ö n tö ttv a s  p ró b a te s te n  
370 C° hőfo k o n  7,4 k g /n u n 2 te rh e lé s se l a  v iz sg á la t 1600. 
ó rá já b a n  is 3 • 10—5% /ó ra  n y ú lásseb esség  v o lt m e g á lla 
p í th a tó ,  m íg  k is  k a rb o n ta r ta lm ú  és 0 ,83%  M o-nel ö tv ö 
z ö t t  v a sn á l 12,2 k g /m m 2 te rh e lé s  m e lle t t  a  v iz sg á la t 
670. ó rá já b a n  a  n y ú lá s  m eg szű n t. E b b ő l a r r a  le h e t 
k ö v e tk e z te tn i, ho g y  m inél g ra f itd ú sa b b  ö n tö ttv a s ró l 
v a n  szó, a n n á l kev ésb b é  m e g n y u g ta tó  a  rö v id í te t t  e l 
já rá s  a lk a lm az ása .

5. Kopásállóság vizsgálata

A k o p á s t okozó ig é n y b ev é te lek  sokféleségének  m eg 
felelően, sokféle v iz sg á la ti e ljá rá s  a la k u lt  k i. A k o p ta tó  
ig én y b ev é te l le h e t csúszó v ag y  gördülő  sú rló d ás  e re d 
m énye és k e le tk e z h e t sz á raz  v a g y  kenésse l e l lá to t t  fe lü 
le te k  k ö z t. K o p ás  k e le tk e z h e tik  sz ilá rd  k o p ta tó  a n y a 
gok v a g y  fo ly ad ék  m ozgása  rév én . K o p á s t okoz to v á b b á  
az illeszkedő g é p a lk a tré sz e k  fe lü le te in  az üzem i ig é n y b e 
v é te le k  h a tá s á r a  fellépő igen  k ism é re tű , v á lto zó  irá n y ú  
re la t ív  elm ozdulás.

Sem  o ly a n  e lm é le te t, am ely  a  sokféle k opásje lenség  
m in d eg y ik ére  é rv én y es m a g y a rá z a to t ad n a , sem  olyan

v iz sg á la ti e l já rá s t, am ely  az an y ag o k  e llen á llá sá t a  so k 
féle ig én y b ev é te lle l szem ben  szám szerű en  m egm érné, 
nem  s ik e rü lt  k idolgozni.

A g y a k o r la tb a n  előfordu ló  v a lam e n n y i k o p ta tó 
v iz sg á la t egy-egy m eg lehe tősen  szű k  fe lh aszn á lási te r ü 
le tre  é rv én y es a d a to k a t  sz o lg á lta t. A  kü lönböző v izs 
g á la ti  m ó d szerek k e l n y e r t  e re d m én y e k e t egym ással 
ö sszeh aso n lítan i, sem  az egyféle k ö rü lm é n y ek  k ö z t m eg 
h a tá ro z o tt  kopáse llenállásró l m á s ik ra  k ö v e tk e z te tn i 
nem  le h e t. Az ö n tö ttv a s a k  a lk a lm azási lehetőségei 
p ed ig  elég  sok k o p ás i p ro b lém át v e tn e k  fel, ho g y  csak  
n é h á n y a t  em lítsü n k  : d u g a tty ú g y ű rű k , gőzhengerek , 
to la tty ú p e rse ly e k , d u g a t ty ú k , tö m szelence a lk a tré sze k , 
fék p o fák  te rü le té n .

A leg tö b b  e ljá rá sn á l v á l to z ta th a tó  a  p ró b a te s te t  
te rh e lő  ny o m ó erő  és a  k o p ás m érték éü l a  fe lü le te g y 
ségre  v o n a tk o z ta to t t  sú ly v esz teség  szolgál. A kopás- 
á lló ság  m érésének  b á rm e ly ik  e lőbb  e m líte t t  c so p o rt 
já b a  eső v iz sg á la tta l  is legyen  do lgunk , a  k a p o t t  e re d 
m é n y e k e t tö b b e k  k ö z t az a láb b i té n y ező k  befo lyáso lják : 
az eg y m ássa l é r in tk ező  an y a g o k  m inősége (em lítésre 
m é ltó , ho g y  k o p ta tó sz em c sék  je len lé té b en  az  egym áson 
sú rló d ó  p ró b a te s te k  közül a  lá g y a b b  kev ésb b é  kop ik , 
m e r t  a  szem csék a b b a  b e á g y az ó d v a  n ag y o b b  m é rv ű  
k o p á s t oko zn ak  a  k em én y  p ró b a te s te n ) , a  fe lü le tek  f i 
n o m ság a , a  k ö rn y ező  a tm o sz fé ra , a  hőfok, a  k o p ta tó  
an y a g , a  sú rló d ás  sebessége és ú t j a  és nem  u tö lsó  so rb an  
a  fe lü le ti ny o m ás.

M indezeket a  té n y e z ő k e t szám b av ev ő  k ísé rle ti e l 
já r á s  n eh ezen  k ép z e lh e tő  el. É p p e n  ezért a  leghelyesebb  
a d o t t  k o p ás i p ro b lém a ü zem i v isz o n y a it leg jo b b an  m eg 
k özelítő  e l já rá s t  e s e te n k é n t k idolgozni. A kopásá lló ság o t 
v izsgáló  b eren d ezések  közül ez é r t azo k  b izo n y u ln ak  leg 
m egfe le lőbbnek , am ely ek n é l a  v iz sg á la t k ö rü lm én y ei 
tá g  h a tá r o k  k ö z t v á l to z ta th a tó k .  A n á lu n k  is ism ert 
Piwowarsky— H eim es-féle b eren d ezésse l csúszó és g ö r 
dü lő  sú rló d ás  eg y id e jű  v iz sg á la ta  leh e tség es , fém es 
é rin tk ezésse l v ag y  hom ok , ese tleg  csiszolópor kö zb e 
ik ta tá s á v a l .

6. Korrózió-vizsgálat

A m o d ern  an y a g v iz sg á la t leg szé tág azó b b  és á llandó  
fe jlődés a l a t t  álló  te rü le te . E z az  e lő ad ás m á r  m é re te i 
nél fogva sem  a lk a lm as , hogy  a k á r  csak  á t te k in tő  k ép e t 
is n y ú jts o n  en n e k  a —  n y u g o d ta n  m o n d h a tju k  —  ö n 
álló tu d o m á n y á g a z a tn a k  a n y a g v iz sg á la ti v o n a tk o zá sú  
p ro b lém áiró l.

Az ö n tö ttv a s a k  a lk a lm az ás i te rü le té n e k  főleg az a 
része v a n  k a p c so la tb a n  a ko rró z ió  p ro b lém áiv a l, am ely  
a kü lönböző  cső v ezeték ek  a n y a g á t  fo g la lja  m a g áb a .

A víz-, gáz-, o la jv ez e ték ek , am ely ek  a  leg k ü lö n b ö 
zőbb k ém ia i tu la jd o n sá g o k k a l ren d e lk ező  ta la jz ó n á k o n  
v o n u ln a k  k e re sz tü l és k ü lö n ö sen  v á ro so k  te rü le té n  
e lek tro m o s h a tá so k n a k  is k i v a n n a k  té v e , a  korróz iós 
v iz sg á la to k  igen sz á m o ttev ő  f e la d a ta i t  képezik .

É p p e n  ez az  a lk a lm a z á s i te rü le t  k o rróz iós p ro b lé 
m á i k a p c sá n  m e rü l fel a  k érd és , ho g y  a  te rm é sz e te s  k ö 
rü lm é n y e k  k ö z t le fo lyó  h osszú  id ő ta r ta m ú  v ag y  la b o 
r a tó r iu m b a n  v é g z e tt rö v id í te t t  ko rróz iós k ísé rle te k  
n y u jta n a k -e  m e g b ízh a tó b b  e re d m é n y e k e t a  k o h ó m é r 
n ö k  sz ám á ra . A k é rd é s t n em  le h e t  sem  egy ik , sem  m ásik  
v iz sg á la ti m ó d szer e lő n y b en  részesítésév el e ld ö n ten i. 
M in d k é t m ó d szern ek  v a n n a k  e lőnyei és h á trá n y a i .  
A te rm é sz e te s  k ö rn y e z e tb e n  v é g z e tt k ísé rle te k  h á trá n y a ,  
hogy  sok  ism e re tle n  té n y e z ő t r e j th e tn e k  m a g u k b a n  és 
ez é r t n a g y  sz ó rá s t e re d m én y e zh e tn ek , azonfelü l hosszú 
ide ig  ta r t a n a k  ; e lő n y ü k  v isz o n t az , h o g y  tö b b  tén y ező  
h a tá s á n a k  összegét v izsg álják . E zzel szem ben  a  la b o ra 
tó r iu m i v iz sg á la to k  p o n to sa n  ism e r t fe lté te le k  közt 
já ts z ó d n a k  le, rö v id  idő  a l a t t ,  de  e se tleg  lén y eg es m ellék- 
k ö rü lm é n y ek  h a tá s á ra  n em  d e r íte n e k  fén y t.

Az e lőbb  e m lí te t t  cső an y ag  v iz sg á la tá v a l k a p c so la t 
b a n  é r te sü ltü n k  o ly a n  kü lfö ld ö n  v é g z e tt ta la jk o rró z ió s  
v iz sg á la to k ró l, am e ly e t fö ldbe á s o t t  c ső p ró b a te s tek k e l 
v ég ez tek . A k ísé rle t 12 év ig  t a r t o t t  és közb en  2 év e n k é n t 
e llen ő riz ték  a  ko rró z ió  h a tá s á t .  A  k ísé rle t tö b b fé le  m in ő 
ségű  ta la jb a n  fo ly t és az ö n tö t tv a s  csövek  k o rró z ió 
á lló sá g á t az acé ln á l n a g y o b b n a k  á l la p í to t tá k  m eg.

A la b o ra tó r iu m i k ísé rle te k  a lk a lm áv a l tö b b n y ire

Szúrke vas
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v a lam ily en  k o rro d á ló  fo ly ad ék  h a tá s á n a k  te sz ik  k i a 
p ró b a te s te t,  ö n tv é n y e k  ese téb en  ö n tési kéreggel, am i 
a  legellenállóbb . A k ísé rle t le fo ly h a t m o z d u la tla n  v á g j’ 
á ram ló  fo ly ad é k b an , időszakos b em eríté sse l v a g y  p e r 
m e te z e t t  su g á r  a la t t .  L ényeges a z t  b iz to s íta n i, hogj- a 
fo ly ad ék  k ém ia i je llege a  k ísé rle t fo ly am án  n e  vá ltozzék , 
ille tv e  az  e lk e rü lh e te tle n  v á lto zá s  k ie g y en líté s t n y e r 
jen . A korróz iós h a tá s  m é rték e  a  sú ly v esz teség , a m it 
v ag y  a  k ísé rle tb ő l k ö zv e tle n ü l m e g á lla p íto tt  g /m 2 n a p  
v ag y  az ebből (365/1000 • fa jsú ly tén y e ző v e l szorzássa l) 
k isz á m íth a tó  m m /év  egységben  fe jezn ek  ki.

E rő seb b  k o rro d á ló  h a tá s t  k ife jtő  fo ly ad ék o k n ál 
a  g /m 2 ó ra  egység  h aszn á la to s . Az egységnek  0 ,1-szeres 
é r té k e  m e lle tt az a n y a g  a szó b an fo rg ó  fo ly ad ék k a l szem 
ben  te lje se n  ellenálló , 10-szeres é r té k e  fe le tt te lje sen  
n em  ellenálló .

A sú ly v e sz te sé g  m érése e lő tt a  ko rróz iós te rm é k  
e l tá v o lítá sa  szükséges, am i k is  p o n to ssá g ú  m érésekné l 
tö r té n h e t ik  m e c h a n ik a i ú to n , de ez azza l a  veszéllyel 
já r ,  ho g y  a  n em  k o rro d á lt  fé m a n y ag o t is e l tá v o l ít ja  ; 
v agy  k ém ia i ú to n . Ö n tö ttv a sa k n á l a  fo rró  am m ó n iák o s 
am m ó n iu m c itrá t o ld a to t a já n ljá k , am elj' a  v a s -a la p 
a n y a g o t b iz to sa n  n em  tá m a d ja  meg.

7. Tűzállóság vizsgálata
H őálló  an y ag o k  v iz sg á la tá n á l a lk a lm azzák  a n n a k  

m e g á llap ítá sá ra , ho g y  a  szóbanfo rgó  an y a g  fe lü le te  
m ily en  e llen á llá s t f e j t  k i, m e g h a tá ro z o tt hőfokon , a 
k ö rn y e z e t ox idá ló  h a tá sa iv a l szem ben . N em  m in d en  
ö tv ö z ő an y a g  növeli eg y fo rm a m é rték b en  a  tű zá lló ság o t, 
a m it a  m eleg sz ilá rd ság  növelése é rd ek éb en  ad ag o ln ak  
az ö n tö ttv a sh o z . L ényegesen  b efo ly áso lja  a  tű z á lló sá 
g o t a  k e le tk e z e tt re v e ré te g  tap ad ó k ép esség e . A  fe lü le t 
hez jó l ta p a d ó  rev e  u g y a n is  m e g ak a d á ly o z za  a  to v áb b i 
o x id ác ió t.

A v iz sg á la tra  v o n a tk o z ó  sz a b v á n y  nincs. A szak- 
iro d a lo m b an  közö lt v iz sg á la to k  á l ta lá b a n  15— 20 m m  
á tm é rő jű , 50 m m  hosszú  p ró b a te s te k k e l v ég ze tt k ísé r 
le te k rő l szám o ln ak  be. A  felü le t 1G fin o m ság ú  csiszoló- 
v ászo n n a l cs iszo lt. M ivel a rev ek ép ző d és a  k ísé rle ti id ő 
tő l n a g y  m é rté k b e n  függ, a  k ísé rle ti a d a to k  csak  a k k o r  
h a so n líth a tó k  össze, h a  eg y fo rm a ho sszú  id e ig  ta r tó  
iz z ítássa l á l la p í to t tá k  m eg  a z o k a t. R ég eb b i a d a to k  
s z e r in t 120— 240 ó rás , ú ja b b a n  100 és 1000 ó rás  k ísé rle 
t e k e t  a lk a lm a z ta k  az  ö tvöző  an y a g o k  m en n y iség étő l 
függően.

M érési m ó d szerre  v o n a tk o z ó a n  sem  a la k u lt  ki eg y 
séges g y a k o r la t. R égebben  a  sú ly  v eszteség  m érése vo lt 
a  g y ak o rib b , a m it a  re v e ré te g  e ltá v o lítá sa  u tá n  á lla p í 
t o t t a k  m eg, ú ja b b a n  a  re v e ré teg  e ltá v o lítá sá v a l já ró  
b iz o n y ta lan sá g  k iküszöbölése v é g e tt k iseb b  (10 m m  
0  X 30) p ró b a te s te k  a lk a lm a z á sá v a l a  sú ly g j 'a ra p o d á s  
m érése szokásos, m in d k e ttő  g /m 3/n a p  egységben k i 
fe jezve . A cél és ö n tö t tv a s  tű z á lló sá g á ra  v o n a tk o zó  v iz s 
g á la to k  e re d m é n y e it a  12. á b ra  t ü n te t i  fel.

8. Térfogatállandóság
Az ö n tö ttv a s a k  té rfo g a tn ö v ek e d ésre  va ló  h a jla m o s 

ság a  n em  e lh a n y a g o lh a tó  tu la jd o n sá g a  a  gőzgépeknél, 
tu rb in a a lk a tré sz e k n é l, g ö z a rm a tlírá k n á l, ro b b a n ó m o to 
ro k n á l va ló  fe lh aszn á lá s  m in d en  o lyan  h e ly én , ah o l az 
ö n tö ttv a s  a lk a tré sz  ism é te lt fe lh ev íté sn ek  és leh ű lés 
n ek  v an  k ité v e . Az i t t  szokásos hő fo k o k o n  a  százalékos 
té rfo g a t n övekedés ren d sz e r in t egynél k iseb b  é r té k , 
az o n b an  m in d en  o ly an  fe lh a szn á lá sn á l, ah o l az üzem i 
hőfok az alsó  k r i t ik u s  h ő fo k o t tú lh a la d ja  (pl. ro sté ly - 
p á lcá k n á l) , a rá n y la g  rö v id  idő m ú lv a  e lő fo rd u lh a t 4— 
7 %  té rfo g a tn ö v e k e d é s  is. V iz sg á la tá ra  sz in té n  nem  
a la k u lt  k i egységes m ódszer. L eg g y a k ra b b a n  e sz te rg á lt 
p ró b a te s te k e t  h asz n á ln a k , a m ik e t az ig én y b ev é te ln ek  
m egfelelő  h ő fo k ra  egyszer v ag y  ism é te lte n  fe lh ev íten ek . 
A h ő n ta r tá s  id e je  lényeges szerep e t já tsz ik , m e rt a  daga- 
d ás  k é t  fő o k o zó ján ak : a  sz ab a d  és a  p e r li th e z  ta r to z ó  
c e m e n tit fe lb o m lásán ak , ille tv e  a  g ra f itla m e llá k  fe lü le 
té n  le já tszó d ó  ox idációs fo l ja m a tn a k  h a tá s a  an n á l 
n ag y o b b , m iné l h o sszab b  ide ig  t a r t  az izz ítás . A  k ísé rle ti 
a d a to k  csak  a k k o r  ö ssz eh a so n lith a tó k , h a  a z o k a t e g y 
fo rm a ide ig  ta r tó  h ev ítésse l á l la p í to t tá k  m eg. A lk a lm az 
n a k  rö v id íte t t  (20— 50 órás) k ísé rle te k e t, de  ta lá lh a tó  
5000 ó rás  k ísé rle tte l n y e r t  a d a t  is.

Az e red m én y e k  ö ssz e h a so n líth a tó sá g a  sz e m p o n tjá 
bó l az is lényeges, ho g y  a  p ró b a te s t az ö n tv é n y  m ely ik  
részéből va ló . Az üzem ben  v á rh a tó  h e ly z e t leg jobb  m eg 
íté lé sé t Piwowarsky  s z e r in t az ö n té s i kéreggel b író  p ró b a 
t e s t  b iz to s ít ja .  E z t  ig azo lják  F . W üst és P. Leihener k í 
sé rle te i is, a k ik  k im u ta t tá k ,  hogy  egy ö n tö t tv a s  tu sk ó  
közepéből szárm azó  p ró b a te s t  d a g a d á sa  3— 4-szerese a 
szélső ré te g b ő l v e t tn e k .

A  d a g a d á s ra  való  h a jla m o t a  p ró b a te s te k  hossz- 
n ö v ek ed ésén ek , r i tk á b b a n  té rfo g a tn ö v ek e d ésé n ek  sz á 
za lékos é r té k e  a d ja . A  h e v íté s  tö r té n h e t  la b o ra tó r iu m i 
kem encében , de  g y a k o ri az  üzem i fe lh aszn á lá s  helyén 
(ro b b an ó m o to ro k  k ipuffogó  csövében, tú lh e v í te t t  gőz 
v e z e té k b e n  s tb .)  tö r té n ő  h e v íté s  is.

9. M egmunkálhatóság vizsgálata
ÍSem az ö n tö t t  v as , sem  egyéb a n y a g  m eg m u n k ál - 

h a tó sá g á n a k  v iz sg á lá sá ra  v o n a tk o zó  szab v á n y o s  m ó d 
sze r n incs, am i a n n a k  k ö v e tk ezm én y e , hogy  ez a  tu la j 
do n ság  is s z á m ta la n  k ö rü lm én y , e lsőso rban  az a lk a lm a 
z o t t  szerszám  tu la jd o n sá g a in a k  függvénye.

12. á b ra . Szénaeél és ö n tö t tv a s  ö sszeh aso n lítása  revé- 
sedés sz em p o n tjáb ó l (P iw o w arsk y  és P a t te r s o n  k ísé r 

le te i)
T eljes oszlop : S ú ly v esz te ség  a  rev e  te lje s  e l tis z títá sa  
u tá n . V o n a lk á z o tt rész : K ö n n y e n  e l tá v o líth a tó  reve  

sú ly a  (10 p erc ig  k o p ta tv a  forgó d o b b an )

M értékegységü l az  ism e r te b b e k  közü l m egem lí 
te n d ő  az  e sz te rg á lá s  ú t já n  m e g á lla p íto tt  ,,Y 60" az a 
vágósebosség, am elj- a kés 60 perces  é le t t a r ta m á t  b iz 
to s í t ja .  H a sz n á la to s  fú rá ssa l n y e r t m eg m u n k álh a tó - 
sági je llem ző is ésp ed ig  a d o t t  te rh e lésse l, 100 fo rd u la tta l  
e lő á llíto tt fu ra tm é ly ség  v ag y  az  a  fú rósebesség , a m e lj’- 
lj’el a  fú ró  2000 m m  hosszú  f u ra to t  tu d  e lk ész íten i.

É rd e k esség  k e d v é é r t m eg em líten d ő k  a L ip s -féle 
m e g m u n k á lh a tó sá g i k ísé rle te k  k é t o ly an  ö n tö t tv a s  f a j 
tá n , am ely ek n él a  p e r li te s  a la p  eg y fo rm a kem énységű  
v o lt. de az egész szö v et kem én y ség e  válto zó , a  k ü lö n 
böző g ra f i t  m ia tt .  M eg állap ítá s  az v o lt, hogj- a nagy o b b  
kem énységű , f in o m  g r a f i t ta l  rendelkező  v as  k önnyebben  
v o lt m e g m u n k á lh a tó , m in t  a  lág y ab b .

10. Elektromos, hőtani és mágneses tulajdonságok
Id e  ta r to z ik  tö b b e k  kö zt az e lek tro m o s- és hő- 

veze tő k ép esség  m érése. E lő b b in ek  az ö n tö t tv a s  fel 
h aszn á lási te rü le té n  kevés a  je len tősége . A v eg y ip ar 
gépeinél h a sz n á lt v a sö n tv é n y e k  rév én  v iszo n y lag  n a 
gyobb  je len tő ség ű  a  h ő v ezetési té n j'ező  m érése. M eg 
h a tá ro z á sa  tö r té n h e t  ö sszehason lító  és ab szo lú t m érés 
a la p já n . Az előbbi n y e r  a lk a lm a z á s t a  JJespretz-féle e l 
já rá sn á l, ah o l eg y fo rm a m é re tű  h en g eres  p ró b a te s te k e t 
k ész íten ek  a  v izsg álan d ó  és egy ism e r t h ő v ez e tés i té - 
n y ez ő jű  an y ag b ó l. M in d k e ttő t azonos m ódon h e v ítik



2 0 0  Öntöde. 9. ss. 1953. sz&pt&mber Lukácsfcávy: Az mtottvasvizsgálat тал helyzete

eg y ik  vég fe lü le ten . A z eg y en sú ly i á lla p o t lé t r e jö t te  
u tá n  m e g á lla p ít já k  az  azonos h ő fo k ú  p o n to k  tá v o lsá g á t 
a  n em  h e v í te t t  fe lü le ttő l. A  h ő v ez e té s i té n y e z ő k  és e 
tá v o lsá g o k  n é g y z e te  k ö z t f o rd í to t t  a  v iszony .

T ö b b szö r elő fo rdu ló  fe la d a t e le k tro m o s  g épek  ö n 
tö t tv a s  an y a g á v a l k a p c so la tb a n  az  ú . n . első m ágnese- 
zési g ö rbe m e g h a tá ro z á sa , am i sz á m ítá s  ú t já n  a  p e rm é 
a b ili té s  m e g á lla p ítá sá t te sz i le h e tő v é . B á r  a  m a g y a r  
sz a b v á n y o k  is  e lő írn ak  m e g h a tá ro z o tt  m ág n eses tu la j 
d o n sá g o k k a l ren d e lk ező  ö n tö t tv a s f a j tá k a t ,  v iz sg á la 
t u k r a  v o n a tk o z ó  elő írás n incs.

L e g g y a k ra b b a n  h a sz n á ljá k , n em  n a g y p o n to sság ú  
e re d m én y e k  igénye e se té n , a  Hopplcinson-já ro m  n éven  
ism e r t b ere n d ezé s t. A  p ró b a te s te t  n ag y m en e tszá m ú  
te k e rc s  ú t já n  e g y e n á ram m al m ág n esez ik  és  a  fellépő 
in d u k c ió t k ism en e tszá m ú  m é rő tek e rc sre  k apcso lt^  g a l 
v a n o m e te r  első k ité ré sé b ő l h a tá ro z z á k  m eg.

A lk a lm az zá k  m ég az  ú . n. e le k tro d in a m ik u s  e l 
j á r á s t ,  a m e ly n e k  k ép v ise lő je  a  H artm ann— Braun-féle  
b erendezés. E z az  e lő b b iek tő l csu p án  a b b a n  k ü lö n b ö 
z ik , hogy  i t t  az  in d u k c ió  m érésére  a  já ro m  m eg szak ítá s i 
h e ly ére  a lk a lm a z o tt  fo rg ó tek ercs-m ű szer szolgál, a m it 
ism ert se g éd á ra m m a l tá p lá ln a k .

jRoncsolásmentes anyagvizsgálat

1. Ultrahang-vizsgálat

A  ro n cso lá sm e n tes  an y a g v iz sg á la ti m ó d szerek  k ö 
zü l az  u ltra h a n g g a l tö r té n ő  v iz sg á la t egy ú jk e le tű  é r 
d ek es a lk a lm a z á s i m ó d já t sz e re tn é m  ism e r te tn i.

Az u ltra h a n g -v iz sg á la t e lm éle ti a la p ja in a k  ta g la 
lá sa  n é lk ü l a  Hughes-féle b eren d ezésse l v é g z e tt ,  k v a l i 
t a t ív  je lleg ű  k ísé rle te k  n é h á n y  e re d m én y é n ek  közlé 
sé re  szo rítk o zo m .

E z t a  b e re n d ezé s t, am e ly  0,625— 2,5 M c/sec s á v 
b a n  4 féle rezg ésszám ú  m e ch a n ik u s  rezgés e lő á llítá sá ra  
a lk a lm as , h ib a k e resé s  c é lja ira  s z e rk e sz te t té k  az  ú . n. 
im pu lzus m ódszer a lk a lm a z á sá v a l. A  k észü lék  e n e rg ia 
su g árzó  k r is tá ly a ,  n é h á n y  p  sec-ig  t a r t ó  rez g és t su g á 
roz, m egfelelő  c sa tlak o zá s  ese tén , a  v izsgálandó  a n y a g b a , 
am i h ib á tla n  a n y a g  e se té n , a  b e su g á rzá ssa l e llen té te s  
h a tá r fe lü le trő l v isszav e rő d v e , a  sugárzó  m e lle tt  t a r t o t t  
és azza l azonos vevő  k r is tá ly h o z  é rk ez ik . M in d k é t 
k r is tá ly  a  p iezzo e lek tro m o s elv  a la p já n  m ű k ö d ik .

Az ad ó  e lek tro m o s rez g ése k e t a la k ít  á t  m ech an ik u s 
rezgéssé , a  vevő  a  m egérkező  m e ch a n ik u s  rezg ések et 
a la k ít ja  v issza  e lek tro m o ssá . E z e k e t az e lek tro m o s re z 
g ések e t egy k a tó d su g á ro sz c illo g rá f  te s z i lá th a tó v á , 
azon  á lló  k ép  a la k já b a n  m eg fig y e lh e tő k  és le is  fé n y 
k é p e z h e te k . H ib á t la n  a n y a g  e se tén , t e h á t  a  k im e n ő 
je l és a t tó l  az á tv iz sg á lt  a n y a g  v a s ta g sá g a  á l ta l  m eg 
s z a b o tt  tá v o lsá g o n  je le n tk e z ő  és v á l to z ta th a tó  m é rté k 
b en  fe le rő s íte t t ,  m egérkező  je l k ö z ö tt  az  oszcillog ráf 
rezg ést n em  m u ta t .  H a  p ed ig  a  v iz sg á lt a n y a g  su g á rz á s 
n a k  k i t e t t  részén  v a lah o l fo ly to n o sság i h iá n y  v an , a n n a k  
fe lü le té rő l a  su g á rzás  egy része v isszav e rő d v e  előbb 
é rk ez ik  a  v evő  k r is tá ly h o z , m in t  az  a n y a g  h a tá r fe lü le 
té rő l v is s z a v e r t su g á rzás , am i az oszcillográfon  az  előbb 
e m líte t t  k é t  je l k ö z t ész le lh e tő . E n n é l a  m ó d szern él 
t e h á t  a  k é t  k r is tá ly t  a  v izsgálandó  a n y a g  azonos o ld a 
lá n  ta r tv a ,  tö b b -k ev e seb b  b iz to n ság g a l h ib a k e re sé s t 
v ég e zh e tü n k .

H a  m o s t a  vevő  k r is tá ly t  az  ad ó v a l szem ben  a 
v izsgálandó  a n y a g  m á s ik  o ld a lá ra  he lyezzük , a  k észü 
lék  m egfelelő  b e á llí tá sá v a l a r r a  is m ó d u n k  ny ílik , p á r 
h u zam o s fe lü le te k  ese té n , ho g y  a  v e v ő k ris tá ly h o z  érkező 
első im p u lzu s u tá n  az ism é te lt^ v isszav e rő d és  je lenség  
a la p já n  u g y a n a z t az im p u lzu s t az  a n y a g b a n  m e g te t t  
ism é te lt ú t j a  u tá n  f ig y e lh essü k  m eg. Az oszcillográf 
e rn y ő jé n  ily e n k o r az első je l u tá n  a t tó l  k é tsze r, n é g y 
szer s tb . a k k o ra  tá v o lsá g ra , m in t  a  k im en ő  és első je l 
k ö z ö tt lévő, ú ja b b  je le k  lá th a tó k .  A je le k  m ag asság a , 
azaz  a  rezgés a m p litú d ó ja  fo ly to n o sa n  csökken , m e rt 
a  rezgés to v a h a la d á sa  k ö zb en  cs illapod ik .

E z  a  je lenség  m ó d o t n y ú j t  a r r a ,  h o g y  u ltra h a n g g a l 
tö r té n ő  á tsu g á rz á s  ú t já n  tá jé k o z ta tó  k é p e t n y e r jü n k  
a  g ra fite lo sz lásró l. A  csillap ító k ép esség  u g y an is  tö b 
b ek  k ö z t a  ru g a lm assá g i m o d u lu s tó l függ, az p ed ig  a 
g rafitn ö v e k ed é sév e l csökken . H a  te h á t  az u tó b b i á t-  
su g á rzási m ó d szert a lk a lm azzu k  egy  d u rv a  és egy finom

g ra f ite lo sz lá sú  ö n tö ttv a s  p ró b a te s te n , az előbbi n ag y o b b  
m é rv ű  c s illa p ítá s t kell hogy  eredm ényezzen , m in t az 
u tó b b i.

A  13— 15. á b rá k o n  eg y m ás m e lle tt  lá th a tó k  a  
g ra f ite lo sz lá s t fe l tü n te tő  m ik ro fe lv é te lek  é s fa z  u ltra -

13. ábra. Vegyi összetétel: 3,36% C; 1,22% Si; 0,66% Mr: 0,122% 1’: 
0,086% S.

14. ábra. Vegyi összetétel: 3,38% C; 1,34% Si; 0,75% Mn; 0,118% P' 
0,086% S.

15. ábra. Vegyi összetétel : 3 78% C ; 2,52% Si: 0,88% Mn; 0,210% P 
0 074% 8
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hang-oszeillog ram m ok. Az u ltra h a n g -v iz sg á la t 50 m m  
á tm é rő jű  500 m m  h o sszú  p ró b a te s te k e n  á tm e n ő  su g á r 
zá ssa l tö r té n t .  M íg a  13. á b rá n  a  m egérkező  je l u tá n  
m ég  k é t v issz a té rő  je l is  jó l k iv e h e tő , ad d ig  a  15. á b rá n  
a  m á r  k is  a m p litú d ó v a l m egérkező  je l u tá n  v issza té rő  
je l e g y á lta lá n  n em  lá th a tó .  A  v iz sg á la t rö v id eb b  p ró b a 
te s t te l  (k isebb  an y a g v a s ta g sá g n a k  felel m eg) is v ég re 
h a j th a tó .  I ly e n k o r  a  je lek  sű rű b b e n  k ö v e tk e z n e k  eg y 
m á s  u tá n .

Az oszcillogram m okon lá th a tó  je lek  m a g y a rá z a tá t  
a  16. á b ra  a d ja .

Megérkező

Belépő
J4

16. á b ra . Az oszcillogram m ok je le in ek  m a g y a rá z a ta

Az is m e r te te t t  m ó d szer fő  nehézsége az , hogy  a 
v iz sg á lt zó n á b a n  lévő  b á rm ily en  fo ly to n o sság i h iá n y  
h ib ás  k ö v e tk e z te té se k re  v ez e t. E lő szö r t e h á t  a rró l kell 
m eggyőződnünk , u g y a n a r ra  az  o ld a lra  h e ly e z e tt k r i s tá 
ly o k k a l, ho g y  a  v izsg áln i szán d ék o lt zó n a  h ib á k tó l m e n 
te s-e . E rrő l az o n b an  n em  m in d ig  s ik e rü l kellő  b iz to n 
ság g a l m egg y ő ző d ést szerezn ü n k .

2. Röntgenvizsgálatok
A  ro n cso lá sm e n tes  v iz sg á la to k  c so p o rtjá b a n  a  t e l 

je sség  k e d v é é r t m eg em líten d ő  a  rö n tg en  fén n y e l v ég 
z e t t  d u rv a - s t r u k tú r a  v iz sg á la t. C élja  az  ö n tv é n y b e n  
je len lévő  fo ly to n o ssá g i h iá n y o k  k im u ta tá s a .  K ellő  s z a k 
é r te lem m el v é g re h a jto tt,,v iz sg á la t e se té n  a  fa lv a s ta g ság  
2 % -á n á l n ag y o b b  m é re tű  h ib á k  a  f ilm en  jó l k ié r té k e l 
h e tő  fe k e te d é s t o k o zn ak . E z a  v iz sg á la ti m ó d szer —  
b á r  e lső so rb an  n em  ö n tv é n y v iz sg á la t c é lja ira  —  h a 
z á n k b a n  is eg y re  fokozódó m é rté k b e n  n y e r  a lk a lm a z á s t .

A  f in o m -s tru k tú ra  v iz sg á la t a  m o n o k ro m a tik u s  
rö n tg e n fé n y n e k  a  k r is tá ly o s  an y a g  sz e rk ez e té tő l függő 
e lh a jlá sá n  és in te rfe ren c ia -je len ség e in  a lap sz ik  és a  rács- 
szerk ezetrő l n y ú jt  fe lv ilág o sítás t. Az e ljá rá sn a k  D eb y  —  
S herer-féle v á l to z a tá t  a lk a lm a z tá k  a  kü lönféle  g r a f i t 
f a j t á k  k r is tá ly o s  sz e rk eze tén ek  ta n u lm á n y o z á sá ra . 
A v izsg á la th o z  k ém ia i ú to n  k iv o n t g r a f i to t  v a g y  k is 
b r ik e t té  s a jto lv a  v a g y  üvegcsőbe h e ly ezv e  á l lí t já k  a 
rö n tg e n fé n y  ú t já b a .

É rd e k e s  a lk a lm a z á s t ta lá l t  a  rö n tg e n fé n y  a  g r a f i t 
e loszlás v iz sg á la tá n á l. A  v izsgálandó  ö n tö ttv a sb ó l 0,1—  
0,2 m m  v a s ta g  le m e z -p ró b a te s te t m u n k á lta k  k i, m eg 
c s iszo lták  és fe lv é te lt k é sz íte tte k  a  d u rv a s tru k tú ra  v iz s 
g á la tn á l a lk a lm a z o tt  m ódszerrel finom szem csés film re. 
A f ilm en  a  g ra f i t  „ á rn y k é p e “  s ö té t fo lt a la k já b a n  je le n t 
k ez ik , m e rt a  rö n tg e n fé n y t az  egyes e lem ek  a  p e r ió d u s 
re n d sz e rb en  e lfo g la lt re n d sz ám u k  h a rm a d ik  h a tv á n y á 
val a rá n y o s  m é rté k b e n  n y e lik  el. A  fe lv é te l a  szokásos 
ú to n  fe ln a g y ítv a  a  g r a f i t  té rb e li eloszlásáró l n y ú j t  fe l 
v ilá g o s ítá s t.

Az e lm o n d o tta k  ö sszefo g la lásak én t a  fe lso ro lt v iz s 
g á la t i  e l já rá so k a t k é t  c so p o rtb a  o sz th a tju k  a sz e rin t, 
hogy  az o k  csu p án  a  la b o ra tó r iu m i k u ta tó m u n k a  v ag y  
p ed ig  az  ü zem i m inőség  ellenőrzés c é lja it  is szo lgálják . 
E zzel k a p c so la tb a n  az  ü zem i m inőségellenőrzés te rü le 
t é t  v iz sg á lv a  m e g á lla p íth a tó , h o g y  szak ító -, h a jlító -  és 
k em én y ség v izsg á la to n  k ív ü l a lig  fo rd u l elő egyéb  an y ag - 
v izsgáló  e ljá rá s  a lk a lm a z á sa  az e lő ad á sb an  fe lso ro ltak  
közül, d e  m ég  ezeknek  a lk a lm a z á sa  sem  egységes. íg y  
p é ld áu l n in cs  egységes m ó d sz e rü n k  a  p ró b a te s t  ö n té 
sére , és sz á m ta la n  v i ta  k e le tk e z ik  az  ö n tv é n y b ő l k i 
m u n k á lt  p ró b a p á lc a  a lk a lm a z h a tó sá g a  k örü l.

M iu tán  az  üzem i la b o ra tó r iu m o k  fe la d a ta i  nem  
k o rlá to z h a tó k  az ú . n. „ á tv é te l i  v iz sg á la to k “ te rü le té re , 
h an e m  tá m o g a tn io k  kell az  ö n tö d é k e t a k k o r  is, am ik o r 
külön leges ig én y b ev é te lek n ek  k i te t t  ö n tv é n y e k  e lőállí 

tá s a  e lő tt  a  h e ly es  ad a g ö ssz e té te l k ik ísé rle tezése  a  fe l 
a d a t ,  sokszor e lő fo rd u lh a t a  kopásá lló ság , k ifá ra d á s i 
h a tá r ,  ü tő m u n k a , k o rró z ió á lló ság  v a g y  hő álló ság  m eg 
h a tá ro z á sá n a k  szükségessége. E ze k n ek  a  v iz sg á la to k 
n ak  h e ly es  elvégzése és am i ezzel e g y ü t t  já r ,  re p ro d u k á l 
h a tó  e re d m én y e k  b iz to s ítá sa  szükségessé te n n é , a  le h e 
tő ség  h a tá r a in  be lü l, egységes e ljá rá so k  k id o lg o zásá t.

A z elvégzendő  fe la d a to k  h e ly es  m e g h a tá ro z á sa , a  
v iz sg á la ti m ó d szerek  k ido lgozása v é lem ényem  sze rin t 
m eg k ö v e te li az  o rszág  tö b b  n a g y  ö n tö d é jén e k  és an y ag - 
vizsgáló la b o ra tó r iu m á n a k  k ö zrem ű k ö d ésé t egy  k ö z 
p o n ti  i rá n y ító  szerv , pl. a  V as ip a ri K u ta tó  In té z e t  v e 
ze tésével.

A zt, hogy  ez a  ja v a s la t  e g y á lta lá n  h e ly tá lló -e , h a  
igen, m ily en  m é rté k b e n  és m ily en  egyéb te n n iv a ló  v an  
az ö n tö ttv a s -a n y a g v iz sg á la t fe jlesz tése  te ré n , a z t sze 
r in te m  ép p en  a  B á n y á sz a ti K o h á sz a ti E g y e sü le t ille 
té k e s  szerv e  h iv a to t t  m e g h a tá ro z n i.

B efe jezésü l kö te lesség em n ek  ta r to m  k ö sz ö n e té t 
m o n d a n i N á n d o ri G yu la  és K ocsis Já n o s  k a r tá r s a k n a k , 
a k ik  a  p ró b a te s te k  leö n tésév el ; G alb av y  G yu la  és 
B ock I s tv á n  k a r tá r s a k n a k , a k ik  a  v iz sg á la to k  elvég 
zésével n y ú j to t ta k  seg ítséget az e lőadás a n y a g á n a k  
ö sszeá llításáh o z .
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Szakosztályi hírek

A  K őbányai V as- és Acélöntöde, a  Kohó- és G ép 
ip a ri M inisztérium  és S zak o sztá ly u n k  1953. szep tem 
b er 3 -án  a  K őbányai V as- és A célöntődében b em u ta tó 
val eg y b ek ö tö tt an k é to t rendezett. B u d i n s z k y  T i b o r  

k a r tá rs u n k  ta r to t t  e lőadást a  „H öleadó an y ag o k  a l 
k a lm az ása  acélön tvények  g y á r tá sá b a n ” cím m el. A z elő 
adás ha llga tó i, a k ik  k épv iselték  m inden acélöntödén 
ket, kom oly v itá t  a la k íto tta k  ki, am elyben fog lalkoz 
ta k  az  ú j technológiai e ljá rá s  m űszak i és an y ag el 
lá tá s i kérdéseivel. A  v ita  u tá n  h a tá ro z a ti  ja v as la to t 
fo g ad o tt e l a z  an k é t, am ely  a  k ido lgozott új tech n o 
lógia e lte rje sz tésé t k ív án ja  szolgálni. A z előadás 
a n y a g á t g y ak o rla ti példákkal, g y á r tá s te rv e k k e l eg y ü tt 
a  KÖVAC az  acélöntödék képviselőinek rendelkezésére 
b o ssá to tta .

A  jó l m eg ren d eze tt an k é t a  K ö \  AC dolgozói e red 
m ényes k u ta tó  m u n k á ján a k  köszönhető, a m it m ás 
acélöntödékben is  kom oly g azd aság i eredm énnyel 
hasznosítha tunk .

S zako sztá ly u n k  vezetősége 1953. szept. 3 -án  k i 
bőv íte tt ü lést ta r to t t ,  am elyen m e g v ita tta  és k is  m ó 
dosításokkal e lfo g ad ta  a  szak o sz tá ly  lapunkban  közzé 
t e t t  m u n k a te rv ja v a s la tá t. M e g v ita tá sra  k e rü lt a  sz ak 
osz tály  első félévi m u n k á ja , am elye t a v á lasz tm án y i 
ülés k ie lég ítőnek  ta lá lt, de h ián y o sság a  volt a z  egyes 
a losztá lyok  gyenge és önálló tlan  m űködése.

G yőri csop o rtu n k  is  beszám olt m unkatervérő l, 
am it a  vezetőség elfogadott. A  vidéki és központi egye 
sü le ti szervek  szorosabb k ap c so la tán a k  k iép ítését célul 
tű z te  k i az  ülés a  vezetőség elé.

L ap u n k  m u n k á já n a k  m e g v ita tá sa  u tá n  h a tá ro z a t 
szü le te tt, am ely n ek  érte lm ében  a  szerkesz tőség  tö re 
kedni fo g  k is üzem i cikkekkel, h íran y a g g a l és  lap 
szem lével a  kom oly ta n u lm á n y o k  m elle tt lap u n k a t 
színesebbé tenn i. S z e r t e .
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Korszerű öntvénytisztítás*
S Z V A T H  G Y Ö R G Y "

Д. Сват :  СОВРЕМЕННАЯ ЗАЧИСТКА ЛИТЬЯ.
Ing. G e o r g  S z v a t h :  Das moderne Gussputzen.

Az ö n tészette l foglalkozó különböző ankétok , k o n 
gresszusok, értekezletek  az öntészet rendkívül szerte 
ágazó p rob lém áját tá rg y a lták , az ö n tv én y tisz títás  k é r 
déseivel azonban igen keveset foglalkoztak, h o lo tt ez 
egyenrangúnak lá tszik  az ön tészet több i problém ájával.

Az öntöde a  hideg üzem ekhez képest m eglehetősen 
piszkos m u n k ate rü le t. A m ai időkben, am ikor a  több i 
iparágak  is m unkásh iánnyal küzdenek, különösen nehéz 
az öntödék részére állandó m unkásgárdát b iztosítan i. 
Leginkább nehéz a dolgozókat a tisz títóm űhelyekben  
m eg tartan i, am elyik az öntöde összes m űhelyei közül 
a legkevésbbé vonzó m unkate rü le t.

E zé rt hovatovább  öntödénk tisztítóm űhelyeinek  
kérdése égetővé válik  az öntöde vezetője e lő tt és fel 
kell szám olnunk azo k a t a  technológiai, gépesítési és 
egészségvédelmi hiányosságokat, am elyek a korszerű 
ön tvénytisztítóm űhelyek  m egvalósítását akadályozzák.

A korszerű ö n tv én y tisz títá s  lényegében kom plex 
feladat, a z t csak az öntvénytisztítógépek  beállításával, 
csak technológiai m egoldásokkal, vagy csak egészség- 
védelm i intézkedésekkel m egoldani nem  lehet. De a  tisz 
t í tá s  kérdését nem  lehet e lv o n a tk o z ta tn i a form ázóm ű 
hely  technológiájától, az öntödében használatos hom ok 
állapo tátó l, a tisz títóm űhely  szállítási és anyagm ozga 
tá s i problém áitól és a tisz tító m ű h ely  egészének á lta lá 
nos ren d ta rtá sá tó l.

H a  a  korszerű  tisz tító m ű h ely  képét k íván juk  m eg 
rajzolni, három  kérdéscsoport tisz tázásával, illetve m eg 
v ita tá sáv a l kell kezdenünk.

1. A form ázóm űhely technológ iájának  k ia lak ítása  
a  tis z títá s  szem pontjából.

2. Az öntvénytisztítógépek  fa jtá i és használatuk .
3. A tisz tító m ű h ely  egészségvédelme, p o rta lan ítá sa  

és szellőzése.
Az első k é t p o n t egyes összetevői az öntödei szak 

em berek e lő tt legnagyobbrészt ism eretesek  és ezért e 
vonalon arány lag  kevés ú ja t leh e t m ondani. I t t  csupán 
a te ljes összefoglalás a  feladatom .

A harm ad ik  kérdés, érzésem szerint, mélyebb és k i 
m erítőbb tá rg y a lá s t k íván, m ivel i t t  m agyarországi 
v iszonylatban  sok téves vélem ény és tá jékozatlanság  
áll fenn.

A tisztítás szempontjai a formázásnál

N agy veszélyt re jt  m agában az, hogy az ö n tödék 
ben sok helyen a term elés kérdését még m a is azonosít 
já k  a form ázó te rü le t k ihasználásának  kérdésével. A fo 
kozo tt követelm ények, am elyek a  term elés követésével 
kapcsolatosak, kom oly •eredm ényeket v á lto tta k  ki 
öntödéinkben a technológiai változások, új technológiák 
segítségével. E lhanyagolódott azonban ann ak  a kapcso 
la tn a k  v izsgálata , am ely az öntöde tisz tító - és form ázó 
m űhelye kö zö tt való jában  fennáll.

A tisz títóm űhelynék  a lapvető  követelm ényei v a n 
nak  a  form ázóm űhellyel szemben, hogy a m unka h a tá s 
fokát jav ítsák  és a  korszerű ö n tv én y tisz títá s  a lap ja it 
m egvethessék. E zeket a követelm ényeket 5 csoportra 
b o n th a tju k  :

1. Az ön tvénynek  a ráégésektől m entesnek  kell 
lennie. N em  m indegy az ö n tv én y tisz tító  szem pontjából, 
hogy az ön tvény  felü letére rá ta p a d t, rá ég e tt hom okot 
egyszerű ütögetéssel tu d ja -e  e ltávo lítan i, vagy pedig 
hosszadalm as és fárasz tó  faragással és köszörüléssel. 
A porképződés veszélye term észetesen  i t t  a legnagyobb.

E nnek  érdekében te h á t  a form ázóm űhelynek meg 
kell keresnie a legjobb hom okm inőséget, ahol a  hom ok 
és a  folyékony fém fizikai-kém iai kölcsönhatása k iküszö 
bölődik, helyesen kell m eghatároznia  a form ázóanya 
gokat a fa lvastagság  és az öntési hőm érséklet függ 
vényében és csak jóm inőségű és rendelte tésének  fe lté t 
lenül megfelelő b evona to t kell használn ia,

2. A m éreteknek p on tosaknak  kell lenniük. Meg 
kell szü n te tn i a  féderek és fáncok m egengedettnél n a 
gyobb vastag ság á t, te h á t növelni kell az összerakás 
pon tosságát. A form a, vagy m agfelületek jav ítá sá t 
a m éreteknek megfelelően kell végrehajtan i. Sérülések 
esetén  te h á t tilos a m agot sérü lt fo rm ájában  hasz 
nálni.

3. Csökkenteni kell az ön tvény  felületi h ibáinak  
m értékét, a hom ok laza döngöléséből szárm azó daga- 
dást, a p a tk án y fa ro k  és pecsenyék képződését, am ely 
hely telen  hom okkeverésből, rossz hom okszárításból, 
vagy rossz döngölésből adódik.

U gyancsak meg kell szü n te tn i a  salak  és idegen 
zárványok keletkezését az ü stök  gondos salak talan i- 
tásáv a l és a  form a összerakás u tá n i gondos ellenőr
zésével.

4. H elyesen kell m egállap ítan i a hom ok a lak já t 
és szem nagyságát, hogy a  felület-egyenletesség b iz to 
s ítv a  legyen (szőrös öntvények).

A korszerű ö n tvény tisz títóm űhelyben  a hom ok 
és kötőanyagok kérdése is döntő  fontosságú, m ert el 
kell érni az t, hogy a  m agok az öntvényből könnyen 
kiperegjenek és azok hosszadalm as faragása — m ely 
állandó porképződéssel já r  —  m egszűnjék.

5. A beöm lőket és felöntóseket m elegen kell 
le törn i, vagy úgy kiképezni, hogy a keletkező csonkok 
lem unkálása a  legkevesebb erőfeszítéssel történhessen. 
E zért, ahol lehet — különösen az acélöntvényeknél 
— a le tö rhető  felöntéseket be kell vezetni.

üntvénytisztító-gépek

A korszerű ön tvénytisztítóm űhelyben növelni 
kell az ön tvénytisz tító -gépek  szám át, m inden fo lya 
m a to t és m űveletet gépen kell elvégezni. A vegyes 
p rofilú  öntödéknél ez m eglehetősen nehéz m unkát 
je len t, m ert m a még nem  á llanak  rendelkezésünkre 
olyan tisz títóm űhely i gépek és berendezések, am elyek 
m inden m űvelet és fo lyam at elvégzésére megfelelőek 
volnának. Mégis az a lább iakban  m egkísérlem  az ö n t 
vénytisztító-gépek csoportosítását technológiai fo lya 
m atok  szerin t összefoglalni, a  korszerű ö n tv én y tisz 
t í tá s  követelm ényeivel kiegészítve.

1. Köszörűk
a) Az állványos k e ttő s  köszörűnek M agyarorszá 

gon kétféle típ u sa  ism eretes a kisebb és a  nagyobb 
m ére tű  kövek m eg h ajtására . A kisebb kövek 300 mm 
0  -vei, a nagyobb kövek 600 m m  0  -vei rendelkeznek. 
K ülföldön használatosak  a 800 X 100-as á tm ére tű ek , 
ennek megfelelően m ére teze tt k e ttő s  köszörűvel. M agyar- 
országon sem a 600-as, sem  a 800-as 0  -jű k e ttő s  köszörű 
gépek g y ártása  nincs m egszervezve. E zért gondoskodni 
kell M agyarországon a  gyártás  m egindításáról, vagy 
pedig megfelelő im portlehetőségek b iztosításáró l.

U gyancsak döntő kérdés i t t  a köszörülési sebesség 
kérdése, am i a köszörűköveknél a  szemcse és k ö tő 
anyag minőségétől függ.

A balesetvédelm i b iztonság  m ia t t  ön tödéink  leg 
nagyobb része 25 m/sec k erü le ti sebességgel dolgozik, 
h o lo tt ez 40 m /sec-ra növelhető , am i lényegesen ja v í 
ta n á  a köszörülési te ljesítm én y ek e t.

b) Inga-köszörűnek két féle típ u sa  ism eretes 300-as 
és 600-as kővel, am elyek közül csak a 300-as g y ártá sa  
folyik M agyarországon. Az ön tvényfaragással szemben 
előnye a fiz ikai erő csökkentése és az az energia, am ely 
je len tkezik  a d rága s ű r íte tt  levegő és az elektrom os 
á ram  közö tt.

c) P n eu m atik u s köszörűk 100— 160 m m  0 -v e l 
á lta lánosan  használa tosak  M agyarországon is. H ibájuk , 
hogy m eglehetősen gyorsan tönkrem ennek  és az a lk a t 
részek állandó cserére szorulnak.

* E lh an g zo tt szakosz tá lyunk  1953. április  23-ai 
ülésén.
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2. Véső
É*

E  p o n to n  belül különböző m ére tű  és nagyságú 
pneum atikus vésők jö h e tn ek  szám ításba a  táncok, 
sorják  faragására . Jelenleg még homokoló berendezések 
h íján  a  hom o k ta lan ításra  és a  m agok k i vésésére is 
használják . Ezen u tóbb i m űvele te t a korszerű ö n tv én y 
tisz títóm űhelyben  nem  szabad alkalm azni. M éréseink 
szerin t is, m elyet a  szerszám gép öntvényeknél végez 
tü n k , a  sú ly h a tá rn ak  megfelelően, a pneum atikus 
vésők teljesítm énye, am ennyiben h o m okta lan ítást nem  
végeznek, 0,08— 0,2 t/ó ra  teljesítm ényről 0,2— 0,6 t/ó ra  
te ljesítm ényre növelhető.

3. Homoktalanitó berendezések

A lapelvként leszögezhetjük, hogy a  hom okfúvók 
egészségvédelmi szem pontból rendkívü l károsak  és az 
öntödében a  porképződés m elegágya, ezért elvetendő. 
M indenütt, ahol ezt a darabnagyság  megengedi, acél
szemcsés lefúvató  k am rá t kell beállítan i, a  darab  te rm é 
szetétő l függően láncos dob vagy karusszel k iv itelben .

Az acélszemcsés lefúvató  k am rák  közül az u tóbb i 
m agkiverést végez. E z t te h á t olyan d arab  le tisz títá sá ra  
kell felhasználni, am elynél a  m agot külön nem  kell 
k ivern i.

H om oktalan itó  berendezések közé kell sorolni a 
víz-hom oksugár tisz tító  berendezéseket is, am elyek 
különösen a legnagyobb m ére tű  és nagysúlyú  ö n tv é 
nyek tisz tításán á l, illetve hom okta lan ításnál jöhetnek  
szóba.

A  k op ta tódoboknak  —  m in t arány lag  lassú  és 
rossz h a tá sú  berendezéseknek —  a  korszerű ö n tv én y 
tisz títóm űhelybe való beá llításá t nem  javasoljuk .

4. Magkiverö berendezések

K ülön  kell beszélnünk a  m agkiverő berendezések 
ről, am elyet egyes ö n tv én y fa jták n á l m indenképpen 
alkalm azni kell. E zek lehetnek  rázó-ráesos, pneum atikus 
és speciális v ib rá to ros m agkiverő készülékek töm eg 
g y ártású  daraboknál. Term észetesen i t t  fontos kérdés 
a  m ag-anyag k iválasztása , a  m agvasak  m inim álisra 
való csökkentése esetleg a  m agok osztásával.

6. Egyéb öntvénytisztító berendezések

E  csoportba röv iden  az egyéb ö n tv én y tisz tító  
berendezéseket kell sorolni, am ihez leszúró padok, 
acél és tem peröntvényekhez, körfűrészek, egyengető 
prések, sorjázó prések, holtfejletörők  ta rto zh a tn ak .

*

H a a  korszerű önv tény tisztítóm űhely  képét 
meg k íván juk  rajzolni, akkor kiinduló a lap k én t az 
alábbi e lveket kell lerögzítenünk :

1. A  felöntések letörése vagy  az öntő  üzem ben, 
vagy a  tisz títóm űhely  egy m eg h atá ro zo tt helyén 
tö rtén jék .

2. A d urva  m agkiverés —  h a  kézzel végzik —  
ugyancsak  m eg h atá ro zo tt helyen legyen, hogy a  k e le t 
kező gőzök, porok  elszívását b iztosíthassuk.

3. Egészen nagym éretű  ön tvények  hom oktalaní- 
tá sa , m agkiverése, víz-hom ok-sugár tisz tító  berendezé 
sen, közepes és kisebb m éretű  ön tvény  láncdobos, 
kocsis, vagy forgóasztalos acél-szemcsés lefúvató  k am 
rá k b a n  tö rtén jék .

4. A fáncok, sorják , dudorok, felöntési csonkok 
e ltávo lítása  pneum atikus vésővel, kéziköszörűvel, vagy 
ingaköszörűvel tö rtén jék . Acél- és tem peröntvények- 
nél leszúró pado t, körfűrészeket, egyengető gépeket 
kell használn i az öntöde p ro filjának  megfelelően.

A fen ti összeállítás m egadja eg y ú tta l a tisz tító - 
m űhely technológiai so rrend jét is.

A tisz títóm űhelyek  berendezésénél a rra  kell tö re 
kedni, hogy a  m űveletek  és a  berendezések a lehetőség 
szerin t a m egkívánt, illetőleg a fen t vázolt technológiai 
sorrend szerin t legyenek csoportosítva.

A tisztítóműhely egészségvédelme

Az előbbi k é t fe jezetben  röv id  á tte k in té s t  a d tu n k  
a  korszerű  ö n tv ény tisz títóm űhely  k ia lak ításán ak  k é t 
fon tos szem pontjáról, az a lább iakban  pedig részletesen 
foglalkozni k ívánunk  az öntöde egészségvédelmi — 
elsősorban p o rta lan ítá s i —  kérdésével, m ivel a  korszerű 
ö n tvény tisz títóm űhely  k ia lak ításán á l fő szem pontnak  
lá tsz ik  ezeknek a kérdéseknek helyes megoldása.

Ism eretes, hogy az öntöde tisz títóm űhelye  m ár 
m essziről felism erhető po rra l te l í te t t  levegőjéről.

P o rn ak  nevezzük az t a szilárd  anyagot, m ely kis 
részecskékre v an  osztva és nyugodt légkörben lebeg, 
nem  követi a  szabadesés tö rv én y é t. E zek a részecskék 
lassabban  esnek le, esési sebességük Stock és d ’Osseen 
tö rv én y é t követi. E  tö rv én y  olyan  részecskékre v o n a t 
kozik, m elyeknek á tm érő je  1 és 100 m ikron k ö zö tt van. 
H o g y  a  hom ok esési sebességének nagyságáról fogalm at 
a lko thassunk , a következőkben néhány  szám ad ato t 
ism erte tek , am ely a  nyugodt levegőben lebegő porokra  
vonatkozik.
A részecskék m érete  m ik ronban  5 10 50 100
Esési sebesség m m /m p-ben . . . 1,6 6,3 150 500

E zek szerin t a  2— 5 /a 0  -jű porszem nek 11 percre 
v an  kb. szüksége, hogy 1 m  m agasságról leessen és az 
időérték  kb. 4 óra 30 perc lesz, h a  1 m ikron  0  -jű p o r 
szemcse eséséről beszélünk. A legfinom abb porok ezek 
szerin t rendkívül hosszú ideig m arad n ak  levegőben 
és ezért ezek a  legveszélyesebbek.

Az öntödei porok  rendszerin t kvarcszem cséket, 
nyers és é g e te tt  agyagot, korm ot, szénszem cséket, 
vagy  fém oxidokat ta rta lm azn ak .

A  tisz títóm űhelyben  keletkező por erősen csiszoló 
h a tá sú  és ta lá n  felesleges kihangsúlyozni a z t a  veszélyt, 
m elyet ilyen po r je len léte  a  levegőben az üzem  v a la 
m ennyi m echanikai berendezése szem pontjából je len t. 
K ülönösen a fém porok rendkívül veszélyesek. Az e lek tro 
m os berendezéseknél és a tisz títóm űhelyben  h aszn á 
la tb a n  levő e lek trom otorok  átégései g y ak ran  az ilyen 
részecskéknek tu d h a to k  be, am elyek a  tekercselésbe 
b eh a to ln ak  és oxidálódva rom bolják  a szigetelést.

N em  foglalkozom  b eh a tó b b an  azzal a  zavaró  
h a tássa l és azokkal a betegségekkel, m elyet a  porok 
okoznak, különösképpen a szilikózissal. E rrő l dr. Bíró 
k a rtá rsu n k , lap u n k  8. szám ában  részletesen beszám olt. 
Meg kell azonban  em lítenem , hogy csak  a  szabad  
szilikátokból a lk o to tt porszem ecskék —  m elyek 3— 4 
m ikronnál k isebbek —  m inősülnek veszélyesnek. A 
nagyobb porszem cséket a szervezet m egállítja  és 
visszaveti, m ie lő tt azok a  tü d ő k am ráb a  b eh a to ln á 
nak .

A  szakorvosok m ég nem  tu d já k  m eghatározn i a z t 
a  m ennyiséget, am elyet az em beri szervezet elnyelhet 
anélkül, hogy szilikózis lépne fel. De nem  tu d já k  a  
betegséget megelőzni, vagy  m eggyógyítani, ső t a rra  
sem  képesek, hogy a  betegségnek továbbfejlődését 
m eggátolják. Az orvosok ezért a m űszaki em berekhez 
fo rdu lnak  —• azoknak  javaso lva , hogy a  m űszakilag 
m egvalósítható  m inim um ra csökkentsék az üzem i dol 
gozók á lta l besz ívo tt káros porokat.

V annak kidolgozott szám értékek  an n ak  m egálla 
p ítá sá ra , hogy a  légkör m ikor válik  m érgezővé. Ez a 
h a tá ré r té k  120 és 400 porszemcse közö tt változik  az 
5 m ikronnál kisebb részecskékre v o n a tk o z ta tv a  1 cm 3 
levegőben (csak a szabad  szilikát szemcsék jönnek 
szám ításba). Ezek a  szám értékek  rendkívül kicsinyek 
és a gazdaságilag elfogadható fe lté te lek  m elle tt alig 
v a ló síth a tó k  meg. F elm erü l az a  kérdés, hogy v á jjo n  a 
szilikózis veszélye a  tisz tító m ű h ely i dolgozóknál m ikor 
kezdődik. E rrenézve lem érhető  ta p a sz ta la tu n k  n in 
csen, m égis az a  m egállap ításunk, hogy a  t is z tító 
m űhely i dolgozóknál ez a  betegség csak  hosszú m űhely 
m u n k a  u tá n  lép fel. E n n ek  alsó h a tá r á t  6— 8 évre 
v eh e tjü k . A védekezésnek első m ód já t te h á t  abban 
lá tju k , hogy a  szilikózis veszélyének k i te t t  te rü le ten  
hosszú ideig nem  szabad  dolgozót foglalkoztatn i.

Az előbbiekből lá ttu k , hogy a  szociális higiénia 
és a  berendezések m egóvása m ia tt az öntödék érdeke 
a  tisz títóm űhelyek  szellőzése és po rta lan ítása .

A por nem  az egyetlen tényező, am ely a  szellőzés 
célszerűségét a lá tám asz tja , m ert nem  szabad figyelm en
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kívül hagyni az öntödében, illetőleg a  tisz tító m ű h ely 
ben keletkező porok m elle tt a gázok zavaró  h a tásá t, 
m elyek a m ég meleg öntvények ürítésekor, illetve a m a 
gok kiverésekor keletkeznek.

Ezek u tá n  az t kell vizsgálnunk, hogy m elyek 
a porok és gázok, gőzök keletkezési forrásai a  tisz tító 
m űhelyben.

A legnagyobb porképződési veszély a d u rva  lehomo- 
kolásnál és a  m agkiverésnél van. K ülönösen abb an  az 
esetben , h a  m ind a  hom okolást, m ind a m agok kiverését 
p neum atikus vésőkkel, vagy  kézi szerszám okkal vég 
zik. Az ö n tvény tisz tító , hogy a m agvasak  kiem elését 
elvégezhesse, szívesen használja  a  m eg lazíto tt hom ok 
k ifúvására  az üzem ben levő préslevegőt, am elynek 
az a következm énye, hogy a  tisz tító  m unkahelye körül 
sokszor á tlá th a ta tla n  porfelleget ta lá lu n k . E zért ezt 
a technológiai m ódszert a  tisz títóm űhelyben  kerülni 
kell, m ert ilyen ön tvény tisz tításnál sem m iképpen sem 
lehet a helyi porelszívást m egvalósítani.

Igen  nagy  a porképződés a hom okfúvó berende 
zéseknél, bárm ilyen  jól tö m íte tte k  is a hom okfúvó 
k am rák  és a  hom okfúvó egészségvédő ruhái.

Az acélszemcsével m űködő lefúvató  berendezések 
nél lényegesen kisebb a  porképződés és ezt a  porképző 
dést tökéletesen lehet lokalizálni. Ism eretes, hogy m a 
m ár a  korszerű ön tvény tisz tító  lehomokoló gépeket 
csak megfelelő porelszívó berendezésekkel, kam rákka l 
szá llítják  és ez nem csak az egészségvédelem szem pont 
jából fontos, hanem  azért is, hogy a fülkék belső 
levegőjét m egtisz títhassák  és ezáltal m egakadályozzák, 
hogy a  porokkal vagy  acélszemcsékkel le fú v a to tt 
m unkadarabon  finom  porréteg  keletkezzék. D e ez 
szükséges azért is, hogy a  v isszanyert acélszem cséket 
lehetőleg a  leg tisztább  á llapo tban  ta rth assu k .

Porképződés v an  a  csiszológépeknél, bárm ilyen  
legyen azon a v ég reh a jto tt m unka (sorjázás, fényezés 
stb .). A csiszológépekre szerelt porelszívó berendezés 
nél a  m egállap ítható  porkoncentráció  r itk á n  h a lad ja  
meg az 1 gr-ot a  beszívott levegő m 3-re v o n a tk o z ta tv a . 
A csiszológépen keletkező porok azonban veszélyeseb 
bek, te k in te tte l az azokban jelenlevő finom  k ova 
részekre, m elyek a csiszolókorongok kopásából szár 
m aznak, v a lam in t az egyéb jelenlevő fém porokra. 
E gyetlen  öntödei szakem ber sem gondol a rra , hogy 
nagysebességű csiszolókorongot helyezzen üzem be a 
szükséges porelszívó berendezés nélkül. E gyébként 
v an n ak  olyan csiszolókorongok — különösen a m ű 
g y an ta  öntésűek k ö zö tt.— m elyeknek igen kellem etlen 
szaga van , am i ugyancsak  zavaró  h a tású .

A fen ti ism erte tés u tán  válaszolnunk kell a rra  a 
kérdésre, hogy m ilyen m ódon leh e t és célszerű a kü lön 
böző gáz- és porképződési fo rrásokat semlegesíteni. 
M ielőtt azonban a különböző porképződési forrásokkal 
kapcso la tban  a lkalm azható  különféle m egoldásokat 
ism ertetnénk, nem  érdektelen  nehány  álta lános alapelv 
ism ertetése, am ely m indenféle berendezésre és a  tisz tító - 
m űhelyek egészségvédelmére irányul.

1. A tisz títóm űhelyek  egészségvédelme szem pont 
jából a m űhelyek szellőzését h a tv án y o zo tt m értékben 
kell b iz tosítan i. Ism eretes, hogy tervezőink  a hideg 
üzem ben a  szellőzés m egoldását úgy lá tjá k  célravezető 
nek, hogy a  m űhely levegőjét ó ránkén t 2— 2,5-szer 
cserélik. Az öntő és a m agkészítő csarnokokban ez a 
levegőcsere-igény nagyobb, ötszörös. A tisz títóm űhe 
lyekben — különösen olyan technológia m elle tt, ahol 
a  helyi porelszívás nem  oldható  m eg — a  légcserét 
ó ránkén t tízszeresére kell fokozni.

2. A légcserének m indig lefelé irányú iénak  kell 
lennie. E zért az elszívó berendezéseket úgy kell el 
helyezni, hogy az átszívás m indig padló-szinten tö r 
tén jék .

3. A gőzöket és a  p o ro k a t m indig azok keletkezési 
helyén kell elfogni, éspedig a  m űhely légkörében való 
szétosztásuk e lő tt.

E  célból ezeket a  porkeletkezési fo rrásokat lehető 
leg a  legkisebb te rü le tre  kell bezárn i tokozás a lkalm a 
zásával. Az ilyen m ódon e lh a tá ro lt p o rfo rrást szívó 
csonk alkalm azásával kell semlegesíteni.

4 . B árm ilyen m ennyiségű gőz és por keletkezik , a  
szellőzési te ljesítm ény  és abból adódóan a berendezés 
költségei, v a lam in t a felhasznált energia annál kisebbek, 
minél jobban  m e g v a n  valósítva a  porkeletkezósi forrás 
szűkítése és m inél légm entesebb an n ak  tokozása. 
F on tos te h á t, hogy a  porelszívók szívócsonkjai olyan 
helyre to rk o ljan ak , ahol a  porképződés v alóban  lé tre 
jö tt .

5. A tisz tító m ű h ely ek  levegője m indig ta r ta lm a z 
zon vízgőzöket, m e rt ebben az esetben  a  lebegő porok 
esési sebességét fokozni tu d ju k .

*
F e n ti alapelvek  lerögzítése u tá n  az egyes b eren 

dezések kérdéseivel szükséges foglalkoznunk. A fel
sorolásba csak olyan berendezések ism erte tésé t v e ttü k  
fel, am elyek a  korszerű  ön tvény tisz títóm űhely  igényeit 
kielégítik.

Acélszemcsés leíúvató berendezések

A le fú v a tás m indig fülkében tö rtén ik  és a  fü lkét 
o lyan  elszívó berendezéssel kell felszerelni, am ely 
a  belső légkör te ljes fe lú jításá t b iz to sítja  percenként 
2— 20 alkalom m al. Ez a  fülke nagyságátó l, a  m u n k a  
rendszerétő l (a fülkén kívül vagy  belül dolgoznak), 
s a  keletkező por m ennyiségétől függ. E ltérők  azonban 
a  vélem ények a  fülkén belüli légáram lás elrendezésének 
irányáva l kapcsolatban . Egyesek a lefelé irányuló  
elszívás helyességét á llítják , am ikor a levegő beveze 
tése  a  m ennyezeten tö rtén ik , m ások szerin t a  po rt 
a  m ennyezeten e lhelyezett elszívó berendezéssel kell 
k ivonni és a  levegő-bevezetés a  padló szin tjében  tö r 
tén jék . Az előbbiek az á llá sp o n tju k a t azzal tám asz tják  
alá, hogy a  lefelé tö rtén ő  levegő-elvonásnál a p o rt 
gyorsabban  tá v o líth a tju k  el a  m unkás fejvonalából. 
Ez az érv  azonban nem  te ljesen  meggyőző, m ert a 
dolgozó m indkét esetben  kénytelen  csuklyát ho rdan i.

M agam részéről az a  vélem ényem , hogy az a  m eg 
oldás észszerűbb, am ely a  felfelé elszívott levegővel a  po r 
n ak  bizonyos osztályozását teszi lehetővé, m ert vele 
a  finom  részek eltávoznak, ugyanakkor a  nagyobb acél
szemcsék lehullanak. A v isszanyert any ag  az u tóbb i 
esetben te h á t portó l m entes, m indenesetre lényegesen 
tisz táb b , m in t olyan fülkéknél, ahol a  légáram lás 
a  lehulló porral eg y ü tt lefelé irányul. G yakorlat szerin t 
szükségesnek lá tszik , hogy a felfelé áram ló levegő 
közepes sebessége tö b b  m in t 16 cm /m p legyen annak  
érdekében, hogy az 50 m ikronnál kisebb szemcsék 
m ind eltávozzanak a  p o rta lan ító  berendezés felé.

Csiszológépek
Törvény szabályozza a  csiszolókorongok kötelező 

bu rko lásá t, am i a  csiszolókorongok szétrepülése ellen 
védelm et b iz tosít és ugyanakkor lehetőséget n y ú jt 
a  csiszolásnál keletkező por e ltávolítására .

Indo lko ltnak  lá tcm  azonban a  b írá la to t ezeknek 
a  b u rko la toknak  m egoldásával kapcsolatban . M inden 
kor többnyire  b iz tosítha tó  a  csiszológép po rta lan ítása  
többé-kevésbbé nagym ennyiségű levegő leszívásával, 
azonban észszerűtlen lenne ezeknél a  p o rta lan ító  beren 
dezéseknél olyan energ iát igényelő elszívásokat a lkal 
m azni, am ely m agának a csiszológépnek energia- 
szükségleteit m egközelíti.

(F o ly ta tju k .)
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V A R G A  F E R E N C

Ф.  В а р г а :
ВАГРАНКА С ОСНОВНОЙ ФУТЕРОВКОЙ

Н а основании до сих пор опубликованных работ 
создан обзор разных методов обессеривания, развития 
работы и экономичности вагранки с основной футеров
кой.

D ipl. In g . Franz Varga :

Der basische Kupolofen

A u f G ru n d  d e r b ish e r v e rö ffe n tlic h te n  A rb e ite n  w u r 
d e n  d ie  v ersch ied en en  E n tsc h w e fe lu n g sv e rfah re n , die 
E n tw ic k lu n g , d er B e tr ie b  u n d  d ie W irtsc h a ftlic h k e it, 
des b as isch en  K u p o lo fen s zu sam m en g efasst.

F . Varga eng. :

The Basic Cupola

T h e  d iffe re n t m e th o d s  o f  d e su lp h u risa tio n  p ro 
cesses, th e  d ev e lo p m en t o f  th e  b as ic  lin ed  cupo la , i ts  
m e ltin g  a n d  co sts  a re  d iscussed  w ith  re fe ren ce  to  
th e  la te s t  s tu d e s  p u b lish ed  in  th e  l i te r a tu r e .

A  g ö m b g ra fito s  ö n tö ttv a s  g y á r tá sá n a k  első s leg 
fo n to sab b  a la p fe lté te le  a  k is  k é n ta r ta lo m . H a  a  fo lyé 
k o n y  v a s  k é n ta r ta lm a  n ag y , növ ek sz ik  a  szükséges 
seg éd ö tv ö ze t m enny isége, a m i c sö k k en ti a  fo ly ék o n y 
v a s  h ő m é rsé k le té t, r o n tja  ö n th e tő sé g é t és d rá g ít ja  az 
e ljá rá s t.

F e h é r tö re tü  te m p e rö n tv é n y  g y á r tá sá n á l K . Roesch 
sz e rin t [5] a  n ag y o b b  k é n ta r ta lo m  (0,18— 0,25) n em  
z a v a r , ső t sok  e se tb e n  k ív á n a to s . K ü lö n ö sen  v ék o n y 
fa lú  ö n tv é n y ek n é l p é ld áu l f i t t  ingeknél, aho l szép, s im a 
fe lü le tű  m e n e t v á g á sá t te sz i leh e tő v é . A  0 ,25% -nál 
n ag y o b b  k é n ta r ta lo m  az o n b a n  a  c e m e n tite t  m á r  oly 
m é rté k b e n  s ta b iliz á lja , h o g y  a  te m p e rá lá s i id ő t v ag y  
a  te m p e rá lá s i h ő m é rsé k le te t n öveln i kell. V á lto za tla n  
te m p e rá lá s i idő  és u g y an a zo n  d ek a rb o n izá lá s  b iz 
to s í tá s a  m e lle tt 0 ,1 %  k én n ö v ek ed és a  te m p e rá lá s i h ő 
m érsék le t 25°-os n ö v elésé t te sz i szükségessé.

F e k e te tö re tü  te m p e rö n tv é n y  sz ilá rd ság i é r té k e it , 
k ü lönösen  n y ú lá sá t a  0 ,2 5 % -n ál n ag y o b b  k é n ta r ta lo m  
n ag y o n  le ro n tja  [5]. A  te m p e rá lá s i időszükség let csö k 
k en tése , az ú . n . g y o rs tem p erá lá s i e ljá ráso k  a lk a lm a 
z á sa  csak  l{is k é n ta r ta lo m  m e lle tt lehetséges.

A kén hatása a szürke- és temperöntvény tulajdonságaira Az öntöttvas kénfelvételének forrásai

A  k é n  v a ssz u lf id -a lak b a n  az  ö n tö ttv a s  k a rb id o s  
k ris tá ly o so d á sá t seg íti elő. A k én n e k  a  g ra fitk é p ző d é s t 
csö k k en tő  és k a rb id k é p ző d é s t elősegítő  h a tá s á t  azza l 
m a g y aráz zá k  [1], ho g y  a  v a s k a rb id  sz ilá rd  á lla p o tb a n  
n ag y o b b  h ő m é rsé k le te n  te te m e s  m en n y iség ű  vas- 
sz u lfid o t o ld , k is  h ő m érsék le ten  v isz o n t nem . Qirsovics 
s z e r in t [2] ,,a  g ra fitk é p ző d é s  k o r lá to z á sá n a k  o k a  a  
k r is tá ly  h a tá ro k o n  elhelyezkedő  k ö n n y en  olvadó  eu tek - 
t ik u m , am ely  tu la jd o n k é p p e n  a  k a rb o n  d iffú z ió ján ak  
le h e tő ség é t k o r lá to z z a .“

E . Piwowarsky  és F . Schumacher m e g á lla p íto ttá k  
[1], ho g y  a  k én n ek  a  g ra f itk é p z ő d é s t gá tló  h a tá s a  
a n n á l erősebb , m inél k isebb  a  Si- és C -ta rta lo m , s 
m inél n ag y o b b  a  lehű lési sebesség. (A k é n n e k  ez a  
h a tá s a  M n-szegény v a sö tv ö z e te k b e n  érv én y esü l).

A  k én  k a rb id s ta b iliz á ló  h a tá s a  rév é n  a  szü rk e  
ö n tv é n y e k  feh é ren  való  d erm ed ésé t se g íti elő, k ü lö n ö 
sen  a  v ék o n y a b b  k e re sz tm e tsz e tek b en . E z á lta l  n öveli 
a  z su g o ro d ást és a  zsugorodás o k o z ta  rep ed és és szívó- 
dás veszé lyé t. A  sz ilá rd ság i é r té k e k e t a n n á l jo b b a n  
ro n tja ,  m inél n ag y o b b  sz ilá rd ság ú  ö n tö t tv a s a t  a k a ru n k  
g y á r ta n i [4].

A  fo ly ék o n y  v a s a t  sű rű fo ly ó ssá  te sz i, s ez á lta l a  
„ k i n em  fo ly t ö n tv é n y “  a la k já b a n  m egjelenő  se le jte t 
növeli. A  m e g m u n k á lt fe lü le tek en  k em én y eb b  s n e h e 
zen  m e g m u n k á lh a tó  fo lto k a t okoz, am i g y a k ra n  az 
ö n tv é n y  se le jtezésére  v eze t.

* K é z ira t 1953. a u g u sz tu s  9-én é rk e z e t t .

A  sz ü rk e  és te m p e rö n tv é n y  kupo ló k em en céb en  tö r 
té n ő  g y á r tá sa k o r  a  b e té t  egyes összetevői és a  koksz 
az 1. táblázatban m e g a d o tt k én m en n y iség e t v isz ik  be 
[4] a  kem encébe . H id eg lev eg ő jű  k u p o ló b a n  16%

1. ábra. Kupolókemence kénmérlege temperöntvény gyártásánál.
(K. Roesch [5])

ad ag k o k ssza l o lv a sz to tt  te m p e rö n tv é n y  k én m érleg é t 
Roesch [5] sz e rin t az  1. ábra szem lé lte ti.'A  k én  94,8ö/o -á t 
a  koksz és a  s a já t  tö re d é k  (52,3 +  42,5) v isz i b e  a 
kem encébe .
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1. táblázat (C. W. P fannensehm id t [4])

B e té tan y ag K én »/„

N yersvas .................................. 0,01— 0,04
A c é lh u lla d é k ........................... 0,01—0,03
Ö ntvénytöredék ................... 0,08—0,16
K o k s z ........................................ 0,8 — 1,2

A kénm érlegből lá th a tó , hogy a kem encébe b ev itt 
kén 54,9% -a a  folyékony vasba  kerül, m íg 37,5% -a 
a füstgázokban S 0 2 a lak b an  távozik . A koksz á lta l 
b ev itt kénnek kereken 70% -a távozik  te h á t el a  fü s t 
gázokban. A savanyú  salak  csak 7,6% -ot k ö t le, am it 
elenyészőnek m ondhatunk .

A beté tanyagok  és a kokszm inőség álta lános rom 
lása m ia tt a szürke-, a  tem per- és a göm bgrafitos 
ö n tö ttv a s  m egkívánt m inőségének b iz tosítása  érdeké 
ben megfelelő m ódon és gazdaságosan csökkenteni kell 
a  folyékony vas k én ta rta lm á t.

‘ Kéntelenítő eljárások

A kéntelenítő  e ljárásokat k é t csoportra  o sz thatjuk
[6] :

1. A folyékony v a sa t olyan elem ekkel vagy azok 
vegyületeivel kezeljük (á lta lában  az olvasztókem encén 
kívül), m elyek a  folyékony v asban  nem  oldódó szul-^ 
fid o k a t képeznek. Ilyen  elemek : Mn, N a, Ca, Mg, Li, 
K , Sr, m elyeknek nagyobb az affin itása  a kénhez, m in t 
a  vashoz.

Az ö n tö ttv a s  m indig ta rta lm az  több-kevesebb 
M n-t. A  Mn a FeS +  Mn =  MnS +  F e  reakció szerin t 
kén telen ít. A képződő MnS kb. 1600° C-on k ristá lyoso 
d ik és sem  m angánban, sem a FeS-ban gyakorlatilag 
nem  oldódik. N agyobb o lvadáspontja  és kisebb fa j 
sú lya (~ 4 )  m ia tt [6] a m ár a folyékony ö n tö ttv asb an  
kele tkezett M nS-kristályok szabályos a lakúak  és főleg 
az öntvények felső részein dúsulnak.

2 . á b r a .  A  M n , C é s  a  h ő m é r s é k le t  h a t á s a  a  k é n t e l e n í t s é r e .  ( W . O e ls e n  [9 ])

Oelsen és m u n k a tá rsa i [5] vizsgálták  a Mn kén 
telenítő  h a tá sá t. M egállapították, hogy a  kén, ill. 
a  szulfidok oldódása a folyékony vasban  a C-, a  Mn-, 
a  P-, és a S i-tartalom  növekedése esetén  csökken, míg 
a  hőm érséklet emelkedése esetén nő (2. ábra). Ez 
m egm agyarázza az t a közism ert jelenséget, hogy a 
kisebb C-, Si- és M n-tarta lm ú és nagyobb öntési hő 
m érsékletű  tem perön tvénynek  m iért nagyobb a  k én 
ta r ta lm a , m in t a nagyobb C-, Si- és M n-tarta lm ú szürke 
öntvényé.

Az alkáli fém ek és az alkáli földfém ek, ill. vegyü- 
le te ik  közül legrégebben ism ert és legelterjedtebb 
kéntelenítőszer a  szóda [1]. A szóda kéntelenítő  h a tása  
a következőképpen írh a tó  fel :

N a2C 0 3 +  F e  =  N a20  +  FeO +  СО 
N a20  +  (Fe, Mn)S =  N a2S +  (Mn, F e )0

A keletkező N a2S sem  a  folyékony, sem  a  szilárd  
vasban nem  oldódik, hígfolyós sa lak o t ad.

Koerber és Oelsen ti]  szerin t a  szódával való kén- 
telenítésnél a ke le tkezett nátrium szulfid  te tem es meny- 
nyiségü vasszulfidot is képes oldani. E bben  az esetben 
te h á t tö b b  kén fog a  fürdőből eltávozni, m in t az a 
stöchiom etriai viszonyoknak megfelel. H a  a salak 
bázikussága csökken (a N a20 /S i0 2 viszony csökken), 
azaz k o v asav ta rta lm a nő, a  salak  kéntelenítő  h a tása  
is csökken, m ert a  savanyú  salak  szulfidoldóképessége 
csökken (3. ábra).

3 . á b r a ,  A  s z ó d a  k é n t e l e n í t é s e  ( F .  K o e r b e r  é s  W .  O e ls e n  [9 ])

A mésszel való kéntelenítés a

FeS -f CaO^Z-^ FeO +  CaS + 5 , 9  kai

egyenlet szerin t m egy végbe. Mész adagolásával növel 
h e tjü k  a  szóda kéntelenítési h a tá sfo k á t, m ert a  mész 
lekö ti a  S i0 2 egy részét s így tö b b  N asO ju t  a  kén- 
telen ítésre. E  m elle tt m aga is résztvesz a  kéntelení- 
tésben.

Segédötvözef fonf/t va

4 . á b r a .  9 ,5 %  M g - t a r t a lm ú  M g - S i - F e  k é n t e l e n í t ő  h a t á s a .  ( J .  E .  R e h d e r  [8 ])
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A kalcium karb id  a

F e  +  CaC2---- ->- F e  +  2 C +  CaS

egyenlet szerin t kéntelenít. C .  E .  W o o d  kísérleteiben 
[7] 1 t  folyékony vashoz adagolt 5 kg  CaC2-vel 80,2— 
92,7 % -os kén te len ítést é r t  el. N ehézséget okoz, hogy 
a CaC2 o lvadáspontja  nagyon nagy (kb. 1800°) és kis 
fa jsú lya  (2,26) m ia tt nehezen lehet elkeverni. S . D. 
Baumer és P . M . H ulm e  [7] n itrogén  segítségével 
v itté k  be a  CaC2-t (0,015 m 3 N 2 1 kg  CaC2-höz), míg 
A . de S y  [6] a  pora lakú  CaC2-t grafitcsőbe, illetve 
króm oxiddal bevont acélcsőbe csom agolva, semleges 
gáz segítségével j u t t a t t a  40 cm -re a  fürdő színe alá. 
F elhasznált CaC2 kb. 3 k g /t folyékony vas, a  kéntelení- 
té s  h a tá sfo k a  80— 90%.

A 9,5%  M g-tarta lm ú M gFeSi segédötvözet k én 
telen ítő  h a tá s á t  a  4. ábra m u ta tja . [8].

2. A m ásik kén telen ítési lehetőség az, hogy a folyé 
kony v asa t olyan salakkal kezeljük, ill. o lvasztjuk meg, 
am ely a  k é n t oldja.

A vasszu lfid -alakban  lévő kén a  vasfürdő  és a 
salak  k ö zö tt oszlik meg, m elyet N ernst tö rvénye h a tá 
roz m eg :

[FeS]

Az L i’es a d o tt hőm érsékleten állandó egyensúlyt, 
v a lam in t a  folyékony vasban  és a  sa lakban  a vashoz 
— nem  pedig m ás elem ekhez —  k ö tö tt kén  v iszonyát 
h a tá ro zza  meg.

K én telen ítés érdekében ezt az egyensúlyt m eg kell 
b o n tan i, am i tö rté n h e t a) a  salak  m ennyiségének növe 
lésével, vagy  b) a  sa lakban  lévő FeS felbontásával, 
am ikor a  szabaddá v á lt S-t m ás elemmel k ö tjü k  le.

Az első lehetőség : kevés vasszulfidot oldó nagy 
m ennyiségű salakkal való kéntelenítés, gyakorlatilag  
nem  já rh a tó  és nem  is gazdaságos.

Sokkal ha tásosabb  a m ásodik lehetőség : a  sa lak 
b an  lévő FeS-ot CaO, Mg, vagy M nO-dal b o n tju k  fel. 
E bben  az esetben  a  kén telen ítés a  következő egyenlet 
szerin t m egy végbe :

(FeS) +  (CaO) +  C — > (CaS) +  F e  +  СО

Kéntelenítés tehát bázilcus, redukáló sálakkal lehetséges

Mivel a FeS d iffúzió ja  a folyékony vasban  nagyon 
lassú, leghelyesebb a  folyékony vas és a salak  é rin t 
kezési fe lü le té t megnövelni. Ezen elven alapul a Perrin, 
ill. Domnarvet eljárása  [4], ahol forgódobos kem encében 
m észkőpor és szénpor keverékével kén te len ítik  a folyé 
kony  v asa t. A kéntelenítés h a tásfo k á t a  salak  és a 
folyékony vas érintkezésének nagysága, ill. a folyékony 
vasfürdő  m ozgása ha tá rozza  m eg (5. ábra).

Perc
5 . á b r a .  K é n t e l e n í t é s  m é s z -  é s  s z é n p o r r a l .  ( 3 ,2 0 %  C , 0 ,6 2 %  S , 0 ,8 0 %  Mn_. 

0 ,2 1 %  S  [5 ])

Ü zem ben lévő kupolókem encéink sa lak jának  bázi- 
c itá sa  (CaO : S i0 2 viszony) 0,5 körül mozog, te h á t  erő 
sen savas jellegű. W. Oelsen m eg állap íto tta  [9], hogy 
kupolósalakkal szám ottevő  kéntelenítés 0,7 mészkő- 
kovasav  viszonyszám  fö lö tt lehetséges.

K éntelenítés kupolókem encében te h á t a  salak 
bázic itásának  növelésével, ezzel egyértelm űen csak 
bázikus bélésű kupolóban lehetséges.

K upolóban k a lc ium alum iná t sa lak k a l való  kén- 
te len ító si k ísérle tekrő l szám ol be Varga F .,  [20], A 
kupolósalak  A l20 3-ta r ta lm á n a k  növelésével a  fo lyé 
kony  vas k é n ta r ta lm a  csökken, valószínű a  révén, 
hogy nagyobb  hőm érsékleten  m egvan az alum ínium - 
szulfid a lehetősége képződésének is.

A bázikus bélésű kupoló fejlődése

C. H eiken  [3] 1934-ben szám olt be elsőnek Besse 
m er acélgyártáshoz bázikus bélésű kupolókem encében 
o lv asz to tt ön tö ttvasró l.

F . 8 . Renshaw  [10] 1943-ban, m ajd  az erre  a lak u lt 
b izo ttság  1944-ben és 1946-ban, F . 8 . Renshaw  és
S . J .  Sargood [11] 1949-ben szám olnak be eredm ényes 
k ísérletekről.

S . F . Carter [10] 1950. m ájusában  szám olt be 
savanyú  és bázikus bélésű kupolóban végzett össze 
hasonlító  k ísérleteiről, m ajd  1952. m ájusában  [12] ren d 
szeres üzem i olvasztásokról.

P . Holtzhausen [13] 1951. októberében, J . P . Holt 
[14] 1952. jan u á rjáb an  szám oltak  be üzem i k ísérle te ik 
ről, míg V. V. L evi [15] 1952. jan u árjáb an  vízhűtéses, 
e lőm eleg íte tt levegővel m űködő, bázikus bélésű kupoló 
üzem éről számol be.

E . Piwowarsky és Schm idt [16] 1952. m árciusában 
ism erte tték  a savas és bázikus kupolóban végzett össze
hasonlító  k ísérle te iket.

W. T . Bourke és T . J . Wood [17] 1952. áp rilisában  
a bázikus kupolóban o lv asz to tt ö n tö ttv a s  szilárdságá 
n ak , A . D. Popov [18] 1953. feb ruárjában  a bázikus 
kupoló üzem ének,

H . Schm idt [19] 1953. jú n iu sáb an  a  savas és báz i 
kus kupoló gazdaságosságának v izsgálatáról számol- 
t  ak  be.

A bázikus kupolókem ence fejlődését jelen tő  14 köz 
lem ény közül egy 1940. e lő tt, négy 1940. és 1950. 
közö tt és kilenc 1950. ó ta  je len t meg. L á th a tju k , hogy 
a roham os fejlődést az u to lsó  5 esztendő hoz ta  meg 
egyrészt a b e té tan y ag o k  minőségének rom lása, m ásrészt 
az egyes ö n tö ttv a s fa jtá k  fokozottabb  m inőségi köve 
te lm ényei m ia tt.

Á bázikus bélés

A különböző szerzők á lta l használt bázikus bélés 
an y ag o k at a  2. táblázatban foglaltuk össze. A táb láza t 
a lap ján  három  csoportra  o sz th a tju k  a használt bélés 
an y ag o k a t :

a) m agnezit, ill. króm m agnezit téglabélés (3, 
10, 18).

b) dolom it, ill. s tab ilizá lt dolom itbélés (3, 11, 
13, 16),

c) m agenzit tég lá ra  p n eum atikusan  felszórt s ta b i 
lizált dolom itbélés (12, 14, 17).

a) M agnezit, ill. krómmagnezit téglabélés

C. H eiken  [3] első k ísérle te it 500 m m  belső 0  -jű, 
m agnezittég lával bélelt kupolókem encében végezte. 
(A fa laza t ta rtó sságáró l nincsenek adatok). S . F . 
Garter [10] 600 m m  belső 0 -jű kupoló t fa lazo tt ki a  
fúvókák fö lö tt 1400 m m -es szakszón m agnezittéglával, 
s 36 órás levegőn való szárítás  u tá n  helyezte üzembe. 
A kupoló 10 napon  á t  9 órás üzem  m elle tt különösebb 
zavar és rendellenesség nélkül dolgozott. A g y ű jtő t 
10%  b en to n itta l k ö tö tt bázikus, agyag- és grafit- 
ta r ta lm ú  keverékkel döngölte ki. K ísérletei alap ján  
a bázikus és a  savanyú, fa laza t ta r tó sság á t összehason 
lítv a  (6. ábra) m egállap íto tta , hogy a bázikus bélés 
kiégése sokkal kisebb, é le tta rta lm a  2— 3-szor jobb, 
m in t a savanyú  bélésé.
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2. táblázat

Szerző B ázik u s bélés J a v ító a n y a g
Vas- ill. 

sa lak csap o l ó ly u k

C. H eik en  [3] . . . M agnezit té g la
É g e te t t  do lom it +  k á trá n y

— ■ —

F. S. R en sh aw  [11] S tab ilizá lt d o lom it — —

S. F . C a rte r  [10, 12] M agnezit té g la
M agnezit té g lá ra  p n e u m a tik u sa n  fe lsz ó rt, 

k ö tő a n y ag g a l k e v e r t s ta b iliz á lt do lom it
M agnezit h ab a rcs V as : a  bélés an y a g a  

S alak  : k a rb o n k ő

J .  P . H o lt [14] . . M agnezit té g lá ra  p n e u m a tik u sá n  felszórt 
é g e te tt  d o lo m it, v ag y  m a g n é z ia ta r ta l - 
m ú  k lin k e r és k ö tő a n y a g  keveréke

S tab ilizá lt do lo m it +  
k ö tő a n y a g , v ag y  
„ g u n d o l“ n ev ű  

b áz ik u s tű z á lló a n y a g

V as : a  b é lésan y ag  
S alak  : sz ilic iu m k arb id  

té g la

P . H o ltz h au se n  
[13] ....................

D o lo m it és v ízm en tes  k á trá n y  k ev e ré 
kével döngölve

—
S alak  f  k o ru n d

V. V. L ev i [15] . V ízzel h ű tö t t  csövek  110 m m  v a s ta g  
m ag n ez itté g láv a l fa lazv a

—
о , , ч k a rb o n k ő  és 
V as ! é g e te tt  m ag- 

’ n ez itk ő

E . P iw o w arsk y  és 
H . S ch m id t [16]

N y ers  d o lo m it, b áz ik u s M artin sa lak  
és k á trá n y k e v e ré k

— —

W . T. B o u rk e  es 
T . J .  W ood  [17] .

M agnezit té g lá ra  p n e u m a tik u sa n  felszórt 
„ g o n d o l“ b áz ik u s tü z á lló a n y a g

—

A. D. P o p o v  [18] . K ró m m ag n e z it -tégla — —

A bélés ja v ítá s a  nehéz, m e r t  a  kevéssé k ép lék en y  
m a g n ez ith a b a rcs  a  té g lá k  repedése ibő l m á r  k iégetés 
e lő tt  k ipereg . M inél n ag y o b b  a  k u po ló  á tm é rő je  és 
m inél v a s ta g a b b  a  ta p a sz tá s , an n á l k ö n n y eb b  és e re d 
m én y eseb b  a  ta p a sz tá s .

6. ábra. A savas és bázikus kupolóbélts kiégetésének összehasonlítása.
(S. F. Carter [10])

A . D. Popov [18] beszám ol a rró l, ho g y  m a g n ez it 
ill. k ró m m a g n ez it té g lá v a l fa la z tá k  k i a  k u p o ló t. A  té g 
lá k  fu g á it k ró m v asérces k ev e rék k el k e n té k  k i. N a p o n ta  
csak  a  csap o ló n y íláso k a t ja v í to t t a  k i, m a g á t a  k u p o ló t 
h e te n te  csak  egyszer. N ég y  h ó n ap ig  m ű k ö d ö tt a  kupoló  
m in d en  n ag y o b b  ja v ítá s  nélkül.

b) Dolomit ill. stabilizált dolomit bélés

C. H eiken  [3] a  m a g n e z itté g lá v a l f o ly ta to t t  k ísé r 
le te i  u tá n  egy  700 m m  belső  0  -jű , m a jd  később  to v á b b i 
k é t 900 m m  belső  0  - jű  k u p o ló t dön g ö lt k i, é g e te t t  
d o lo m it és k á t r á n y  k ev e rék k e l. A  b é lést m in d e n  n ap i 
ü zem  u tá n  ú jr a  döngö ln i k e lle tt. A  rossz b é lé s ta rtó ssá g  
o k á t a b b a n  lá t t a ,  h o g y  a  fa la z a t a  levegőből n ed v essé 
g e t v e t t  fel, k ü lö n ö sen  p ed ig  a  leeresz té s  u tá n  az izzó 
koksz e lo ltá sá ra  h a s z n á lt  v ízbő l szárm azó  vízgőz t e t t e  
tö n k re  a  d o lo m it b é lést.

F. S . Renshaw  [10] első k ísé rle te ih e z  s ta b iliz á lt 
d o lo m itta l b é le lte  a  k u po ló  m ed en cé jé t a  fú v ó k ák  
fö lö tt 1220 m m  m ag asság ig . M eg állap ítja , h o g y  a  bázi- 
k u s  bélés k iégése m eg k ö ze líti a  sa v a s  bé lésé t, s ezért 
á lta lá n o s  e lte r je d é sé t a  b áz ik u s bélés lényegesen  m a g a 
sab b  á r a  ak ad á ly o zza .

P. Holtzhausen [13] 800 m m  0 - j ű  k u p o ló t döng ö lt 
k i v íz m en tes  k á t r á n y  és d o lo m it kev erék év e l. A  késő b 
b iek  so rán  350/210 X 300 x  250 m m  n ag y ság ú  v a s 
fo rm á k b a n  e lő re g y á r to tta k  k á trá n y -d o lo m it k ev e ré k 
ből té g lá k a t  s ez ek e t é p í te t té k  be . A  fu g á k a t m a g n e z it 
l is z t és v ízü v eg  k ev e rék k e l d o lg o z ták  el. A  bélés az első 
o lv a sz tá s  u tá n  igen  jó  v o lt, egészen a  9. k ísé rle tig , a m i 
k o r is  a  vascsapo ló  n y ílá s  o k o zo tt b a j t ,  e lsa lak u lt. 
A  k em en cé t e z u tá n  k é t  h é tig  n em  h a sz n á ltá k . E z a la t t  
a  f a la z a ta  erősen  fe lp a tto g z o tt  úgy , ho g y  m á r  csak  egy 
o lv a sz tá s t b ír t  k i.

Ej . Piwowarsky  és H . Schm idt [16] 0— 5 m m  szem 
n ag y ság ú  n y e rs  do lom it, 2 m m  a l a t t i  szem nagyságú  
b áz ik u s S iem en s-M artin  sa la k  és 6 ,5%  k á t rá n y  k ev e ré 
kével döngö lt k i  k é tré tű é n  egy  900 m m  belső  0 -jű  
k u p o ló k em en cét és az előm edencéjét. A  k é tré te g ű  
bélés kü lső  része sa v a s  v o lt. A  k é t  ré te g  közé szalm a- 
k ö té lré te g e t te t te k ,  hogy  a  k á trá n y g ő z ö k  e ltáv o z 
h a s sa n a k , k iégése u tá n  p ed ig  a b áz ik u s bélés tá g u lá sá 
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n a k  h e ly e t b iz to s ítso n . A p e rfo rá lt  d öngö lősab lon t 
a  kem en céb en  h a g y tá k  és 3 t  k o k ssz a l (-f-10%  m ész 
kővel) a  n y e rs  d o lo m ito t k ié g e tté k . A  k iég etésse l a  
bélés eg y en le tes  belső  z o m án c ré teg e t k a p o t t .  A  kem en cé t 
k ím é lté k  a  h ir te le n  h ő m é rsék le tin g ad o zás tó l és a  n e d 
vességtől.

c) M agnezittéglára pneum atikusan felszórt stabilizált 
dolomitbélés

A m a g n ez itté g la  h ő ingadozás h a tá s á ra  k ö n n y en  
m egreped . E z é r t  n em  ta n ác so s  és n em  g azdaságos a  
k u po ló  o lv asz tó ö v éb en  k ö zv e tlen ü l h aszn á ln i, ah o l a 
sa la k  veg y i h a tá s a  is erősen  ro n g á lja .

lé s t a  m a g n e z itté g lá ra  szó ró p isz to lly a l f e lv i t t  d o lo 
m itré teg g e l. A  rá sz ó rt do lo m itb é lés ta r tó s s á g a  nem  éri 
el a  m a g n e z itté g lá é t, de lén y eg esen  o lcsóbb an n á l.

TV. T . Вош ке és T . J .  Wood [17] h aso n ló  m ó d sz e r 
r e l  f a la z o tt  k i  egy  k u p o ló k em en cé t fú v ó k ák  fe le t t  72 cm  
m a g asa n  m a g n e z itté g lá v a l és 17— 20 cm  v a s ta g  ,,gun- 
do l“  n e v ű  b áz ik u s  tű z á lló  an y a g g a l v o n ta  be.

A z is m e r te te t t  h á ro m  b áz ik u s  k u p o lóbé lés-csoport 
sz e m lé lte ti a  b áz ik u s  k upo lóbé lés fe jlő d ésé t. A  leg 
egyszerűbb  és leg g azd aság o sab b  m eg o ld ás t a  h a rm a d ik  
a d ja .

E z e k  m e lle tt  v a n  m ég  egy  fe jlődési irá n y , a m e ly e t 
m eg  k e ll em líte n i, a  v ízh ű téses , b áz ik u s  bélésű , egyes 
e se te k b e n  e lő m e le g íte tt leveg ő jű  kupo lókem ence.

F. S . Renshaw  és S . J .  Sár good [11] szám o ln ak  b e  
o ly a n  k u p o ló k em en céb en  v é g z e tt  k ísé rle te k rő l, m e ly 
n e k  m ed en c é jé t s ta b iliz á l t  d o lo m itté g láv a l b é le lték , 
a  fú v ó k á k  f e le t t i  o lv asz tó ö v  p ed ig  k ú p o sá n  e lh e ly e z e tt 
h ű tő tá sk á k b ó l v a n  k ik ép ezv e  (9. ábra). A  h ű tő tá s k á k  
b em ély e d ése it és k ö ze it tö l tö t té k  csak  k i b áz ik u s 
an y a g g a l. A h ű tő tá s k á k  f e le t t  sa v as  bélés v a n . A  fa la 
z a t  ta r tó s s á g a  és a  h ű tő tá s k á k  é le t ta r ta m a  k ie lég ítő . 
A  fa la z a t k iégéséből szárm azó  sa la k  lényegesen  csökken .

V. V. Levi [16] v ízzel h ű tö t t ,  e lő m eleg íte tt levegő 
v e l dolgozó, b á z ik u s  bélésű  k u p o ló k em en ce  ü zem érő l 
szám ol be. A  370 m 2 fű tő fe lü le tű , 3,8 m 3 levegő /perc  
te lje s ítm é n y ű , o la jtü z e lé sű  e lőm eleg ítő  m a x . 535° C -ra 
m e leg íti fel a  lev eg ő t. G y a k o rla tila g  260— 480° C k ö z ti 
lev eg ő t h a sz n á ln a k . A  v íz h ű tésh ez  v a rra tn é lk ü li ,  66  m m  
0  - jű  csö v e t h a s z n á lta k , m ellye l az  o lv a sz tó ö v e t k ú p o 
s á n  k é p e z té k  k i. 1650 m m  alsó és 2225 m m  felső á tm é rő 
v e l. K éső b b  a  k ú p a la k o t e lh a g y tá k  és h en g eresre  
k é p e z té k  k i az o lv a sz tó ö v e t (1600 m m  0  -re). A  m e d en 
c é t m a g n e z itté g lá v a l fa la z tá k , az o lv asz tó ö v  v íz h ű tő 
c sö v e it is  1 1 0  m m  v a s ta g  m a g n e z itté g la  ré teg g e l v éd ték . 
A z elő m eleg ítő t és a  v íz h ű tő  b e ren d ezést m egfelelő  
b iz to n sá g i b eren d ezések k e l l á t tá k  el. A  k em ence eg y 
h u z a m b a n  12 0  ó rá ig  v a n  üzem ben .

Sok g o n d o t o k o z o tt a  sa lak csap o ló n y ílás  m in d en  
k u ta tó n a k , m íg  a z t m egfelelő  tű z á lló  és a  b áz ik u s sa lak  
h a tá s á n a k  ellenálló  an y ag b ó l k i n em  k ép ez ték . A  köz-

J .  P . H olt [14]'*' ism e r te t 
o ly a n  m eg o ld ás t, ah o l a  m a g 
n e z itté g lá k ra  p n e u m a tik u s  szó 
ró p isz to lly a l k ö tő a n y a g g a l k e 
v e r t  k lin k e rd o lo m ito t v iszn ek  
fe l (7. ábra). A  m a g n ez it m ö 
g ö tt  sa v a s  tű z á lló  ré te g  és h ő 
sz igetelő  ré te g  is v an , h o g y  a 
m a g n ez it h ő in g a d o zá sá t csö k 
k e n tsé k  és a  m ag n ez it n ag y  
h ő  v ezet őképességét _ e llen sú 
lyozzák .

A  m a g n ez it tég lab é lés v a s 
ta g sá g a  1350 Im m  k u po ló  á t 
m érő ig  le g a láb b  112  m m , e 
fö lö tti  k u po ló  á tm érő k n é l leg 
a lá b b  225 m m . A  rá sz ó rt d o 
lo m itré te g  v a s ta g sá g a  50— 100 
m m , am e ly e t a  m á r  k isz á ra d t, 
de m ég  fo rró  m a g n e z itfa la 
z a t r a  v iszn ek  fel. E z t  a  bá- 
z ik u sd o lo m itré te g e t m in d e n  o l 
v a sz tá s  u tá n  k ö n n y en  és g y o r 
s a n  le h e t szó róp isz to llya l p ó 
to ln i, ja v íta n i.

A  tö b b ré te g ű  fa la z a t 
előnye, ho g y  a  m ag n ez itté g la  
n em  é r in tk e z ik  k ö zv e tlen ü l fo 
ly ék o n y  v a ssa l v a g y  sa lak k a l. 
H a  a  d o lo m itré te g  leo lv ad , a 
b áz ik u s m a g n ez itré te g  a k k o r  
sem  r o n t ja  a  sa la k  össze té 
te lé t .

S . ' F . Carter [12] is h a 
sonló m ego ldásró l szám ol be 
(  8. ábra )  ö sszeh aso n lítv a  a 
rég eb b en  h a s z n á lt  kupolóbé-

I

7. ábra. Bázikus kupolókemence. (J. P. Holt [14])

8. ábra. Bázikus kúpolókemence. (S. F. Carter [12])



3. táblázat

S zerző
A d ‘ 8S“ “ l é te ' ’ k o k “

S av as bé lés e s e té n  a  0V o s  v á l to z á s B á z ik u s  b é lés  e s e té n  a °/0-os v á l to z á s

C Si • Mn P S C Si Mn P S

C. H e ik e n  [3] . . 50%  n y e rsv a s , 50 %  tö re d é k  .............................. — 31,2 — 70,4

S. F . C a rte r  [10] 4-1 37* 22,6 — 27,3 +  1,46* — 31,4 16,7 30— 60—
60 80

F . S. R en sh aw 63%  n y e rsv a s , 24 %  tö re d é k , 13%  acél, 14.3%
[11] k o k sz , tö b b  m é s z k ő ............................................. 3,36* 3,44* — 12,98 — 50,2

P . H o ltz h au se n 20%  h e m a ti t  n y e rsv a s , 74, ill. 76%  acél, 4 ill.
[13] 2 %  tü k r ö s  n y e rsv a s , 2 ill. 1,66%  F eS i, 0 ill. 

0 ,3 3 %  FeM n, 17%  koksz , 25 k g  d o lo m it, 
20 k g  fo ly p á t ........................................................ +  10 — 32 — 50 — 9 +  85 +  13 

+  17
— 52

53
— 47
— 42

— 19
— 16,5

+  6,5 
+  2 ,0

V. V. L e v i [15] T em p er n y e rsv a s , tö re d é k , FeSi ; v á l-  | 50% +  127 — 11,8 +  8 —  7,8 — 66,7
to z ó  ac é lh u lla d ék  ................................  1 60% +  187 6,2 -  7,4 — 58,7

1 70% +  238 11,7 +  6 +  20 — 72,0

koksz levegő
a d a g  : %  m 3/m 2/p

E . P iw o w arsk y 57%  h e m a ti tn y e r s v a s  10 186 1,91 — 34,4 —  5,26 — 67,4 -  3,2
[16] 43%  tö re d é k  10 156 — 0,82 — 31,2 +  3,51 — 57,2 — 19,4

43 %  m észk ő  (adagkoksz %) 10 139 m ax . — 0,24 — 34,4 —  3,51 — 61,3 —  12,9
11%  fo ly p á t  (adagkoksz % ) 10 130 — 17 22,8 — +  57,6 +  0,27 — 29,9 +  5,26 — 53,1 — 16,1

12 145 +  5,18 - 3 2 ,2 3,51 — 55,1 —  12,9
14 154 +  3,18 34,2 -  8,75 — 61,3 —  19,4
16 171 +  5,73 — 38,5 — 10,52 — 59,2 — 22,6

E . P iw ow arsky 57%  h e m a t i t  n y e rsv a s , 43 %  tö re d é k
[16] 1 ,14%  fo ly p á t, (v asa d ag  % ), az  o lv a sz tá s  e le jén  ........... 1,35 — 35,7 +  29,8 63,4 +  25,8

5 ,72%  m a n g á n é rc  (v asa d ag  % ) jellem ző é r té k e k az o lv a sz tá s  fo ly a m á n — 3,54 — 31,2 +  24,6 — 71,4 +  28,1
12%  k o k sz , 178 m 3/m 2/p e rc  levegő az  o lv a sz tá s  v ég é n  ........... — 4,37 — 38,4 .+  8,78 — 71,4 +  22,6

E . P iw o w arsk v 100%  acél (600 kg), 17 ,86%  koksz, 2 4 %  m ész-
[16] kő (koksz a d a g  % ) 12%  fo ly p á t, 3 2 %  k a l 

c iu m  k a rb id , 173 m 3/m 2/p e rc  le v e g ő .............
+  3110 100 — 60,0 — 70,6 — 29,8

*-gal m eg je lö ltek  a b szsz o lu t százalékok .
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lem ényekbő l m e g á lla p íth a tju k , ho g y  e rre  a  cé lra  leg 
jo b b a n  a  k a rb o n k ő , a  sz ilic iu m k arb id , a  k o ru n d , v ag y  
az é g e te tt  m ag n ez itk ő  felel m eg.

9. ábra. Vízhűtéses kupolókemence. (F. S. Benshaw és S. J. Sargood [11])

A oázikus kupolókemence metallurgiája

A b áz ik u s  kupoló  fe la d a ta  e lső so rb an  az , h o g y  
k is  k é n ta r ta lm ú  ö n tö t tv a s a t  o lvasszon . A k én te le n ité s  
fe lté te le , m in t a z t az előzőkben  lá t tu k ,  b áz ik u s red u k á ló  
sa lak . A b áz ik u s  sa la k o t a  leo lvadó  b áz ik u s  bélés és a  
b áz ik u s ad a lék o k  m észkő, fo ly p á t, d o lo m it, v a g y  kal- 
c iu m k a rb id  b iz to s ít já k . A k én te le n ité s  é rd e k éb en  v i 
g y ázn i kell a r r a ,  hogy  a  b e té ta n y a g o k k a l (n y ersv as , 
ö n tv é n y tö red ék , fő leg  a  b e o lv a sz tá s ra  k erü lő  se le jt s tb .)

k o v asav  ne k e rü ljö n  a k u p o ló b a , am i sa la k  b á z ic itá sá t 
s ezzel a  k é n te le n ité s  m é rté k é t ro n tja .

A k u p o ló sa lak o k  ö ssz e té te lé t a  S i0 2-Al20 3-C a0  
h á ro m a lk o tó s  eg y en sú ly i d ia g ra m m b a n  a  10. ábra 
v o n a lk á z o tt  te rü le te  ' je lö li. A  sav as  k ú p o ló sa la k o k  
á l ta lá b a n  a  te rü le t  b a l felső részébe , a  b áz ik u s sa lak o k  
a  b a l alsó részébe esnek  [5]. A  sa v a s  sa la k o k  te h á t  közel 
v a n n a k  az 1165°-os e u te k tik u s  p o n th o z  (az e u te k tik u s  
p o n t és az 1300-as iz o te rm a  k ö z ö tt) , m íg  a  b áz ik u s  
sa la k o k  az 1370°-os e u te k tik u m  közelébe esn ek . A CaO- 
ta r ta lo m  n ö v ek ed ésév el a  sa la k  o lv a d á sp o n tja  r o h a 
m o san  em elk ed ik . A  m e g n ö v e k e d e tt s a la k -o lv a d á sp o n t 
m ia t t  is e lőnyös, h a  e lő m e le g íte tt levegővel dolgozó 
k u p o ló t b é le lü n k  k i b áz ik u s  béléssel.

A  m e g v á lto z o tt sa lak v iszo n y o k  —  az ed d ig i sa lak - 
b á z ic itá s  0 ,5-ről 1,3— 1,6, ső t e fölé em elk ed ik  —  a  
k u po ló  m e ta llu rg ia i m u n k á já t erősen m egnövelik . 
A  m e g v á lto z o tt m e ta llu rg ia i v iszo n y o k  k ö z ö tt  v iszo n t 
•más lesz az egyes k ísé rő  e lem ek  leégése is.

C. H eiken  [3] 50%  n y e rsv a s  és 50%  tö r e t ,  n y e r s 
d o lo m it és fo ly p á t ad a g o lá sa  m e lle tt  b áz ik u s  bélésű  
k u p o ló b a n  á t la g b a n  0 ,0175%  S -ta r ta lm ú , m íg  u g y a n 
o ly an , de  sa v a s  v iszo n y o k  m e lle tt  0 ,077%  S -ta r ta lm ú  
ö n tö t tv a s a t  o lv a sz to tt  (8 a d a g  á tla g a )  • (77 ,1% -os 
csökkenés). A  sa v a s  bélésű  k u p o ló b an  o lv a sz to tt  ö n tö t t 
v a s  2 ,846%  C -ta r ta lm á v a l szem b en  fe ltű n ő  a  b áz ik u s 
k u p o ló b a n  o lv a sz to tt  3 ,686%  C -ta rta lo m . A  s z á m íto tt  
ö ssze té te lh ez  v isz o n y íto t t ö ssz e té te l v á lto z á s  (3. táb
lázat) M n-ben  31 ,2% , S-ben 70,4% .

S . F . Carter [10] tö b b , m in t  100 k ísé rle t a la p já n  
h a tá ro z z a  m eg  a  b áz ik u s  k upo ló  m e ta llu rg ia i v isz o n y a it. 
A k ísé rő e lem ek  száza lék o s v á lto z á sa  m e lle tt  (3. táb 
lázat) m e g á lla p ítja , h o g y  :

1. a  leg jobb  k é n te le n íté s t m egfelelő b áz ic itá sú  
sa la k  m e lle tt  k a lc iu m k a rb id  ad ag o lá sáv a l é r té k  el.

10, ábra. SiO:, AL03, CaO egyensúlyi diagramm (C. A. Kankin [1])
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A  k a lc iu m k a rb id  e m e lle tt n ö v e lte  a  fo lyékony  v as  
C - ta r ta lm á t, h ő m é rsé k le té t és c s ö k k e n te tte  a  k ísérő  
e lem ek  o x id á c ió já t.

2. v as- v a g y  m a n g án é rc  eg y id e jű  ad ag o lása  m e lle tt 
s ik e rü lt  a  P - ta r ta lm a t  30— 6 0 % -k a l csö k k en ten i. 
(0,30—-0,80%  P  t a r t a lm a t  0,10— 0 ,32% -kal). F o sz fo r 
c sö k k en tés  a  k én te le n íté s  red u k á ló  e lő fe lté te lév el e llen 
té tb e n  ox idá ló  v iszonyok  k ö z ö tt  leh e tség es , s ez é rt 
a d a g o lta k  vas-, v a g y  m a n g án é rc e t.

F. S . Renshaw  [11] ú g y  ta lá l ta ,  h o g y  az  ad a g o lt 
m észkő m en n y iség én ek  növelésével nő  a  k én te le n íté s  
m é rté k e  : 6 ,5%  m észkő 40% -os, 9 ,5%  m észkő p ed ig  
60% -os k é n te le n íté s t e re d m é n y e z e tt.

J .  P . Holt [14] m e g á llap ítja , h o g y  0 ,03% -nál 
k iseb b  k é n ta r ta lo m  elérése é rd ek éb en  275 m m  v a s ta g  
sa la k ré te g n e k  kell ta k a r n ia  a  fo ly ék o n y  v a s a t .  H a  ele 
gendő 0 ,07%  S, a k k o r  elegendő 140 m m  sa lak ré teg . 
A zok a  té n y ez ő k , am ely ek  csö k k en tik  a  k é n ta r ta lm a t ,  
n övelik  a  fo ly ék o n y  v a s  k a rb o n ta r ta lm á t.  E n n e k  m eg 
fele lően a  m észk ő ad ag  növelésével em elk ed ik  a  fo ly é 
k o n y  v a s  C - ta r ta lm a  (11. ábra).

0 ,15%  S -ta r ta lm ú  a d a g  55 k g  m észkő és 17%  
kokszad ag o lás és 275 m m -es s a la k ta k a ró  ese té n  0 ,03%  
S -ta r ta lm ú  fo ly ék o n y  v a s a t;  40 k g  m észkő és 175 m m -es 
sa la k ta k a ró  ese tén  0,04— 0,05%  S -ta r ta lm ú  fo lyékony  
v a s a t  ad . M egfigyelése sz e rin t a  Si-leégés b áz ik u s bélésű  
k ú p o ló b an  k é tsze r  a k k o ra , m in t sa v as  bélésű  kúpoló- 
b an , a  M n leégése csekély  és foszfo rcsökken tés n em  
lehetséges.

V. V. Levi [15] a  v ízhű téses, e lő m eleg íte tt levegőjű  
b áz ik u s kupoló  kem encében  50, 60 és 70%  acé lh u llad é 

k o t ta r ta lm a z ó  a d a g o k a t 45 k g  do lo m it, 23 k g  k a lc iu m 
k a rb id , 9 k g  fo ly p á t és 2 k g  ö m le sz te tt szóda a d a lé k o k 
k a l o lv a sz to tt. S . F . Cáriénál [12] e g y ü t t  m e g á llap ítja , 
hogy  m inél k iseb b  F e O -ta r ta lm ú  sa la k  k ív á n a to s , m e rt 
FeO  je le n lé té b e n  a

CaS +  2 FeO  =  CaO • F eO  +  F eS

reak ció  sz e rin t a  k én  v isszam eg y  a  sa lak b ó l a  fo lyékony  
v a sb a .

E . Piwowarslcy és H . Schm idt [16] a  sa v as  és b áz ik u s 
k u po ló  k ö z ti le g n ag y o b b  k ü lö n b sé g e t a  s a la k  ö ssze 
té te lé b e n  és  m u n k á já b a n  lá t já k .  A  sa v as  s a la k  k é n 
fe lvevőképessége 0,08— 0,13%  k ö z ö t t  v o lt ,  m íg  a  
b áz ik u sé  0,53 és 0 ,8%  k ö z ö tt. A  Si leégése sa v a s  k em en 
cében  17% , b áz ik u s kem en céb en  34,4% , te h á t  k é t 
szerese a  sav asé n ak . A  M n leégése fo rd íto t t ,  m e r t m íg 
a  sa v a s  k em en céb en  22 ,8% , ad d ig  a  b á z ik u sb a n  3 ,51% . 
A  sa v a s  bé lésű  k em en ce  k én n ö v ek ed ése  57 ,6% , m íg  
b áz ik u s  béléssel 30% -ig  te r je d ő  k é n te le n íté s t  é r te k  el. 
A  s a v a n y ú  bé lésű  k ú p o ló b a n  v a ló  o lv a sz tá sk o r  a  fo sz 
fo rv á lto z ás  lé n y eg te len , de  b á z ik u s  k ú p o ló b a n  53,1-—• 
67,4%  k ö z ti fo szfo rcsö k k en ést é r te k  el. H a  a  sa la k  
FeO - v a g y  M n O -ta r ta lm á t n ö v e ljü k , am i a  fo szfo r 
c sö k k en tés  sz em p o n tjáb ó l e lőnyös, 71 ,4% -os foszofor- 
csö k k en ést is e lé rh e tü n k .

A . D. Popov [18] is sz á m o tte v ő  m e ta llu rg ia i e re d 
m én y ek rő l szám ol b e  ; a  P - ta r ta lo m  0,12— 0,20-ról 
0 ,06% -ig , a  S - ta rta lo m  v isz o n t 0,1— 0 ,12-ről 0 ,04-ig 
csö k k en t le.

A z egyes szerző k n ek  a  v a s  k ísé rőe lem einek  v á l to 
z á sá ra  v o n a tk o zó  m e g á lla p ítá sa it a  3. táblázatban 
fo g la ltu k  össze. E g y b e h a n g z ó a n  á l la p í t ja  m eg  m in d en  
egyes k u ta tó ,  h o g y  a  C -felvé tel n ag y o b b , a  Si-leégés 
m a jd n e m  k é tsze re s , k én n ö v ek ed és n in cs  és 70% -ig  
te rje d ő  k é n te le n íté s  é rh e tő  el, e lle n té tb e n  a  sa v a n y ú  
bélésű  k u p o ló v a l. A M n leégése (H e ik e n  és H o ltz - 
h au se n  m e g á lla p ítá sa  k iv é te lév e l) lén y eg esen  k isebb . 
M egoszlanak  a  v é lem én y ek  a  P -csö k k en é s t ille tő en , 
m e r t m íg  E . Piwowarslcy és Schm idt m egfelelő  s a la k - 
v eze tés  m e lle tt ox idá ló  v iszo n y o k  k ö z ö t t  71 ,4% -os 
P -csö k k en ést é r t  el, ad d ig  J .  P . Holt m e g á lla p ítja , ho g y  
b áz ik u s  k ú p o ló b a n  sem  le h e t P - t  csö k k en ten i.

A bázikus bélésű kupolőkemencében gyártott öntöttvas 
tulajdonságai

W. T . Bourbe és T . J .  Wood [17] 60%  acélh u llad ék  
ad ag o lássa l g y á r to t t  b áz ik u s k ú p o ló b a n  o lv a sz to tt  
0,05— 0,07%  S -ta r ta lm ú  ö n tö t tv a s  sz ak ító sz ilá rd ság á t 
v iz sg á lták . A  kü lönböző  ad ag o k b ó l n y e r t  62 s z a k ító 
v iz sg á la t e re d m én y é t a  k a rb o n -ek v iv a le n s  (C -ekviva- 
lens =  Csuz +  l / 3 (Si +  P ) fü g g v én y éb en  v iz sg á lták .

4. táblázat

M inőség A d ag ö ssze té te l F o ly ó s ító a n y a g
Ö ssze té te l %

Ö tv ö zö k
C Si S

G. g. ö. V. . . 50%  acé lh u llad ék
50%  k is  P - ta r ta lm ú  n y ersv as

4 %  CaC2 
4 %  m észkő 
2 %  fo ly p á t

3,90 2,07 0,010 Mg

T a r tó s  fo rm a 
(kokilla)

30 %  acé lh u llad ék  
70%  n y ers  v as

6 %  m észkő 
2 %  fo ly p á t

3,80 1,79 0,040 Cr

K o v ács-o d o r 100%  ö tv ö z ö tt h u lla d ék 4 %  m észkő 
У2%  fo ly p á t 
2 %  m észkő

3,97
3,70

1,10
1,22

0,061
0,073

N i, Mo, Cr 
N i, Mo, Cr

N i-R es is t . . . . 100%  N i-R es is t h u lla d ék 6 %  m észkő 
1%  fo ly p á t

2,84 2,18 0,082 N i, Cu, Cr

N a g y sz ilá rd 
ság ú  Ö. V. 90%  acél 1%  m észkő 2,87 1,67 0,082 —

11. ábra. A C-tartalom és mészkő mennyiség összefüggése (P. Holt [14])
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M eg á llap íto tták , ho g y  a  szak ító sz ilá rd ság  a  k a rb o n  
ek v iv a le n s  füg g v én y e  (12. ábra) és ezen  b e lü l a  v á lto zó  
k é n ta r ta lo m n a k  k ü lö n ö seb b  b efo ly á sa  n in cs , a  sa v as  
k u p o ló b a n  o lv a sz to tt  ö n tö t tv a s  tu la jd o n sá g a ih o z  
h aso n ló an .

S. F. Carter [12] b áz ik u s  k ú p o ló k em en céb en  o l 
v a s z to t t  kü lönböző  m inőségű  ö n tö t tv a s a k a t  a m e ly e 
k e t ,  a  4. táblázat m u ta t  be . A 0 ,01%  S -ta r ta lm ú  fo ly é 
k o n y  v ash o z  c sa k  e g y h a rm a d  m en n y iség ű  M g szükséges 
a  g r a f i t  göm bösítésé re , m in t a  sa v a s  bélésű  k ú p o ló b a n  
o lv a sz to tth o z , am i lényeges m e g ta k a r í tá s t  je le n t .  Az 
ö n tö ttv a sb ó l k é szü lt t a r tó s  fo rm á k  v a g y  ö tv ö z ö tt  
ko v ácso d o ro k  h ő ig ó n y b ev é te lén ek  k ieg y en sú ly o zása  é r 
d ek éb en  szükséges n a g y  C - ta r ta lm ú  ö n tö t tv a s  b áz ik u s 
k u p o ló b a n  k ö n n y en  g y á r th a tó .

12. á b r a . B á z ik u s  k u p o ló b a n  o lv a s z to t t  ö . r .  sza k ító sz ilá rd sá g á n a k  ós 
C e k v . ta r ta lm á n a k  ö ssz e fü g g é se  ([17])

100%  ö tv ö z ö tt  ,,N i-re s is t“ h u lla d é k o t ad a g o lv a , 
m egfelelő  m inőségű  a n y a g o t k a p ta k .  N ag y sz ilá rd ság ú  
ö n tö t tv a s a k  g y á r tá sá n á l a  b áz ik u s  k u po ló  k ü lö n ö seb b  
e lő n y t n em  n y ú jt ,  m e r t a  k ise b b  C - ta r ta lo m  elérése 
k ö rü lm én y eseb b , de  k ise b b  b á z ic itá sú  és m en n y iség ű  
s a la k k a l leh e tség es .

B áz ik u s bélésű  k u p o ló b an  m in d e n  m inőségű  és 
f a j tá jú  ö n tö t tv a s  g y á r th a tó ,  lényeges g az d aság i és 
m inőség i e lő n y ö k k el p ed ig  azok , a m e ly e k b en  n ag y  
C- és k is  S- és P - ta r ta lo m  k ív á n a to s .

A bázikus és savas bélésű kupoló költségeinek össze
hasonlítása

b á z ic itá sú  s a la k k a l 16,48 D M -val k iseb b  to n n á n k in t,  
m in t a  sa v as  b é lésű  k u po ló  ad a g k ö ltség e . A  sa v as  és 
b áz ik u s  k u po ló  e lő n y e it és h á t r á n y a i t  H . S ch m id t 
a d a ta i  a la p já n  az 5. táblázatban fo g la ltu k  össze.

5. táblázat

E lő n y H á trá n y

T ű zá lló  a n y a g  k ö ltsége N ag y  kénfel-
k ic s in y v é te l

A b e té t  k arb o n fe lv é te le N ag y  M n-leégés
k icsi, k is  C -ta rta lm ú C sak jóm inőségű

S avas ö. v . o lv a sz tá sá ra  a lk a l- o lvasztókoksz -
m ás szál le h e t ol-

A rá n y la g  k is  Si-leégés, 
k u p o ló v eze tés és e llen 
ő rzés eg y szerű b b

o lv asz tan i

K én te le n íté s N ag y  bélés-
F o szfo rcsö k k en tés an y a g k ö ltség
K ise b b  M n-leégés N ag y  Si-leégés
A célh u llad ék  n a g y  k a r- P o n to sa b b

b o n fe lv é te le v eze tés
E lő n y ö s m e ta llu rg ia i és ellenőrzés

B ázik u s
fo ly a m a to k szükséges

J ó  a la p a n y a g  a  g ö m b 
g ra f ito s  ö n tö ttv a s  
g y á r tá s a  szám á ra  

O lv asz tási kö ltség ek  
k ise b b ek

Bélóskfbgés k iseb b , 
íg y  h o sszab b  k u p o ló  - 
ü zem elte tés  lehetséges 

R o sszab b  m inőségű  kok-
szó t le h e t h aszn á ln i

Ö SSZEFO G LA LÁ S

A  n a g y ip a r i o rszág o k b an  év ek  ó ta  folyó k ísé rle te k 
k e l kom o ly  e re d m é n y e k e t é r te k  el a  b áz ik u s  bélésű  
kupolókem encóvel. A  b áz ik u s béléssel le h e tő ség  n y ílik  
a  sa la k  b á z ic itá sá n a k  (C aO /S iö2 v iszo n y szám án ak ) 
növelésére  (0,5-ről 1 fölé), e z á lta l  k é n te le n íte n i és m eg 
felelő k ö rü lm é n y ek  k ö z t a  fo szfo rt is c sö k k en te n i le h e t. 
E zzel a  kupoló  m e ta llu rg ia i m u n k á ja  lény eg esen  bővü l. 
A n ag y o b b  tű z á lló  a n y a g k ö ltség ek  a  jo b b  m inőséggel 
és a  k isebb  b e té ta n y a g k ö ltsé g g e l m eg té rü ln ek .

S. F . Carter [10] sz e r in t a  k u p o ló k em en ce  k é t 
h a rm a d  részén ek  m a g n e z itté g lá v a l v a ló  k ifa la z á s i 
k ö ltség e  ép p e n  h áro m sz o ro sa  a  sa v a s  bé lésnek , m íg  
te lje s  m a g n ez ittég lab é lé s  n égyszerese . A  n a p i ta p a s z tá s  
kö ltség e  is m a jd n e m  k é tsze rese  a  sa v a s  ja v ítá sn a k , 
te h á t  a  fo ly ék o n y  v a s  to n n á n k é n ti  tű z á lló a n y a g  k ö l t 
sége is k é tsz e r  a k k o ra , m in t  a  sa v as  bé lésű  k u p o ló n á l 
(a m e rik a i á r a k a t  v év e  a lap u l).

H. Schmidt [19] a d a ta i  s z e r in t (n y u g a tn é m e t 
á ra k o n ) a  b áz ik u s bélésű  k u po ló  egy  to n n a  fo ly ék o n y  
v a s ra  eső összes tű z á lló an y a g k ö ltsé g e  d o lo m it-k á trá n y 
k ev e rék k e l 3,74-szer, s ta b iliz á l t d o lo m itk ev e ré k k e l h é t 
szer, d rá g á b b  m ag n ez it té g lá v a l fa la z v a , 3,8-szor, 
o lcsóbb m a g n ez itté g láv a l fa la z v a  v isz o n t 3 ,4-szer 
n ag y o b b , m in t  a  sa v as  bélésű  ku p o ló k em en ce  bé lés 
k ö ltség e i. A  b áz ik u s  tű z á lló  bélés t e h á t  a  fo ly ék o n y  
v a s  á r á t  to n n á n k é n t 3— 5 D M -val* növeli. E zzel szem 
b en  a  b e té ta n y a g  k ö ltség e  3 ,4%  C, 1 ,55%  Si, 0 ,7%  Mn, 
0 ,4%  P , 0 ,09%  S -ta r ta lm ú  ö n tö ttv a s n a k  b áz ik u s 
k u p o ló b an  va ló  g y á r tá sa k o r  29,99 D M -val, ille tv e  n ag y

* N y u g a tn é m e t m á rk a .
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Öntödei anyagnormák*
R A K O V S Z K Y  G Á B O R

Г. Р а к о в е  к и :  HOPM M  М АТЕРИАЛОВ В Л И Т Е Й 
НОМ ПРО И ЗВО ДСТВЕ.

Gabriel Rakovszky : M ateria lnorm eil in  «1er G iessereien.

A  sz a b a to s  ö n tö d e i an y a g n o rm ák  a lk a lm az ása  sok  
o ly a n  p ro b lém át v e te t t  fel, am e ly e k  in d o k o lt tá  te sz ik , 
h o g y  ezzel a  k érdéssel m égegyszer fog la lkozzunk  a  lap  
h a sá b ja in .

A  k ü lön leges ö n tö d e i v iszo n y o k  m ia t t  az a n y a g 
n o rm ák  soha n em  m erev , re c e p tsz e rű  b ead ag o lási elő 
íráso k , h an e m  csak  irán y sz ám o k . E z te rm ész e te sen  
c sak  a  h id e g b e té t ö sszeá llításá ra  v o n a tk o z ik . A  fo ly é 
k o n y  v asró l a  kész ö n tv é n y re  sz á m íto tt  k ih o z a ta li sz á 
za lék  u ta s ítá s  je llegű  f ix  szám , és kellő  techno lóg ia i 
fegyelem  m e lle tt  a  m ű h e ly tő l m eg k ö v e te lh e tő .

U g y an csak  m eg k ö v e te lh e tő  a  csap o lt fo ly ék o n y  v as  
veg y i ö ssze té te le  is  b izo n y o s elő re m e g h a tá ro z o tt 
h a tá ro k  k ö z ö tt.

H ogy  ez a  vegy i ö ssze té te l m ily en  b e té t-ö ssz eá llítá s 
sa l é rh e tő  el, az a  ren d e lk ezésre  á lló  n y e rsa n y a g -m in ő 
ség ek tő l függ . Az ad a g o lá si n o rm a  csak  elv i u ta s í tá s t  
a d h a t ,  h o g y  az a d a g  az e llá to ttsá g i h e ly z e tn e k  m eg 
fele lően  n y e rsv a s , h u lla d é k  v a g y  egyéb  b áz iso n  é p ü l 
jö n  fel. E zzel a  k érd ésse l fogunk  m o st fog lalkozni.

A n o rm a  szerk esz tő je  a  n o rm a  b e té t- a rá n y á t  a  
MNOSZ sz a b v á n y  m inőség i e lő írá sa in ak  m egfelelő  
b e té ta n y a g ra  é p íti fe l. I ly e n  b e té ta n y a g  a  g y a k o r la t 
b a n  az o n b a n  n em  fo rd u l elő, ez ért a  té n y leg e s  b e a d a g o 
lá s i b e té ta rá n y  a  n o rm á tó l szü k ség szerű en  tö b b é - 
k ev ésb b é  m in d ig  e lté r .

A  b e té ta rá n y  m eg á llap ítá sa  végső fokon  sz á m ta n i 
p ro b lém a, a m e ly n e k  cé lja  a n n a k  m eg á llap ítá sa , h o g y  
b izonyos ism e rt veg y i ö ssz e té te lű  a n y a g o k a t egym áshoz 
m ily en  a rá n y b a n  k e ll b eo lv a sz ta n i, h o g y  egy  e lő re  m eg 
s z a b o tt  e re d m é n y t é r jü n k  el. F ig y e lem b e  k e ll v en n i, 
ho g y  egyes a n y a g o k  leég n ek  és m áso k  d ú su ln a k  a 
k u p o ló b a n  az o lv a sz tá s  so rán .

A  b e té ta n y a g  m in d eg y ik e  b izonyos m enny iségű  
ö tvöző  a n y a g o t v isz az e legybe . A  b e v i t t  ö tvöző  m eny- 
ny iség e  függ eg y rész t a  b e té ta n y a g  ö tv ö z ő a n y a g ta r ta l 
m á tó l, m á sré sz t a  szóbanfo rgó  b e té ta n y a g n a k  az össz- 
b e té th e z  v isz o n y íto t t  m enny iségétő l.

A  ren d e lk ez ésü n k re  álló  n y e rsa n y ag b ó l a  cé lnak  
le g in k áb b  m egfelelő  ö ssz e té te lű ek e t k iv á lo g a tv a , sz á 
m ítá s  ú t já n  a  b ead ag o lási a rá n y  m e g á llap íth a tó . 
A m en n y ib en  a  ren d e lk ez ésü n k re  álló  b e té ta n y a g  össze 
té te le  a  n o rm á b a n  fe lv e tt  a la p é rté k tő l e lté r , a  b ea d ag o 
lá s i a rá n y n a k  is  v á lto z n ia  kell.

A  fe n ti  e lv e t g y a k o rla ti p é ld án  b e m u ta tv a  az a láb b i 
k é p e t k a p ju k . S zerszám g ép ö n tv én y ek  g y á rtá sáh o z  a  
k ifo lyó  v as  ö ssze té te lé t a  n o rm a  az a lá b b ia k b a n  szab ja  
m eg  :

Sí Mii i-Anax ^inax
1,3— 1,5%  0,8— 1 %  0 ,18%  0 ,08%

A  b e té ta rá n y  száza lék o san  a  n o rm a  elő írása i sze 
r in t  így  a la k u l :

S zü rk en y e rsv a s  .........................................  37%
A cé ln y ersav as  ...........................................  19%
G é p ö n tv é n y tö red é k  ................................  20%
S a já t  h u lla d é k  ...........................................  11%
A célh u llad ék  ............................................  12,8%
F eS i, 4 5 %  ..................................................  0 ,2%

A  sz a b v á n y b a n  e lő ír t, és ez é r t a n o rm a  ;a lap já u l
v e t t  an y ag m in ő ség ek e t a láb b  a d ju k  :

Si Mn ^max s max
S zü rk en y ersv as  . . . . 2,7 0,8 0,12 0,02
A céln y ersv as ........... 0,7 1,9 0,13 0,04
G ép tö red ék  ................ 1,2 0,8 0,25 0,16
S a já t h u l l a d é k ......... 1,3 0,8 0,25 0,16
A célhu lladék  ........... 0,15 0,3 0,10 0,02

* K é z ira t  1933 jú liu s  9-én é rk e z e t t .

Az egyes b e té ta n y a g o k b a n  m e g á lla p íto tt ö tvözök , 
a  b e té t  ö ssze té te lén ek  fe lép ítéséb en  csak  b ead ag o lásu k  
sz á z a lé k a rá n y á b a n  v eszn ek  ré sz t.

A sz ü rk e n y ersv as  2 ,7%  S i-ta r ta lm a  az ö ssz eb e té tb en  
csak  3 7 % -b a n  fog szerep e ln i, te h á t  a  sz ü rk ev as á lta l 
b e v e tt  S i-ta r ta lo m  az ö sszb e té th ez  v isz o n y ítv a  m in d 
össze 1 ,00% . E z t  a  sz á m ítá s t az  összes té n y ez ő re  e l 
v égezve az a lá b b i tá b lá z a t  m u ta tja ,  h o g y  az össz- 
b e té tb e  az  a la p a n y a g o k  m e n n y i ö tvöző  e lem e t v isz 
n e k  be .

Sz ü rk e n y  ers v as  
A céln y ersv as . 
G ép tö red ék  . . .  
S a já t h u lla d ék  
A célhu lladék  . 
FeS i 4 5 % ___

Ö sszb eté t

Si Mn P S

1,00 0,30 0,045 0,0074
0,13 0,36 0,025 0,0076
0,24 0,16 0,050 0,0220
0,13 0,09 0,027 0,0176
0,02 0,04 0,013 0,0026
0,09 — — —

1,61 0,95 0,160 0,672

A  h id e g b e té tb e  b e v i t t  ö tv ö zö k  m enny isége a z o n 
b a n  az o lv asz tás  so rá n  v á lto z á s t szen v ed  : a  Si és M n 
leég, a  S dúsu l.

A  Si leégése n em  fe jezh e tő  k i ab szo lú t száza lék 
b an , a  leégés m é rték e  fü g g  az ö ssz b e té tb e n  lévő Si m eny- 
ny iségétő l. A  k ö v e tk ező  tá b lá z a t  a  g y a k o r la tb a n  h a sz 
n á lh a tó  tá jé k o z ta tó  sz ám o k a t a d  a  leégés m érvérő l.

Ha az összbetét Si-tartalma 

1, 1%
1,3%
1,5%
1,1 %! QO//о
9  1 ° /
" > A  / о

Akkor az összes Si-tart. leégése

6 ,5%
8,0 %
10,0 %
12 ,0 %
13,0%
14,0%
15,0%
17,0%

Je le n  e se tb e n  te h á t  a  S i-ta r ta lo m  k e re k en  11% -ot 
ég  le, és így  a  k ifo ly ó  v a s  S i- ta r ta lm a  csak  1 ,43%  lesz.

A  M n leégése á l ta lá b a n  a  Si leégésétő l fü g g  és a n n a k  
17 0 % -á t te sz i k i, így  p é ld á n k b a n  1 8 ,7% -o t. A  kifo lyó  
v a s  M n -ta r ta lm a  ezek  sz e r in t 0 ,7 8 % . Az S -ta rta lo m , 
egyéb k e llem etlen  tu la jd o n sá g a i m e lle tt  m ég  azza l is 
neh ézség et okoz, ho g y  az  o lv a sz tá s  so rán  g y ara p sz ik . 
A  g y a ra p o d ás  m é rté k e  k isz á m íth a tó , h a  figyelem be 
v esszü k , ho g y  a  v a s b e té t S -ta r ta lm a  2 5 % -b a n  leég 
u g y a n  az  o lv a sz tá s  so rá n , d e  az  a lap k o k szo n  átcsepegő  
v as  az összes k o k sz b e té t S -ta r ta lm á n a k  3 0 % -á t felveszi. 
A  k ifo ly ó  v as  végső S -ta r ta lm a  te h á t  : v a s b e té t S - ta r 
ta lo m  X  75 +  k o k sz b e té t S - ta rta lo m  X  30. J e le n  ek e i 
b e n  fe lté te lezzü k , ho g y  10%  k o k sz b e té tte l o lv a sz tu n k  
és a  koksz S -ta r ta lm a  az  M NOSZ elő írás sz e r in t 1% .

A  fe n tie k  sz e rin t a  k ép le t így  a lak u l :
0,0672 -75 +  0 - 1,30 =  0,0505 +  0,0300 =  0,0805. 

M ivel a  P  g y a k o rla tila g  v á l to z a tla n  m a ra d , a  k ifolyó 
v as  ö ssz e té te le  :

Si Mn P S

1,43%  0 ,78%  0 ,16%  0 ,08%

E zek  sz e r in t a  k ifo lyó  v a s  a  n o rm a  e lő írása in ak  
m egfelel. I sm é te lte n  h an g sú ly o zn i kell, h o g y  ez az 
an y a g n o rm a  a  sz a b v á n y b a n  le fe k te te t t  an y a g m in ő sé 
g ek en  é p ü lt fe l. H a  a  b ea d ag o lás i e lő írá s t m e re v  re c e p 
tu r á n a k  fo g ju k  fe l, a  g y a k o r la tb a n  igen  k e llem etlen  
m e g lep e té sb en  le h e t részü n k .

A  D iósgyőri K o h á sz a ti M űvek  a  4981. sz. ad ag b ó l 
1952. X I I .  19-én ö n té sz e ti sz ü rk e n y e rsv a sa t s z á llíto tt. 
D iósgyőr 105174. sz. m ű szak i b iz o n y la ta  sz e r in t a  
n y e rsv a s  ö ssze té te le  :

C Si Mn P S
3,60 6,12 0,74 0,192 0,022

U g y an e b b en  az id ő b en  é rk e z e tt  a  szo v je t e re d e tű
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ac é ln y ersv as  sz á llítm á n y  ö ssze té te le  az RM  házi 
la b o ra tó r iu m á n a k  elem zése sz e r in t :

C Ri Mn P R

4,20 0,82 2,10 0,150 0,042

Az egyéb  b e té ta n y a g o k  an a líz ise i m a ra d ja n a k  v á l 
to z a tla n o k , m iv e l tö re d é k e k re  m e g b ízh a tó  á t la g e le m 
zé st a d n i ú g y  sem  le h e t.

H a  ez ek e t a  g y a k o r la tb a n  e lő fo rd u lt é r té k e k e t 
v esszü k  figyelem be és ra g a szk o d u n k  a  n o rm a  re c e p tjé 
hez, a k k o r  az a lá b b i k é p e t k a p ju k  :

Betétanyag Beada^olási Si
о/

Mn P S

S zü rk en y ersv as  36,0 6,12 0,74 0,192 0,022
A céln y ersv as . . 19,0 
G ép ö n tv én y -

0,82 2,10 0,150 0,042

tö re d é k  .........  20,0 1,20 0,80 0,250 0.160
S a já t h u lla d ék  . 11,0 1,20 0,80 0,250 0,160
A célhu lladék  . . 12,8 0,15 0,30 0,100 0,020
F eS i 4 5 % .........  0,2 45,00 ' — — —

A  szükséges szo rzáso k a t 
ö ssze té te le  így  a la k u l k i :

elvégezve, a  h id e g b e té t

Betét Si Mn P s
S zü rk en y ersv as  ......... 2,26 0,27 0,071 0,0081
A céln y ersv as  .............. 0,15 0,40 0,089 0,0076
G é p ö n tv é n y tö red é k  . . 0,24 0,16 0,050 0,0320
S a já t h u l l a d é k ........... 0,13 0,09 0,027 0,0176
A célh u llad ék  ..............
F eS i 4 5 % .....................
H id e g b e té t ................

0,02
0,09

0,04 0,013 0,0026

2,89 0,96 0,190 0,0679

• A  leégést és d ú su lá s t fig y e lem b e  v év e  a  fo ly ék o n y - 
v as  ö ssz e té te le  :

Si Mn P S

2,40 0,68 0,190 0,08

A  k ö n n y eb b  ö sszeh aso n lítás k e d v é é r t id e  ír ju k  
m égegyszer a  n o rm á b a n  e lő írt é r té k e k e t a  k ifo lyó  v a s ra

Rí Mn Рщах Smax
1,3— 1,5 0,8— 1 0,18 0,08

Az e lté rés  te h á t  igen je len tő s  és a  le ö n tö tt  d a ra b  
se le jt lesz.

A  se le j t  k iküszöbö lése  é rd e k éb en  a  b e té ta rá n y t 
kell m e g v á lto z ta tn u n k  a  végcél, a  fo ly ék o n y v as e lő írt 
ö ssze té te lén ek  elérése cé ljábó l.

Az ú j ad ag ö sszeá llítás  a  k ö v e tk ező  :

c Sí Mn p s

S zü rk en y ersv as 1 s ° /J °  /о 6.12 0,74 0,192 0,022
A céln y ersv as . . 
Id e g e n  és s a já t

32% 0,82 2,10 0,150 0,040

ö n tv é n y tö re t 15% 1,20 0,80 0,250 0.160
A célhu lladék  . . 35% 0,15 0,30 0,100 0,020

Az a d a g  k isz ám ítá sa  a  m á r  ism e rt m ó d o n  :

S zü rk en y e rsv a s  . . .
A cé ln y ersv as  .........
Id e g e n  és s a já t  

ö n tv é n y tö re t . . . 
A cé lh u llad ék  .........

Si
1,100
0,860

0,180
0,052

Mn
0,130
0.670

0,120
0,105

p
0,035
0,048

0,038
0,035

s
0,0040
0,0013

0,0240
0,0007

H id eg b e té t .............. 1,592 1,025 0,156 0,0300
Si-leégés 12%  . . . . 0,191
M n-leégés 2Ó% . . . 0,205
S-leégés 2 5 % ......... 0,0075
S -dúsu lás kok szb ó l. 0,0300

F o ly ék o n y  v as  . . . . 1,44, 0,79 0.16 0,08
N o rm a elő írás . . . . 1,3— 15 0,8— 1 0,18 m a x

A  b e té ta rá n y  m e g v á lto z ta tá sá v a l s ik e rü lt te h á t  
a  k ív á n t e lem zést b iz to s íta n i, b á r  6 ,12%  S i-ta r ta lm ú  
n y e rsv a sa t á l ta lá b a n  ö n tö d e i cé lra  n em  ta r tu n k  a lk a l 
m asn ak .

A  p é ld a  k e d v é é r t egy h a rm a d ik  ad a g o lá s t is  b e 
m u ta tu n k  u g y an ezen  fo lyékony  v as m inőség e lő á llítá sá ra .

A ren d e lk ezésre  álló  b e té ta n y a g o k  :

Si Mn P S
S zü rk en y e rsv a s  . . . . 2,18 0,78 0,110 0,050
A céln y ersv as ........... 0,75 1,78 0,129 0,040
Id eg e n  és sa já t
O n tv é n y tö re t . . . . 1,20 0,80 0,250 0,160
A célhu lladék  ............ 0,15 0,30 0,100 0,020

Az a d a g  k isz ám ítá sa  
g y a rá z a t n é lk ü l id e írh a tó

m ár ism ert, ez é rt k ü lön  m a-

Si Mn P S

S zü rk en y e rsv a s  45 % 0,98 0,35 0,041 0,022
A céln y ersv as  15 % 0.11 0,27 0,019 0,006
Id eg en  és sa-

já t  ö n tv é n y -
tö r e t  .........  20% 0,24 0,16 0,050 0,032

A cé lh u llad ék  20% 0,03 0.06 0,020 0,004
F eS i 45 %  . . . 0,37
F eM n 65 %  . 0,14

H id e g b e té t ................ 1,73 0,98 0,130 0,064
L eégés Si 12%  . . .  
L eégés M n 2 0 %  . . .

0,29
0,19

L eégés S 25 %  . . . 0,016
D ú su lás  S k o k szb ó l. 0,030

F o ly é k o n y v a s  ......... 1,44 0.79 0,130 0,087

H a  eg y m ássa l sz em b e á llítju k  a  h á ro m  p é ld án a k  
k is z á m íto tt  ad ag ö ssz eá llításá t, igen  je len tő s  e lté ré s t 
k e ll m e g á lla p íta n u n k  :

Szabvány I. változat II. változat
S zü rk ev as .................. . 37 18 45
A céln y ersv as ...........
Id e g e n  és s a já t  ö n t-

18 32 15

v é n y tö re t  .............. . 31 15 20
A célhu lladék  ........... . 12,8 35 20
F eS i 45 %  ................ 0,2 — 0,8
F eM n 65%  ................ — — 0,2

H a  fe n ti  v á lto z á ssa l sz em b e á llítju k  a  szü rk en y ers- 
v as  és az ac é ln y e rsv as  m in ő ség v á lto zá sa it, a k k o r  a  
b e té ta rá n y  szükséges m ó d o sítása i é r th e tő v é  v á ln ak .

Szürkenyersvas Si Mn P
S zab v á n y  .............. 2,70 0,80 0,12 0,020

I . v á lto z a t ......... 6,12 0,74 0,192 0,022
I I .  v á lto z a t ......... 2,18 0,78 0,110 0,050

Acélnyersvas Si Mn P S
S zab v á n y  .............. 0,70 1,90 0,13 0,04

1. v á l to z a t 0,82 2,10 0,15 0,04
1 1. v á lto z a t ......... 0,75 1,78 0,13 0,04

A  b e m u ta to t t  p é ld ák b ó l a z o n b an  te lje se n  h ib ás  
le n n e  a z t a  k ö v e tk e z te té s t lev o n n i, hogy  az  ö n tö d é k b en  
a n y a g n o rm á t m e g á llap ítan i le h e te tle n , és ezért a  p ro b 
lé m áv a l n em  is  k e ll fog lalkozni.

Az e lté rések  eg y m ást b izonyos m é rté k ig  k iegész í 
t ik  ú g y , ho g y  a  jó l k id o lg o z o tt a n y a g n o rm a  hosszabb  
id ő re  m eg b ízh a tó  a la p o t a d  az a n y a g te rv e zé s  és b e sz e r 
zés sz ám á ra , és az  an y ag fe lh a szn á lá s  ellenőrzésére , 
m ég  h a  az  e s e te n k é n ti  ad ag o lás  n em  is  k ö v e ti a  n o rm a 
e lő írá sa it.

H o g y  az o n b a n  a  sz a b v á n y o k ra  f e lé p íte tt  a n y a g 
n o rm a  leg aláb b  a n y a g te rv e z é s i és b eszerzési v o n alo n  
h a sz n á lh a tó  legyen , a n n a k  e lő fe lté te le , ho g y  a  szállí 
t o t t  a la p a n y a g o k  a  sz a b v á n y  e lő írá sa in ak  m egfe lelje 
n ek . E l ke ll é rn i, ho g y  az összes sz á ll í to tt ,  sz a b v á n n y a l 
b iz to s í to t t  m inőségű  a la p a n y a g  ö ssze té te le  a  sz a b 
v á n y  h a tá ré r té k e i  k ö z ö tt m o zo g jan ak  o ly fo rm án , hogy 
a  k ö z é p é rté k tő l felfelé és lefe lé v a ló  e lté rések  eg y e n 
sú ly b a n  m a ra d ja n a k .

M ivel a  tö red é k - és h u lla d é k té te le k  te rm ész e tü k b ő l 
fo ly ó lag  am ú g y  is  b iz o n y ta la n sá g i té n y e z ő t je len ten e k , 
az ö n tö d é k  ezen  k ö v e te lé se  e lső so rb an  az ö n tö d e i 
n y e rsv a sa t g y á r tó  n ag y o lv asz tó k  felé irá n y u l

Az e m líte tt  d ió sg y ő ri 4981. sz. a d a g  a  gazdaság i 
é le t sz ám á ra  e lv esz e tt, m e r t  ily en , sz a b v á n y tó l e lté rő  
é r té k e k k e l ö n tö d é b e n  fe l n em  h asz n á lh a tó . E t tő l  a
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szélsőséges e se ttő l e l te k in tv e  az o n b a n  a  vegyi össze 
té te l  rap sz ó d ik u s  in g ad o zása  az a n y a g e llá tá s t a  fe n 
t ie k  a la p já n  b iz o n y ta la n n á  te sz i és te rv g a z d a sá g b a n  
n em  en g ed h e tő  m eg.

A  te rv sz e rű sé g  b iz to s ítá sá ra  ez ért az  a láb b i in té z 
ked ések  m e g té te lé t t a r t ju k  szükségesnek  :

1. Nyersvas : a  sz a b v á n y b a n  rö g z íte t t  n y e rs fa j tá k  
sz ám á t em eln i kell, te k in te t te l  a  m o d ifik á lá s  bevezetése 
so rán  szükségessé v á l t  S h  és C -szegény n y e rsv a sa k ra .

A  n ag y o lv a sz tó k a t a  sz a b v á n y  sz e r in ti m inőségek 
te rm elésére  ke ll sz o ríta n i. S zab v á n y  ellenes ö ssz e té te 
lek n él, h a  a  m inőség  n em  k ü lö n  ren d e lé sre  k észü lt, a  
h ib á s  n y e rsv a s  csak  60 %  á re n g ed m é n n y e l leg y en  e l 
a d h a tó .

A  s z a b v á n y o k a t id ő rő l-id ő re  fe lü l k e ll v izsgáln i a  
új ig én y ek  v ag y  e la v u lt m inőségek  szem p o n tjáb ó l.

2. Öntvénytöredék : a  v o n a tk o zó  sz a b v á n y t be  
kell ta r ta n i .  A  tö re d é k g y ü jtő  v á lla la to k a t sz ak m á s íta n i 
kell. A g y ű jtő  v á lla la t a  tö re d é k e t m in ő ség en k én t o sz 

tá ly o zz a , így  a  b iz o n y ta la n sá g i té n y ez ő  n a g y ré sz t k i 
k ü szöbö lhető . A m a i sz ab v á n y , b á r  ez t sem  a lk a lm a z 
zák  m ég, to v á b b  fe jlesz ten d ő  az ö n tö d é k  sz em p o n tja i 
sz e rin t, m e rt a  tö re d é k e k  o sz tá ly o zása  és d a ra b o lása  
n em  az ö n tö d é k  fe la d a ta . B iz to s íta n i kell az  ú j s z a b 
v á n n y a l, h o g y  az  egyes tö red ék m in ő ség ek  p o n to sa n  
m e g h a tá ro z h a tó k  legyenek .

3. Acélhulladék : az acé lh u lla d ék  eg y re  n ö vekvő  
fo n to sság ú  b e té ta n y a g a  a  k u p o ló n a k . E z é r t vegy i 
m inőségét és k ü lső  a la k já t  az  ed d ig in é l sz ig o rú b b an  
kell sz a b v á n y o s íta n i. A  k u p o ló v a s-sza b v án y  az  acé lm ű  
ó csk av a s-sz ab v á n y tó l e lv á la sz tan d ó . A  b e g y ű jtő  v á l la 
la t  a  d a ra b o lá s t és e lő k ész ítést »végezze el. C élszerű 
ö n tö d e i cé lok ra  e g y fa jta  és á llan d ó  m inőségű  h u lla d ék o t 
b iz to s íta n i (pl. lem ezhengerm űi h u lla d ék  és k e le tk ező  
g y á ri lem ezhu lladék).

A  fe n ti  ja v a s la to k , sz e re tn é n k  rem éln i, v i tá n a k  és 
ez t k ö v e tő en  a  k érd és  ren d ezésén ek  a la p ja iv á  v á lh a t 
n ak , am e ly  rév é n  az ö n tö d é k  te rv sz e rű  a n y a g g a z d á l 
k o d ása  leh e tő v é  v á lik .

Korszerű öntvénytisztítás
S Z V A T H  G Y Ö R G Y

I I .  R É S Z

Д.  С в а т :  СО ВРЕМ ЕН НА Я ЗА ЧИСТКА Л И Т Ь Я . 
In g . Georg S zva th : D as moderne Gussputzen.

A  csiszológép lég k ö rén ek  p o r ta la n í tá s á t  m in i 
m á lis  levegőm ennyiséggel ke ll b iz to s íta n i és e célból 
fe lté tle n ü l szükséges, h o g y  az  e lszívás o t t  tö r té n jé k , 
ah o l a  p o r  k e le tk e z ik , v ag y is  a  csiszolás h e ly én . A zo n b an  
a  csiszo lógépekkel e re d e tileg  s z á ll í to tt  berendezések  
tú ln y o m ó  tö b b ség én é l ez a  k ö v e te lm é n y  n in cs  b iz to 
s í tv a , m e r t  a  b u rk o la to k  e lső so rb an  a  csiszo lókorongok  
szé trep ü lése  e llen i véde lem  c é lja it szo lg á lják  és n in 
c senek  fig y elem m el a  szellőzés ig én y e ire . Az ily en  
b u rk o la t g y a k ra n  a  b e sz ív o tt levegő p a z a r lá sá n a k  elő 
idézője. A  h ely esen  m e g sz e rk e sz te tt b u rk o la t a  csiszoló 
a s z ta ln á l b e sz ív o tt levegő t a  cs iszo lókorong  m ö g ö tt 
e lh e ly e z e tt elszívó koro n g h o z ir á n y í t ja .  S zükséges 
u g y an a k k o r, ho g y  a  b u rk o la t és elszívás m eg ak ad ály o zza  
a z t, ho g y  a  es iszo lókorong  ú jr a  v isszah o zza  a  lev eg ő t. 
A  k ité rő  lég áram láso k  n ag y o n  z a v a ró a k , m e r t  p o r t  
ra g a d n a k  m a g u k k a l, a  dolgozó k ezéhez és a  csiszoló 
a sz ta lh o z  ü tk ö z n e k  és m in d en ü v é  p o r t  szó rn a k , m á s 
rész rő l a  té l i  id ő sz a k b a n  a  v issz a té rő  leveg ő tő l a  d o l 
gozó kezei le h ű ln e k  és h o sszab b  m u n k a  e se té n  érzék- 
te len n é  v á ln a k . A  csiszo lásnál k e le tk e ző  szám os b a le se t 
m a g y a rá z h a tó  a  dolgozó k ezén ek  a  fe n tie k b e n  v á z o lt 
o kbó l tö r té n ő  é rz ék e tle n n é  v á lá sá v a l.

A  fe n ti  fo n to s  szem p o n to n  k ív ü l k ü lö n  f ig y e lm e t 
kell fo rd íta n i a r r a ,  h o g y  a  csiszolókő b u rk o la ta  te lje se n  
to k o z o tt  legyen , m e rt a  b u rk o la to k b a n  a  h am is  levegő 
az á ra m lá s  ir á n y á t  m e g v á lto z ta tja .

A  b u rk o la to k  m in d e n  e se tb e n  o ly a n  z á r ta k  leg y e 
nek , ho g y  a  felesleges en e rg ia p a z a rlá s  k ik ü szö b ö lh e tő v é  
váljék .

T a p a s z ta la tu n k  sz e r in t u g y a n a z  a  16 m -es elszívó 
sebesség, am e ly ik  z á r t  c s iszo ló b u rk o la tn á l te lje se n  
k ifo g á s ta la n u l m ű k ö d ö tt ,  a  n em  e n n y ire  to k o z o tt  és 
h am is  levegővel m ű k ö d ő  b u rk o la tn á l a  p o r  e lsz ív ásá t 
n em  b iz to s í to t ta .

A csiszo lókorongok  
p o r ta la n ítá s a  b o n y o lu l 
ta b b  f e la d a t tá  v á lik  
lengőköszörűk  ese téb en .
O lyan  cs iszo ló á llv án y o k 
ná l, am e ly e k n ek  k ile n 
gése k icsi, a  p o re lsz ív á s t 
m ég  a  v é d ő b u rk o la tb a n  
e lh e ly e z e tt e lszívássa l 
m eg le h e t v a ló s íta n i.

Az 1. á b rá n  l á th a t 
ju k  az  ily en  k ism é re tű  
lengőköszörű  h e ly es  p o r 
e lsz ív ásán ak  m eg o ld ásá t.
E z 300 m m  k ő á tm érő ig  
a lk a lm a z h a tó . N ag y o b b  
k ő á tm é rő  e se té b e n  (600 
— 700 m m ), a m ik o r 
len g ő k ö szö rű  lengőm oz 
g ása  n ag y , az  elszívó k o 
ro n g  h a jlé k o n y  csőveze 
té k e  zav a ró  h a tá s ú  a  
k o ro n g  kezelésénél és az

1. á b ra 2. á b ra
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am ú g y is  n eh ezen  m o z g a th a tó  len g ő k ö szö rű  m o z g a tá sa  
m ég  n ehezebbé v á lik . I ly e n  e se tb e n  a  cs iszo lókorong  lég 
k ö rén ek  m e g tis z títá s á t fü lk eszerű  ép ítm é n n y e l kell 
b iz to s íta n i. A z elhelyezés m ó d já ra  v o n a tk o zó  v á z la t 
a  2. á b rá n  lá th a tó .

Porelszívók és leválasztok

A p o rlev á la sz tó k  k é t  eg y m ástó l m erő b en  k ü lö n 
böző c so p o rtra  o sz th a tó k  :

1. Szűrő készülékek, m e ly ek  a  p o r v is s z a ta r tá s á ra  
szolgáló an y a g ré te g g e l b írn a k , u g y a n a k k o r  a  gázok 
sz a b a d  á th a la d á s á t  b iz to s ít já k . A p o ro k  ezekben  a  
k észü lék ek b en  az á th a la d á s  ú tv o n a lá n  v isszam arad n a k , 
a h o n n a n  a z o k a t id ő sz ak o n k é n t el ke ll tá v o lí ta n i ,  m e r t  
e g y é b k én t a  te lje s  e ltö m ő d és veszélye á ll fenn .

A  szű rő b eren d ezések  ebbe a  c so p o rtjá b a  so ro lh a tó k  
a  fo rg á cs tö lté sű  berendezések , a  kokssza l tö l tö t t  b e re n 
dezések, a  R a sh in g -g y ű rű k e t h aszn á ló k , a  szűrőlem ezes 
készü lék ek  és a  sz ű rő h a tá sú  te x ti la n y a g o t haszn á ló  
készü lék ek .

2. Porleválasztó készülékek, m e ly ek b e n  a  p o r ra  h a tó  
v a lam e ly  erő  azo k  sz á m á ra  a  lég n em ű  a la p a n y a g o k tó l 
e lté rő  p á ly á t  k é n y sz e rít és a  p o ro k a t  egy g y ü jtő sz e r 
k eze th ez  to v á b b ít ja .  E z  az  erő  le h e t nehézség i erő  
(lecsapódásos k a m rá k ), te h e te tle n sé g i erő  (ü tődéssel 
m űködő  készü lékek), ce n tr ifu g á lis  erő  (c ik lonszerű  
készü lékek) és e le k tro s ta t ik u s  vonzás, v a la m in t a  
fo ly a d é k k a l v a ló  é rin tk ezé s .

S zűrőkészü lékke l —  m iv e l azo k  ö n tö d e i h a s z n á la ta  
m eg lehetős n ag y fo k ú  k a r b a n ta r tá s i  fe lk észü ltség e t és 
gondos k eze lést igényel —  csa k  rö v id e n  k ív á n o k  fo g la l 
k o zn i, m eg em lítv e , h o g y  az  ö n tö d é k b e n  csak n e m  k iz á ró 
lag  te x til- sz ű rő k  a lk a lm az ása  cé lszerű  p a m u tsz ö v e t 
ből.

A  szű rő  h a tá so s  le h e t,  h a  a  gondos fe lü g y e le t és 
k a r b a n ta r tá s  b iz to s ítv a  v an . Id ő sz a k o n k é n t az o n b an  
v é g re h a jta n d ó  a  kéz i, v a g y  a u to m a tik u s  m eg rázás, 
m e r t  a  sz ö v e tfe lü le ten  ö sszeg y ü lem le tt p o r  az  e ltöm ődés 
v eszé ly é t r e j t i  m a g áb a n .

K ifo g á s ta la n  te x tils z ű rő s  b eren d ezésb en  ö n tö d e i 
v is z o n y la tb a n  20— 40 m g  p o rm en n y iség  az  á th a la d ó  
levegő m 3-re v o n a tk o z ta tv a  az , am e ly ik  m ég  h a tá so sa n  
le v á la sz th a tó .

A  szö v e te s  szű rő b e ren d ezés  m ű k ö d ése  n em  n ag y o n  
egyen le tes. A  v eszteség  a  v is s z a ta r to t t  p o rré te g  v a s ta g 
sá g á tó l függ, ez p ed ig  a  ráz áso k  g y ak o riság á tó l.

A  sz á raz  üzem i po re lsz ív ó k  közü l ö n tö d é in k b en  
a  c ik lo n  ren d sz e rű e k  a  le g jo b b an  b e v á lta k , m ely ek  
a  c e n tr ifu g á lis  e rő t vesz ik  igénybe a  levegőben  b e v i t t  
p o ro k  e l tá v o lítá sá ra . A  levegő t cs ig a-a lak ú  p á ly á ra  
k é n y sz e rítik  és a  n eh ezeb b  fa jsú ly ú  a n y a g ra  h a tó  
cen tr ifu g á lis  erő  a  p o r t  a  c ik lo n  fa la ih o z  n y o m ja , 
a h o n n a n  az  ü r ítő e d é n y b e  e ltá v o líth a tó .

Az ö n tö d e i c ik lonok  n ag y ság a  v á lto zó  : f in o m a b b  
p o ro k  le v á la sz tá sá n á l n a g y  0  -jű  c ik lo n o k ra  v a n  sz ü k 
ség, am i az  á th a la d ó  levegő sebességével a rá n y o s .

A  c ik lonok  lev á la sz tó  te lje s ítm é n y e  50— 85%  k ö z ö tt 
v á lta k o z ik  a  levegő m enny iség én ek , sebességének  
líe lyes m e g v á la sz tá sa  függvényében .

A  c ik lo n ren d sz e rű  k észü lék ek  és le v á la sz to k  e n e r 
g iaszü k ség le te  k iseb b , m in t a  szű rő  ren d szerű ek é . 
A  c ik lonok  k o p á s á t az o n b a n  figyelem m el kell k ísé rn i, 
azo k  gondos ja v ítá s a  és k a r b a n ta r tá s a  szükséges, hogy  
a  le v á la sz tó  te lje s ítm é n y  n e  csökken jen .

M a m á r  M ag y aro rszág o n  is  a lk a lm a z u n k  o ly a n  
tö b b csö v es k észü lé k e t, am ely  n ag y o b b szá m ú  c ik lo n 
bó l á ll, am ely ek  k is  á tm é rő jü e k , n y a láb sz e rü en  v a n n a k  
elhe ly ezv e  és p á rh u z a m o sa n  m ű k ö d n ek . A  tö b b csö v es 
c ik lo n o k n á l a  f in o m a b b  p o r  le v á la sz tá sá ra  eg y m ás m ellé 
tö b b  tö b b csö v es c ik lo n t ke ll a lk a lm az n i, hogy  a  p á r 
h u zam o s k ap cso ló d ás m e lle tt a  so rb ak ap cso ló d ás elve 
is  é rv én y esü ljö n .

M ivel a  ce n tr ifu g á lis  erő  fo rd ítv a  a rá n y o s  a  cik lon 
su g a rá v a l, n y ilv á n v a ló , h o g y  ezek k e l a  cső rendszerű  
készü lék ek k e l n ag y o b b  h a tá s  b iz to s íth a tó , m in t a 
közönséges egycsöves n a g y  cik lo n o k k al. Az ily e n  r e n d 
sze rű  k észü lék n ek  az ö n tö d é b en  való  a lk a lm a z á sa  so rán

m e g á lla p íto ttu k , ho g y  h a tá so ssá g a  96— 98%  k ö z ö tt 
v an . Ü zem ü k  eg y en le tes, m e r t  ré te g le ra k ó d á sa  n incs.

A  cső ren d szerű  k észü lék ek  á l ta l  ig é n y e lt e n e rg ia ’ 
0,4 k W /ó ra  1000 m 3/ó ra  á tb o c s á to tt  levegőre v o n a tk o z 
t a tv a .  A  csövek  k o p á sa  je le n té k te le n  és ez a  k ö rü lm én y  
n a g y  h a la d á s t  je le n t a  szokásos n a g y  c ik lo n o k k al 
szem ben . Az a  k r it ik u s  sebesség, am ely n é l a  csiszoló 
h a tá s  k ö v e tk e z té b e n  a  k o p ás re n d k ív ü l g y o rsan  nő, 
18— 20 m /p e rc , t e h á t  a  levegő sebességének  sz á m ítá sá n á l 
fe lté tle n ü l sz á m ítá sb a  kell venn i.

M indezek az  e lőbb fe lso ro lt b eren d ezések  energ ia- 
fo g y asz tá s  sz em p o n tjáb ó l m eg leh e tő sen  e rő sen  t e r 
h e lik  az ö n tö d é k e t. B á r  az ö n tö d e  levegőcseréjére  az 
e lőbb iek  sz e r in t m in d e n k ép p e n  szükség  v a n , e n e rg ia 
h a szn o s ítá s  sz em p o n tjáb ó l n a g y  je len tő ség e  v a ló já b a n  
az o ly a n  b eren d ezésn ek  v a n , am ely  —  különösen , té li 
id ő b en  —  a  tis z tító m ű h e ly  eg y éb k én t f ű tö t t  levegő jé t 
n em  fú jja  k i a  sz ab a d b a .

E g y ik  k ü lfö ld i á lla m b a n  b e m u ta t ta k  egy  o lyan  
tis z t í tó a s z ta l t ,  am ely  te x tils z ű rő s  elrendezésű , a  leg 
kev eseb b  e n e rg iá t fo g y a sz tja , a  dolgozó á l ta l  ta r th a tó  
k a rb a n  és a  légcserénél a  t is z tí tó m ű h e ly  f ű tö t t  levegő jé t 
n em  p a z a ro lja . A  t is z t í tó a s z ta ln a k  egyéb e lőnyei is 
v a n n a k , ép p e n  e z é r t szerencsés v o ln a , h a  a  m a g y a r
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ip a rb a n  egy  ily en  p ro to típ u s  a s z ta l e lő á llítá sa  m eg 
tö r té n h e tn e . A légcserés t is z t í tó a s z ta l  és p o riev á lasz tg  
r a jz á t  a  3. á b ra  m u ta t ja .  t

A fe n tiek b en  ig y e k e z tü n k  a  k o rsz e rű  ö n tv é n y 
t is z tító m ű h e ly  k ia lak ítá sá h o z  n é h á n y  sz e m p o n tta l 
h o zzá já ru ln i, ezenbelü l a  tis z tító m ű h e ly b e n  h aszn á la to s  
szerszám ok  és gépek  rö v id  ö sszefo g la lásá t a d tu k . 
R ész le te sen  ig y e k e z tü n k  az egészségvédelm i b e re n d e 
zések  —  fő k ép p en  a  p o rle v á la sz tó  —  m a  m ég  kevésbbé 
ism e r t p ro b lé m á já t fe ltá rn i. A m a g y a r  ip a r  fejlődése

m e lle tt v é lem én y em  sz e r in t az  u tó b b in a k  d ö n tő  a  
je len tő ség e , h a  a z t a k a r ju k ,  h o g y  ö n tö d é n k b e n  d o lg o 
zó ink  m e g m a ra d ja n a k  és az am ú g y is  nehéz t i s z t í tó 
m u n k á t m eg szo k ják .

A g épek  és az egészségvédelm i b eren d ezések  e lh e ly e 
zése i t t  n a g y  m é rté k b e n  függ  a  k ia la k í to t t  h e ly es  te c h 
no lóg ia i fo ly a m a t m e g h a tá ro z á sá tó l, a m in t a r r a  n é h á n y  
so rb an  r á m u ta t tu n k .  N em  tá rg y a l tu k  az á l ta lá n o s  
ö n tö d e i r e n d ta r tá s  k é rd é sé t, m e r t  a z t  h iszem , hogy  
ennek  fo n to ssá g á t az ö n tö d é k  dolgozói á té rz ik .

A zuhanóiapkás gyorsöntés számítása
P U H R  I S T V Á N

M inthogy  a  z u h a n ó la p k ás  g y o rsö n tésse l készülő 
ö n tv é n y e k  m ű v e le tte rv ez ésé n é l a lk a lm a z o tt szám ításo k  
a  szokásos szám ítási m ó d o k tó l igen  sok  sz em p o n tb ó l 
k ü lö n b ö zn ek , szükséges, ho g y  ezzel a  szám ítássa l is 
t is z tá b a n  leg y ü n k , h iszen  m ű v e le tte rv e z ő in k  egyre  tö b b  
és tö b b  ö n tv é n y t k é sz ít te tn e k  gyorsön téssel.

Az e lh a n g z o tt e lő ad á so k b an  tö b b  m ó d sz e rt is 
m e g ism e rtü n k  a  szám ításo k  elvégzésére, az o n b an  az 
e lőadók  egy ike sem  m e n t bele  a  rész le tek b e , p ed ig  
vélem én y em  sz e rin t e rre  is szükség  v ari, m e rt g y á rtá s-  
te rv e z ő in k  n a g y  része g y a k o r la ti  szak em b er, a k i id e 
g en k e d ik  a  szám olástó l.

É n  m o s t ta lá n  a  leg k ézen fek v ő b b  szám ítási m ó d o t 
sz e re tn é m  rö v id en , d e  m égis rész le tesen  vázo ln i.

A  szám ítá s  m e n e te  a  k ö v e tk ez ő  :

m in d en  beöm lő koszo rú h o z  k ü lö n -k ü lö n  h a tá ro z z u k  
m eg, és az így  n y e r t  ré sz le tsú ly o k  a la p já n  h a tá ro z z u k  
m eg a  beöm lő k e re sz tm e tsz e te it.

H o g y  a z  ö n t v é n y  m e l y  r é s z é r e  h e l y e z z ü n k  b e ö m -  
l é s t ,  r é s z l e t e s e n  m e g  k e l l  f o n t o l n i .  A  l e g f ő b b  s z e m 
p o n t o k  :

A  fo rm a  m in d en  részéb en  egyenlő  sebességggel, 
n y u g o d ta n  te ljé k  fém m el, ö rv én y lések , n ag y o b b  a rá n y ú  
t íz s z in te s  á ra m lá so k  n e  k e le tk e zz en e k . E ze k  a  je le n 
ségek tu d v a lév ő leg  az ö n tv é n y  belső  tö m ö rség én ek  
eg y en etlen ség ét, to v á b b á  h o m o k részek  e lm o sásá t e re d 
m én y ezh e tik . E  szem p o n t fig y e lem b ev é te lén ek  e l 
m u la sz tá sa  e se té n  ö n té sü n k  m ég a  leg g o n d o sab b an  
e lk ész íte tt fo rm a és m ag o k  ese té n  is hom okos, v ag y  
gáz lyukacsos le h e t.

А/. 1. á b rá n  m e g a d o tt  n o m o g ram m  a la p já n  m eg 
á lla p íth a tó  az ö n tv é n y sú ly  és fa lv a s ta g ság  fü g g v én y é 
b en  a  szükséges beöm lő összk eresz tm e tsze te .

Az 1. tá b lá z a tb ó l,  a  fa lv a s ta g ság  fig y e lem b e v é te lé 
v e l k iv e h e tő  egy la p k a  m é re te  és k e re sz tm e tsz e te .

A  k é t  a d a t  b ir to k á b a n  a  szükséges la p k á k  szám a 
eg y szerű  o sz tással h a tá ro z h a tó  m eg.

B o n y o lu lta b b  ö n tv é n y ek n é l, ah o l a  b eöm lést nem  
egy koszo rú v a l k ép ezzü k  k i, az ö n tv é n y ré sz  sú ly á t

A  szű rő m ag  m é re te ire  v o n a tk o zó la g  az  1. tá b lá z a t  
é r té k e k e t a d , am e ly e k  azo n b an , fő leg  a  m ag  m agasság i 
m é re té t (a) ille tő leg  csak  tá jé k o z ta tó  je llegűek . A  m ag  
szükséges m ag assá g á t sz ak m a i g y a k o r la tu n k ra  tá m asz- 
m o d v a  k ie lég ítő  p o n to sság g al m e g h a tá ro z h a tju k , szem - 
e lő tt t a r tv a ,  h o g y  a  szű rő m ag  a  tá m aszk ö z  n ag y ság a  
m ia t t  s a já t  sú ly á n á l és a  fe le tte  levő fém oszlop n y o m á sá 
ná l fogva össze ne ro p p an jo n .

H a  a  szű rő m ag  m ag asság a  a  tá b lá z a tb a n  e lő ír ttó l
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1. táblázat

Falerő
mm

Lapka méretei cm2 Szűrőmag

szélesség vast Igs.

V .  2 .

S Z .  1.
• X

V .  1.

vastag
ság

a

felfek-
vés

b

konici-
tás
cS Z .  1. I sz. 2. V .  1 .

5 3 4 ,5 2 3 0 ,0 4 15 13 1,5
7 4 ,5 6 2 3 0 ,0 7 17 14 1,5
9 5 ,5 7 2 3 0 ,0 9 19 15 1,5

11 7 9 2 3 0,12 21 16 2
13 8 10 2 ,5 3 ,5 0 ,1 7 23 17 2
15 9 11 2 ,5 3 ,5 0 ,1 9 25 18 2
17 10 12 2 ,5 3 ,5 0,22 27 19 2 ,5
19 11 ,5 14 2 ,5 3 ,5 0 ,2 5 29 20 2 ,5
21 1 2 ,5 15 2 ,5 3 ,5 0 ,2 8 31 21 2 ,5
23 14 16 ,5 2 ,5 3 ,5 0 ,3 2 33 22 3
2 5 15 17 ,5 2 ,5 3 ,5 0 ,3 4 35 23 3
27 16 19 2 ,5 3 ,5 0 ,3 7 37 2 4 3
29 17 ,5 2 0 ,5 2 ,5 3 ,5 0 ,4 0 3 9 251 3 .5
31 18 ,5 2 1 ,5 2 ,5 3 ,5 0 ,4 3 41 2 6 3 .5
33 20 23 3 4 0 ,5 5 43 27 3 ,5
35 21 24 3 4 0 ,5 8 4 5 2 8 4
37 22 25 3 4 0 ,6 2 47 29 4
3 9 2 3 .5 2 6 ,5 3 4 0,66 4 9 3 0 4
41 2 4 ,5 2 7 ,5 3 4 0 ,6 9 51 31 4 ,5
4 5 27 3 0 3 4 0 , 7 7 55 33 4 .5
5 0 3 0 33 3 4 0,86 60 3 5 ,5 5
55 33 3 6 ,5 3 ,5 5 1 ,0 9 6 5 38 5 ,5
00 36 3 9 ,5 3 ,5 5 1,20 70 4 0 ,5 6
65 3 9 4 2 ,5 3 .5 5 1 ,3 0 73 42 6
70 42 4 5 ,5 3 ,5 5 1,41 8 0 4 5 ,5 6 ,5
75 4 5 4 8 ,5 3 ,5 5 1,51 85 48 7
80 48 5 1 ,5 4 5 ,5 1 ,9 4 90 5 0 ,5 7 ,5
85 51 5 4 ,5 4 5 ,5 1 ,9 6 95 53 8
90 54 58 4 5 ,5 2,10 100 5 5 ,5 8 ,5
95 5 7 6 0 ,5 4 ,5 6 2 ,4 6 105 58 9

100 6 0 64 4 ,5 6 2 ,6 2 110 61 9 ,5
110 66 70 5 7 3 .2 4 120 67 9 .5
120 72 77 5 7 3 ,5 4 130 73 10
130 78 83 6 8 4 ,6 0 1 4 0 79 11
1 4 0 84 88 6 8 4 ,9 6 1 5 0 85 12
1 5 0 9 0 96 7 9 6 ,1 9 160 92 13

e lté rn e , a k k o r  te rm ész e tsz e rű le g  a  la p k á k  felső m é re te i 
is e lté rn e k  a  tá b lá z a tb a n  m e g ad o ttó l. A  tá b lá z a t  é r té k e i 
a  fo rm ázási fe rd eség  figyelem b ev éte lév e l a d ó d n a k . 
E z t  a  fe rd eség e t á l la n d ó n a k  kell te k in te n i hosszabb  
v ag y  rö v id eb b  la p k a  ese té b en  is.

A  la p k á k  felső szélességi (vastagság i) m é re te i t 
a  2. á b ra  je lzéseivel, a  k ö v etk ez ő k ép p e n  sz á m ít 
h a tju k :

A tá p lá ló  c sa to rn a  m ére tezésén él a  szükséges 
k e re sz tm e tsz e t m e g h a tá ro z ása  az első lépés. E z t  az 
1. á b ra  n o m o g ram m ja  sz e r in t, a  la p k á k  m é re te itő l 
függően á l la p ítju k  m eg úgy , hogy  a  la p k á k  összkereszt- 
m e tsz e té n e k  m é rté k é t 10— 25 % -k a l m egnöveljük .

M ivel az á lló t és a  tá p lá ló  c s a to rn á t összekötő 
c sa to rn a  re n d sz e r in t a  tá p lá ló ra  m erő legesen  (ra d iá li 
sán) készü l, az á tfo ly ó  v a s  a  tá p lá ló t  k é t ir á n y b a n  
tö l t i  k i (3. áb ra ) . A  tá p lá ló  c sa to rn a  k e re sz tm e tsz e té re  
k a p o t t  é r té k n e k  csak  a  fe lé t kell v en n ü n k .

A tá p lá ló c sa to rn a  re n d sz e r in t tra p é z  szelvény, 
am e ly n e k  ism e rt a  te rü le te  és ism ert az a la p ja . Az a la p  
u g y an is  azonos a  la p k á k  felső szélességi m ére tév e l. 
E  k é t  a d a tb ó l kell m e g h a tá ro z n i a  tra p é z  k é t  m ásik  
ism e re tle n  m é re té t : a  m ag asság o t és az a lap p a l p á rh u z a 
m os felső él m é re té t .

R e n d elk ezé sü n k re  áll a  tra p é z  te rü le té n e k  eg y en 
le te , am ely  a  4. á b ra  je lö léseivel a  k ö v e tk ez ő  :

T  =
a  +  X 

2
• h. ( 2 )

a )  a  la p k a  alsó  szélessége (v astag ság a), b)  a  la p k a  felső 
szélessége (vastagsága) m  m agasság  m e lle tt, c) a  la p k a  
végleges felső szélessége (v astag ság a) m  - f  h m agasság  

m e lle tt.

m  : (b —  a) =  (m +  h) : (c —  a)

(m +  h) (6 —  a)
c --------------------------------- b a (1)

m

Az eg y en le tb ő l x  és h  ism ere tlen . M egoldás a  k ö v e t 
kező  m eg fo n to lássa l leh e tség es :

M ivel a  z u h a n ó la p k á s  g y o rsö n tésn é l az a  cél, hogy  
a  fé m e t a  le h e tő  le g n ag y o b b  n y o m á ssa l v ig y ü k  b e  a 
fo rm á b a , szükséges, ho g y  a  h m ag asság o t a  leh e tő  leg 
n a g y o b b ra  v eg y ü k , h iszen  a  fo lyadékoszlop  n y o m ása  
a  m ag asság  függvénye .

E z é r t a  tra p é z  k ise b b ik  p á rh u z am o s o ld a lá t (x) 
m in im ális  m é re tű n e k  v esszük  fel, c su p án  a  fo rm ázh a tó - 
sá g o t fig y e lem b ev év e  (ez á l ta lá b a n  3— 6 m m  le h e t) , 
a  m a g assá g o t p e d ig  e z u tá n  m á r m e g h a tá ro z h a tju k  a 
(2) k é p le tb ő l :

T
h  =  2 - - —  (3)

a +  x

I t t  jeg y zem  üteg, hogy  a  k iv ite lezésn él az  é leke t 
m in d ig  le k e re k ítv e  k é sz ítte ssü k  el. A  sz ám ításo k n á l 
a z é r t  I m ellőzöm  e z t, m e rt a  k is  su g a rú  lek erek ítések  
a  s z á m íto tt  é r té k e k tő l lén y eg es e lté ré s t n em  ad n a k .

M eg kell em líten i a tá p lá ló  c sa to rn a  m ére tezésével 
k a p c so la to s  k é t  fe lfogást :

A z eg y ik  az az elgondolás, ho g y  a  tá p lá ló  c sa to rn á t 
is a  sz ű rő m a g b a  v ig y ü k . B á r a  m ego ldás fo rm á zá s 
te c h n ik a i szem p o n tb ó l k ö n n y eb b ség e t je le n th e t,  d in a 
m ik a i sz em p o n tb ó l n em  ta r to m  cé lszerűnek . E g y rész t 
a  c s a to rn a  m agasság i m é re té t n em  le h e t m ax im álisra  
v en n i, h iszen  a  la p k á k  fo rm ázási ferdesége a  c sa to rn a
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m é re te it is m eg h a tá ro zza , m ásrész t a  csa to rn áb ó l a 
la p k ák o n  á t  a  fo rm á b a  öm lő fo lyadékoszlop  n y o m á sá 
n a k  egy  része n em  a  fo rm a  k itö lté sé re  h aszn á ló d ik  fel, 
h an e m  a  c sa to rn a  fa lá t fo g ja  m e g tám ad n i, am i ta lá n  
m ég in k á b b  okoz h o m okosságo t, m in t az ese tleg  n y e rs  
fo rm á b a  é p í te t t  c sa to rn a .

Az 5. á b rá n  eg y m ás m e lle tt áb rázo lo m  a  k é t 
trap é z-sze lv é n y b en  levő  fo ly ad ék  * n y o m ásv iszo n y a it 
(az á b rá k  egym áshoz k é p e s t lép ték h e ly esek ). L á th a tó , 
h o g y  a  b a lo ld a li á b ra  n y o m ásv iszo n y a i k edvezőbbek .

M ás felfogás sz e r in t a  tá p lá ló  c sa to rn á t , c su p án  
a  fo rm ázási ferdeség  figyelem b ev éte lév e l kell e lkész í 
te n i.  íg y  k iseb b  lesz a  c s a to rn a -k e resz tm e tsz e t k erü le te , 
te h á t  k iseb b  a  sú rló d ás i v eszteség  is, az á ra m lás  lam in a- 
r i tá s a  b iz to s íto tta b b , az ö n té si id ő  rö v id eb b  le h e t.

M in t e lőbb  m á r  k ife j te tte m , a  te líté s  sebességét 
a  n y o m ás növelésével t a r to m  cé lszerű n ek  fokozn i, a m it 
a  c s a to rn a  m ag assá g án a k  növelésével é rh e te k  el. M eg 
v iz sg á lan d ó  az o n b an , ho g y  a  k e re sz tm e tsz e t m a g as 
s á g án a k  növelése n em  okoz-e tú lság o s k e rü le tn ö v e k e 
d é s t és ez á lta l sú rló d ás  n a g y o b b o d á s t, am i az ö n té s t 
k á ro sa n  b e fo ly á so lh a tja .

A 6. á b rá n  szerep lő  k é t  egyenlő  te rü le tű  tra p é z  
eg y ik é t 10% -os ferdeséggel, a  m á s ik a t a  leh e tő  leg 
n ag y o b b  m ag asság g al ra jz o lta m  m eg.

Az á b rá ró l lá th a tó , h o g y  am íg  a  k e rü le t csu p án  
9 ,7 % -k a l n ö v e k e d e tt, a  m ag asság o t 3 6 % -k a l s ik e rü lt 
n ö v eln i, te h á t  a  sú rló d ás i v esz teség  elenyésző a  nyom ás- 
n ö v ek ed és m e lle tt.

Az összekötő  c sa to rn a  m ére tezésén él a  k ö v e tk ező  
e l já rá s t k ö v e t jü k  :

Az e re d e tileg  sz á m íto tt  (nem  a  2-vel o sz to tt)  
tá p lá ló  c sa to rn a  k e re sz tm e tsz e ti te rü le té t  ism ét 10— 25

százalék k al n ö v e ljü k . E z lesz az összekötő  csatorna 
k e re sz tm e tsz e te .

E  k e re sz tm e tsz e ti é r té k e t ú ja b b  10— 2 5 % -k a l 
növelve, m e g k ap ju k  az  álló  k e re sz tm e tsz e té t, am ely  
érté k b ő l az álló  á tm é rő je  k isz á m íth a tó  :

d =  1,13 f ï V  (4)

Az összekötő  c sa to rn a  m ag asság a  azonos a  tá p lá ló  
c sa to rn áé v a l, a lap é lén ek  hossza azonos az álló  á tm é rő jé 
v e l, te h á t  csak  a  rö v id e b b , p á rh u z am o s o ld a l m e g 
h a tá ro z á sa  m a ra d  fe la d a tu n k , a m e ly e t a  4. á b ra  
jelö léseivel a  k ö v e tk ező  m ó d o n  sz á m íth a tu n k  :

T
X  =  2 ----------a .  (5)

h

B á r a  g y o rsö n tésn é l á l ta lá b a n  elegendő  a  légzők 
a lk a lm azása , am ely e k n ek  ö ssz k eresz tm e tsze te  a  beöm lő 
la p k á k  ö ssz k eresz tm e tsz e té n ek  100— 160% -a legyen , 
sok e se tb e n , k ü lö n ö sen  v a s ta g  fa lú , tö m ö r ö n tv é n y e k  
e se té b en  a  fe lö n té se k tő l n em  te k in th e tü n k  el.

A  fe lö n té se k  szükségességét á l ta lá b a n  a  p ró b a 
ö n té sek  m u ta t já k  m eg, ezek  a lk a lm a z á sá ra , m é re te 
zésére és e lhelyezésére v o n a tk o zó la g  á lta lá n o s  sz ab á ly t 
a d n i n em  le h e t.

M ivel igen  sok  s e le j te t  okoz a  fo ly ék o n y  fém  b e 
fag y á sa  a  la p k á k b a n , ig en  fo n to s  a  h e ly es  ön tési 
hőfok  m e g h a tá ro zása .

Az elegy  o lv ad ási h ő fo k án a k  m e g h a tá ro z ása  az 
á l la p o tá b ra  e u te k tik u s  p o n tjá n a k  e lto lá sa  segítségével, 
a z t h iszem , m in d e n k i e lő tt ism ere te s , ez é r t ezzel n em  
fog lalkozom .

Az ön tési hőfok  az elegy o lv ad ási h ő fo k a  és a  sz ü k 
séges tú lh e v íté s  h ő fo k á n a k  összegéből a d ó d ik .

A  tú lh e v íté s  m é rté k e  fü g g v én y e  a  fa iv a s ta g sá g 
n a k  is. A  h ő ta n i sz ám ítá so k a t m ellőzve, a  7. á b ra  
d ia g ra m m ja  a  szükséges tú lh e v íté s i h ő fo k o t a  la p k á k  
v a s ta g sá g á n a k  fü g g v én y éb en  m e g ad ja .

20

0 2 b 6 8 10
Lapka vastagság mm

7. áb ra .

Az ö n tési id ő  és ö n té s i sebesség m eg h a tá ro z ása  
a  beöm lő  k agy ló  m ére tezése  sz em p o n tjáb ó l fon tos.

Az ö n tési id ő t  leg eg y szerű b b en  a  H ón o n  k é p le t 
bő l h a tá ro z h a tju k  m eg :

A  k é p le tb e n  : 
t  ö n té s i id ő  m p -b en ,

0  ö n tv é n y  sú ly a  k g -b an ,
/  a  beöm lő  ö sszk eresz tm e tsze t c m 2-ben, 

d á llan d ó , a m e ly n e k  é r té k e i :
0 ,5 %  P -ta r ta lo m n á l : 1,5 
0 ,1%  P -ta r ta lo m n á l : 1,4 
k is  C -ta rta lo m n á l : 1,2.

Az ö n té si sebesség p ed ig  :

Vв =  —  k g /m p . 
t

(7)
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A  beöm lő k ag y ló  ű r ta r ta lm á t  az ö n té s i sebesség 
ism ere té n ek  b ir to k á b a n  a  k ö v e tk ező  k é p le tte l sz á m ít 
h a t ju k  :

К  =  n  — d m 3, (8)
7,25

aho l n  á llan d ó , am e ly n e k  é r té k e i :
100 k g  ö n t v én y  sú ly ig  3
500 „ 1 i 4

1 000 „ if 6
5 000 „ ff 7,5

50 000 „ i t 8

A  beöm lő k ag y ló  m é re te in e k  m e g h a tá ro z ásá t a 
k ag y ló k ö b ta r ta lo m , to v á b b á  a  k ag y ló  hossza (Z), 
szélessége (6) és m ag asság a  (h ) k ö z ti a láb b i a rán y o sság  
a la p já n  v é g e zh e tjü k  :

2. táblázat

Ö n tő tö lc sé rek  szám a b l h

1 1 1,6 0,7

2 1 1,3 0,7

A sz á m ítá s t a  p é ld á b a n  fogom  ism e rte tn i. 
V égezetü l az i t t  le ír t m ére tezés i e l já rá s t a  k ö v e t 

kező  p é ld áv a l sz e re tn é m  m e g v ilág ítan i :
M ű v e le tte rv ezen d ő  z u h a n ó la p k ás  g y o rsö n tésre  a  8. 

á b rá n  k e re sz tm e tsz e téb en  ra jz o lt ék sz íjtá rcsa

M ivel a  tá rc sá n  k é t  fő  an y ag h a lm o zó d ási h e ly  v an  
(az a g y  és a  koszorú), az á ra m lásm en tes  ö n té s  b iz to 

s ítá sa  é rd e k é b e n  k ü lö n  b eö m lő ren d szerre l tá rg y a lju k  
az a g y a t és k ü lö n  a  k o szo rú t.

Az a g y  sú ly a  (k ö zép átm érő k k el szám olva) :

Oa =  —  (1 ,22 —  0 ,682) • 0.9 • 7,25 =  5,0 kg.
4

A k o szo rú  sú ly a  :

Oh =  —  (2,412 —  1,732) • 1,1 • 7,25 =  17,5 kg.
4

Az összekötő  rész sú ly a  :

Oö =  —  (1 ,732 —  1,22) • 0,25 • 7,25 =  2,2 kg .
4

Az ö n tv é n y  te lje s  sú ly a  : G =  24,7 kg .
Az összekö tő rész  sú ly á t a rá n y o sa n  e lo sz tv a  az agy  

és k o szo rú  k ö z ö tt, e k é t ö n tv é n y ré sz  sú ly a , a  szám ításo k  
a la p ja k é n t :

5,5 kg , G'k =  19,2 kg.

A  sz á m ítá sb a  v e h e tő  fa lv a s ta g ság o k  : 

va =  29 m m , vk =  29 m m .

Az a g y  beöm lő ren d sz e re  :
Szükséges beöm lési összkeresztm etH zet (I. áb ra )  : 

T a =  2,6 c m 2.
H asz n á lan d ó  la p k á k  m é re te  :

fa =  1 7 ,5 x 2 ,5  =  0,4 c m 2.

Szükséges la p k á k  sz ám a  : 2,6 : 0,4 ~  6 db .

A  szű rő m ag  v a s ta g sá g a  a  m egjelzőnél, az 1. t á b 
lá z a t a la p já n  39 m m  ; az  a g y a t  tá p lá ló  la p k á k  te lje s  
m agassága te h á t  : m  +  h =  59 m m .

A  la p k á k  felső  m é re te i az  (1) k ép le t a la p já n  
(9. áb ra )  :

59 • 3
sz =  ----------b 17,5 ~  22 m m

38 =

59 • 1
V -----------■ 2,5 ~  4 m m .

39 =

A  tá p lá ló  c s a to rn a  m ére tezése .
Szükséges k e re sz tm e tsz e t :

T tI =  2,6 +  0,2 • 2,6 =  3,12 c m 2.

E  k e re sz tm e tsz e t fele v een d ő  szám ításb a .
A  c s a to rn a  m é re te i a  (3) k é p le t sz e r in t ;

X =  4 m m -n ek  fe lté v e  (10. áb ra )  :

156
h =  2 ------- ~  12 m m .

27 =

A k o szo rú  beöm lő ren d sz e re . '
Szükséges beöm lési ö ssz k eresz tm e tsz e t :

l'k  =  4,6 c m 2.
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Használandó lapkák mérete :
jk =  1 7 ,5 x 2 ,5  =  0,4 c m 2.

S zükséges la p k á k  szám a :

4.6 : 0,4 —  12 db.

A  té n y leg e s  beöm lési ö sszk eresz tm e tsze t (to v áb b i 
sz á m ítá so k a t ezzel az é r té k k e l végzünk) :

T k =  1 2 x 0 ,4  =  4,8 c m 2.

A  szű rő m ag  v a s ta g sá g a  azonos a  tá b lá z a tb a n  elő 
í r t ta l  ; a  la p k a  m é re te i te h á t  a  k ö v e tk ező k  (11. áb ra )  :

sz =  20,5 m m ,
V =  3,5 m m .

A  tá p lá ló  c sa to rn a  m ére tezése.
Szükséges k e re sz tm e tsz e t :

T tIl =  4,8 +  0,2 • 4,8 =  5,76 c m 2.

E  k e re sz tm e tsz e te k n e k  is csak  a  fele veendő  
sz ám ításb a .

A c s a to rn a  m é re te i x  =  5 m m -n ek  felvéve (12. 
á b r a ) :

288
h — 2 -------- ---- 22 m m .

25,5 —

Az ag y  és a  köszörű  tá p lá ló  c s a to rn á já t összekötő 
c sa to rn a  m ére tezése.

A  szükséges k e re sz tm e tsz e te t az ag y  tá p lá ló 
c s a to rn a  k ere sz tm e tsz e téb ő l h a tá ro z z u k  m eg :

T Ü1 =  3,12 +  0,2 • 3,12 =  3,74 c m 2.

Az összekö tő  c sa to rn a  m ag asság a  az agy  felőli 
o ld a lo n  az a g y a t  tá p lá ló  c sa to rn a , a  koszorú  felőli 
o ld a lo n  p ed ig  a  k o szo riit tá p lá ló  c sa to rn a  m ag asság áv a l 
azonos. Az összekötő  sze lv én y  a la k ja  te h á t  v á lto zó .

M in th o g y  az összekötő  c sa to rn a  k e re sz tm e tsz e te  
tö b b  m in t k é tsze rese  a  tá p lá ló  c sa to rn á é n a k , az a lapé l 
h o sszá t m egközelítő leg  a  tá p lá ló  c sa to rn a  alapéle  
k é tsze resére  v e h e tjü k .

A sz á m ítá s  m e n e te  te h á t  :
a)  Az összekötő  c sa to rn a  k e re sz tm e tsz e te  és 

m é re te i az a g y a t tá p lá ló  c sa to rn a  felőli o ldalon 
(13. áb ra ):

T  =  3 ,74 c m 2, a =  48 m m , h — \2  m m .

A k ise b b ik  p árh u z am o s o lda l m é re te  a  (5) k ép le t 
a la p já n  :

374
x  =  2 • ----------48 =  14 m m .

12

b) Az összekötő  c sa to rn a  k e re sz tm e tsz e te  és m é 
r e te i  a  k o szo rú  tá p lá ló  c s a to rn á ja  felőli o ldalon .

M ivel a  c s a to rn a  m ag asság a  12 m m -rő l 22 m m -re 
nő, az a lapé l h o sszá t u g y a n ily e n  a rá n y b a n  c s ö k k e n t 
jü k .

22 48 48 • 12
—  = — ; in n e n  a = ----------- ~  26 m m
12 a 22

T  3,74 c m 2, h — 22 m m ,

374
x  2 ■ — 26 =  8 m m .

A szelvény  a la k ja  te h á t  a  14. á b ra  sz e r in ti lesz.
Az á lló t a  tá p lá ló  ren d sz e rre l összekötő  c sa to rn a  

m ére tezése.
E  c sa to rn á n a k  a  k o szo rú  tá p lá ló  c s a to rn á já t és 

az ag y h o z  v ezető  összekötő  c s a to rn á t k e ll tá p lá ln ia . 
K e re sz tm e tsz e te  te h á t  :

T Ö1I =  3,74 +  2,88 -f  0,2 • (3,74 +  2,88) =  7,94 c m 2.

H o g y  a  c s a to rn a  sze lv én y é t m é re tez n i tu d ju k , előbb 
m eg k ell h a tá ro z n u n k  az álló  á tm é rő jé t. ( I t t ,  a  te líté s  
te lje s  b iz to s ítá sa  é rd e k éb en , az ed d ig  szokásos 20% -os 
h e ly e tt  25% -os te líté sse l szám o lu n k .) Az álló  k eresz t- 
m e tsz e te  :

У // / / / / / /А
У -З р О /У /. S3

е - д 0

T 0 =  7,94 +  0,25 • 7,94 =  9,92 c m 2.
Az álló  á tm é rő je  a  (4) k é p le t sz e r in t :

d  =  1,13 К 992 =  35,6 m m  ; a  h ozzá legközelebbi 
h a sz n á la to s  m é re te t v é v e :  d  =  40 m m . (15. áb ra ) .

A c sa to rn a  m ag asság a  a  k o szo rú  tá p lá ló  c sa to rn a  
m a g asság áv a l azonos, a lap é le  p e d ig  az álló  á tm érő jév e l.

A m é re te k  te h á t  (16. á b ra ) :

T m i. =  7,94 c m 2, a — 40 m m , h — 22 m m .
794

x  — 2 • ------------40 =  32 m m .
22

A  légzők m ére tezése  :
A z összes la p k á k  k e re sz tm e tsz e te  : T  =  7,2 c m 2.
150% -os légző k e re sz tm e tsz e tte l szám olva  a  sz ü k 

séges lég ző -k eresz tm e tsze t : T fzülu =  10,8 c m 2.
E z  h á ro m  h e ly re  e lo sz tv a , egy légző k e re sz t- 

m e tsz e te  : T k — 3 ,6 c m 2.
A  légzőket a  d a ra b  m ellé á l lítju k . Az á tm e n e ti  

k e re sz tm e tsz e t m ag asság a  a  d a ra b  a la k já tó l függően 
v á la sz th a tó  m eg. J e le n  e se tb e n  m a x . 15 m m  m agasság  
á ll ren d e lk ezésre . H o g y  a  fe lö n tés  veszély  n é lk ü l le tö r 
h e tő  legyen , a m ag asság o t 12 m m -b en  á l la p ítju k  meg.
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E g y  légző á lló já n a k  á tm é rő je  a  (4) k é p le t sz e r in t : 

d j =  1 ,13^360  21,5 m m  ; a  h ozzá legközelebb

álló  h aszn á la to s  m é re te t vév e  : =  25 m m .

A  légző és az ö n tv é n y  összekötő  szelvénye h asáb  
a la k ú , am ely n e k  a d a ta i  (17. áb ra )  :

360
m  — 12 m m , T  =  3,6 cm 2, e =  — —  =  30 m m .

12

Az ö n té s i hő fo k  MNOSZ 2591 sz e r in ti öv 22 m in ő 
ségű, C =  3 ,2 %  ; Si =  1 .9%  ; M n =  0 ,8 %  ; P  =  0 ,4% ; 
S =  0 ,1 %  ö ssze té te lű  v assa l v a ló  ö n té s  e se té n  :

A sz ám ítá sb a  v eendő  C -ta rta lo m  :

Az ö n té si idő  a  (6) k é p le t sz e rin t :

24,7
t  = ----------- ~  3 m p

7,2 • 1,4 ~  *

Ö ntési sebesség a  (7) k é p le t sz e rin t :

24,7
vs =  •— =  8,25 k g /m p .

á

A beöm lő k agy ló  té rfo g a ta  a  (8) k ép le t sz e rin t :

8.25
К  =  3 --------- ---  3,42 d m 3

7.25

A  beöm lő k ag y ló  m ére tezése  a  k ö v e tk ező  (a 2. t á b 
lá z a t  figyelem bevéte léve l) : К  =  l • b • h =  3,42 d m 3.

Ceut% =  4,3 —  0,286 • 1,9 —  0,38 • 0,4 +

- f  0,018 (0,8 —  1,58) =  3,7.

A  3 ,7%  C -ta rta lm ú  v as  o lv a d á sp o n tja  az á l la p o t 
á b r a  sze rin t :

T 0'v ~  1230 C°.

M ivel a  la p k á k  v as tag sá g a  2,5 m m , a  8. á b ra  sz e rin t 
szükséges tú lh e v íté s  : Ttul =  80 C°.

A  szükséges (m inim ális) ön tési h ő m érsék le t te h á t  : 
T M  =  1310 C°.

b : l : h — 1 : 1,6 : 0,7

0,784 b 3 =  3,42

l  =  1,12 b ,  

h =  0,7 b

b — i f  *®>42 <^-160 m m  
V 0,784 —

l ~  260 m m

h ~  110 m m

Az ö n tv é n y  és b eö m lő ren d szer a la k ja  és m é re te i, 
leö n tés  u tá n  a  19. á b ra  szerin tie k .

Szerkesztőségi közlemények

S zakosztá lyunk  vezetőségének h a tá ro z a ta  a lap ján  
szerk esz tő ség ü n k  fo ly ó ira t figyelőszo lgá la to t szerve 
ze tt, am ely  kom oly seg ítséget n y ú jth a t olvasóinknak.
A  figyelőszo lgá la t a  h azán k b an  m egszerezhető  sz ak 
fo lyó iratokból p á r  szóban  összefoglalva —  de a  m u n k a  
fo n to sság a  és  rendelkezésünkre álló lap terjedelem  sze- # 
r in t esetleg  bővebben is  —  ism erte ti az  öntödei v o n a t 
kozású  cikkeket. É rte lem szerű en  tém ak ö rö k  szerin t 
csoportosítva  b o csá tja  olvasóink rendelkezésére figyelő 

szo lg á la tu n k  a  következő  fo lyó ira tok  öntödei tá rg y ú  
közlem ényeit:

Известия Академии Н аук, Литейное производство. 
M etallug rie  und  G iesserei, H u tn ik  (P ra h a ) , H u tn ik  
(W a rsa w a), H u tn ick é  Li sty , P ráeg lad  O dlew nycztw a, 
F o u n d ry  T ra d e  Jo u rn a l, Jo u rn a l of M etals, F onderie, 
L a  M éta llu rg ie  e t  la  C onstruc tion  M équanique, Revue 
de M étallu rg ie, S ta h l und E isen, G iesserei, F onderie  
Belge, M eta llu rg ia  I ta lia n a , G ju terie t.

F ig y e lő szo lg á la tu n k a t lap u n k  novem beri szám ában  
kezd jü k  meg.* S z e r k .
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Ankét a gyorsöntésről a MÄYAG Mozdony- és Gépgyárban

A  v a s á rn a p ra  k i tű z ö t t  id ő p o n t ellenére  igen  szép 
sz ám b a n  g y ű lte k  össze sz ep t. 13-án a  M ÁVAG M oz 
d o n y g y ár K u ltú r te m é b e n  az  ö n tö d e i sz ak em b erek , v a s 
ö n tö d é in k  m ű sz ak i e lö ljá ró i, k ö z tü k  te rm ész e te sen  a 
ren d ező  M ÁVAG b u d a p e s ti  V asö n tö d e  szám os szel 
lem i és f iz ik a i dolgozói is, ho g y  Csiszár M iklósnak, a  
v asö n tö d e  fő m érn ö k én ek  a  g y o rsö n tés rő l szóló e lő ad ásán  
rész tv eg y e n ek . A z e lő ad ás a n y a g á t az  „ Ö n tö d e “  ez évi 
5., v a la m in t az  a z ó ta  m e g je len t 9. sz ám á b an  o lvasó ink  
m á r  m e g ism e rh e tté k  s így  a n n a k  rész le teseb b  közlésétő l 
e lte k in th e tü n k .

Az a n k é to t  a  M ÁVAG M ozdonygyár a  K . G. M. 
M űszak i F ő o sz tá ly á v a l és E g y e sü le tü n k  Ö n tö d ei S zak 
o sz tá ly á v a l k a rö ltv e  ren d e z te .

C siszár k a r tá r s  e lő a d á sá t a  M ÁVAG V asö n tö d e  
M E O -v eze tő jén ek  hozzászó lása  e g é sz íte tte  k i, a k i a  
g y o rsö n tés  á l ta l  egyes fo n to sab b  ö n tv é n y fa jtá ik  se le jt- 
c sökken téséve l e lé rt, n em  egyszer m eglepő a d a to k ró l 
szám o lt be.

Az a n k é t  ré sz tv ev ő i e z u tá n  az e lnöklő  Weller 
A nta lnak, a  M ÁVAG M ozdonygyár v á lla la tv e z e tő jé n e k  
v ezetésével az ö n tö d é t k e re s té k  fel, s o t t  egy gőzhenger 
g y o rsö n tésé t n éz té k  végig. M e g te k in te tté k  a  szám ba- 
jövő  tö b b i ö n tv é n y fa jta  fo rm á z á sá t és a  t is z t í tó b a n  
n y e rse n  v a g y  m e g m u n k á ltá n  fek v ő  d a ra b o k a t,  így  a  
n a g y m é re tű  le n d k e re k e t, a  k ü lönfé le  gőz- és lég sű rítő  
h en g e rek e t, h en g e rp e rse ly e k e t, s tb .

A z ö n tö d e i k ö r u ta t  b efe jezve, a  ré sz tv ev ő k  ism ét 
a  k u ltú r te re m b e n  g y ű lte k  össze s o t t  a  v á lla la t  á l ta l

a d o t t  u zso n n a  e lfo g y a sz tá sa  u tá n  m ég  közel 2 ó rás v i ta  
a la k u lt  k i. A  hozzászó lások  rész le teseb b  ism e rte té sé t 
m ellőzve jó lesően  á l la p íth a tó  m eg, h o g y  ö n tö d é in k b en  
szép szám ú  g á rd a  k ezd  k ia la k u ln i, k ik n e k  k o rsze rű  
form ázás- és ö n té stech n o ló g ia i ism ere te i, k r i t ik a i  érzéke  
úg y  elm éle ti, m in t g y a k o r la ti  v o n a lo n  m eg á llja  a  h e 
ly é t.

A  hozzászólók á l ta lá b a n  m e g á lla p íto ttá k , h o g y  a  
M ozdonygyár ö n tö d é je , C siszár fő m érn ö k k e l az élén  
a  h a lad ó  ö n té sze ti te c h n ik a  ú ja b b  v ív m á n y a it ,  így  a  
z u h a n ó ö n té s t és g y o rsö n té s t kellő  szak é rte lem m el k i 
do lgozva a lk a lm a z ta  az  ü zem  é le té n ek  egy o ly an  sz a k á 
b an , am id ő n  a  te ch n o ló g ia i és m u n k a fe g y e lm i tén y ező k  
le ro m lása  fo ly tá n  a  h e ly z e t g y ö k eres m e g ja v ítá sa  ú j 
u ta k  k eresésé t t e t t e  szükségessé. A z e lé rt e red m én y ek  
ép p en  ez ért n em  is íté lh e tő k  m eg az egyes e se te k b en  
á tm e n e tile g  ir re á lisa n  n ag y  se le jtszáza lék o k  csökkené 
sével, m e rt a  fo ly ék o n y  v a sb a n  e lé r t m e g ta k a r í tá s , a  
jo b b  k ih o z a ta l, az ú j ö n té si id ő k re  k id o lg o z o tt p a r a 
bo la  d ia g ra m m  is e g y a rá n t h a tá ro z o tt  fe jlő d ést je len 
te t te k .  N em  kétséges, ho g y  szám os ö n tö d é n k b en  egyes 
ö n t v ény  fa jtá k h o z  az e ljá rá s  k ö rü lte k in tő  b ev ezetésének  
m eg v an  a  lé tjo g o su ltság a , h a  a z t gondos ta n u lm á n y o k  
és a  m egfelelő  fo rm ézó b eren d ezések  elkészítése előzi 
m eg.

A  ren d e ző k e t, e lsőso rban  a  M AVAG M ozdonygyár 
v eze tő ség é t k é tség te le n  elism erés ille ti m eg, hogy  ez t a  
jó l s ik e rü lt ta p a sz ta la tc se re -a n k é to t lé tre h o z ta .

K . B.

Korszerű technológiák ismertetése a Rákosi Művek Yas- és Aeélöntvénygyárában

S zep tem b er 23-án  ism é t jó l s ik e rü lt üzem i b e m u 
t a tó n  és m egbeszélésen  v e h e tte k  ré sz t ö n tö d e i sz a k 
em b ere in k . E z ú t ta l  a  R á k o si M űvek  V as- és Acél- 
ö n tv é n y g y á rá n a k  fő tech n o ló g u sa , Szvath György ta g -  
tá rs u n k  szám o lt b e  m in te g y  130 sz ak e m b er e lő tt  h á ro m  
o ly a n  tech n o ló g ia i e ljá rásró l, am e ly e t ü zem szerűen , 
ren d szeresen  a lk a lm az n ak .

A  v e n d é g e k e t a  g y á r  k a p u já n á l fe li ra t  ü d v ö zö lte  
és a  ren d ező k  m u n k á já t  d icséri n em csa k  a  h e ly es  id ő 
b eo sz tá s  az  e lőadás, ü zem i b e m u ta tó  és v i ta  k ö z ö tt, 
h a n e m  p l. a  m egfelelő  k ék  szem üvegek  b iz to s ítá sa  a  
M g-os kezeléshez, v a g y  a  te ts z e tő s  fo rm á b a n  so k szo ro 
s í t o t t  és a  ré sz tv e v ő k  ren d e lk ezésé re  b o c s á to t t  te c h 
no lóg ia i le írás, a m e ly e t jó l fe lh a sz n á lh a tn a k  s a já t  
ü zem ü k b en .

Az a n k é t  rész tv ev ő i ö röm m el ü d v ö zö lték  az e ln ö k 
ség ta g ja i  k ö z ö tt  dr. Verő József a k a d é m ik u s t, K arádi 
Gyula m in is z te rh e ly e tte s t ,  Selmeczi Bélát, V ask o h á sza ti 
S zak o sz tá ly u n k  e ln ö k é t, Kemenes Tibort, a  R M  fő m é r 
n ö k é t, Kovács Jánost, sz a k o sz tá ly u n k  g y ő ri c so p o rt 
já n a k  e ln ö k é t és a  R M  ö n tö d é in ek  sz ta h a n o v is tá it .

A z a n k é to t  Szanyi Jenő  ig azg a tó  ta g tá r s u n k  n y i 
t o t t a  m eg. A z elnöklő  H argitay Sándor fő m érn ö k  b e 
v ez e tő je  u tá n  Szvath György ta g tá r s u n k  szám o lt be  
azo k ró l az ered m én y ek rő l, am e ly e k e t szo v je t és svéd  
ta p a s z ta la to k  a la p já n  e lin d u lv a , a  n ag y o b b  szerszám gép- 
ö n tv é n y e k n e k  n y e rs  v a g y  sz ik k a sz to tt  fo rm á b a n  való 
g y á r tá sá v a l é r te k  el. N y ers  fo rm á b a n  300— 500 kg , fe lü 
le tileg  s z á r í to t tb a n  2400 k g  sú ly ú  szerszám g ép ö n tv én y ek  
készü lnek . R észle tesen  fo g la lk o zo tt az  e lő ad ás a  fo r 
m ázó an y ag o k k a l, b eö m lő ren d szerek k e l, te rm e lé k e n y 
ségi és g azd aság o sság i szám ítá so k k a l.

A  cseh  ta p a s z ta la tc s e re  a la p já n  m eg in d u lt v ízüveg- 
szén sav as fo rm á zá si e ljá rá s  és az  e lé r t e red m én y ek  
ism e r te té se  u tá n  az e ljá rásh o z  szükséges an y ag o k  
nehézkes b eszerzésé t is  m e g e m líte tte  az  előadó, am i 
az  e lte r je d é s t n eh ez íti.

A  V asip a ri K u ta tó  I n té z e t  á l ta l  k ez d em én y e ze tt 
g ö m b g rafito s  k é re g h en g erg y á rté s  és az a lak o s  ö n tv é 
n y e k  e lő á llítása , m in t  csillekerék , b ü ty k ö s  és fo rg a tty ú s  
te n g e ly e k  g y á r tá sa  az  a n k é t h a llg a tó sá g á n a k  legnagyobb  
része sz á m á ra  ú jd o n sá g o t je le n te t t .  N ag y  érdek lődés 
k ísé rte  az e lő ad á sn ak  a z t a  részé t, am ely  a  g ö m b 
g ra f ito s  ö n tv é n y e k  hőkezelésével e lé r t e redm ényekrő l 
szám o lt be.

A  jó l s ik e rü lt beszám oló  u tá n  az  a n k é t  rész tv ev ő i 
3 cso p o rtb an , m e g te k in te t té k  az ü zem b en  a  n y ers , 
s z ik k a sz to tt  és fe lü le tileg  s z á r í to t t  fo rm ák  k ész ítésé t 
és a  t is z tító m ű h e ly b e n  az így  k észü lt n a g y m é re tű  
szerszá m g ép ö n tv én y e k e t is. K ü lö n ö sen  m e g n y e rte  a  
lá to g a tó k  te tsz é sé t a  jó l fe lszere lt e lőnagyoló  üzem , 
am ely  az  ö n tö d év e l eg y ü ttm ű k ö d v e  b iz to s ít ja  a  m eg 
m u n k á lás  u tá n  je len tk ez ő  se le jto k o k  g yors fe ld e rí 
té sé t.

A  v ízü v eg -szén sav as e ljá rá s  g y a k o r la ti  b e m u ta tá s a  
u tá n  csillekerék  és acé lm ű v i h en g er M g-os kezelésé t és 
ö n té sé t n é z h e t tü k  végig.

Az ü z e m lá to g a tá s t é lénk  v i ta  k ö v e tte , ah o l szám os 
hozzászó lás fo g la lk o z o tt a  s a já t  ü zem éb en  h aso n ló  
tech n o ló g iák k a l e lé r t e red m én y ek k e l és h an g sú ly o z ták  
a  h ason ló  üzem i b e m u ta tó k n a k  a  ta p a s z ta la tc s e re  
szem p o n tjáb ó l re n d k ív ü l h aszn o s v o ltá t .  É le sen  fe l 
m e rü lt a  szerk esz tő k , ü ze m te rv e ző k  és g y á r tó  üzem ek 
k ö z ti ren d szeres  k a p c so la t k iép íté sén ek  szükségessége. 
T ö b b en  fo g la lk o z ta k  az ú j te ch n o ló g iák h o z  szükséges 
n y e rsa n y ag o k  b eszerzési nehézségeivel, az üzem i dolgo 
zó k n ak , v e z e tő k n ek  az ú jtó l v a ló  idegenkedésével, a  
tech n o ló g ia i o sz tá ly o k  és az  ü zem  k ö z ti szoros k a p 
c so la t k iép íté sén ek  fo n to sság áv a l. Az előadó v á la sz o lt 
a  fe lm erü lt k é rd ések re , m a jd  az  e lnök i zárószó u tá n  
a  S p o rtc sa rn o k b a n  re n d e z e tt  k itű n ő  ebéd  z á r ta  le  az  
a n k é to t.

K . L .
Л__________________________________________
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_  Ö N T Ö D E
A Z  O R S Z Á G O S  M A G Y A R  B Á N Y Á S Z A T I  É S  K O H Á S Z A T I  E G Y E S Ü L E T  

Ö N T Ö D E I  S Z A K O S Z T Á L Y A  F O L Y Ó I R A T A

A Vasipari Kutató Intézet közleményei

Magnézium meghatározása az öntöttvasban
S A J Ó  I S T V Á N  és R É P Á S  P Á L

С. Ш а й о  и П.  Р е п а ш :  О П РЕ Д Е Л Е Н И Е  МАГНИИ 
В Ч У ГУ Н Е .

D ip l. In g . Stefan Sajó  u n d  P aul Répás : M g-Bestim - 
m ung ln Gusseisen.

A m ag n éz iu m m al k ez e lt (gö m b g rafito s) ö n tö t t 
v asm in ő ség ek  g y á r tá sa  az ö n tö d e i la b o ra tó r iu m o k  sz á 
m á ra  is ú jsz e rű  fe la d a to t  h o z o tt : a  kezelés u tá n  az 
ö n tö ttv a s b a n  m a ra d t  M g -ta rta lo m  p o n to s  m e g h a tá ro 
z á sá t. E z  a  m a ra d é k  M g -ta rta lo m  a  b e a d a g o lt Mg 
m enn y iség étő l, a  b e v ite l m ó d já tó l, az ö n tö t tv a s  h ő 
m é rsé k le té tő l és S -ta r ta lm á tó l , v a la m in t a  kezelés 
id ő ta r ta m á tó l  függően  á l ta lá b a n  0,05-—0,15%  k ö z t 
v an , s ik e r te le n  kezelés e se té n  az o n b an  ennél kevesebb  
is le h e t.

A M g -m eg h a tá ro z ásra  az  iro d alo m b ó l edd ig  ism e rt 
m ó d szerek  ren d k ív ü l h o ssz ad a lm a sak , k iv év e  a  szín- 
k ép e lem zést. A zo n b an  o ly an  ö n tö d é k  sz á m á ra , m e ly e k 
n ek  sz ín k ép e lem ző jü k  n in cs, szükségesnek  lá ts z o tt  egy 
egyszerű , gy o rs és m e g b ízh a tó  m ó d szer k ido lgozása a  
Mg m e g h a tá ro z á sá ra . A  m ó d szer lényege, m e ly e t k i 
d o lg o z tu n k , az ö n tö ttv a s  F e - ta r ta lm á n a k  h ig a n y k a tó - 
dos e lek tro líz isse l va ló  k ie jté se  u tá n  a  M g-nak  kom - 
p lex o n n a l va ló  t i t r á lá s á n  a lap sz ik . A  m eg h a tá ro z ás  
m e n e té t az  a lá b b ia k b a n  ism e r te t jü k  :

B e m é rü n k  1 g ö n tö ttv a s -fo rg á c so t, m e ly e t 40 m l 
n o rm á l k é n sa v b a n  o ld u n k , m a jd  o ldódás u tá n  3 m l 
n o rm á l sa lé tro m sa v v a l o x id á lu n k . E z u tá n  az o ld a to t 
le h ű tjü k  és eg y  500 m l-es fő ző p o h á rb a  tö l t jü k  á t  
(G riffin -fo rm ájú , á tm é rő je  10 cm ). Ig e n  fo n to s , hogy  
n a g y fe lü le tű  p o h á r  legyen , m e r t  az  e lek tro líz is  seb es 
sége szo ro san  összefügg a  fe lü le tte l. A  p o h a ra t  egy külső  
h ű tő k ö p e n y b e  h e ly ezzü k , m e ly b en  víz c irk u lá l, ho g y  
az e lek tro líz is  a l a t t  az  o ld a t erős m elegedésé t e lk e rü l 
jü k , m a jd  h o z z áa d u n k  50 m l h ig a n y t és az egészet 
m ág n eses k ev e rő re  hely ezv e  az  e le k tro líz is t 15-—20 A 
á ra m sű rű sé g  és 12— 15 V  feszü ltséggel m e g in d ítju k . 
A  v a s  e ltá v o lítá sa  az o ld a tb ó l m in teg y  15— 20 perc  
m ú lv a  b ek ö v e tk e z ik . E z u tá n  v á la sz tó tö lc sé rb e n  az 
o ld a to t  a  h ig a n y tó l e lv á la sz tju k , 200 m l-re  tö l t jü k ,  
fe lfo rra lju k , h o zz áa d u n k  8 m l 0,91 fa jsú ly ú  a m m ó n iá t 
és a n n y i m illili te r  k á liu m h ip e rm a n g a n á to t, hogy  a  
k á liu m p e rm a n g a n á t lilás  sz íne a  k iv á lo tt  b a rn á s  csa 
p a d é k  m e lle tt észle lhető  legyen . E z u tá n  az o ld a to t fe l 
fo rra l ju k  és egy  sz ű rő p a p ír t ö ssze tép v e  b e led o b u n k  
a  k á liu m p e rm a n g a n á t felesleges m e g b o n tá sá ra  ; 6 p e r 
ces fo rra lá s  u tá n  sz ű rjü k , kevés n e u trá lis  k á liu m n itrá -  
to s  vízzel m ossuk . A z o ld a to t k b . 40 C °-ra v iss z a h ű tv e  
e rio k ro m fek e te  in d ik á to r t  h o zz áa d v a  0,01 m  kom p- 
lex o n  I I I .  o ld a tá v a l t i t r á l ju k .  T itrá lá s  e lő t t  m ég 
10 m l 0,91 fs a m m ó n iá t a d u n k  hozzá. A  m e g h a tá ro z á s  
id e je  az o ld ó d ástó l függően  1— 1,5 ó ra , p o n to sság a  
± 0 ,0 0 5 % .

Gyors módszer Mg kimutatására és meghatározására
az öntöttvasban

S A J Ó  I S T V Á N

С. Ш а й о :  СКОРОСТНЫ Й МЕТОД Д Л Я  В Ы Я В Л Е 
НИЯ И О П РЕ Д Е Л Е Н И Я  МАГНИИ В ЧУ ГУ Н Е .

D ip l. In g . Stefan Sajó  : S chnellverfahren  zu r q u a lita ti 
ven  un d  q u an tita v en  M g-B estim m ung.

A  Mg k v a l i ta t ív  k im u ta tá s á ra  ö n tö ttv a sb ó l r e n d 
k ív ü l eg y szerű  m ó d sz e rt s ik e rü lt k ido lgozni. A  m ódszer 
lényege a b b a n  áll, ho g y  m egfigyeléseim  sz e r in t az 
ö n tö t tv a s b a n  lévő m ag n éz iu m  d e sz tillá lt v ízzel össze 
r á z v a  leh id ro lizá l és a  képződő  m ag n éz iu m h id ro x id  
a  fen o lfta le in n e l ró zsasz ín  sz ín ező d ést m u ta t .  A  k iv ite 
lezés az  a lá b b i m ó d o n  tö r té n ik .

K b . 1 g  ö n tö ttv a s - fo rg á c so t d esz tillá lt v ízzel jó l 
k im o so tt k ém csőben  m in te g y  15— 20 m l k ifo r ra l t  desz 
t i l lá l t  v ízzel és 2 m l fen o lf ta le in -o ld a tta l jó l összerázunk . 
A m en n y ib en  a  fen o lf ta le in -o ld a t m egvörösöd ik , az 
ö n tö t tv a s  M g -ta r ta lm ú . H aso n ló  m ó d o n  frissen  csiszolt 
fe lü le te n  csep p -p ró b a  is  végezhe tő . A  fe n ti  rea k c ió t 
s ik e rü lt k v a n t i ta t ív  m e g h a tá ro z ás  cé lja ira  is a lk a l 
m a ssá  te n n i.  A  m e g h a tá ro z á s  a  k ö v etk ez ő k ép p e n  
v ég ezh e tő  :

B e m é rü n k  1 g ö n tö ttv a s - fo rg á c so t 400 m l-es főző 

p o h á rb a . A  fo rgács előkész ítésénél o ly an  fú ró g é p e t 
h a sz n á lju n k , m e ly n ek  gépi e lő to lá sa  v an , h o g y  azonos 
v a s ta g sá g ú  fo rg á cso k a t k a p ju n k . A  b e m é rt fo rg ácsra  
100 m l k ifo rra lt  d esz tillá lt v iz e t és 5 m l fen o lfta le in  
o ld a to t  ö n tü n k  és 8 p erc ig  m ágneses k ev e rő n  k ev e rjü k . 
U tá n a  az  o ld a to t  P u lfr ic h -fo to m é te r  k ü v e t tá já b a  
ö n tjü k . M ind a  k é t  k ü v e t tá t  az  o ld a tta l  tö l t jü k  m eg, de  
az  ö sszeh a so n lító n ak  h a sz n á lt o ld a th o z  1 csepp 3% -os 
e c e ts a v a t a d u n k , és a z t  az  o ld a tta l  egy ü v e g b o tta l 
jó l ö ssz ek e v erjü k  és u tá n a  fo to m e trá lju k . A  m eg 
h a tá ro z á sh o z  előzőleg azonos k ö rü lm é n y ek  k ö z ö tt 
ism e r t M g -ta r ta lm ú  ö n tö ttv a sa k b ó l k a lib rác ió s  g ö rb é t 
k é sz ítü n k . A m e g h a tá ro z ás  id e je  9— 10 perc , p o n to s 
sá g a  0 ,008% .

T a p a sz ta la to m  sz e rin t i t t  kev eseb b  a  h ib a leh e tő ség  
és a  té v ed é s i leh e tő ség , m in t b á rm e ly  m ás m ódszernél. 
A rra  k e ll v ig y á zn u n k , h o g y  m in d ig  azonos e lő to lással 
fú r ju k  a  fo rg ácso t és a  d esz tillá lt v íz sz én sav m en tes  
legyen . S ta n d a rd  fo rgácsok  e se té n  a  m ódszer k ö n n y en  
m e g v a ló s íth a tó  az  e lőb b iek b en  k ö zö lt kom plexonos 
t i t rá lá s s a l .

* B e é rk e z e tt 1953. szep t. 18-án.
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A bentonit minőségének és a homok fajlagos felületének 

hatása a bentonit-formázóhomok keverékek szilárdsági értékeire*
D R .  B A R N A  J Á N O S  és J U H Á S Z  Z O L T Á N

я. В а р н а  др.  3.  Ю х а с :  В Л И Я Н И Е  КАЧЕСТВА 
БЕН ТО Н И ТА  И У Д Е Л Ь Н О Й  П О В Е РХ Н О С i И П Е 
СКА НА П О КА ЗА ТЕЛ И  М ЕХ А Н И ЧЕС К И Х  СВОЙСТВ 
ФОРМ ОВОЧНОЙ СМЕСИ.

D ip l. In g . d r .  J o h a n n  B a r n a  u n d  Z o l t á n  J u h á s z  :

Der Einfluss der Bentonitqualität und der spezifischen 
Sandoberfläclic auf die Festigkeitswerte der Bentonit- 
Sandmischungen.

A  sz in te tik u s  h o m o k  és a  k ö tő a n y a g k é n t h aszn á lt 
b e n to n it  b ev eze tése  az  ö n tö d é k b en  fo rra d a lm i je le n tő 
ségű ú j í tá s  v o lt. E n n e k  az e ljá rá sn ak , m in t ism ere te s , 
áz  a  lényege , ho g y  oly  t i s z ta  a lap a n y ag o k b ó l in d u ln a k  
k i, m e ly ek  h a tá r o z o t t  k ém ia i és f iz ik a i tu la jd o n sá g o k k a l 
ren d e lk ezn ek . E lv e ti  te h á t  ez az e ljá rá s  á  so k  ism ere tlen  
té n y e z ő t ad ó  te rm é sz e te s  k ö tő k ép esség ű  h om ok  h a sz 
n á la tá t .

A  te rm é sz e te s  h o m o k o k  k ö tő k ép esség é t u g y an is  az 
a g y a g ta r ta lo m  okozza, s az a g y a g  ö ssze té te le  re n d k ív ü l 
válto zó . E lte k in tv e  a t tó l ,  hogy  n é h á n y  agyagféleség  
á s v á n y ta n i  g y ű jte m é n y  (pl. a  k isce lli ag y a g  V endl sze 
r in t  [U  csak n em  h arm in cfé le  á s v á n y t ta r ta lm a z ) , az 
ag y ag o k  tu la jd o n sá g a it  á l ta lá b a n  az u ra lk o d ó  ag y a g 
á s v á n y  m inősége és m enny isége  sz a b ja  m eg. M int 
ism ere te s , az ag y a g ásv án y o k , b á r  külsőleg , ső t k ém ia i 
ö ssze té te lb en  is h aso n ló ak  —  f iz ik a i és k ü lönösen  
k o llo id k ém iai tu la jd o n sá g o k b a n  re n d k ív ü l e lté rő ek . 
A m o n tm o rillo n it ag y a g ásv án y  p l. az eg y e tlen  az 
á sv á n y  v ilá g b an , m e ly  egydim enziós d u zz ad á sra  képes. 
A tö b b i a g y a g ásv án y , p l. a  le g g y ak o rib b  ill it,  kao lin  
d u z z a d á sa  elenyésző csekély , u g y a n c sa k  n ag y o n  cse 
k é ly  a  k ö tő k ép esség ü k  is a  m o n tm o rillo n ith o z  k ép e s t.

E l tu d ju k  te h á t  képzeln i, ho g y  a  te rm é sz e te s  kö tő- 
k épességű  h o m o k  a g y a g ta r ta lm a  m e n n y i v á lto z ó t je le n t. 
Az a g y a g ta r ta lo m  m enny isége, en n e k  n e d v e ssé g ta r 
ta lm a , az ag y ag rész  a g y a g á sv á n y a in a k  m inőségi és 
m en n y iség i v á lto z á sa , m e ly e t e llenőrizn i a  szokásos 
la b o ra tó r iu m i m ó d szerek k e l nem  le h e t, m in d ig  á llandó  
b iz o n y ta la n sá g o t je le n te t t .

E z é r t  a  sz in te tik u s  h o m o k e ljá rá s  egyik  a la p 
an y a g á u l a  leg tö b b szö r m o sássa l a g y a g m e n te s í te t t, 
n a g y  S i0 2- ta r ta lm ú  h o m o k o t és m á s ik  a la p a n y ag á u l 
p ed ig  a  b e n to n ito t  v á la s z to tta ,  azaz o ly  k ő z e te t, am e ly 
nél a  m o n tm o rillo n it- ta r ta lo m  az u ra lk o d ó .

E zen  k é t  a la p a n y a g  e lő á llítá sa  h a z a i v isz o n y la tb a n  
le lkes sz ak e m b erek  és tá rs a d a lm i b iz o ttsá g o k  (B en to n it 
B iz o ttsá g , H o m o k  B izo ttság ) m ű k ö d ése  a la p já n  a r á n y 
lag  rö v id  idő  a l a t t  s ik e rü lt.

A  sz in te tik u s  h o m o k e ljá rá ssa l rég eb b en  dolgozó 
k ü lfö ld i, de m á r  a  m i szak e m b ere in k  is rö v id  a lk a lm azás 
u tá n  is m e g fig y e lh e tté k , hogy  ú g y  a  h o m o k n ál, m in t 
a  b e n to n itn á í  to v á b b i m eg k ü lö n b ö z te té sek  v á ln ak  
szükségessé a  h a z a i a la p a n y a g o k  kü lön leges tu la jd o n 
sá g a i k ö v e tk e z té b e n .

A  b e n to n i t ta l  k a p c so la tb a n  az a  felfogás, ho g y  a 
m o n tm o rillo n it- ta r ta lo m  m inél n ag y o b b  m enny isége 
elegendő k ö v e te lm én y , n em  b iz o n y u lt m e g n y u g ta tó 
n ak . U g y an is  az a  tö re k v é s , ho g y  az a m e rik a i b en to n i- 
to k h o z  h aso n ló an  jó l d u zzad ó  b e n to n ito k a t  h a sz n á l 
ju n k  a  s z in te tik u s  hom okhoz, n em  v á lt  be, és v iz sg á la 
ta in k  a la p já n  k i tű n t ,  ho g y  a  t is z ta  k a lc iu m b en to n ito k , 
m in t  az is ten m eze je i, b á n d i, n a g y té té n y i, k iv á ló an  
a lk a lm a sa k  n y e rs  fo rm ázás k ö tő a n y ag á u l, an n a k  elle 
n é re , ho g y  szóda h a tá s á r a  sem  d u z z a d n a k  m eg n ag y o b b  
m é rté k b e n  (2, 3).

A g y a k o r la ti  m egfigyelések  a z o n b an  r á m u ta t ta k  
a r r a  is, ho g y  a  sz in te tik u s  h o m o k  k ö v e te lm én y e in ek  
m egfelelő  b e n to n it  n em  a d ja  m eg a  szükséges sz ilá rd ság i

* A B á n y á sz a ti K u ta tó  In té z e t  la b o ra tó riu m á b ó l. 
B e é rk e z e tt 1953. au g u sz tu s  29-én.

é r té k e k e t a b b a n  az ese tb en , h a  a z o k a t a  b e n to n ito k a t, 
m e ly ek  n y e r s  f o r m á z á s n á l  k ivá ló  é r té k e k e t ad n a k , 
s z á r í t o t t  f o r m á z á s n á l  is  a lk a lm az zu k . A m e g in d íto tt 
v iz sg á la ta in k  sz e r in t e rre  a  cé lra  je len leg  a  to k a jh eg y - 
a l ja i  b e n to n ito k  k im a g as ló an  a lk a lm asa k . E z á lta l 
ö n tö d e i sz em p o n tb ó l k é t c so p o rtb a  o s z to ttu k  a  h az a i 
b e n to n ito k a t : n y e rs  fo rm ázásh o z  v a ló k ra  (istenm ezejei, 
b án d i, n ag y té té n y i)  és s z á r í to t t  fo rm ázás cé lja ira  (to k aj- 
h eg y a lja i : M ád, K o m ló sk a , Göncz) m egfelelő  b en to n i- 
to k ra .  A  to v á b b ia k b a n  az u tó b b ia k a t A  t íp u sú , az 
e lő b b iek e t В  típ u s ú  b e n to n itn a k  fog juk  nev ezn i.

E  k é t fa j ta  h a z a i b e n to n it  je len leg  k iv á ló an  k ie lé 
g íti  az ö n tö d e i k ö v e te lm é n y e k e t, n em csak  h az a i, h an em  
az egyre  szélesedő e x p o r t- te rü le te k e n  is. A k é t fa j ta  
h a z a i b en to n itm in ő ség  g y ak o ri felcserélése szám os k e l 
lem etlen ség e t o k o zo tt, a m it  ez á lta l egy c sap á sra  s ik e 
r ü l t  m e g szü n te tn i. Az id e v o n a tk o z ó  v iz sg á la ta in k a t a 
k ö ze lm ú ltb an  m á r  is m e r te t tü k  (4, 5).

Je len  alkalom m al m ag y arázato t igyekeztünk 
ta lá ln i a rra , hogy m i okozza e k é tfa jta  hazai b en to n it 
m inőség közö tti különbséget, m ilyen eltérések tap asz 
ta lh a tó k  a kötőképességet okozó film képződésben ?

M ivel szo ro san  összefügg e k érd és tá rg y a lá s a  a 
h om ok  tu la jd o n sá g a iv a l, m eg  kell e lőbb v izsgálnunk , 
m ely ek  azok  az ú j sz em p o n to k , am ely ek  a  n ag y  t i s z ta 
ság ú , ag y a g m e n tes  h o m o k o k k a l k a p c so la tb a n  fe lm erü l 
te k . A hom okszem csék  m eg k ö tésén ek  lényege , am in t 
m á r  id é z e tt  m u n k á in k b a n  ism e r te t tü k , a  hom okszem 
csék e t bebu rk o ló  b en to n itf ilm e k  képződésén  alap sz ik . 
R é g ó ta  ism ere te s , hogy a  hom okszem csék  fe lü le te  nagy  
h a tá s sa l v a n  a  b e n to n ito k  á l ta l  k if e j te t t  kö tőképességre , 
és ism e re te s  az is, hogy  azon  hom okok , m elyek  fe ltű n ő en  
éles szem űek , azonos k ö rü lm é n y ek  k ö zö tt n em  a d n a k  
a  b e n to n ito k k a l o ly a n  sz ilá rdság i é r té k e k e t sem  a  fo r 
m ázásn á l, sem  a  m a g k ö tésn él, m in t a  g öm bölyű  szem 
csé jű  h o m o k o k  (6, 7).

N á lu n k  T ó t h  A n d r á s  fo g la lk o zo tt a  kérd ésse l és pl. 
a  m egfelelő  szem csézettségei szikszói h om okró l m eg 
á l la p í to t ta ,  hogy  a  szem csék sz o k a tla n  ro v á tk á s  v o lta  
m ia t t  a  b e n to n it ta l  n em  k ö th e tő  m eg  elegendő sz ilá rd 
sággal (8). S zükségesnek lá t tu k  te h á t ,  hogy  a lk a lm as  
v iz sg á la ti m ó d szert ta lá l ju n k  h a z a i h o m o k ja in k  fe lü 
le tén e k , az ú . n . fa jlag o s fe lü le tn e k  a  m e g h a tá ro z ásá ra , 
to v á b b á  ig yekezzünk  m egvizsgáln i h o m o k ja in k a t az 
ú ja b b a n  b e v e z e te tt  ú . n . ,,sa rk o sság "  tu la jd o n sá g ra  
v o n a tk o zó la g  is.

Hazai bentonitjaink kötőképessége nyers formázásnál és 
szárított állapotban

Az előbb is m e r te te t t  k é t f a j ta  h a z a i b e n to n it  v ise l 
k ed é sé t az e m líte t t  ta n u lm á n y o k b a n  (4, 5, 9, 10) a  
b ü k k ö sd i hom o k b ó l k é s z íte tt  n o rm á lh o m o k k a l v izsg ál 
tu k  m eg és az e re d m é n y e k e t az I . tá b lá z a tb a n  fo g la ltu k  
össze.

A tá b lá z a t  f e l tü n te t i  a  n y o m ó sz ilá rd ság i é r té k e k e t a 
k é t  típ u s ú  b e n to n itn á í,  „ A “ é s  ,,B “ -vel je lö lve , e re d e ti 
és szó d áv a l a k t iv á l t  á lla p o tb a n , to v á b b á  n y e rs  k ö tésnél 
o p tim á lis  v íz ta r ta lo m m a l, s z á r í to t t  á lla p o tú  kö tésnél 
p ed ig  (150 C°-on s z á r ítv a  5 ó rán  á t)  5 %  v í z a d a g o l á s  

m e l l e t t .

(M int előző ta n u lm á n y a in k b a n  is m e r te t tü k ,  a  sz á 
r í t o t t  á lla p o tú  n y o m ó sz ilá rd ség i é r té k e k  ren d k ív ü l 
fü ggnek  a  v íz ta r ta lo m tó l és a  m a x im á lis  n y o m ó sz ilá rd 
ság  egyes b e n to n ito k n á l oly n a g y  v íz ta r ta lo m n á l m u ta t 
kozik , m ely  a  g y a k o r la tb a n  h a sz n á lt 5— 6 % -o t m eg 
h a la d ja . E z é r t ö sszeh aso n lítási a lap u l az  5 %  v íz ta r ta l 
m a t  v á la sz to ttu k .)

Az I .  tá b lá z a t  a  k é t f a j ta  b e n to n it  k ö z ö tti  k ü lö n b 
ség et v ilág o san  m u ta t ja  ö n tö d e i fe lh aszn á lás  sz em p o n t 
jáb ó l.
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Nyomószilárdság g/cm 2 5% bentonit adagolásakor
I .  táblázat

„A“ t í p u s ú  b e n t o n i t „B“ t í p u s ú  b e n t o n i t

Nyers állapotban 
optimális víz

Szárított állapotban 
5% víz

Nyers állapotban 
optimális víz

Szárított állapotban 
5% víz

e re d e ti á lla p o tb a n e re d e ti  á lla p o tb a n

M ád-
K o ld u

K om -
lóska Göncz M ád-

K o ld u
K om -

ló sk a Göncz I s te n 
m ezeje B án d N a g y 

té té n y
I s te n 
m ezeje B án d N a g y 

té té n y

350 410 780 5750 6300 5530 750 775 1200 4250 3600 4500

A k tiv á lt  (n á tr iu m ) b e n to n it  á lla p o tb a n A k tiv á lt  (n á tr iu m ) b e n to n it  á lla p o tb a n

450 440 850 10500 9000 7350 830 865 1026 4350 3750 4750

A  gönczi b e n to n it  b izonyos te k in te tb e n  á tm e n e ti 
n e k  lá ts z ik  —  de ez k iv é te le s  b en to n itm in ő ség , —  m e rt 
ed d ig  ez a  le g tisz tá b b  m o n tm o rillo n it ag y a g ásv án y  
te k in te té b e n  a  h a z a i b e n to n ito k  k ö z ö tt.

J e le n  e se tb e n  m e g ism é te ltü k  e v iz sg á la to k a t a 
d ió sd i hom o k b ó l k é sz ü lt n o rm álh o m o k k al.

N y ers  á l la p o tú  k ö té s re  az  ú . n . e x p o r tb e n to n ito t 
h a sz n á ltu k , m e ly  6 0 %  is te n m e z e je i és 4 0 %  b á n d i 
b e n to n itb ó l á l l t ,  s z á r í to t t  á l la p o tú  k ö té s re  p ed ig  a 
m á d -k o ld u i 5 %  sz ó d áv a l a k t iv á l t  m in ő ség e t. A  v iz s 
g á la t i  a d a to k a t  az  1. á b ra  tü n te t i  fel.

Az á b ra  k é t  részbő l áll, az eg y ik  o ld a lo n  a  d iósdi 
m o so tt n o rm á l h o m o k k a l és m ád -k o ld u i, 5 %  szó d áv a l 
a k t iv á l t  b e n to n i t ta l  k észü lt p ró b a fo rm á k  a d a ta i t  v e t tü k  
fel (А -típ u s), a  m á s ik  o ld a lo n  lévő  g örbék  a  je len leg  a  
B u d a p e s ti  A sványőrlő  V á lla la t á l ta l  e x p o r tá lt  is ten - 
m eze je i-b án d i k ev e rék  (jB-típus) a d a ta i t  áb rá z o ljá k  a  
h o zz áa d ag o lt v íz fü g g v én y éb en , m in d k é t e se tb e n  5 ,5%  
b e n to n ita d a g o lá s  m e lle tt.
Az á b rá n  a  n y e rs  és s z á r í 
t o t t  fo rm á k  n y o m ó sz ilá rd 
ság i é r té k e i, a  n y e rs  fo rm ák  
g ázá te resz tő k ép esség e  v a n  
f e ltü n te tv e , m e ly e t sz a b v á 
n y o s e ljá rá s  sz e r in t G F  k é 
szü lék ek k el v e t tü n k  fel, t o 
v á b b á  a  k is z á r í to t t  p ró b a 
t e s te k  té rfo g a tsú ly a in a k  
v á lto z á sa  a  v ízad ag o lás 
függ v én y éb en . F e lv e ttü k  
m ég  a  s z á r í to t t  fo rm á k  ó v a 
to s  szé tdörzsö lésével és szi- 
tá lá s á v a l  n y e r t  b e n to n i t - 
h om ok  re n d sz e r fa jlag o s fe 
lü le té n e k  m éréséből sz ám í 
t o t t  sa rk o sság i k oeffic iens 
le fu tá s á t  is  (a sa rk o sság  fo 
g a lm á t és fa jlag o s fe lü le t 
m é ré sé t lá sd  a láb b ).

Ö sszeh aso n lítv a  a  k é t 
g ö rh ecso p o rto t, a  k ö v e tk e 
z ő k e t lá t ju k  :

A  nyers nyomószilárdság 
az  A  b e n to n itn á l a  víz 
fü g g v én y éb en  la p o sa b b  le 
fu tá sú , m in t  B -nél. A  görbe 
m a x im u m a 410 g /c m 2-nél 
v an , m íg  B -nél éles k a n y a r t  
ír  le  a  g ö rbe és a  m a x i 
m á lis  n y o m ó sz ilá rd ság i é r 
té k  830 g /cm 2.

A  szárított formák n y o 
m ó sz ilá rd ság i é r té k e i az  elő 

á l lítá sn á l h a s z n á lt  v ízad ag o lás  fü g g v én y éb en  m in d k é t 
b e n to n itn á l  m ax im u m g ö rb e , az o n b an  A  b e n to n it  
13 300 m ax . száraz  n y o m ó sz ilá rd ság a  m e lle tt В  b en to - 
n i té  m indössze 4300 g /cm 2.

A  gázáteresztőképesség m in d k é t e se tb e n  sz in té n  
m ax im u m g ö rb e , de  é r té k e i В  b e n to n it  ese té n  sokka l 
n a g y o b b a k  (125), m in t  A  b e n to n itn á l (92).

A  térfogatsúly m in im u m -m ax im u m g ö rb e  sz e rin t 
v á lto z ik . В  b e n to n itn á l a  szélső p o n to k  élesek, A -n á l 
la p o sab b a k .

V égül m e g á lla p íth a tju k , h o g y  a  fa jlag o s fe lü le tbő l 
s z á m íto tt  sarkossági tényező m in im u m g ö rb e  sz e rin t 
v á lto z ik  a  h o zz áa d ag o lt v íz függvényében .

M indezek a  g ö rb ék  a  h o m o k -b e n to m t ren d szer 
k ö té s i e lm éle tén ek  k ia la k ítá sá h o z  a d n a k  k iin d u lási 
p o n to k a t.

Az id é z e tt  előze tes m u n k á in k b a n  m á r  k ife j te ttü k , 
ho g y  az id e v o n a tk o z ó  szám os elm éle t kö zü l m in d en
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valósz ínűség  s z e r in t az az  e lm éle t a  leghelyesebb , m ely  
a  hom okszem csék  k ö z ö tti  k ö té s t a  h o m o k szem ek  fe lü 
le té n  k ia la k u l t  b en to n it-film k ép ző d ésse l m ag y arázza . 
E zzel a  kérdéssel R. E . Grim  és F . L . Cuthbert (11) 
rész le te se n  fo g la lk o z ta k . K ü lönböző  ag y a g ásv án y o k k a l 
v é g z e tt k ísé rle te ik  a la p já n  fe lá llí to tt  e lm éle tü k  szerin t 
a  m o n tm o rillo n it- ta r ta lm ú a k  a lk o tjá k  a  leg jobb  film e t, 
e z é r t v a n  a  b e n to n itn a k  a  leg jobb  k ö tőképessége. 
A  b e n to n ito k n a k  fe lo sz tá su n k  sz e r in ti k é t  cso p o rtján á l 
az o n b a n  a  film képződés n y e rse n  és s z á r í to t t  fo rm á b an  
m á s  és m ás. Az A  típ u s ú  b e n to n ito k , h a  vízzel é r in tk e z 
n ek , m eg d u zz ad n a k , igen p la sz tik u sa k  lesznek  és a 
v íz ta r ta lo m  növelésével v isz k o z itá su k  egyre  csökken . 
E z  a z t  je le n ti, ho g y  m á r  k is  v íz ta r ta lo m n á l b e k ö v e t 
k ez ik  a  h o m o k szem ek n ek  b e n to n itf ilr rm e l való  b ebur- 
k o lá sa , s m ivel a  film  m a g a  is igen p la sz tik u s , m á r  k is  
n y o m á sra  e lcsú szn ak  eg y m ás m e lle tt a  szem ek, a nyers 
forma szilárdsági értékei kicsinyek. А В  t íp u s ú  b en to n i-  
to k n á l egy b izonyos v ízm enny iség ig  a  fe n ti  je lenség  
n em  k ö v e tk ez ik  be . A  víz n a g y  fe lü le ti erők  h a tá s a  
a l a t t  igen erősen  v a n  a  b e n to n ith o z  k ö tv e  —  m in t a z t 
a  fe n ti szerzők  m e g á lla p ítjá k  —  en n ek  fo ly tá n  a  k ö té s  
a  b e n to n it ta l  b u rk o lt hom okszem csék  érin tk ezé s i p o n t 
já n  a  k ife j lő d ö tt lio sz fé rák ra  v e z e th e tő  v issza.

A szerzők sz e rin t az  á l ta lu k  v iz sg á lt b e n to n itn á l 
a  k ö tő k ép esség  sz em p o n tjáb ó l o p tim á lis  v ízad ag o lás 
e se té n  a b e n to n itle m e zek  fe lü le tén  8 Â v a s ta g sá g ú  
„ sz ilá rd “  v íz ré teg  a la k u l k i, am i 3 m o le k u la ré teg n ek  
felel m eg. E z a  v íz ré teg  b iz to s ít ja  a  b e n to n it ta l  b u rk o lt 
hom okszem ek  k ö z ö tt az ú . n . „ é k a la k ú “  k ö té s t. Az 
élesen e lh a tá ro lh a tó  k é t  típ u sú  h az a i b e n to n it  ese téb en  
az o n b an  ez az e lm éle t to v á b b i m a g y a rá z a to t k ív án .

V élem én y ü n k  sz e r in t a  Grim— Cuthbert-Ше fe ltevés , 
h o g y  a  v íz ré teg  b iz to s ít ja  a  fo rm ák  kö tők ép o sség é t, 
nem  helyes, m e r t  a  k ö té s t a  b en to n itle m e zek  ad h éz ió ja  
okozza és ezzel összefüggő, de  csak  m ásod lagos je lenség  
a  v íz ré teg ek  k ia la k u lá sa .

E lg o n d o lá su n k  a la p já u l a  Buzágh-féle  adhéziós 
e lm é le te t v e t tü k  (12).

A dhézió a l a t t  a  fe lü le tte l b író  sz ilá rd  részek  és 
te s te k  fe lü le ti k ö lc sö n h a tá sá t é r tik . A tö m e g h a tá ssa l 
ro k o n  fogalom , m elynek  é r té k e  m in d ig  pozitív , sohasem  
n eg a tív . Az adhézió  f o rd íto t t  a rá n y b a n  v a n  az  adszorp - 
ciós en e rg iáv a l. M inél n ag y o b b  a  közeg adszorpcióé 
en e rg iá ja , an n á l k iseb b  az adhézió  azonos közegben.

A fo rm ázó  h o m o k b a n  a  hom o k szem ek  k ö z ti k ö té s t 
n ö v eljü k  m eg azzal, ho g y  fe lü le tü k re  b e n to n it f ilm e t 
v o n u n k  és a z o k a t ö ssz e ta p a sz tju k . T erm észe tes , hogy 
a k k o r  k a p u n k  n a g y  n y o m ó sz ilá rd ság o t, h a  eg y rész t a 
h o m o k -b e n to n it fe lü le tek  k ö z ö tt, m á sré sz t a  b e n to n it-  
b e n to n it  fe lü le tek  k ö z ö tt n ag y  adhézió  u ra lk o d ik .

A homok-bentonit fe lü le tek  k ö z ö tt lévő adhézió  
b iz to s ít ja  a  tö k é le te s  film k ép ző d ést, a f ilm n ek  a h o m o k 
szem esére n ag y  en e rg iáv a l való  eg y en le tes  fe lfekvését.

A bentonit-bentonit fe lü le te k en  lévő adhézió  a  
fo rm á b a n  a  k ö té s t b iz to s ít ja ,  a  szem ek n ek  n a g y  e n e rg iá 
v a l v a ló  ta p a d á s á t .

A k e t tő  e g y ü t t  h a tá ro z z a  m eg ■— a  ta p a d á s i  he ly ek  
sz ám a  és az ö ssz e ta p a d t fe lü le tek  n ag y ság á n  k ívü l, 
m ely  v isz o n t a  h o m o k tó l függ  -— a  fo rm a  sz ilá rd sá g á t.

A k ár n y e rs , a k á r  száraz  fo rm á t te k in tü n k  te h á t ,  
a  sz ilá rd sá g ra  k ih a tó  elsődleges tén y ez ő  a  b e n to n it  
adhéziós tu la jd o n sá g a , s ép p en  eb b e n  té rn e k  el a  k ü lö n 
böző b e n to n ito k  eg y m ástó l.

Jó  k ö té s t  a k k o r  k a p h a tu n k , h a  a  b e n to n it  
fe lü le té n  u ra lk o d ó  adszorpciós e n e rg iá t c sö k k en tjü k  
úgy , hogy  a z t  m in teg y  le k ö tjü k  v ízad ag o lássa l, a  víz 
ad szo rp c ió ja  fo ly tá n . A n ag y  ad szorpciós en erg ia  m ia t t  
a  d ipó lje llegű  v ízm o lek u lák  irá n y í to t ta n ,  n a g y  sű rű ség 
b en  ad szo rb eá ln ak  a  fe lü le tre , a  fe lü le t m e n tén  m ono-, 
b i-, m a jd  ese tleg  tr im o le k u lá s  ré te g e t a lk o tv a  ; n ag y o b b  
v ízm enny iségnél k iseb b  en e rg iáv a l k ö tö t t  v íz ré teg  is 
je len  lesz, m ely  m á r  n incs o ly an  n a g y  en e rg iáv a l m eg 
k ö tv e , m in t  előbbi, d iffú z  sz erk ez e tű  és a  b e n to n itn a k  
p la sz tik u s  tu la jd o n sá g o t kölcsönöz.

Az adszo rp ció s en e rg ia  e lo sz lásá t a  nedvesség- 
ta r ta lo m  fü ggvényében  le író  g ö rbe ex p o n en ciá lis  fü g g 
v é n y t áb rázo l, a  görbe m e red ek ség é t a  fe lü le t sa já tsá g a i 
h a tá ro z z á k  m eg és b e n to n ito n k é n t v á lto z ik  (2. áb ra )  
(1 3 ) .

A g örbe a la k ja  h a tá ro z z a  m eg  —  h a  vízgőz 
ad szorpciós m ó d szerre l m é rjü k  k i —  ho g y  m e n n y i víz 
k ö tő d h e t m eg  i r á n y í to t t  ad szo rp c ió v a l a  fe lü le te n  és 
a  víz m ily en  e n e rg iáv a l v a n  a  fe lü le th e z  k ö tv e . H a  
a n n y i v iz e t ad ag o lu n k  a  k ev e rék h ez , h o g y  a  b e n to n it  
adszorpciós e n e rg iá ja  a  to v á b b i v íz fe lv é te lre  m in im ális  
lesz, de  az összes v íz m ég  o r ie n tá lt  ad szo rp c ió v a l k ö tő d ik  
m eg, „ s z a b a d  v íz “  n incs, a k k o r  az adhézió  m a x im u m á t 
é r tü k  el. M ásrészt a  h o m okszem eknek  b e n to n i t ta l  va ló  
bev o n ásáh o z  b izonyos v ízm en n y iség  szükséges, m e ly  a  
b e n to n itn a k  p la sz tik u s  tu la jd o n sá g o t kölcsönöz. A  k é t 
e llen té te s  h a tá s  o p tim u m o t eredm ényez  és éppen  ez a  
v ízm en n y iség  a d ja  az  o p tim á lis  v iz e t. N y ers  fo rm ázó  
hom okokhoz te h á t  o ly an  b e n to n it  h asz n á lh a tó , m e ly 
n ek  v izes b e v o n a t e s e té n  is  n a g y  ad h ézió s en e rg iá ja  
v a n , v ag y is  am ely ik n é l a  p la s z t ic i tá s t  kölcsönző v íz is 
m ég  n ag y o b b  en e rg iáv a l v a n  m e g k ö tv e . Az ily e n  t í 
p u s ra  —  k is g y a k o r la tta l  —  a  b en to n itrö g ö k  szét- 
á z ta tá s a k o r ,  v izes szu szp en z ió ján ak  v iselkedéséből 
(a rán y la g  gy o rs ü lepedés, az ü led ék  v ise lkedése s tb .)  
k ö v e tk e z te th e tü n k  (14).

k k a l /m è l

2. áb ra .

H a kiszárítás után a bentonitrészek közötti adhézió 
nagy, a bentonitok film jei erősen repedeznek, ezért a szá 
raz forma nem m utat nagy kötőképességet.

íg y  v ise lk e d n ek  a  jB -típusú b e n to n ito k .
Az A -típ u sn á l az  en erg iag ö rb e  la p o sab b  le fu tá sú  

le h e t, e rre  m u ta t  a  n a g y  p la sz tic itá s , a  szuszpenziók  
n ag y  v iszk o z itás i é r té k e i, v a la m in t a  jó  film képző- 
képesség  b e sz á rítá s  u tá n .  I ly e n k o r  a  n y e rs  fo rm á b an  
a  b e n to n it  fe lü le té n  lévő víz n ag y o b b  m en n y iség b en , 
de  k iseb b  e n e rg iáv a l k ö tő d ö tt  m eg  és en n ek  fo ly tá n  
a  b e n to n it m é r  k is  v íz ta r ta lo m n á l is p la sz tik u s  s a já t 
s á g o k a t m u ta t .  Az ily en  b e n to n ito k  n y e rs  fo rm a h o 
m okhoz n em  h a sz n á lh a tó k .

B e sz á r ítá s  u tá n  az o n b an  a  b e n to n it film  n em  re p e 
d ez ik  össze, a  m e g d u zz ad t b e n to n itb ó l a  v íz e ltá v o z á 
sa k o r a  b e n to n it  m in te g y  összenő és sz ilá rd  k ö té s t 
b iz to s ít a  hom okszem ek  k ö z ö tt. A  film  eg y en le tesség é t 
a n n a k  tu la jd o n íth a tju k ,  ho g y  a  h o m o k -b e n to n it fe lü 
le te n  u ra lk o d ó  adhézió  n ag y o b b , m in t  a  b e n to n it-  
b e n to n it  fe lü le te n  lévő.

A z  orientált vízréteg jelenléte tehát velejárója, de 
nem oka a kötésnek.

T e k in te t te l  a r ra , h o g y  az ad h éz ió  csak  k is  tá v o l 
sá g o k b an  m u ta tk o z ik , szükséges a  m egfelelő  döngölés 
is, m e r t  az adhézió  csak  így  é rv é n y e sü lh e t. T ú lz o tt 
döngöléssel azo n b an  a  b e n to n itf i lm e t tö n k re te h e tjü k , 
te h á t  a  döngölésnek o p tim á lisn a k  kell lennie.

A fe n t le í r ta k a t  ig azo lják  m in d k é t e se tb e n  a  g áz 
á te resz tő k é p essé g e t, a  té r fo g a tsú ly t és sa rk o sság o t
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áb rázo ló  g ö rb ék  is. A  g áz á te re sz tő k ép e ssé g  nö v ek ed ése  
azza l m a g y a rá z h a tó , h o g y  a  v íz ta r ta lo m  növelésével a  
b e n to n itf i lm  k ia la k u lá sa  m in d  tö k é le te se b b  lesz, a  
b e n to n it  a  h o m o k szem ek re  s im ul és u t a t  a d  az  á tá ra m ló  
g á z n a k  m in d ad d ig , am íg  a  b e n to n it  d u z z a d á sa  fo ly tá n  
a  g á z á te re sz tő k ép e ssé g  ism é t csö k k en n i k ezd . N y ers  
á l la p o tb a n  az A  b e n to n it  d u z z a d á sa  fo ly tá n  a  g á z 

3a á b ra . I s te n m e z e i e re d e ti  b e n to n it .

4a á b ra . B á n d i e re d e ti b e n to n it .

5a á b ra . N a g y té té n y i e re d e ti b e n to n it.

á te re sz tő k é p essé g  m a x im u m a  a lacso n y ab b , m in t  B -nél 
és ez is a lá tá m a s z tja  a  k ö té s re  v o n a tk o zó  elkép zelé 
s ü n k e t.

D ö n tő  b iz o n y íté k  a  sa rk o sság  v á lto z á sa  is. A  sa rkos- 
ság i k o e ffic ien s t a  fa jlag o s fe lü le t m érése  a la p já n  sz á 
m í to t tu k  k i és é r té k e  a rá n y o s  a  fa jlag o s fe lü le tte l. 
A  sa rk o sság i k o effic ien sn ek  a  v íz ta r ta lo m  sz e r in ti 
v á lto z á sa  a  fo k o za to s  film k é p ző d é s t b iz o n y ítja . В  ben- 
to n itn á l  a  g ö rbe első sz ak a sz a  h ir te le n  es ik . A z t je le n ti 
ez, h o g y  az é rd es  h o m okszem csének  b e n to n itf ilm m e l 
v a ló  b e v o n á sa  fo ly tá n  a  h o m o k szem  m in te g y  leg ö m 
b ö ly ö d ik  : a  bem ély ed ések , re c é z e ttsé g e k  éles v o n a la i 
le to m p u ln a k . A z A  b a n to n itn á l m indez  m á r  k iseb b

v ízad ag o lásn á l és n ag y o b b  m é rté k b e n  tö r té n ik  és tö k é 
le te seb b en , a  b e n to n it  jo b b a n  rás im u l a  h o m o k ra , ez ért 
a  k a p o t t  é r té k e k  n a g y o b b a k , m in t B -nél.

А В  b e n to n it  e se té n  a  görbe k e z d e ti h ir te le n  esése 
en y h é b b  le fu tá sb a  m egy  á t .  Az á tm e n e tn e k  m egfelelő  
v ízm en n y iség  m egegyezik  a  m a x im á lis  n y e rs  n y o m ó 
sz ilá rd sá g  v izével.

36 á b ra . Is te n m e z e i n á tr iu m b e n to n it .

46 á b ra . B á n d i n á tr iu m b e n to n it .

56 á b ra . N a g y té té n y i n á tr iu m b e n to n it .

A sa rk o sság  az o n b a n  ezen  tú l  is csökken , a  tö k é 
le te s  f i lm b e v o n a t t e h á t  fo ly ta tó d ik , b á r  a  n y e rs  fo rm a 
n y o m ó sz ilá rd ság a  a  fölös víz m ia t t  csökken . A  görbe 
m in im u m a , a  le g tö k é le te seb b  b e v o n a t p o n t ja  eg y b e 
e s ik  a  száraz  n y o m ó sz ilá rd ség  m a x im u m á v a l.

A  film k é p z ő d é s t eg y sze rű  p ró b á v a l k ö n n y ű  m eg 
á l la p íta n i .  5% -os d iszp erz ió t k é s z íte ttü n k  az e re d e ti 
és o p tim á lis  sz ó d áv a l n á tr iu m b e n to n i t tá  a la k í to t t  a láb b i 
b e n to n ito k k a l : istenm ezeje} , b á n d i, n a g y té té n y i, te h á t  
а  В  t íp u s ú  ; és m ád -k o ld u i, k o m ló sk a i, gönczi, azaz 
to k a jh e g y a lja i  A  t íp u s ú  b e n to n ito k k a l.  E zek b ő l 20 m l-t 
üveg lem ezen  sz o b ah ő m é rsék le ten  b e s z á r íto ttu n k .

A  3—-5. á b rá k  b e m u ta t já k  az  így  n y e r t  В -típ u sú
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b e n to n ito k  f ilm je in ek  fén y k é p é t, a  6— 8. á b rá k  p ed ig  
az A -típ u sú  b e n to n ito k  f ilm je in ek  fén y k é p é t, ú g y  e re 
d e t i, m in t a k t iv á l t ,  azaz  szó d áv a l n á tr iu m b e n to n i t tá  
a la k í to t t  á lla p o tb a n .

A fén y k ép fe lv é te lek  v ilág o san  m u ta t já k  a  k é t 
típ u s ú  b e n to n it  film képzőképességében  m u ta tk o z ó  k ü 
lö n b ség et. M íg az A -típ u sú  b e n to n ito k n á l a  m ád-ko ldu i
már eredeti állapotban is repedésmentes film et ad, a k t iv á l t

6a á b ra . M ád-K oldu  e re d e ti b e n to n it .

7a á b ra . K o m ló sk a i e re d e ti b e n to n it.

8a á b ra . Gönczi e re d e ti b e n to n it.

á lla p o tb a n  m indegyik egynemű, összefüggő filmképzödést 
mutat, ad d ig  a  й -típ u sú a k  m in d  e re d e ti, m in d  a k t iv á l t  
á lla p o tb a n  h ason ló  filmképződésre képtelenek, beszáradás- 
kor teljesen összerepedeznek. (A й -típ u sú  b e n to n ito k  
u g y an is  szó d áv a l n em  p e p tiz á lh a tó k  tö k é le tesen .)

A m á d -k o ld u i a k t iv á l t  b e n to n it  film jén ek  eg y en 
le tességérő l m eg g y ő ző d h e tü n k  a  9. áb ráb ó l, m ely  a  
b e n to n it  igen  híg  d isz p erz ió ján a k  b ep á rlásáb ó l n y e r t  
film  e lek tro n m ik ro sz k ó p i k é p é t m u ta t ja .  L á th a tó , hogy  
m ég 15 000-szeres n a g y ítá s  m e lle tt  sem  le h e t repede- 
zések et m e g k ü lö n b ö z te tn i. A й -típ u sú  b e n to n ito k b ó l 
ily en  f ilm e t k ész íten i n em  s ik e rü lt (15).

T erm észe tes  ezek u tá n ,  ho g y  a  hom okszem cse 
fe lü le tén  k ia la k u lt  film n e k  s z á r í to t t  á lla p o tb a n  való  
k ö tőképessége e lső so rb an  a  film  egyen le tességének  a 
függvénye . Az A -típ u sú  b e n to n ito k  film je  a  b eszá rad ás  
a l a t t  összenő és egy kem ény , sz ilá rd  é k a la k ú  k ö té s t (11) 
hoz lé tre  a  hom okszem ek  k ö z ö tt. A й -típ u s  f ilm je i m eg 
rep ed n ek , ezért n ag y  sz ilá rd sá g o t nem  v á rh a tu n k  a 
s z á r í to t t  fo rm ák n á l.

6b á b ra . M ád-K oldu  n á tr iu m b e n to n it .

7b á b ra . K om ló sk a i n á tr iu m b e n to n it .

86 á b ra . G önczi n á tr iu m b e n to n i t .

H o g y  ez v a ló b a n  így  v a n , m u ta t ja  az  1. á b ra . 
Az A -típ u sú  b e n ta n i t ta l  a  fo rm a  nyom ószilárdsága, 
m a jd n em  h áro m szo ro sa  а  В  é rté k én e k . A  sa rk o sság  
csökkenése m u ta t ja ,  hogy  a  tö k é le te s  film képződéssel 
m a g y a rá z h a tó  az em elkedés, m égpedig  A -ná l (a n a 
gyobb  é r té k e k  m ia tt)  ez a  f ilm k ia la k u lás  beszáradás 
u tá n  job b , m in t  й -nél.

A  száraz  n y o m ó sz ilá rd ság o t le író  g ö rbének  a  m a x i 
m u m o n  tú l  b ek ö v e tk e ző  csökkenésének  o k á t a  té rfo g a t-  
sú ly  v á lto z á sá t áb rázo ló  g ö rbe m o n d ja  m eg.

A té rfo g a tsú ly  k e z d e tb e n  csökken  : A -n á l kevésbbé, 
й -nél jo b b a n . A k ia la k u l t  f ilm  m ia t t  b ek ö v e tk ező  erős



Barna—Juhász: A bentonit minősége és a homok fajlagos felülete Öntöde. 11. szám . 1953. november 231

k ö té s  m e g ak a d á ly o z za  a  h o m o k szem ek n ek  egym ás 
m e lle tti e lcsú szásá t, a  h a lm az  lazáb b  lesz. A m ax im á lis  
n y o m ó sz ilá rd ság o n  tú l  ez a  k ö tő e rő  csökken  a  víz fü g g 
v én y éb en , a  fo rm a  tö m ö re b b re  d ö ngö lhe tő , egészen egy 
m a x im á lis  é rté k ig . E ze n  tú l  a  té rfo g a tsú ly  ism é t esik , 
a  szá raz  sz ilá rd ság g a l e g y ü tt ,  a  n ag y m en n y iség ú  víz 
m e ch a n ik a i gá tló  h a tá s a  m ia tt .  L az áb b  szerk ez e t jö n  
lé tre  és h a  a  fo rm á t k isz á r ítju k , a  la z a  szerk eze t m ia t t  
a  sz ilá rd sá g  csökken . A  sa rk o sság  növekedése  rész in t 
a  f ilm  p o rló d ásá v a l, ré sz in t a  fo rm a  sz é ttö ré se k o r  a 
f ilm  eg y en le tlen  tö ré se  m ia t t  b ek ö v e tk ező  fe lü le ti dur- 
v u lá ssa l m a g y a rá z h a tó .

9. ábra .

M egjegyezzük, h o g y  a В -típ u sú  b e n to n it  k ö tő 
képessége szódázás u tá n  n y e rs  á l la p o tb a n  e g y á lta lá n  
nem , s z á r í to t t  fo rm á k n á l k is  m é rté k b e n  em elked ik .

E ze k n ek  az e lm éle ti fe jte g e té se k n e k  a la p já n  te h á t  
jo g o su lt n ag y szá m ú  b e n to n i t ja in k a t  ö n tö d e i sz e m p o n t 
ból k é t  c so p o rtra  o sz ta n i : az o p tim á lis  szó d áv a l n ag y  
v isz k o z itá s t adó, a  t ix o tró p ia  je len ség é t m u ta tó  és m ás 
o p tim á lis  szó d aad ag o lás m e lle tt  jó  film képző , ú . n. 
e rősen  d u zzad ó  b e n to n ito k ra  és szó d áv a l is  k is  v isz k o 
z i tá sú , t ix o tró p iá t  n em  m u ta tó , rossz film képző  b e n to 
n i to k ra . E lő b b iek  n y e rs  fo rm ázó h o m o k  k ész ítésé re  nem , 
de sz á raz  fo rm ázóhom okok , v a la m in t m agok  g y á r tá sá ra  
k iv á ló an  a lk a lm a sa k , u tó b b ia k  csak  n y e rse n  h a sz n á l 
h a tó k , d e  ezen a  te rü le te n  igen jó l b ev á ln a k .

H an g sú ly o zzu k  az o n b an , h o g y  a  fe n ti  k rité r iu m o k , 
kü lönösen  a  В -típ u sn á l, n em  elegendőek, m e rt szükséges 
m ég a  nagy kationcsere képesség is.

A te lje sség  k e d v é é r t m eg  kell em líte n ü n k , hogy  a 
b e n to n ito k  kö tők ép esség én ek  m a g y a rá z a tá ra  e lőbb  em lí 
t e t t  szám os elm éle t n ag y o n  h eterogén .

Endell és H offm an  a  k a tio n cse rek é p essé g e t veszik  
d ö n tő  té n y e z ő k é n t és a  k a tio n o k  ren d e ze ttsé g év e l 
m a g y aráz zá k  a  n ag y o b b  k ö té s t,  azza l az  á l la p o tta l  
szem ben , m ely n él a  k a tio n o k  n em  fo g la ln ak  el re n d e z e tt  
h e ly z e te t, h an e m  d iffú z  fo rm á b an  v a n n a k  je len  és ezért 
csekélyebb  sz ilá rd ság o t b iz to s íta n a k  (16).

B . Clide és A . Sanders le g ú ja b b a n  fog la lk o zik  a  
b e n to n ito k  n y e rs  á l la p o tú  k ö té sén e k  m a g y a rá z a tá v a l 
és h é tfé le  e lm é le te t ism e r te tn e k , in k á b b  n épszerű , m in t 
tu d o m á n y o s  a la p o n  (17).

A  b e n to n itf ilm e k  n ag y  sz ilá rd sá g án a k  m a g y a rá 
z a tá u l le h e t te k in te n i,  k ü lönösen  s z á r í to t t  á lla p o tb a n  
H auser és Le Beaue fé n y k é p fe lv é te le it, m ely ek  a  b e n to 
n itf i lm e k  ro s to s  sz e rk e z e té t m u ta t já k  b e  (18).

E  fe lv é te le k e t is m e r te t tü k  is  az Öntöde ez év  [ j ú 
n iu s i sz á m á b a n  (4).

v é g z e tt k ísé rle te in k  s z e r in t a  n y o m ó sz ilá rd ság b an  
m u ta tk o z ó  v á lto zá so k  je len tő sek  és ezek  a  m érések  
a r r a  az e lh a tá ro z á s ra  b ír ta k ,  h o g y  n y o m a té k o sa n  fe l 
h ív ju k  rá ju k  az ip a r  f ig y e lm é t. A z id ev o n a tk o zó  v iz s 
g á la ta in k a t  az  a lá b b ia k b a n  közöljük .

V izsg á la t a lá  v e t tü n k  n é g y fa jta  h o m o k o t : a  
b icskei, b ü k k ö sd i, d iósd i és rév fü lö p i e lő fo rdu lás m o so tt 
és s z itá v a l sz é tv á la s z to tt ,  m a jd  ú . n . n o rm álk ev erék k é  
(25%  0,1— 0,2 m m , 50% _0,2— 0,3 m m , 2 5 %  0,3— 0,6
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10. á b ra .

m m ) e g y e s íte tt  te rm é k é t 5 %  b e n to n ita d a g o lá s  m e lle tt, 
kü lönböző  v íz h o zzáad ássa l m e g m é rtü k  a  p ró b a fo rm ák  
n y e rs  n y o m ó sz ilá rd ság á t. B e n to n itk é n t a  B u d a p e s ti 
Á sv án y ő rlő  V á lla la t á l ta l  la b o ra tó r iu m u n k b a  k ü ld ö tt  
is ten m e ze je i-b á n d i ő rlem én y t h a s z n á ltu n k  5 %  a d a g o 
lá ssa l. Az e re d m é n y e k e t a  10. á b ra  m u ta t ja .

H aso n ló  m é ré se k e t v ég e z tü n k  a  kü lönböző  szem cse 
f ra k c ió k  összekeverése  ú t já n  n y e r t  h o m okkeverékekkel 
is és az  e re d m é n y e k e t a  11. á b ra  m u ta t ja .
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11. á b ra .

Hazai homokjaink felületének hatása a bentonitok 
kötűképességére

T o v áb b i v iz sg á la ta in k  fo ly am án  k i tű n t ,  hogy 
u g y an a zo n  b e n to n ito n  belü l a  p ró b a fo rm á k  k ö tő 
képessége a  h a s z n á lt  h om ok  m inőségétő l is  függ. 
A zonos szerocseösszeté te l m e lle tt ,  m o so tt h o m okokka l

M indezekből k itű n ik , ho g y  a  kü lönböző  hom okok  
n a g y m é rté k b e n  b efo ly áso lják  a  p ró b a te s t  ny o m ó sz i 
lá rd sá g á t .

Ú g y  lá t tu k ,  h o g y  az  e l té ré s  a  h o m o k o k  fa jlag o s 
fe lü le ti k ü lö n b ség év e l m a g y a rá z h a tó . L e m é r tü k  a  négy  
h o m o k  egyes fra k c ió in a k  a  fa jlag o s fe lü le té t és a z t 
ta lá l tu k ,  ho g y  b á r  az  ö ssz ek e v e rt h o m o k  fe lü le te  k ö zö tt 
n a g y  k ü lö n b ség  nena v o lt ,  az  egyes s z ita fra k c ió k  fa jlagos
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fe lü le te i n a g y m é rté k b e n  k ü lö n b ö z tek . A z e re d m é n y e k e t 
az a lá b b i I I .  tá b lá z a tb a n  fo g la ltu k  össze :

I I .  táblázat
F ajlag o s felü let cm 2/g

0,6—0,3 
mm

0,3—0,2 
mm

0,2—0.1 
mm

Normál
keverék

B ü k k ö s d ......... 95,1 133,1 107,0 139,3
B i c s k e .............. 80,1 127,3 168,7 125,3
D iósd  .............. 92,6 131,5 203,0 139,8
R évfü löp  . . . . 93,0 139,2 222,0 148,1

A fa jlag o s fe lü le t m érésére  m ó d o s íto tt  Lea— Nurse- 
féle  k észü lé k e t h a s z n á ltu n k  (19). A  k észü lék  a Carman- 
féle eg y e n le tb en  le f e k te te t t  e lv  a la p já n  m ű k ö d ik , m ely  
sz e r in t a  po ró zu s ré te g e n  időegység a l a t t  á th a la d t  
fo ly ad ék  m enny isége és a  ré te g e t a lk o tó  szem csék f a j 
lagos fe lü le te  k ö z ö tt  összefüggés v a n . E z t  d o lg o z ta  k i 
és fe jle sz te t te  gázok  a lk a lm a z á sa  m e lle tt  m érésre  a lap u l 
szolgáló eg y e n le tté  Lea  és Nurse  és e g y e n le tü k  a  
k ö v e tk ez ő  :

d  (1— e) f CL h2

ah o l Í2 —  fa jlag o s fe lü le t cm 2/g  
d —  fa j sú ly  
e —  p o ro z itá s

A  —- a  h o m o k ré teg  k e re sz tm e tsz e te  (cm 3)
L  —  a  h o m o k ré teg  m a g assá g a  (cm)
C —  az á ra m lásm érő  á lla n d ó ja  
h1 —  d iff. m a n o m é te r  á llása  
h2 —  á ra m lásm érő  á llá sa  

A k észü lé k e t a  12. á b ra  m u ta t ja .

A  h o m o k  fa jlag o s fe lü le té n ek  és u g y a n o ly a n  á tm é 
rő jű  göm bből álló re n d sz e r fa jlag o s fe lü le té n ek  a  h á n y a 
d o sa  a  h o m o k  sarkossági koefficiense (20, 21), m ely  
je len leg  egyedü l h a sz n á la to s  s z á m a d a t a  h om okszem 
csék a la k já n a k  a  je llem zésére .

A fa jlag o s fe lü le ti m érések  m eg leh e tő sen  n ag y  
b iz o n y ta lan sá g g a l já r ta k .  A  h a s z n á lt  szem csem éret- 
in te rv a llu m  u g y a n is  elég  n ag y  ah h o z , hogy  p o n to s  
e re d m én y n e k  ne te k in ts ü k  a  k a p o t t  é r té k e k e t.  Az 
an izod im enziós hom o k szem ek  egy része, m e ly n ek  egyik  
m é re te  a  0,1 és 0,2 m m  közé esik , á th u llik  a  sz itá n , 
m á sik  része nem . H o g y  m ily en  h á n y a d a  k e rü l á t  r a j t a ,  
te lje sen  b iz o n y ta la n . E ze k  a  szem ek  a  k ö té sb en  n em  
ek v iv a le n s  rád iu sz u k  sz e r in t v eszn ek  ré sz t, h an e m  
k iseb b  v a g y  n ag y o b b  m é rté k b e n . H aso n ló k ép p en  n a g y 

m é rté k b e n  m ó d o s ítja  a  kö tő k ép esség i e red m én y e k e t 
az, ho g y  egyik  h o m o k b a n  a  szem cseá tm érő  á t la g á n a k  
sú ly p o n tja  a  0,1 m m -hez, m á s ik n á l a  0,2 m m -hez esik  
közel.

M indezekkel a  té n y ez ő k k e l sz ám o ln u n k  k e ll és 
e ld ö n te t le n  k érd és  egyelőre, h o g y  m i he ly eseb b  : h a  
az  egyes szem csenagyság-frakciók  fa jlag o s fe lü le té t, 
v a g y  a  sa rk o sság i té n y e z ő t a d ju k  m eg a  h o m o k  je l 
lem ző jek é n t.

A  fa jlag o s fe lü le t u g y a n is  a  szem csék á tlag o s  
á tm érő jé n ek , a  fe lü le tü k  sa rk o sság án a k , érdességének  
és az a la k n a k  a  füg g v én y e . H a  te h á t  a  fa jlag o s fe lü le tte l 
je llem ezzük  az egyes f ra k c ió k  tu la jd o n sá g á t,  a k k o r  egy 
o ly an  sz ám o t k a p u n k , m e ly e t a  g y a k o r la tb a n  is  h a sz 
n á lh a tu n k , h iszen  a  s z in te tik u s  h o m o k g y á rtá s  a  hom ok 
m o sásáb ó l és sz itá lá ssa l va ló  fra k c io n á lá sáb ó l á ll s 
egy-egy frak c ió  je llem ző je  a  fa jlag o s fe lü le t, m ely  a  
fe n ti  té n y e z ő k e t fo g la lja  m a g áb a n .

U g y an a k k o r, h a  az  á lta lá n o sa n  b e v e z e te tt  s a rk o s 
ság i k o effic ien se t h a sz n á lju k  a  zegyes f ra k c ió k  je llem zé 
sére, a  k a p o t t  sz ám é rték  n ag y  b iz o n y ta la n sá g o t fog t a r 
ta lm a z n i. A  sa rk o sság o t g ö m b a la k ra  v o n a tk o z ta tju k . 
E lk e rü lh e te tle n , ho g y  egy  közepes á tm é rő jű  göm bbel 
szám o lju n k , p l. a  0,1— 0,2 m m -es f ra k c ió n á l egy 0,15 
m m  á tm é rő jű  g ö m b ö k e t ta r ta lm a z ó  h a lm a z ra . A  k a p o t t  
é r té k  n em  b iz to s , ho g y  a  sa rk o ssá g o t fejezi k i, m e rt 
m a g á b a n  fo g la lja  a  m ére te lto ló d á sb ó l szárm azó  h ib á t.

E lv ileg  te h á t  he lyesebb , h a  a  fa jlag o s fe lü le te t 
v e z e tjü k  b e  je llem ző k én t. I t t  a z o n b an  a  k észü lék  
k o n stru k c ió s  h ib á ja  lép  fel. H a  sa rk o ssá g o t szám olunk , 
e z t k ö n n y ű  k ik ü szö b ö ln i, h iszen  csak  m eg kell m érn i 
egy ism e r t á tm é rő jű  g ö m b a la k ú  részekbő l álló h a lm az  
(pl. sö ré t) fe lü le té t és ezzel o sz tan i a  fe lü le te t. A  re la tív  
h ib a  k ie s ik . A  fa jlag o s fe lü le tn é l az o n b a n  a  készü lék  
k a lib rá c ió ja k o r  egy k o n s ta n s  lép  fel, s ennek  v a ló b an  
„ á lla n d ó “  je llege a  k ü lönböző  m é re te k n é l b iz o n y ta la n .

A  m érés te h á t  elv ileg  sok  h ib a leh e tő ség g el já r ,  de 
en n ek  ellenére  is  h a sz n á lh a tó , m ive l o ly a n  f in o m ság o k a t 
is k im u ta t  a  szem csékre  v o n a tk o zó lag , am i m ik ro sz 
kópos m egfigyeléssel a  leg n ag y o b b  g y a k o r la t m e lle tt 
sem  észle lhető .

H o g y  a  hom okszem csék  a la k já n a k  a  k ö tő k é p es 
ségre g y a k o ro lt h a tá s á t  k iv izsg á lju k , 0,1 és 0,2 m m  
ly u k b ő ség ű  sz itá k  seg ítségével > 0 ,1  és < 0 ,2  m m  szem 
n ag y ság ú  fra k c ió k a t á l l í to t tu n k  elő. M eg h a tá ro z tu k  
sa rk o ssá g u k a t és ezzel a  közel hom odiszperz  h o m o k k a l 
v ég e z tü k  el a  k ö té s i p ró b á k a t.  Az e re d m én y e k e t a
13. á b ra  m u ta t ja .
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13. á b ra .

A  kü lönböző  h o m o k o k k a l v é g z e tt k ísé rle te in k  
a la p já n  m o n d h a tju k , ho g y  a szemcsék fajlagos felülete 
az a mérvadó tényező, amely azonos szemcseösszetétel és 
bentonit esetén a nyomószilárdsági értékeket befolyásolja. 
E n n e k  ig azo lá sá ra  fe lv e ttü k  a  kü lönböző , hom odiszperz  
h o m o k o k k a l v é g z e tt k ísé rle tek b ő l k a p o t t  m ax im á lis  
n y o m ó sz ilá rd ság i é r té k e k e t,  eg y rész t m in t a  fa jlagos 
fe lü le t, m á sré sz t m in t  a  sa rk o sság  fü g g v én y é t (14.,
15. á b ra ).

L á th a tó ,  h o g y  a  fa jlag o s fe lü le t csökkenésével a  
n y o m ó sz ilá rd ság  em elk ed ik  és h a tá ré r té k b e n  t a r t  az 
id eá lis  g ö m b a la k ú  h o m o k  m a x im á lis  é rték éig .
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A sarkosság növelésével pedig a nyomószilárdság 
először lassabban, m ajd hirtelen esik.

Mindebből m egállapíthatjuk, hogy azonos bentonit- 
adagolás esetén az a homok a megfelelő öntödei szempont
ból ■— egyéb tényezőktől eltekintve —  am elyik a leg- 
kevésbbé sarkos, vagyis am elyiknek a fajlagos felülete 
m inél kisebb.
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E z á lta l  a  g y a k o r la tb a n  m á r  ja v a s la tu n k ra  ú g y  a  
h a z a i, m in t az  e x p o r t te ré n  b e v e z e te tt fen ti k é tfé le  
b e n to n it t íp u s  lé tjo g o su ltsá g á t tu d o m á n y o s  e lm éle tte l 
is  a lá tá m a s z to t tu k .  E ze n  elm éle t v é lem én y ü n k  sz e rin t 
n ag y o n  m eg  fo g ja  k ö n n y íte n i b e n to n ítja in k  e x p o r t já t  
is , m e r t  fe lh a szn á lh a tó ság i te rü le te ik e t p o n to sa n  k ö rü l 
fo g ja  írn i.

A  sz in te tik u s  h o m o k k a l dolgozó ö n tö d e i fo rm ázó  
e l já rá s sa l k a p c so la tb a n  r á m u ta t tu n k  a  h o m okok  f a j 
lagos fe lü le té n ek  fo n to s  szerepére , a  b e n to n ito k  k ö tő 
képességére  g y ak o ro lt h a tá s sa l k a p c so la tb a n .

N égyféle fo n to s  h a z a i h om okm inőségnek  v iz sg á ltu k  
m eg  a  fa jlag o s fe lü le té t és összefüggésbe h o z tu k  a  
s ta n d a r d  b e n to n it  kö tőképességével. H a z a i ö n tö d e i 
h om okm inősége inknél is ig azo ltu k  az t a  m e g á llap ítá s t, 
ho g y  m inél n ag y o b b  a  hom okszem csék fa jlag o s fe lü le te , 
a n n á l k isebb  a  b en to n ith o m o k k e v e ré k  n y o m ó sz ilá rd 
sá g a .

V izsg á la ta in k  a la p já n  ja v a so lju k  az  ö n tö d e i h o m o 
k o k  fa jlag o s fe lü le tén ek  m eg ism erésé t és ennek  v iz sg á 
l a tá r a  a  leg a lk a lm a sab b  m ó d szert k iv á la s z to ttu k .

IR O D A L O M
14. á b ra .

Sarkosság
15. á b ra .

A  n a g y  fa jlag o s fe lü le tű  h o m o k o k n á l je len tk ező  
sz ilá rd ság csö k k en és a  fo rm á k n á l k é t  o k ra  v e z e th e tő  
v issz a  : 1. tö b b  b e n to n it  szükséges ah h o z , h o g y  a
hom o k szem ek  fe lü le té t b en to n itf ilm m el b ev o n ju k  s a r 
k o s  h o m o k o k n á l, m in t  s im a  fe lü le tű ek n é l ; 2. a  sa rk o s 
sá g  m ia t t  la zá b b  szerk ez e t jö n  lé tre  döngöléskor. E  k é t 
je len ség  való sz ín ű leg  e g y ü t t  lép  fel.

A z i t t  e lm o n d o tta k  n em csak  ö n tö d e i szem p o n tb ó l, 
h an e m  a  h om ok  összes fe lh aszn á lá si te rü le té n , így  első 
so rb a n  az  é p ítő ip a rb a n , re n d k ív ü l fo n to s , de  fe lv ilá 
g o s ítá s t  a d  a  hom ok k e le tk ezésére  is, te h á t  m eg k ö n n y íti 
a  geo lóg iai k u ta tá s o k a t .
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Nagyméretű, bonyolult hengeröntvények korszerű gyártása*
P A Y E R  J A N O S

Я . П a e p : СОВРЕМ ЕН НО Е ПРОИЗВОДСТВО СЛОЖ 
Н Ы Х Ц И Л И Н Д РО В Ы Х  ОТЛИВОК КРУПНОГО Р А З 
МЕРА.

In g . Johann Payer : M oderne H erste llu n g  von grossen- 
kom pliz ie rten  Z ylinderguss.

A h en g er és hengerfé leségek  g y á r tá sá n á l a  szigorú, 
m inőségi e lő írások  b e ta r tá s a  sok  e se tb e n  nehézségekbe 
ü tk ö z ik .

A h en g e rek b en , —  m iu tá n  a z o k a t  m e g m u n k á lják  -— 
n em  en g ed h e tő  m eg, hogy  gázhó lyagok , m ik ro lu n k e ro k  
legyenek , a n n á l is in k á b b , m e r t  az  egész belső  fe lü le te t 
tö m ö rség i v iz sg á la tn a k  v e t ik  a lá , n ag y n y o m á sú  vízzel 
és s ű r í te t t  levegővel.

Szám os ü ze m ü n k b en  a  h en g e rek  se le jtjé n e k  e lem 
zése a z t  m u ta t ja ,  hogy  az a lk a lm a z o tt  te ch n o ló g iák b an , 
m ű v e le tte rv e k b e n  lényeges h ián y o sság o k  v a n n a k  és a 
se le jt 7 0 % -á t a  beöm lő ren d szer rossz , h e ly te le n  k ik é p 
zése okozza.

M eg á llap íth a tó , ho g y  a  szennyeződés, gázhó lyagok , 
sa la k z á rv á n y o k  s tb . m ia t t  k e le tk e ző  se le jtek  k ik ü sz ö 
bö lése v é g e tt  a perselyeket, hengereket legcélszerűbb felső 
köröntéses eljárással gyártani.

Az a lu lró l v a ló  ö n té s  leg tö b b  e se tb e n  n em  v e z e te t t  
a  k ív á n t e red m én y h ez , s főleg n em  g azd aság o s az  a l 
k a lm a z á sa . A z alsó  ö n té sn e k  tö b b  v á l to z a tá t  a lk a l 
m azzák  : alsó  k a rim áh o z  csa tlak o zó , v a g y  lépcsős 
ö n té s t a lk a lm a z n a k , ah o g y  a z t  az 1. á b ra  m u ta tja .  
F ek v ő  fo rm ázás, álló  ö n té s , ah o l az o sz tó s ík b a n  a  fo r 

m a  h o sszáb an  tö b b  m eg v ág ás v a n  és az  ö n tv é n y t a 
fe lö n tésen  k e re sz tü l tá p lá l já k . A  sa la k  és a  g áz h ó 
ly ag o k  m ia t t  k e le tk e z ő  se le jt m enny isége m in d en  
e se tb e n  nag y . A  sa la k  v is s z a ta r tá s á ra  fo g a n a to s íto t t 
in tézk ed ések , m in t p l. a  szű rő m ag o k , sa lak fogók , s a 
lak fogó  fésűs b eren d ezések  csak  részb en  k üszöbö lik  k i 
a  s a la k n a k  a  fo rm á b a  v a ló  b e ju tá s á t .  E z a n n á l is 
inkább -érthető , mivel a  sa la k  és a  g ázok  nemcsak

az ö n tőm edencébő l k e rü lh e tn e k  a  fo rm á b a , h an e m  m a 
g á b a n  a  fo rm á b an  is  k iv á ln a k  a  vasb ó l, a m ik o r  az  m á r  
v a lam e n n y i sa lakfogó  berendezésen  k eresz tü lm en t.

Az 1. á b ra  2.2 to n n a  sú ly ú , 1470 m m  0  -jű  a la 
cson y n y o m ású  lo k o m o b ilh en g ert áb rázo l. A  lépcsős 
ö n té si ren d szer a lk a lm azásak o r a  fo rm áb a  kerü lő  sa lak  
sz é tte r je d , az ö n tv é n y  fa lá ra  ra k ó d ik  és m egm unkálás 
u tá n  sa la k z á rv á n y o k  a la k já b a n  az  ö n tv é n y  fe lü le tén  
lá th a tó v á  v á lik . E zek  a  zá rv án y o k  in k á b b  a  h en g er 
tü k ö rfe lü le té n  je len tk ez n ek , v a la m in t a  gőzkiöm lő csa 
to rn á k  csa tlak o zó  v ége iné l. A h en g e r tü k ö rfe lü le té re

D -E metszet

a  sa la k  és n em  fém es zá rv á n y o k  a  sa lak ré teg b ő l k e rü l 
n e k , m e ly  az  ö n té sk o r a  fo ly ék o n y  v a s  fe lü le tén  k é p 
ző d ik . E z  a  ré te g  a  fo ly ék o n y  v a s  fe lsz ínén  fe lem elke 
d ik  és fo k o z a to sa n  k ih ű lv e  m e g sű rű sö d ik . Az a  ta p a s z 
ta la tu n k ,  hogy  a  sa la k  a  középső fu ra tm a g ra  ta p a d , a m it 
e l tá v o líta n i á tö n té s se l nem  sik e rü l. A zo k a t a  h en g e re 
k e t , m e ly ek n e k  tü k ö rfe lü le té n  s a la k  v ag y  m á s  szeny- 
nyező z á rv á n y  v a n , se le jtez ik , v a g y  leg jobb  e se tb e n  
g y ű rű b e té tez ésse l h a sz n á ljá k  fel. A  g y a k o r la t a z t  b izo 
n y ít ja ,  ho g y  ez az  ö n té s i e ljá rá s  n e m  m eg b ízh a tó , nem  
gazdaságos, m e r t  a  sa lak o so d á s i és g ázosodási veszély  
n ag y , to v á b b á  n a g y m é re tű  h o ltfe je t kell a lk a lm az n i.

A z alsó  ö n té sn é l a  fe lö n té s t k iseg ítő  beöm lővel 
tö l t ik  m eg, am i a  fo rm á t á l ta lá b a n  rosszu l tá p lá l ja ,  
m eg g á to lja  a  g ázo k  k i ju tá s á t  és a  h en g e r felső  sz in tjé n  
g ázh ó ly ag o k  k ép ző d ésé t idézi elő. E ze n k ív ü l az  alsó 
ö n té sn é l leg tö b b  e se tb e n  eg y o ld a la sán  j u t  a  fo lyékony  
v as  a  fo rm á b a , am i k á ro s  e llen irá n y ú  á ra m lá s t  és ö rv é n y 
lé s t idéz elő, a m ik o r  a  s a la k  és szennyező  a n y a g  az 
ö n tö ttv a s sa l ö sszek ev ered ik  és n em  k e rü l a  fe lön tésbe , 
de  a  d a ra b  m e g m u n k á lásá n á l je le n tk e z ik .

S o k k al jo b b  e re d m é n y e k e t te sz  le h e tő v é  a  felü lrő l 
va ló  k ö rö n tése s  e ljá rá s  a lk a lm az ása . E z  az ö n té s i m ód-

* B eérkezett 1953. július 19-én.
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sz e r n em  ú jk e le tű , m á r  tö b b  év e  a lk a lm a z z á k  és a lk a l 
m azzu k  p erse ly féleségek  g y á r tá sá n á l.  Je le n le g  sa jn o s 
kevéssé e l te r je d t a  n ag y , h en g e res  ö n tv é n y e k  g y á r tá s á 
b an . E  m ó d szern ek  szám os előnye v an . A 2. áb rá n  
sz o k a tla n u l n a g y m é re tű  1500 m m  0 ,  5,1 to n n á s  k o m 
p resszo r h en g e r fo rm á zá s i és ö n té s i te c h n o ló g iá ja  l á t 
h a tó . A  h en g e r te c h n o ló g iá já t g y o rsö n tés i e ljá rá ssa l, 
fe lö n té s  n é lk ü l, c su p án  40 m m  m e g m u n k á lás i r á h a g y á s 
sa l te rv e z tü k , a  te n g e ly re  m erő leges o sz tó sík o k k a l, álló 
fo rm ázássa l. A felső ö n té sse l az  ö n tv é n y e k  szab á ly sze rű  
tá p lá lá s á t  tu d ju k  b iz to s íta n i és k ik ü sz ö b ö ltü k  a  sz ü k 
séges ö n té s i idő  m e g v á la sz tá sá v a l a  g ázhó lyagok  k é p 
ződésé t, v a la m in t a  n a g y m é re tű  fe lö n tés  a lk a lm a z á sá t. 
A  fo ly ék o n y  v a s a t  a  fo rm á b a  felü lrő l, su g á r a la k b a n  
ö n tjü k  és így  a  fo ly ék o n y  v a s  fe lü le té n  lebegő s a la k 
ré te g b e  ü tk ö z ik , a z t fe lh e v íti és k ik üszöbö li a z t  a  
le h e tő ség e t, ho g y  a  ré te g  a  h en g e r fa lához  ta p a d jo n . 
A k ö n n y ű , n em  fém es z á rv á n y o k  és g ázok  ig y ek ezn ek  
fe lk e rü ln i a  fo ly ék o n y  v a s  felszínére s az u to lsó  v a s 
ad a g g a l e g y ü t t  a  m e g m u n k álás i rá h a g y á sb a n  h e ly ez 
k e d n e k  el. E n n é l az ö n té s i m ó d n á l n incs e llen irá n y ú  
á ra m lás , ö rvény lés, m in t az alsó ön tésnél. A g y a k o r la t 
a  le ö n tö tt  h en g e rek n é l a z t  m u ta t ja ,  h o g y  a  sa lak , 
szennyező  an y a g o k  és  g ázok  a  felső ö n té sn é l a  fo rm án  
te r je d n e k  szé t s a m ik o r a  h e n g e re k e t m eg m u n k álják , 
s a la k o t, g áz h ó ly a g o k a t és egyéb h ib á k a t  n em  ta lá ln i.

A  h en g erek  g y á r tá sa  a  k ö v e tk ező k ép p en  tö r té n ik  :
A  m in ta  6 rész re  o sz tv a , álló  h e ly ze tb en , 4 részes 

fo rm ázási e ljá rá ssa l. A  fo rm á b a n  19 m a g  h e ly ezk ed ik  
el, m e ly ek  b e ra k á s i so rre n d je  a  2. és 3. á b rá n  l á t 
h a tó .

ABC metszet

A  n ag y h e n g er m a g ja in a k  ö ssz e rak á sa  az a lá b b ia k  
sz e r in t tö r té n ik  :

2000 m m  m ély , 3200 X 3000 fe lü le tű  ö n tő g ö d ö rb e  
az a) je lzésű  fo rm a sz e k ré n y t lehelyezzük .

Térfogat 57,5 dm3

A 4. á b rá n  szerep lő  m a g o t beh e ly ezzü k  az  a) je lű  
fo rm aszek ró n y b e.

Az 5. á b rá n  lá th a tó  fu ra tm a g o t beh e ly ezzü k  az a) 
és b) je lű  fo rm a sz e k ré n y  o sz tó sík jáb a .

Térfogat : 55 dm  ~

Térfogat : 55 dm3

A  6. és 7. á b rá n  szerep lő  külső  k ö p e n y m a g o k a t a 
b) fo rm aszek rén y részb e .

A 8. á b rá n  lévő lá b m a g o t a  b) fo rm aszek rén y részb e  
h e ly ezzü k .

4. áb ra . 10. á b ra . J
/T

Ш
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A 9. és 10. ábrán lévő külső köpenymagok szintén 
a  b) fo rm aszek rén y részb en  h e ly ezk ed n ek  el.

Térfogat:200 dm-3

Térfogat: 1300 dm -

A  11. á b rá n  lá th a tó  m a g o t a  b) fo rm aszek rén y - 
részbe  he lyezzük .

A  to v á b b ia k b a n  az a la n t  fe lso ro lt á b rá k o n  szereplő  
m agok  a  2. á b rá n a k  m egfelelően  h e ly ezen d ő k  a  o) ille tv e  
d) fo rm a sz e k ré n y  rész ek b e  : 11., 7., 6., 10., 9., 5.,
4. á b ra .

Térfogat : Í70 dm 3

A  12. á b rá n  lá th a tó  ta k a ró m a g , m e ly  a  b eöm lő 
re n d sz e r t  k ép z i k i, a  2. á b rá n  lévő d) o sz tó sík b an  
hely ezen d ő  el.

A  d) fo rm a sz ek rén y  ráh e ly ezése  e lő tt  a  13. á b rá n  
lá th a tó  fu ra tm a g  h elyezendő  a  fo rm áb a .

A  gázok  gondos e lv ezetésére , a  m ag o k  tö k é le te s  
rö g z ítésé re  n ag y  g o n d o t kell fo rd ítan i.

A  fo rm a sz ek rén y ek e t ö sszerak ás u tá n  összecsava 
ro zn i, u tá n a  a  beöm lő m ed en cét és a  lég ző k e t fe lép íten i.

Az ú j tech n o ló g iáv a l k é s z íte t t  h en g e r g y á r tá sa  
e lő tt  k ísé rle te k e t v é g e z tü n k  a  fo rm ábó l és a  m agokbó l 
fejlődő gázok  k e le tk ezésére  (sebesség, m ax im ális  nyo-

J1J% H ,0

más). A formából s a m a 
gokból fejlődő gázokat m in 
dig a hólyagosodás, rétege- 
ződés, buborékok okának 
tekin- te tték  anélkül, hogy 
m egállapították volna : m i
képpen lehet a h ibákat a 
forma vagy a mag oly kü 
lönleges viszonyainak tulaj - 
donítani, melyek abnorm á
lis gázfejlődést váltanak ki.

A m ik o r a  h o m o k  a  k ö 
tő a n y a g g a l e g y ü t t  felm eleg 
sz ik , a  k ö tő a n y a g o k  g á z t 
fe jlesz ten ek  és a  fejlődő gáz- 
m en n y isé g e t eg y szerű  p ró b a  
seg ítségével k ö n n y en  m eg 
le h e t m é rn i oly m ód o n , hogy  
m e g h a tá ro z o tt  m en n y iség ű  
k ö tő a n y a g o t és H 20 - t  t a r 
ta lm a z ó  h o m o k p ró b á t b izo 
n y o s id ő n  á t  (10— 12 perc) 
m e g h a tá ro z o tt  h ő m é rsé k 
le t r e  h e v í tü n k  (kb. 1000 C°). 
A  fejlődő gáz m enny isége  
m a g á tó l é r te tő d ő e n  a  h e 
v íté s  id ő ta r ta m á tó l ,  a  h ő 
m é rsé k le ttő l és a  je len lévő  
k ö tő a n y a g  és nedvesség- 
ta r ta lo m  m en n y iség étő l 
függ . A  k ö tő a n y a g o k  ö ssze 
h a so n lítá sa k o r  k ö z re já tsz ik  
a  fo rm ázó  a n y a g o k  gáz- 

á tb o c sá tó  képessége és a  b en n ü k  k e le tk ező  g ázn y o m ás 
is. A  p ro b lém a  le g fo n to sab b  p o n t ja  n em  a n n y ira  a  
k ife j lő d ö tt gáz te lje s  té r fo g a ta , h a n e m  a  gázn y o m ás 
k ife jlő d ésén ek  sebessége, m e ly e t a  14. á b ra  szem lé lte t 
k ü lönböző  v ízm en n y iség e t ta r ta lm a z ó  eg y ik  hom ok- 
b e n to n it  k ev e rék n él, a m e ly e t ü z e m ü n k b e n  v iz sg á ltu n k .

A  g y o rsö n tés  te c h n o ló g iá já n a k  k id o lg o zásak o r f e l t é t 
len ü l fig y elem b e ke ll v en n ü n k  a  fo rm a h o m o k b a n , m a g 
h o m o k b a n  k e le tk ező  g ázok  fe jlődési seb esség ét s a z t 
az  id ő t, a m ik o r  a  g ázok  a  m a x im á lis  n y o m á s t e lérik .

E z e k  u tá n  v a n  le h e tő ség  a r r a ,  ho g y  az  ö n té s i id ő t 
ú g y  h a tá ro z z u k  m eg, ho g y  a  fo rm á b a n  a  g ázok  a  
m ax im á lis  n y o m á s t a k k o r  é r jé k  el, a m ik o r  az  ö n té s  
m á r  b efe jező d ik .

0 20 W 60 во Жо IE Iw
A gazfj/o'dés ideje mp-ben 14b. ábra.
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A  15. á b rá n  lá th a tó  egy  g y a k o r la ti  é r té k e k  a la p já n  k o m p resszo rh en g erek  g y á r tá sa , m e ly ek e t fe lö n tés n élkü l 
m e g h a tá ro z o tt  g y o rsö n tés i d ia g ra m m , a h o l az  ö n té s i k ész ítü n k . E ze k n é l a  fe lö n té s  e lh ag y á sáv a l kb . 4— 500 
idő  le o lv ash a tó . k g  v a s a t  tu d u n k  m e g ta k a r í ta n i .

A  beöm lő sz e lv é n y ek e t, m e ly e k e t a  16. á b ra  szem 
lé lte t ,  H en o n -k ép le te  a la p já n  h a tá ro z tu k  m eg. Az össz- 
szelvény  k e re sz tm e tsz e te  72 cm 2, az  ö n té s i idő  68 sec. 
a  fa jlag o s te lé s i sebesség  88 kg /sec v o lt.

A  17. á b rá n  az  ö n tv é n y  ax o n o m e tr ik u s  r a jz á t ,  
beöm lési ren d sz e rre l e g y ü t t  lá th a t ju k .

A  fe lö n tések  a lk a lm a z á sá t re n d sz e r in t azza l in d o 
k o ljá k , ho g y  a  g á z o k n a k  e ltá v o z á s i le h e tő sé g e t és a 
n em  fém es z á rv á n y o k n a k  (sa lak , h om ok  s tb .)  e lh e 
ly ezk ed ési le h e tő ség ek e t k e li a d n i és ho g y  b iz to s íta n i 
ke ll a  m egfelelő  s ta t ik a i  n y o m á s t az  ö n tv é n y re .

A  n em  fém es z á rv á n y o k  n em  igen  k e rü lh e tn e k  a 
fe lö n tésb e , m iv e l a  sa la k , a  h om ok  s tb . k ö n n y e n  ö ssze 
k e v e re d ik  a  v a ssa l, b e n n m a ra d , m iv e l a  fo rm a  és a  m ag  
k iá lló  részei v is s z a ta r t já k .  E  h e íy e tt  a  m a g o t és a  fo rm á t 
go n d o san  k e ll ö sszeá llítan i, m egfelelő  m inőségű  fo r 
m ázó- és m a g h o m o k o t keli k iv á la sz ta n i,  v a la m in t  a  
b eö m lő -ren d sze rt m egfe lelően  k e ll k ia la k íta n i .

A z ö n tő d o b o k , ü s tö k  h e ly es  k iv ite lezésére , m ű k ö 
désére  n a g y  g o n d o t k e ll fo rd íta n i. A já n la to s  a  te á s 
k a n n a sz e rű  ü s tö k  a lk a lm az ása .

G ázok k iv eze téséh ez  sincs szükség  fe lö n té se k  a lk a l 
m a z á sá ra . A  s z ta t ik u s  n y o m á s  je le n té k te le n  é r té k e  
k ö v e tk e z té b e n  igen  k is  h a tá s t  idéz elő: pl. 1 m  m ag as 
ö n tv é n y h ez  a  m ax im á lis  n y o m á s  a lsó részre  k b . 0,7—  
8 k g /c m 2.

A  fe lö n tések  a lk a lm a z á sá n a k  szükség te lensége 
szem p o n tjáb ó l je llem ző  a  m ozdony-, lokom obil- és

Ü zem i v isz o n y la tb a n , h a  a  h en g e rek  g y á r tá sá n á l 
a  felső ö n té s t b e v e z e tjü k , éves v isz o n y la tb a n  nem  
kevesebb , m in t  180— 200 to n n a  v a s a t  ta k a r í tu n k  m eg.
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B O D A  F E R E N C

Ф. Б о д а :  Я В Л Е Н И Я  О БЫ ЧН О ГО  И СКОРОСТНОГО 
ОТН ИГА КОВКОГО ЧУ ГУ Н А  В М И КРО СТРУ КТУРЕ.

D ip l. In g . Franz Boda : Die m etallograp liisehe E rschei 
nungen des T em pern  u n d  S chnelltem perverfah ren .

T e m p erö n tv én y e k  g y á r tá sa  k o h á sz a tu n k n a k  egyik 
fo n to s  á g a z a ta . Az e lő á llítá sb an  főleg a  lá g y ítá s i fo ly a 
m a t az , am ely  je len leg  m ég  eléggé szű k  k e re sz tm e tsz e t. 
E g y ik  n ag y o b b  ü ze m ü n k b e n  pl. év e n te  k b . 80 to n n á v a l 
tö b b e t tu d n á n a k  ö n te n i, m in t a m e n n y it lá g y íta n i 
k ép esek . íg y  ez a  m en n y iség  k iesik  n ép g azd aság u n k  
fe lh aszn á lá sáb ó l. G yors ira m b a n  fejlődő ip a ru n k  v i 
s z o n t eg y re  n ag y o b b  m é rték b en  k ív á n ja  fe lhasználn i 
ez t az ö n tv é n y fa jtá t ,  am ely  sok  e se tb e n  az ac é lö n tv é 
n y e k e t és a  sz ínesfém eket is képes h e ly e tte s íten i.

A m enny iség i k érd ésen  felül te m p e rö n tv é n y e in k  
m inősége sem  m in d e n  e se tb e n  k ie lég ítő  és elég n ag y  a 
g y á r tá s i se le jt is. Je len leg  n ag y o b b  üzem eink , K u ta tó  
In té z e te k , a  T u d o m án y o s A k ad ém ia  ille tékes b iz o t t 
ság a  fo g lalkoznak  a  g y á r tá s  g y o rs ítá sán a k , m inőségi 
ja v ítá s á n a k  k érd ésév e l és igyekeznek  m egfelelő m eg 
o ld á s t ta lá ln i. D e v iz sg á lju k  m eg  a  k é rd é s t kissé k ö ze 
lebbrő l.

A sze rk ez e ti és g ép a lk a tré sz ek n ek , így a te m p e r  - 
ö n tv é n y e k n e k  is, k i kell elég íten iük  a  m e g k ív án t 
sz ilá rdság i és m ás k ö v e te lm én y e k e t, a  sz ab v á n y o k b an  
e lő ír t é r té k e k e t.  E z e k e t a  tu la jd o n sá g o k a t a  k ém iai 
ö ssze té te l és a  szö v e tszerk eze t h a tá ro z z a  m eg. A  te m 
p e rö n tv é n y e k  kém iai ö ssze té te le  csak  m eg lehetősen  
szű k  h a tá ro k  k ö z ö tt v á lto z h a t,  hogy  b iz to s ítsa  a  fehér, 
le d eb u rito s  m eg sz ilá rd u lást és a  te m p e rá lh a tó sá g o t. 
T em perszónné a la k íta n i, v ag y  k io x id á ln i u g y an is  csak  
k ö tö t t  k a rb o n t le h e t. M ásrészt g azd aság o san  és röv id  
idő  a l a t t  te m p e rá ln i k izá ró lag  csak is b izonyos m eg 
h a tá ro z o tt  ö ssze té te lű  n y e rsö n tv é n y e k e t leh e t. A  te m 
p e rá lá s  m ag a  m eg lehe tősen  b o n y o lu lt, sok  té n y ez ő tő l 
függő fo ly a m a t, am ely b e n  a  ce m e n tit b om lási sebessége 
és a  k a rb o n  d iffúz ió ja  lényeges. E zek rő l i t t  c sak  a n n y it  
ism e rte tü n k , a m en n y i a  k ésőbben  tá rg y a la n d ó k  m eg 
értéséh ez  o k v e tlen ü l szükséges.

A te m p e rá lá s  k é t  fáz isbó l á ll : n ag y o b b  hőfokon  
el kell b o n ta n i a  c e m e n tite t, m a jd  k isebb  hőfokon  a ^ *  
p e r li te t .  F o n to s  te h á t  e k é t  szövete lem  m ennyisége, 
azo n k ív ü l n ag y ság a  és eloszlása. M ennyiségük a  n y e rs 
ö n tv é n y  k a rb o n ta r ta lm á tó l függ és a  v as-k a rb o n  
d iag ram m b ó l k isz á m íth a tó , p l. :

no//0 P e r lit  % C em en tit °/\
2,5 69,5 30,5
3,0 63,3 36,7
3,2 59,5 40,5

A  cementit m e ta s ta b il  v eg y ü le t és a  hőm érsék le t 
em elésével fokozódó sebességgel elbom lik  az F e 3C — 
=  3F e +  C eg y en le t sz e rin t. N o rm ál te m p erá lá sn á l 
m egfelelő e lb o n tás i sebesség é rh e tő  el 870— 920 0° 
k ö z ö tt, g y o rs tem p erá lá sn á l a  n ag y o b b  sebesség elérésére 
950— 980 C° k ö z ö tt do lgoznak , szélső hőköz 850— 1100 
C°. A  ce m e n tit e lb o n tása  az  ú . n . g ra fitizác ió  első sz a 
k a sza  (I). I d ő ta r ta m a  a  régebb i m eg á llap ításo k  sz e rin t 
60— 80 ó ra  k ö rü l v a n , am ely  a l a t t  tem p erszó n n é  
a la k íth a tó , ille tv e  k io x id á lh a tó  az izz ítási hő fokon  lévő 
te l í te t t  a u sz te n ite n  felü li C -m ennyiség  (4).

A  perlit e lb o n tása , a  g rafitizác ió  m áso d ik  szak asza  
( II ) . A  p e r lit k a rb id ja  az A Cl fe le tti hev ítésse l és lassú  
h ű té sse l az A ri p o n to n  k e re sz tü l göm bösödik , m a jd  e l 
bo m lik  úgy, m in t a  szü rk ev as lág y ítá sak o r. M ind 
k é t  fo ly a m a tn á l k ív á n a lo m  sz e r in t a  C k io x id á lh a tó , 
v a g y  te m p erszó n n é  a la k íth a tó , ille tv e  a  k é t e ljá rás  
eg y esíth e tő . íg y  fe h é rtö re tű , fe k e te tö re tű , ille tve k e re 
te s  te m p e rö n tv é n y e k  g y á r th a tó k .

* B e é rk e z e tt 1953. aug . 26-án.

Ú ja b b a n  a  g y á r tá s te ch n o ló g ia  fejlődésével k a p 
c so la tb an  fe lm erü lt az a  k ö v e te lm én y , hogy  a  m eg 
leh e tő sen  hosszú  és így  n a g y  k em e n c e k a p a c itá s t ig é n y b e 
vevő te m p erá lá s i id ő t c sö k k en tsü k . M iképpen  le h e t 
séges ez ? V izsgáljuk  m eg  a  k é rd é s t először a  kém iai 
ö sszeté te l szem p o n tjáb ó l, azaz az ö tvöző  és szennyező  
elem ek h a tá s á t  a  te m p e rá lh a tó sá g ra .

1. Elsősorban is  a G lehető legkevesebb legyen, m e rt 
a m in t lá t tu k ,  m enny iségével nő a  c e m e n tit százaléka. 
M ennyiségét a  rende lkezésre  álló  n y e rsa n y a g  és az 
o lvasztó  b erendezés sz ab ja  m eg. F eh é r ö n tv é n y ek b e n  
2,8— 3,1% . K o n to ro v ics  sz e rin t 2,5— 3,0 (2), k e re te s  
és fek e te  ö n tv é n y ek b e n  cseh a d a to k  sze rin t 2,4— 2,7% , 
n y u g a ti a d a to k  sz e rin t 2,3— 2 ,7 %  en g ed h ető  m eg.

A  c e m e n tit s ta b ili tá s á t c sö k k en ten i leh e t. A ce 
m e n tit u g y an is an n á l k ö n n y eb b e n  bom lik  fe rritre  
és g ra f itra , m inél tö b b  Si-ot és m inél kevesebb  M n-t 
ta r ta lm a z  a  n y e rsö n tv é n y .

2. A fii szokásos mennyisége a  kü lönböző  szerzők 
sze rin t feh é rtö re tü ek b e n  0,4— 0 ,7 % , ille tv e  0,6— 1,1%  
(2), k e re te s  és fek e téb e n  0,9— 1,3 (cseh), 0,8'— 1,1 (n y u 
g a t)  és 1,0— 1,3 (2). A Si növelésének  az o n b an  h a tá r t  
szab  a  fehéren  való  m eg szilá rd u lás k ö v e te lm én y e , 
íg y  az ö n tv é n y e k  fa lv a s ta g ság á tó l függően bizonyos 
h a tá ro n  tú l  a  g ra fito s  m egszilá rdu lás veszé lye m ia tt  
nem  n ö v elh e tő  a  m ennyisége. A  k ö v e tk ező  tá b lá z a t  
h á ro m  m u n k a d a ra b  k ém ia i ö ssze té te lé t a d ja  m eg ny ers 
á lla p o tb a n  (k ere tes ö n tv én y ek ).

n o^  /0 Si °/Ol /0 M n% s ° /°  /о P  О/ г  /о
P ró b a p á lc a  8 m m  £ 3,20 1,34 0,63 0,20 0,20
K ö n y ö k  2 "-os . . . . 3,20 1,34 0,65 0,14 0,39
C sapágyház ........... 3,15 1,52 0,55 0,12 0,15

Az első k é t d a ra b  szö v e te  t is z ta  le d eb u rito s  
(1. áb ra ) , a  h a rm a d ik b a n  m á r k ism enny iségű  lem ezes 
g rafitcsom ó is v a n  a  n ag y o b b  Si h a tá s a  k ép p en  
(2. áb ra ) . A p e rlit is tö b b , a  ce m e n tit a la k ja  p ed ig  e l 
té r  a  no rm álistó l.

1. N yers te m p e rö n tv é n y  szö v e te  N  750 x

2. L em ezes g ra f itk iv á lá s  n y e rs  te m p e rö n tv é n y b e n , 
N  =  6Ó 0x
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Szokás a  C +  S i-m enny iséget is m egadn i, ille tve 
lim itá ln i : feh é rtö re tű e k n é l 3 ,9 % , m a x im u m  4 ,0 % , 
fek e tén é l 3,7— 3,9 % .

3. A  M n  mennyisége lehetőleg kicsi legyen, eg y éb 
k é n t  m in d e n k o r az S-hez kell a rá n y o s íta n i. F eh ér- 
tö re tű e k b e n  0,3— 0 ,5 % , k e re te s  és fek e téb e n  0,5— 0,7% . 
S zo v je t szerzők  0,3— 0 ,4 % -o t a d n a k  m eg (1. és 2.). 
A  k énhez v isz o n y íto t t é r té k e  : 3— 3,5 : 1 (1).

4. A  S  lehetőleg szintén kevés legyen. F e h é r tö re tű e k -  
b en  k b . 0,12, m ax . 0,18 (1), m a x . 0 ,1%  (2), k e re te s  és 
fek e téb en  0,12, m ax . 0 ,18%  (2) a  kü lönböző  szerzők  
sz e rin t.

A k é n t  m a n g á n n a l k ö tjü k  le , M nS a la k b a n . V i 
g y ázn i kell, hogy  a  m a n g á n  kellő  m e n n y iség b en  legyen  
je len , m e rt h a  F eS  k e le tk ez ik , ezen a llo tr io m o rf fázis 
a  te m p e rá lá sk o r  a  g ra f itk iv á lá s t fékezi. Az M nS e llen 
b en  id io m o rf fáz is és a  g ra f itk iv á lá s t elősegíti.

A . Lissner sz e rin t az S -ta rta lo m  m egkétszerezése 
a  ce m e n tit bo m lási sebességét eg y ö tö d  részére  csö k 
k e n ti. V iszont 0 ,8 %  Si-növelés m eg k étszerez i a  seb es 
séget. 0 ,05%  S sebességcsökken tő  h a tá s a  0 ,28%  Si-m al 
k ö zö m b ö síth e tő  (4). G y a k o rla ti a d a to k  sz e rin t M n =  
=  (2,5— 3,0) S.

5. A  foszfor kevésbbé lényeges, tá g a b b  h a tá ro k  k ö z ö tt 
s incsen  h a tá s a  a  te m p erszén k ép ző d ésre . M ennyisége 
fe h é rtö re tű e k b e n  0,10-—0,1 5 % , m ax . 0 ,15%  (2), fe k e té 
b en  és k e re te sb e n  0 ,10% , m ax . 0 ,12%  (2). N ag y o b b  
m en n y iség b en  az o n b a n  h id e g tö ré s t o k o zh a t.

A te m p e rö n tv é n y  ö t k ísé rő  elem én k ív ü l 
(C, Si, M n, P , S) m ég  o ly an  ö tvöző  e lem ek e t is t a r 
ta lm a z , am ely ek  te m p e rá lá sk o r  e lőseg ítik  a  c e m e n tit 
b o m lá sá t. E zek  a  te m p e rsz é n -c s írá k a t, ú . n . m a g o k a t 
a lk o tjá k , így  g y o rs ító k é n t m ű k ö d n e k . M ás elem ek 
v iszo n t ellenkezőleg, fékezőleg h a tn a k  a  tem p erszén , 
k épződésre . G y o rs ító k  a  k ism en n y iség ű  N i, de  főleg 
a  Cu. E z u tó b b i növeli a  c s írá k  sz á m á t és g y o rs ítja  a 
g ra f itiz ác ió t a  I I .  szak a szb a n . L egkedvezőbb  é rté k e  
0 ,8 %  (1). Az Al, Z r és T i ez red száza lék o k b an  m á r 
h aso n ló an  h a tn a k , ille tv e  a  legk isebb  m en n y iség b en  is 
növelik  a  cs írá k  sz á m á t. K ü lö n ö sen  k i kell em elni 
a b ó r g y o rsító  h a tá s á t  0,001— 0 ,4 %  k ö z ö tt. M ár 
0,003 % -b an  e rő sen  n öveli a  g ra fito so d á s  sebességét, 
v iszo n t a  cs írá k  sz á m á ra  befo ly ássa l n in cs . 0 ,04%  fe le tt 
csökken  a  sebesség, a  cs írá k  szám a ellenben  erősen  
növekszik . A zo n b an  1%  b ór m á r  te lje se n  m e g a k a d á 
lyozza  a  g ra fitk é p ző d é s t. Meg kell em líten i e h e ly en , hogy  
h a z á n k b a n  ferro b ó r ö tvözésse l fo ly n ak  k ísé rle tek , 
am ely ek  m á r  ed d ig  is ko m o ly  e re d m én y e k e t m u ta tn a k .

A  F eS i ö tv ö zések o r az ad ag o lás  id ő p o n tja  igen 
fo n to s . R ö v id d e l az ö n té s  e lő tt  a d a g o lv a  (m odifikálás) 
növeli a  cs irák  sz ám á t.

Fékező ötvözök a  Cr, T e, Sn, Sb, M n, Mo. E zek  
c sö k k en tik  a  C d iffuziósebességét. A  Cr ezenfelü l e rő 
sen  növeli a  g ra fito so d á s  h ő fo k á t, úg y h o g y  legfeljebb 
0,05— 0 ,07%  en g ed h e tő  m eg.

A m ásik  o lda l, am ely rő l v izsgáln i ke ll a  k é rd é s t, 
a  te m p e rá lá s  k iv ite lezése . Ism e re te s , h o g y  pl. g á z 
közegben  a  te m p e rá lá s  b iz to n sá g o sab b a n  és rö v id eb b  
idő  a l a t t  végezhető , m in t b á rm ily en  f a j ta  k em encében , 
ox idá ló  v ag y  sem leges közegben . Ü zem i g áz tem p erá ló  
k em ence h a z á n k b a n  n incs és így  egyen lő re  ez az ú t  
sz á m u n k ra  nem  já rh a tó . B izonyos tech n o ló g ia i fo g áso k 
ka l, ú jítá so k k a l, m in t p l. n ag y o b b  hőfok, g y o rsab b  
fe lfü tés, h ő fokfe jtés, g y o rsab b  leh ű tés , g o n d o san  m é re 
te z e t t  p ak o lás  a lk a lm az ásá v a l s tb . é rh e tő k  el k isebb  
e red m én y ek  a  te m p e rá lá s i idő  csö k k en té sé t illetőleg.

Ű j m eg o ld ás t h o z o tt az  ú . n . g y o rstem p erá lá s , 
am ely  n ag y ság ren d e k k e l rö v id íti m eg  a  te m p erá lá s i 
id ő t. Az e ljá rá s  ú jd o n sá g a  a  n y e rsö n tv é n y e k  lág y ítá s  
e lő tti  hőkezelése, edzése. É rd e k e s  m egem líten i, hogy  
Sauveur m u n k á já b a n  1935-ben (4) m á r  u ta s í tá s  ta lá l 
h a tó  az edzés a lk a lm az ásá ra . A  p e r li t  e lb o n tá sá n a k  
tá rg y a lá s á n á l em líti m eg  ésped ig  a  k ö v e tk ező  v o n a t 
k o zásb an  : , , . . .&  göm bösítés so k k a l g y o rsab b a n  m egy 
végbe edzés u tá n .  T e h á t úg y  lá tsz ik , h o g y  h a  idő t 
a k a ru n k  m e g ta k a r í ta n i és te lje s  lá g y ítá s t elérn i, elő 
z e te s  edzés á l ta l  a  fehér v a s a t á ta la k ít ju k  ce m e n tit és 
m a rte n z it  k e v e rék év é ."

E n n e k  a  m e g á llap ítá sn a k  az o n b a n  g y a k o rla ti 
k ö v e tk ezm én y e i n em  v o lta k  és elég hosszú  időnek  k e lle tt

e lte ln i, am íg  szo v je t k u ta tó k  a  ce m e n tit e lb o n tá sá n a k  
ú j és g y o rs íto tt  fe lté te le it k id o lg o z ták , v a la m in t a 
g y o rs te m p e rá lá s t üzem ileg  b e v e z e tté k . A k ez d em én y e 
zők  Bocsvar ak ad ém ik u s , Girsovics p rofesszor, Szaltikov  
m érn ö k , Troikov, Perosin és m áso k  v o lta k .

A  g y o rs té m p e rá lá s ra  v o n a tk o zó  k ísé rle te k e t 1951- 
b en  k e z d tü k  m eg. Az első k ísé rle te k  cé lja  a  tá jék o z ó d ás  
v o lt. F ő  szem p o n to k  : az edzési hőfok, a  le h ű tés  se b es 
sége és a  k e le tk ező  szö v e tszerk eze tek  ta n u lm á n y o z á sa  
v o lta k . E  k ísé rle te k e t k ú p o ló b ó l ö n tö tt ,  fe h é rtö re tű , 
sz ab v á n y o s  f ittin g e k b ő l szárm azó  p ró b a d a ra b o k k a l és 
szab v á n y o s  p ró b a p á lc á k k a l v ég ez tü k . A  f ittin g e k  fal- 
v as tag sá g a  á t la g  5— 6 m m  v o lt.

E zek  a  k ísé rle te k  a z t m u ta ttá k ,  hogy  975— 1000 
C°-on fé ló rás h ő n ta r tá s  és v íz h ű tésse l a  led eb u rito s  
sz ö v e t legnagyobb  részben , 1 ó ra  h ő n ta r tá s  és v íz h ű té s 
sel te lje se n  e lb o m lo tt (3. és 4. áb ra ). Az első szövete  
m a rte n z it-a u sz te n ite s  a lap  ce m e n tit-m a ra d v án y o k k a l, 
a  m ásod iké a u sz te n ite s  a la p  m a rte n z itte l és te m p er-  
szénnel. E  d a ra b o k a t sz o k a tlan u l k is hő fokon  és rö v id  
ide ig  725 C°-on öt órán keresztül v ö rösvasérc  k ev erék b en  
te m p e rá lv a  337, ille tv e  202 B rine ll-kem énységet k a p 
tu n k . Az u tó b b i m á r m egfelelőnek lá tsz ik  g y a k o r la ti 
lag  is.

3. 975— 1000 C°-on % ó ra  u tá n  vízben h ű tö t t  d a ra b , 
N  =  750 X

4. 975— 1000 C°-on 1 ó ra  u tá n  v ízben  h ű tö t t  d a ra b , 
N  =  200 X

5. 950 C°-on 10 perc +  levegőhű tés, N  =  600 x
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A  8 m m 0 - jü  s z a k ító p ró b á k a t u g y an íg y  hőkezelve 
о-д =  26,1 —  30,3 k g /m m 2. ő3 =  3,5— 5 ,0 %  é r té k e 
k e t  k a p tu n k .

T o v áb b i v iz sg á la ta in k  a z t m u ta t tá k ,  ho g y  m á r 
950 C°-on 10 p e rc n y i h ő n ta r tá s  u tá n ,  levegőn  h ű tv e  
szám os te m p ersz én m a g  k ép ző d ik  a  led eb u rito s  s z ö v e t 
b en  (5. áb ra ) . É rd e k es  m egfigyeln i, ho g y  a  tem p erszén - 
képződés a  nem fém es z á rv á n y o k  k ö rü l in d u l m eg, a 
ce m e n tit és az e lb o m lo tt au sz te n it h a tá rv o n a lá n . 
H ason ló  d a ra b o k a t 975 C°-ról 10 p e rc n y i h ő n ta r tá s  
u tá n  v ízb en  edzve, a  c e m e n tit  leg n ag y o b b  része  m á r 
fe lo ld ó d o tt és csak  a  m a ra d é k a i ta lá lh a tó k  m eg a  
m a rte n z ite s -a u sz te n ite s  a la p b a n  (6. áb ra ) . U g y an c sak  
975 C°-ról v ízb en  edzve a  d a ra b o t,  de  1 ó ra i h ő n ta r tá s  
u tá n ,  az a lap  a u sz te n ite s  l e t t  c e m e n tit-m a ra d v á n y o k  
n é lk ü l, m a rte n z itte l  és szám os tem p ersz én n e l. E  d a ra b  
k é tsze ri edzése a z t m u ta t ta ,  ho g y  a  tem p erszén m ag o k  
szám a n em  n ő t t ,  de  n a g y  m é rté k b e n  n ő t t  a  tem p ersz én  
m enny isége, am ely  ágas-bogas a la k ú  le t t  (7. á b ra , m a ra 
t á s  nélkü l).

6. 975 C°-on 10 perc  +  v ízh ű tés , N  =  200 X

7. 975 C° só +  v íz h ű tés , ism éte lv e , X  =  400 x  
m a ra tla n u l

E  k e z d e ti b iz ta tó  e re d m én y e k  a la p já n  később 
k e re te s  ö n tv é n y ek k e l v ég e z tü n k  k ísé rle te k e t. Cél a 
végső szö v e tszerk eze t, a  sz ilá rd ság i é r té k e k , v a la m in t a 
la p íth a tó sá g i tu la jd o n sá g o k  m eg á llap ítá sa  v o lt. Az 
ed zést 920— 950 C°-ról v ég ez tü k  o la jb an , rep ed ések

elkerü lése  v é g e tt, a  te m p e rá lá s t 900— 950 C°-on 10 órai 
h ő n ta r tá s s a l,  üzem i o la jtü z e lé sű  k em en céb en . A  k ö v e t 
kező  e re d m é n y e k e t k a p tu k  :

1. % " -o s  , ,T ‘‘-fit tin g . L a p íth a tó sá g a  37 ,5%  (elő 
írás  15% ) (8. áb ra ) , szö v e te  t is z tá n  fe rr ite s  a lap , s z á 
m os finom  te m p ersz én n e l (Sa áb ra ) . T ö re te  fek e te , 
fehér k e re tte l .

8o 3/4"-os „ T “  f it t in g e k  la p ítá s i p ró b á ja , m ak ro k ép .

2. A zonos ad a g b ó l k észü lt 12 m m  0  - jű  p r ó b a 
p á lcák  : crв  =  33,6— 34,5 k g /m m 2, ő3 =  7,8— 9,5% . 
M ikroszövete azonos az  előző k ép p e l. B rine ll-kem ény- 
ségek 144— 111. K ém iai ö ssze té te le  te m p e rá lá s  u tá n  : 
C =  2,39 ; Si =  1,25 ; M n =  0,46 ; S =  0,12 ; P  =  
=  0 , 11% .

3. M ás ad ag b ó l k észü lt, la b o ra tó r iu m b a n  e d z e tt  és 
üzem ileg  lá g y íto tt  p ró b a p á lc á k  a  k ö v e tk e z ő k a t a d tá k  :

m m  0 о-в k g /m m 2 % %
1. 9,5 48,3 4,4
2. 11,5 53,5 4,6
3. 11,8 51,0 6,0
4. 11,0 49,5 5,1
5. 11,0 49,5 6,1
6. 14,0 44,5 5,5
7. 14,0 48,4 6,2
8. 11,0 51,0 6,0

4. K e ré k p á r  fő csap ág y h ázak . (B o n y o lu ltab b  a lak ú , 
kü lönböző  á tm é rő jű  c ső to ld a to k k a l.)  L a p íth a tó s á g  : 
20,4— 36,3% . N em  lá g y íto t t  á l la p o tb a n  k ém ia i ö ssze 
té te lü k  ;

C =  2,85 ; Si =  1,25 ; M n =  0,40 ; S =  0,16 ;
P  =  0 ,12% .
Az e lm o n d o tta k b ó l m e g á lla p íth a tó , ho g y  a  te m 

p e rá lá s  e lő tti  hőkezelésnek  n ag y o n  előnyös, a m it az 
is m e r te te tt  a d a to k  is igazo lnak . G y orsan  és b iz to san  
b o n tja  m eg  a  n y e rsö n tv é n y e k  szö v e té t, a  cem e n tit 
te lje sen , v ag y  legnagyobb  részb en  á ta la k u l. Szám os 
te m p ersz én  k ris tá ly o so d á s i m ag  k e le tk ez ik  ; az egész 
szö v e t fin o m o d ik  és hom ogen izá lód ik . A  9. á b ra  egy 
n ag y o b b  h o llan d i an y á ró l k észü lt, a m e ly e t 950 C°-ról 
10 p e rc n y i h ő n ta r tá s  u tá n  v ízb en  e d z e ttü n k . É rth e tő , 
hogy  az ily en  sz ö v e te t egészen sz o k a tlan u l rö v id  idő 
a l a t t  le h e t te m p erá ln i.

8. % "-o s  „ T “  f i t t in g  m ik ro szö v ete , N  =  400X 9. 950 C°-ról 10 p erc  h ő n ta r tá s  u tá n  v ízben  
e d z e t t  n a g y  h o lla n d i a n y a , N  =  75 X
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M eg kell em líten i az o n b an  az e lőze tes edzéses tem - 
p e rá lá sn a k  egy k ísé rő  je len ség ét, am e ly  nehézségeke t 
o k o zh a t. E z a  m u n k a d a ra b o k  edzési rep ed ezése . T a 
p a s z ta la ta in k  sz e rin t az o n b a n  ez tech n o ló g ia i k érd és , 
am ely  a  kü lönböző  a la k ú  és n ag y ság ú  m u n k a d a ra b o k  
edzési h ő fo k án a k  és a  le h ú tés i sebességnek  szab á ly o zá sá 
v a l e lk erü lh e tő .

I s m e r te tn i  k ív á n o m  végü l a  te m p e rsz é n  a la k já t ,  
e lh e ly ezk ed ésé t és m e n n y iség ét. E zek  azo k  a  té n y ez ő k , 
am ely ek  m e g szab ják  a  te m p e rö n tv é n y e k  m e ch an ik a i 
tu la jd o n sá g a it . A  k é rd é s t n a g y  te rje d e lm e  m ia tt  ré sz 
le te sen  i t t  tá rg y a ln i n em  le h e t. C supán  eg y p á r jellem ző 
sz ö v e tsz e rk ez e te t ó h a jto k  ism e rte tn i, főleg a  se le jt- 
képződésse l k a p c so la tb a n .

A te m p ersz én  a la k já t  elsőso rban  a  n y e rsö n tv é n y  
kém iai ö ssze té te le , m áso d so rb an  a  te m p e rá lá s i e ljá rás  
h a tá ro z z a  m eg. Shütz— Stotz sz e r in t (3), a  te m p e rsz é n  
m an g án szeg én y , k é n ta r ta lm ú  ö n tv é n y e k b e n  m ind ig  
z á r t ,  tö b b é -k e v ésb b é  g ö m b a lak ú  cso m ó k b an  v á lik  k i 
(10. áb ra ), m íg  egy  k énszegény , v ag y  m an g án d ú s  
ö n tv é n y b e n  a  fészkek  lazák , s a rk o sa k  (11. áb ra ). 
S ajnos, a  szerző  n em  közöl k ö zelebb i és szám szerű  
a d a to k a t ,  a  m ik ro fe lv é te lek  is c sak  köze lítő  k é p e t a d 
n a k  a  je lenségrő l. Sauveur id é z e tt m ű v é b en  (4) egy 
k é p e t közö l (12. áb ra )  fehér te m p e rrő l 14 n ap i 650 
C°-on való  lá g y ítá s  u tá n .  A  d a ra b  sz ilá rd ság i a d a ta i  
erg =  36,5 k g  m m 2, ô =  25 ,2% . A  k ép re  — , a m in t

10. M n-szegény, S -ta r ta lm ú  ö n tv é n y  tem p erszen es, 
N  =  S hü tz

11. M n-dús, S -szegény ö n tv é n y  te m p erszen e , N  =  S to tz

ír ja  —  jellem ző a  te m p e rsz é n  k ö ra la k ja , am ely  e lté r  a 
szokásostó l. B ővebb  a d a ta k a t  ő sem  közöl.

T a p a sz ta la ta in k  sz e rin t a  te m p ersz én  g ö m b a lak 
b a n  o ly a n k o r v á lik  k i, am ik o r az ö ssze té te lb en  a Si,

12 . G ö m b alak ú  te m p e rsz é n  N  =  S au v eu r

13. C sőkötő id o m  (3) N  =  25 x

14. H o llan d i a n y a  (4) N  =  5 X

M n és az  S "m ennyisége, ille tv e  a rá n y a  n em  m egfelelő. 
I ly e n k o r  n o rm ális  e ljá rá ssa l az ö n tv é n y e k  n em  lá g y ít 
h a to k  k i m egfelelően, tö b b é  v a g y  kev ésb b é  ridegek , 
tö ré k e n y e k  m a ra d n a k . P é ld á k  e r re  a  k ö v e tk ező  m u n k a 
d a ra b o k , am ely ek  r id eg ség ü k  m ia t t  s e le jtté  v á l ta k  :

Megnevezés c Si Mn s P

1 . 3 "-os T  d a r a b ........................... 0,85 0,44 0,28 0,16 0,10 B rin e ll-k em én y ség
2. H o lla n d i a n y a  ........................... 1,00 0,84 0,26 0,36 0,24 341
3. Csőkötő id o m . ................................ 0,98 0,40 0,35 0,23 0,10 351— 358
4. H ollandi a n y a ............................. 0,00 0,42 0,30 0,18 0,11 —

5. K arm antyú  .................................. 1,28 0,56 0,37 0,18 0,12 —

6. H o lla n d i a n y a  ........................... 2,70 0,78 0,28 0,25 0,12 а в  =  42 k g /m m 2 
ő3 =  2 ,5%

7. P ró b a p á lc a  .................................. 2,60 0,78 0,31 0,24 0,12
8. H o lla n d i a n y a  ......................... 2,20 0,71 0,30 0,26 0,11
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A  v izsg á lt d a ra b o k  k e re te s re  b e á llí to tt  n y e rs 
ö n tések b ő l sz árm az n ak . H őkezelésük  nag y ü zem i a lag ú t-  
k em en céb en  a  k ö v e tk ező  v o lt : fe lfü tés 12 ó rá n  á t  
940— 960 C°-ra, h ő n ta r tá s  60 óra, 16 ó rán  á t  500 C °-ra 
le h ű tv e , in n en  a  kem encébő l k ih ú zv a , csendes levegő- 
h ű té s .

15. K a rm a n ty ú  (5) N  =  5 x

Je llem ző  az első ö t d a ra b ra , ho g y  m in d eg y ik  b e l 
se jéb en  m ég el n em  b o n to t t  le d eb u rito s  zó n a  v an  
(fehér sáv ), am ely b e n  k iseb b -n ag y o b b  m enny iségű  
g ö m b a lak ú  g ra f it ta lá lh a tó  (13, 14. és 15. áb rá k ). 
E zek  a  csőkö tő  idom ró l, a  h o llan d i a n y á ró l és a  k ar-

16. Szfero litos te m p ersz én , N  =  150 x

m a n ty ú ró l szá rm az n ak . (3 ,,4 .és5 . a  tá b lá z a tb a n ) . A  so ro 
z a tb a n  szerep lő  u to lsó  h á ro m  d a ra b o n  (6., 7. és 8a tá b lá 
z a tb a n )  le d e b u rit m á r  n em  ta lá lh a tó , de  cem en tite sek , 
göm bös g ra f it ta l .  A  cs iszo la to k a t igen gondos, k ü lö n 
leges e lőkészítés u tá n  a  te m p e rsz é n  je llegének  m eg 
á lla p ítá sa  v é g e tt ,  p o lá ro z o tt fén y b e n  v iz sg á ltu k  m eg.

M ár egy  n iko lla l is lá th a tó v á  v á l t  a  su g a ra s  k r is 
tá ly sz e rk ez e t (16. áb ra ) . A  17. á b ra  h á ro m  képe az ötös 
p ró b a d a ra b ró l k észü lt és u g y a n a z o n  k é t göm b alak ú  
te m p ersz én  k é p é t m u ta t ja  n o rm á l m eg v ilág ításb an  
egy n iko lla l és k é t k e re sz te z e tt n iko l p rizm áv a l fé n y 
kép ezv e . E g y  n iko lla l jó l lá th a tó  a  g ra f itra  o ly  jellem ző 
reflex iós p leochro izm us, k e re sz te z e tt n iko lok  k ö zö tt 
t is z tá n  lá tsz ik  a  su g a ra s  szerk eze t, am ely  a  szfero litos 
g ra f itra  o ly  jellem ző, v a la m in t a  k ö zép en  lévő c s íra  is.

I ly e n  sz fe ro lito s tem p ersz én rő l, ebbő l a  d arab b ó l, 
a  v as  a la p a n y a g tó l kém iai ú to n  va ló  e lk ü lö n ítés  u tá n  
Debye-Scherer f ln o m szerk ezet rö n tg e n fe lv é te lt k ész í 
t e t tü n k  (19. áb ra ) . A  fe lv é te lt ö sszeh aso n lítv a  a  Piwo- 
warsky á l ta l  kö zö lt (8) sz fe ro lit-g ra fit és tem p erszén  
fe lvé tele ive l (18. és 20. á b rá k ), a  h aso n ló ság  fe ltű n ő en  
n ag y  az első képhez , b á r  a  szélső v o n a la k  h ián y o zn a k , 
íg y  közelebb áll a  tem p erszén h ez .

A  rö n tg en -fin o m szerk eze t v iz sg ála to k b ó l m eg 
á l la p íth a tó , ho g y  a  v izsg ált, te m p e rá lá sk o r  k e le tk e z e tt 
g ö m b a lak ú  te m p e rsz é n  o p tik a i tu la jd o n sá g a i h ason lók  
az ö n tö ttv a s  sz fe ro litjáh o z  és jó l k ife jlő d ö tt su g a ras  
k r is tá ly o s  sz erk ez e tre  u ta ln a k . M égis szerk eze te  k ö ze 
lebb  áll az a m o rf tem p erszén h ez .

M egjegyzendő, ho g y  v iz sg á la ta in k  s z e r in t ilyen  
n o rm á lis  lá g y ítá s i e ljá rá ssa l k i n em  te m p e rá ló d o tt  
szfero lito s g ra f i to t  ta r ta lm a z ó  m u n k a d a ra b o k , m elyek  
belső része ik b en  m ég le d eb u rito sa k  v o lta k , edzés u tá n  
va ló  ú jb ó li te m p e rá lá ssa l ja v íth a tó k .

Ö sszefog laláskén t m e g á llap íth a tó , h o g y  a  te m p e r-  
ö n tv é n y g y á r tá s , főleg en n e k  a  hőkezelési része a  tu d ó 

éi
17. S zferolitos te m p ersz én  n o rm á l, egy n iko l, k é t 

k e re sz te z e tt  n ik o lla l v izsgálva. N  =  400 X

18, S zferolit a la k ú  g ra f it D ebye— S cherer k ép e  (Piwo- 
w arsk y )
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19. S zferolit a lak ú  tem p erszén  D ebye— S cherer (sa já t) .

20. T em perszén  D ebye— S cherer (P iw ow arsky).

m án y o s k u ta tá s o k  e red m én y e k ép p e n  igen lényeges 
á ta la k u lá s  a l a t t  á ll. A k o rsze rű  k u ta tó m u n k a  o ly an  
leh e tő ség ek e t, ille tv e  e ljá rá so k a t a d  a  g y á r tó k  kezébe, 
am e ly e k e t e ls a já títv a  és b á t r a n  a lk a lm az v a  —  t e r 
m észe tesen  m in d e n k o r figyelem bevéve a  g y á r tm á n y o k  
m inőségét és az o k tó l m e g k ö v e te lt sz ilá rdság i és egyéb 
k ö v e te lm én y e k e t —  b iz to n sá g o sab b a n  és lényegesen

rö v id eb b  idő  a la t t ,  te h á t  olcsóbban g y á r th a tn a k . S zü k 
séges, hogy te m p e rö n tö d é in k  fo k o za to san  á tv eg y ék  
ez ek e t az e ljá s á ro k a t és üzem i k ísé rle te k e t végezzenek. 
Az így sz e rz e tt ta p a s z ta la to k  és techn o ló g ia i g y ak o rla t 
u tá n  vezessék  b e  az  ú ja b b  e ljá rá so k a t, am ely ek  n é p 
g az d aság u n k  sz ám á ra  a  te rm e lé k en y sé g  növelésével 
és a  m inőség ja v ítá sá v a l n a g y  m e g ta k a r í tá s o k a t je le n 
te n ek .
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Л. Х а й д у  и Э. К о в а ч :  НОВЫЙ ВАРИАНТ ИЗГО
ТОВЛЕНИЯ ФОРМ И СТЕРЖНЕЙ С ЖИДКИМ 
СТЕКЛОМ.

In g . Ludwig H ajdú  u n d  D ipl. In g . Elemér Kovács : 
Neue Variation der Form- und Kernbindungen mit 
Wasserglas.

T ö b b  m in t  egy év  ó ta  v ég zü n k  ü ze m ü n k b e n  víz- 
üveges fo rm a- és m ag k ész ítési k ísé rle te k e t k is és kö ze 
p e s  sú ly ú  ö n tv én y ek n é l.

N em  célunk  nehézség ein k et és a k a d á ly a in k a t e l 
m o n d a n i, rö v id en  csak  k ísé rle te in k  befejezése u tá n  az 
e red m én y rő l sz ám o lu n k  be és á l l í th a tju k , hogy  a  v íz 
üveges fo rm ázás és m ag k ész ítés a  legolcsóbb, leg g azd a 
ság o sab b , legkevesebb  se le jt v eszé ly t m a g áb a n  hordó  
m ódszer, am ely  jövő  fo rm á zá s te ch n ik á n k  k ö v eten d ő  
ú t j a  lesz.

N incs tö b b é  szükség  a  v ízüvegen  k ív ü l egyéb  k ö tő 
an y a g ra , m a g v asa k ra , m ag- és fo rm a sz á r ítá s ra , vagy  
k o k sz fe lh aszn á lásra .

A  vízüveges m ag- és fo rm ak ész ítés m egoldandó  
fe la d a ta i  a  k ö v e tk ező k  v o lta k  :

1. A  vízüvegkötés biztosítása. In te n z ív  k ö té s t csak  
t i s z ta  k v arch o m o k  (sz in té tik u s  hom ok) és 8— 10%  
legkevesebb  39 B °-os v ízüveg  ered m én y ez . E g y éb  
k ö tő a n y a g o k , m in t m elasz, p e k tin , szu lfitlú g , b e n to n it 
v ag y  ag y ag , to v á b b á  a  tö ltő a n y a g o k , szénpor, faszén 
lis z t, kok szp o r v a g y  g ra f itlisz t a  k ö té s t csö k k en tik , 
e z é r t sem m i k ö rü lm én y ek  k ö z ö tt nem  sz ab a d  azo k a t 
a lk a lm az n i.

2. A  dilatációs hibák kiküszöbölésére, h a  az ö n tv é n y  
te rm é sz e te  a z t m egkövete li, f in o m ra  ő rö lt, 0,5— 1%  
m en n y iség b en  a d a g o lh a tó  fű ré szp o rt kell a  h o m o k k ev e 
rék h ez  b ek ev ern i.

3. A  felületi pergés megakadályozása és a nyers- 
szilárdság biztosítása k ép ez te  a  legnehezebben  m eg 
o ld h a tó  fe la d a to t, m e rt a  szokásos v ízüveg-szénsavas 
k ö té s  igen  n ag y  fe lü le ti p e rg é s t és csak  p ercek ig  ta r tó  
kép lék en y ség e t és n y e rssz ilá rd ság o t b iz to s íto tt .  A fe l 
a d a to k  m egoldásához egy ú t  v e z e te tt .  A  vízüveges 
h o m o k k ev erék e t k e t tő s  kezeléssel kell e lő á llítan i :

a) Előkezelés. A  t is z ta  k v arch o m o k h o z 3 % -n y i v íz 
üv eg e t kell adag o ln i. E z t a k e v e rék e t a  ko lle r á l la p o tá 
tó l függően 3— 5 p ercen  k e re sz tü l kell k ev e rn i. A  k ev e 
ré s  befe jezése u tá n  ané lk ü l, hogy  a  ko lle rbó l k iv en n én k , 
a  h o m o k k ev erék e t 5— 8 perc ig  p ih e n te tn i kell.

b) Utókezelés. A  p ih e n te té s  u tá n  ism ét, á llandó

k ev erés  m e lle tt, b e  kell ad ag o ln i 5— 7%  v ízüvege t, 
m a jd  3— 5 perces á llan d ó  keverésse l kell a  k everék  
h o m o g e n itá sá t b iz to s íta n i.  Az o p tim ális  k ev erési idő t 
a  k o lle r á l la p o ta  h a tá ro z z a  m eg. Az o p tim ális  keverési 
id ő t be  kell t a r t a n i ,  m e rt a k á r  kevesebb , a k á r  tö b b  
ideig t a r t  a  k everés, m in d en  e se tb e n  a  k ev e rék  f iz ik a i 
tu la jd o n sá g a in a k  csökkenését eredm ényezi.

Az u tó k eze lés a lk a lm á v a l kell bead ag o ln i az e s e t 
leg szükséges m en n y iség ű  fű ré szp o rt is.

A  m á r  egyszer fe lh a sz n á lt v ízüveges h o m o k o t nem  
kell előkezelésnek  k ite n n i. E b b e n  az  e se tb e n  az u tó 
kezelésnél a  v ízüveg  m e n n y iség é t csö k k en te n i le h e t, 
h a  az a  n y e rssz ilá rd ság  ro v á sá ra  n em  m egy. Az ilyen  
reg e n e rá lt hom okból k észü lt m agok  és fo rm á k  h a jla m o 
s a k  a r ra ,  hogy  h o sszab b  á llás  u tá n  szó d ak iv irág zás 
k ö v e tk ez zé k  be.

4. A  vízüveges homokkeverék megkötése edd ig  szén- 
sa v b efú v ássa l tö r té n t .  A k ísé rle te k  k ite r je d te k  fü st-  
g ázas kezelésre  is. E z m eg leh e tő s n ag y  szénsavfogyasz 
tá s s a l j á r t ,  v ag y  b o n y o lu lt sz ívó-nyom ó készü lék  m e g 
sze rk esz té sé t t e t t e  szükségessé.

A k e ttő s  kezeléssel e lő á llíto tt k ép lék en y  h o m o k 
k ev e rék  m ég ro sszab b  m inőségű  fa-m agszekrénybő l is 
k iszed h e tő  ané lk ü l, ho g y  a  m ag szek rén y b en  m eg 
kellene k ö tn ü n k . E z  a  leh e tő ség  b iz to s ít ja , hogy  sem  
szén sav as, sem  fü s tg á z a s  kezelés n em  szükséges a  m es 
te rsé g es  kö téshez , h an em  a  levegő szénsavm enny isége 
elegendő a  k ö té s  lé treh o zá sá h o z . E z a  k ö té s  eg y -k é t 
ó ra i á llás  u tá n  k ö v e tk e z ik  be. Az állás id ő ta r ta m á v a l 
szab á ly o zn i le h e t a  h o m o k k ev erék  sz ilá rd ság i tu la j 
d o n sá g a it. S zénsavas kezelés te rm ész e te sen  ez t a k ö té s 
id ő t m áso d p ercek re  lecsö k k en ti, de a  fe lü le ti pergés 
m o s t sem  lép  fel.

5. A  képlékenység biztosítása céljábó l elegendő, h a  
az  e lk é sz íte tt h o m o k k e v erék e t z á r t  h o m o k lád áb a  
(h o m o k b u n k er) h e ly ezzü k  és te te jé re  n á tro n lú g g a l á t 
i t a t o t t  ru h a d a ra b o t te r í tü n k .

6. A  ráégés megakadályozása cé ljábó l a  n a g y  
k a ló r ia ta r ta lm ú  ö n tv én y részek k e l é rin tk ező  fo im á t és 
m a g o k a t be  kell fekecse ln i.

V asö n tv én y e k  form áihoz és m ag ja ih o z  a  k ö v e t 
kező  ö ssze té te lű  b e v o n a to t a já n la to s  h aszn á ln i :

53 %  sp ir itu sz ,
31%  fen o lg y a n ta ,
15%  g ra f i t .

1%  agyag .

* B eérk eze tt 1953. szep te m b er 15-én.

Vízüvegkötésű forma- és magkészítés új változata*
H A J D Ú  L A J O S  és K O V Á C S  E L E M É R
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A cé lö n tv én y ek  fo rm áihoz  és m ag ja ih o z  a  k ö v e t 
k ez ő t a lk a lm az zu k  :

60%  sp ir itu sz ,
4 0 %  fen o lg y a n ta .

A fekecse lést azo n n a l k ö v e th e ti  az  ön tés.
F e n tie k  a la p já n  e lk é sz íte tt h o m o k k ev erék ek  n o r 

m á l p ró b a te s tje in e k  f iz ik a i á t la g é r té k e  az a láb b i v o lt :

D öngölési k e m é n y s é g ...........  80 h om okbrine ll.
N y író sz ilá rd ság  :

N y ers  p r ó b a te s tn é l ...........  200 g /c m 2
1 ó ra i á llás u tá n  .............. 725 g /c m 2
2 órai állás után ..........  940 g/cm2
3 ó ra i á llás u tá n  .............. 1150 g /cm 2

18 ó ra i á llás  u tá n  .............  4800 g /cm 2

M egjegyezzük, h o g y  a  n y e rs  és ö té s i sz ilá rd ság o t 
az  a lk o tó k  m en n y iség i v á l to z ta tá s a  n é lk ü l, p u s z tá n  a  
keverési és á llás i id ő k  szab á ly o zásáv a l tá g  h a tá ro k  
k ö zö tt le h e t szabályozni.

K Ö N Y V I S M E R T E T É S

J .  H . Csudakor : G épipari enciklopédia, 6. k ö te t .  
(Öntés, k ovácso lás, sa jto lá s , p o rk o h ász a t) . N eh éz ip a ri 
K ö n y v k iad ó . -— 1953.

A  16 k ö te te s  szo v je t G ép ip ari en c ik lo p éd ia  m a g y ar 
n y e lv en  le g ú ja b b a n  k ia d o t t  6. k ö te té rő l in d o k o lt az 
Ö n tö d e  h a s á b ja in  is m egem lékeznünk . Az encik lo p éd ia  
—• m in t a  cím e is m u ta t ja  —- a  g é p g y á rtá s  m in d en  á g a 
z a tá t ,  így  a  fé lte rm é n y e k e t, e lő g y á rtm á n y o k a t készítő  
ip a rá g a k a t  is felöleli. A z  555 o ld a las 6. k ö te tb e n  ennek  
fo ly tá n  k a p o t t  az  első 265 o lda lon  h e ly e t az  ö n té sze t 
is. M ég h a  az  ö n tö d e i sz a k e m b e rt a  to v á b b i 290 o ldal 
k evésbbé is  érd ek eln é , a  m ű  a k k o r  is m egérdem li, hogy  
k ö n y v tá rá b a n  h e ly e t fog laljon . Az E n c ik lo p é d iá t J .  A. 
C sudakov  a k a d ém ik u s , fő szerk esz tő v el az élén  v á lo 
g a to t t  író g á rd a  k ész íti, íg y  en n ek  a  k ö te tn e k  o ly an  
ö n té sze ti m u n k a tá r s a i  v a n n a k , m in t  P . N . A kszenov,
N . N . R u b co v , Y. M. S esz topal, L. M. M aric u b ah , P . P . 
B e rg  és m ég  tö b b e n  a  sz o v je t ö n té sz e ti iro d a lo m  
tu d ó s  m űvelő i közül.

A  k ö te tn e k  ez a  265 o ld a la  az ö n té sz e t v a lam e n n y i 
á g á n a k  tö m ö r, jó l s ű r í t e t t  ism erte té se , 474 k itű n ő  
á b rá v a l és 212 —• k ö z tü k  szám os n a g y te r je d e lm ű  
tá b lá z a t ta l .  A k ö n y v  encik lopédia-je llegéből k ö v e tk ez ik  
a  tö m ö r s tílu s , a  ré sz le tek  m ellőzése ané lk ü l, ho g y  ez az 
a lap o sság  v a g y  jó l é r th e tő sé g  ro v á sá ra  m enne. Az á b rá k  
és tá b lá z a to k  igen  je len tő s  szám a is a r r a  m u ta t ,  hogy  
a  cél a  rész le teseb b  le íráso k  h e ly e tt  m inél tö b b  a d a t 
sze rű ség e t n y ú jta n i  az  o lv asó n ak . A  szerzőknek  ilyen  
m ódon  s ik e rü lt az  ö n té sz e ti te cn h o ló g ia  m in d en  á g á t, 
a  vas-, acél- és fé m ö n té sz e te t k iv á ló  sz ínvonalon  
m in d en  ré sz le téb e n  tö m ö re n  á t te k in te n i ,  k ezd v e  a  
b e té ta n y a g o k o n , a  m in ta  és fo rm ázó szek rén y  á llo m á 

n y o n , fo rm ázó an y ag o k o n , a  fo rm á zá s  m ű v e le te in , a  
sz á rítá so n , m a jd  az  o lv asz tó b eren d ezések , a  fém ek 
o lv a sz tá sa , ö n té s , kü lön leges ö n té s i ág ak , (nyom ásos, 
kok illa-, cen tr ifu g á ló  és n a g y p o n to sság ú  ö n tés , ö n tö t t 
szerszám ok) k ö v e tk ez n ek . V égül a  fő b b  te ch n o ló g ia i 
p ró b ák , se le jto sz tá ly o z ás  (k itű n ő  tá b lá z a to s  á t te k in 
téssel) és a  rá h a g y á so k  z á r já k  a  k ö n y v  ö n té sz e ti részé t.

A jó l m e g írt fe je z e te k  so ráb ó l is k i kell em eln ü n k  
az  o lv a sz tá s  e lm éle ti a la p ja iró l M a rien b ah  ta n á r  á l ta l  
í r o t ta k a t .  D e igen é r té k e s  a  m in tá k  és fo rm a sz ek ré 
n y ek rő l és azok  szere lv én y eirő l (csapok, csav a ro k , 
v eze tő p erse ly ek , s tb .)  szóló, az  iro d a lo m b a n  m ásh o l 
alig  fe lle lhe tő  fe jeze t, rész le tes  tá b lá z a ta iv a l.

Az ö n tö d é k  gép i b e ren d ezése it (form ázó- és ö n tő 
gépek , ü rítő - , és tisz tító g é p e k )  a  k ö te t  c sa k  elv ileg  
is m e r te t i  -— a z t  a  m ű  je llegéből k ö v etk ező leg  egy  m ásik  
k ö te t  ta r ta lm a z z a .  A  h é jfo rm á zá s  a  k ö te tb e n  m ég n em  
k a p o t t  h e ly e t.

C sak rö v id en  e m lítjü k  m eg, ho g y  a  k ö te t  to v á b b i 
fe jeze te i a  k ovácso lási és sa jto lá s i e ljá ráso k  te ch n o ló g iá 
j á t  is, k iv á ló an  m eg írv a , u g y a n c sa k  h a ta lm a s  á b ra a n y a g  
ú t já n  ism e r te t ik  s a  k ö te t  b efe jezések én t a  p o rk o h á 
s z a tró l is sz ín v o n a las  á t te k in té s  n y e rh e tő .

M in t a  k ö n y v  c ím o ld a lán  lévő  fe lso ro lásbó l l á t 
h a tó , a  k iad ó  a  fo rd ítá s  sz a k m a i h e ly esség ét és m a g y a 
ro s sá g á t igen  n ag y szám ú  m u n k a tá r s  b e v o n á sá v a l igye 
k e z e t t  b iz to s íta n i, am i á l ta lá b a n  elég jó l s ik e rü lt is.

A  k ö n y v  jó m in ő ség ű  p ap iro so n , díszes, e rő s v ász o n 
k ö té sb e n  je le n t m eg  és n y o m d a te c h n ik a ila g  (F ra n k lin  - 
n y om da) is  m éltó  k ív á n t  len n i a  re p re z e n ta t ív  orosz 
e red e tijéh ez .

Kőrös Béla c a n d . se. te c h n .

Öntödei folyóiratfigyelő szolgálat
1953. első három hónapjában az alábbi öntödei tárgyú cikkek jelentek meg a külföldi folyóiratokban

O lvasztás és betétanyagok
Smelev A . A ., A kupolószél előmelegítése. Lityejnoje proizvodsztvo, 

1953, 1. szám, 11—13. oldal.
3 tonnás kupolók csöves rekuperátorokban történő levegőelőmelegíté

sével végzett huzamosabb üzemi kísérletek eredményei : az indulás után 
1—1,5 órával 1440—1450 C°-os (tehát 20—30°-kal nagyobb) hőmérséklet 
érhető el, 3—4%-kai több kokszfogyasztás mellett. A levegőelőmelegítővei 
kapcsolatos nehézségek.

F. Schulte : I'jabb kupolókemence konstrukciók különös tekintettel 
a forró-levegőjú kupolókemencékre. Giesserei, 1953. (40) január 22. 2. sz. 
45—52. old.

A levegő előmelegítés hatása a kupoló égésviszonyaira, teljesítmé
nyére és metallurgiai munkájára. A vízhütés hatása és kivitele. Az oxigén- 
befúvatás szerepe. Az ívfényes kupoló előmelegítő.

W. von Preen : A kupolók hőmérlcge. Gjuteriet, 1953. febr. 25—28. o.
Közönséges és forrólevegős kupolók hőmérlege az elégési viszonyokat 

meghatározó tényezőkön alapuló számításos eljárással.
Varfolomejeo N. M., Goldenberg D. M.: Az öntöttvas „folyékony“ 

módosítása. Lityejnoje proizvodsztvo, 1953, 3. szám, március, 14. oldal.
A két kupolókemencés, valamint az egy kupolókemencén belül két

féle betétet alkalmazó régebbi eljárások helyett egyszerűbb harmadikat 
javasol: 3,3% C, 1,4% Si és 0,7% Mn-tartalmú öntöttvasat adó betétet 
olvaszt a kupolóban és külön tégelyben 200 kg-nyi 3,5% C, 9% Si és 0,7% 
Mn-tartalmú segédötvözetet. Utóbbi 5—5,5 t öntöttvashoz elegendő ; 
ha többhöz szükséges, akkor növeljük Si-tartalmát, egészen 15—16%-ig.

W. W. Braidwood : A gg. öntöttvas jelenlegi helyzete. Foundry Trade 
Journal, 1953. febr. 26, 231—236. o.

A főbb kérdések : a zavaró elemek befolyása, a Mg bevitel módja, 
a segédötvözetes és fém Mg-os kezelés, az elérhető szilárdsági tulajdonságok, 
a hőkezelés jelentősége. Az alkalmazási körök kijelölése. Nagyobb irodalmi 
áttekintés.

Vascsenko K. /., Berezim P. G., Firsztov A. N.: A Híg-mai kezelt 
öntöttvas előállítási technológiájának kérdéséről. Lityejnoje proizvodsztvo, 
1953, 1. szám, január, 18—21. oldal.

Félüzemi kísérletek alapján a következőket állapították meg : a leg
jobb módosítóbetét 10% Mg, 30 vagy 10% öntöttvas forgács és 60 vagy 
80% 75%-os ferroszilíciumból áll ; kikísérletezték a bevitel legjobb módját ; 
jó, ha a C +  Si összege 6,5—7%, közel fele-fele mennyiségben; a Mn 
mennyisége ferrites öntöttvasban 0,4—0,6%, perlitesben pedig 0,6—0,9% 
legyen ; a S-tartalom minél kisebb legyen ; a P-tartalom 0,1—0,3% lehet ; 
kikísérletezték a legjobb grafitképző hőkezelést.

A gömbgrafitos öntöttvas gyakorlatából. Giesserei, 1953. (40) február 
19, 4. sz., 93—103. old.

Üzemi kísérletek alapján adja meg a gömbgrafitos öntöttvas gyártásá
nak és hőkezelésének feltételeit. Számos példát mutat be a gyártott önt
vények közül.

K. Löhberg : A gömbgrafitos öntöttvas gyártási feltételei, tulajdonságai 
és felhasználása. Stahl und Eisen, 1953. (73). február 12, 4. sz., 212—218. 
oldal.

A grafit gombositéséhez szükséges Mg-mennyiség meghatározása a 
S-tartalomtól függően és az optimális kezelési hőfok megállapítása. (1350— 
1400 C°). A Mg leégése. A g. g. ö. v. tulajdonságai.

Gianola C.: Gömbgrafitos öntvények és alkalmazási területük. Revue 
de Metallurgie, 50. évfolyam, 1953. március, 3. szám, 199—207. old. »

Mg-Ni segédötvözetekkel előállított gömbgrafitos öntvények kísérleti 
eredményei.

C. Longaretti és R. Sacerdote : A csomós grafit kiválása HIg-mal kezelt 
hipereiitcktikus öntöttvasból. La Metallurgia Italiana. 94—99. o. 1953. márc.

Laboratóriumi kísérletsorozat lehűlési görbék felvételével az eutek- 
tikus és eutektoidos pontok meghatározására s a grafitkiválási elméletek 
felülvizsgálatára. Nagyszámú szövetvizsgálat.

W. v. Preen : A Boudouard-egyensúly a kupolókemencében és hatása 
az aknamagasságra. Giesserei, 1953. (40). március 19, 6. sz., 141—144. old-
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Ö N T Ö D E
A Z  O R S Z Á G O S  M A G Y A R  B Á N Y Á S Z A T I  É S  K O H Á S Z A T I  E G Y E S Ü L E T  

Ö N T Ö D E I  S Z A K O S Z T Á L Y A  F O L Y Ó I R A T A

Öntödei műszintterv*
A L B E R T I  G Y Ö R G Y

Г. А л 6 e p T и :
О РГТЕХ П ЛА Н  Л И ТЕЙ НО ГО  ЦЕХА.
Georg Alberti :
Technische Dispositionsplan in der Giesserei

H a  m a, 1953 őszén, az ö tév es  te rv  u to lsó  e lő tti 
év én ek  a  vége felé v iss z a te k in tü n k  a r r a  az  ú tr a ,  a m e ly e t 
n ép g azd aság u n k , ip a ri é le tü n k  1945-től a  m ai n ap ig  
m e g te tt ,  h a  v issz a p illa n tu n k  a r r a  a  k ü zd e lem re , am ely  
fe lro b b a n to tt  h id a k , k ié g e tt , üszkös g y á ra k , m ű h ely ek , 
le ro m b o lt, ö ssz e tö rt gépek  h e ly éb e  S z tá lin v á ro s t, 
I n o tá t ,  sok  száz és száz eleven  é le te t lü k te tő  ú j g y á ra t, 
k o rsze rű  üzem ek hosszú  so rá t e red m én y e z te , a k 
k o r m in d en  tá rg y ila g o sa n  gondolkozó em b ern ek  el 
kell ism ern ie  és a  tá v la to k  m é re te itő l k issé m eg ille tő d v e  
kell m e g á llap ítan ia , ho g y  a  fejlődés, az  ép íté s  o ly an  
m é re tű  és ü te m ű , am ily e n re  o rszág u n k  é le téb en  m ég 
p é ld a  n em  v o lt.

A  fejlő d ést, a  m e g te t t  u ta t  a  f ia ta la b b  k o ro sz tá ly  
—  am ely  az  ép ítő  és a lk o tó  m u n k á b a  m á r a  k ez d e ti 
nehézségek  u tá n  k a p c so ló d o tt be  —  k ev ésb b é  tu d ja  
é rté k e ln i, m in t azok  az idősebb  sz ak em b erek , ak ik  
1945 k o ra  ta v a sz á n  a  te tő  nélkü li, ro m b a d ő lt m ű h ely ek , 
tö n k re m e n t gépek k ö z ö tt á llta k .

B üszkeséggel á l la p í th a t ju k  m eg, hogy  m a  m á r 
v irág z ik  az é le t : a  fe lro b b a n to tt  h id a k  h e ly re á llítv a , 
a  ro m b a d ő lt g y á ra k  ú jjá é p ítv e , a m u n k an é lk ü liség  rém e 
h e ly e tt m u n k a e rő h iá n n y a l és az in fláció  h e ly e tt  á r le 
sz á llítássa l ta lá lk o zu n k .

A n n ak , hogy  ez m a  így  v a n , legfőbb  té n y e z ő je  
P á r tu n k  m u n k á ja , am ely  fe jlő d ésü n k , szocia lizm ust 
é p ítő  gazdaság i é le tü n k  m o to r ja , ir á n y í tó ja  és sz e r 
vezője .

A P á r t  ez t a  v eze tő  és szervező  te v é k e n y ség é t a  
te rv e k e n  k e re sz tü l v a ló s ítja  m eg, am ely ek  a  P á r t  és 
k o rm á n y  h a tá ro z a ta in a k , cé lk itűzése inek  a  v á lla la tra  
v o n a tk o zó  v e tü le te . E z a  te rv  m e g h a tá ro z za  a  v á lla la t 
h e ly é t, f e la d a tá t,  sze rep é t n é p g a z d a ság u n k b a n . A zt a 
m ered ek en  m a g asb a  ívelő  fe jlő d ést, a m e ly e t az e lm ú lt 
n é h á n y  év  a l a t t  m e g te t tü n k , te rv g a z d á lk o d á s  né lk ü l 
n em  le h e te t t  v o ln a  v é g re h a jta n i. M a m á r sen k i sem  
v o n ja  k é tség b e  a  te rv e k  d ö n tő  szerep é t gazdaság i 
é le tü n k b e n  és az e lm ú lt év e k b en  eg y re  jo b b a n  b eb izo 
n y o so d o tt , h o g y  a  v á lla la to k  é le té n ek  irá n y ító ja , leg 
főbb m o z g a tó ja  a  te rv ,  am ely  a  te rv g a z d á lk o d á s  sz e r 
v ez e ti fe lép ítéséné l fo g v a  a  legszorosabb  k a p c so la tb a n  
v a n  a  n ép g azd aság i, országos te rv v e l.

A m ilyen  n ag y  fe jlő d ést é r tü n k  el g azd aság i é le tü n k 
b e n  a  m ai nap ig , u g y an a z  m o n d h a tó  el a  te rv g a z d á lk o 
d ásu n k ró l is. A  te rv g a z d á lk o d á s  m ódszere ib en , fe jlő 
d éséb en  az üzem szervezés és ü zem g azd aság  v o n a lá n  
is h a ta lm a s  fe jlő d ést ke ll m e g á llap ítan i.

A  v á lla la to k  m ű szak i dolgozói m a  m á r  tis z tá b a n  
v a n n a k  a  te rm e lé s i te r v  és a n n a k  te lje s íth e tő sé g én ek  
összes rész le te ive l, ism erik  és tu d já k ,  m i a  te rv szerű ség , 
g o n d o san  ü g y e ln ek  a  lé tszám  és b é ra la p  b e ta r tá s á ra ,

* B á n y á s z a t i  á s  K o h á s z a t i  E g y e s ü l e t  Ö n tö d e i  S z a k o s z t á ly á n  1 9 5 3 . 
s z e p t e m b e r  1 7 - é n  t a r t o t t  e lő a d á s .

ism erik  a  te rm elé k en y sé g  je len tő ség é t és k ezdenek  
fog lalkozni az önkö ltséggel is.

H a  az o n b a n  ez t a  k é rd é s t o b je k tiv e n , e lfo g u la t 
la n u l és kellő  k r it ik á v a l v izsg álju k , n é h á n y  igen kom oly  
h ián y o sság o t is m eg kell á l la p íta n u n k . A  te rv e k  te l je 
s ítése  nemcsak a z t  je len ti, ho g y  te lje s ít jü k  a  termelési 
te rv e t  to n n á b a n  v a g y  fo rin té r té k b e n , h a n e m  je le n ti a 
te rv e k n e k  m in d en  ré sz le téb en  va ló  te lje s íté sé t, ille tve 
tú lte lje s íté sé t. A  te rv  v a la m e n n y i —  m enny iség i és 
m inőségi fe la d a tá n a k  te lje s íté se  a  n ép g azd aság  a rá n y o s  
te rv sz e rű  fe jlő d ésén ek  első fe lté te le  és h a  az üzem ek 
e lté rn ek  a  te rm e lé s i te rv  sz e rin ti v á la sz ték tó l, tú llép ik  
az ö n k ö ltség e t, m egszegik  a  n ép g a zd a ság  a rá n y o s , t e r v 
sze rű  fe jlődése tö rv é n y é n e k  a  te rv b e n  rö g z íte tt  t ö r 
v é n y é t.

A  h ián y o sság , am e ly e t az  o b je k tív  m érleg  m u ta t  
az , hogy  a  te rm e lé s i te rv e k  te lje s íté se  és tú lte lje s íté se  
m e lle tt kom oly  le m a ra d á su n k  v a n  a  te rm elék en y ség , 
ö n kö ltség , a  m inőség, a  se le jtcsö k k en tés  v o n a lán . Az 
ö n tö d é k  m ű sz ak i v eze tő i —  ho g y  m o st m á r  a  s a já t 
m u n k a te rü le tü n k e t n ézzü k  az á lta lá n o s  e lvek  h e ly e tt  —  
á lta lá b a n , h a  n em  is m in d en , de  leg tö b b  e rő t a  te rm elési 
te rv e k  te lje s íté sé re  és tú lte lje s íté sé re  k o n c e n trá lta k . 
E z b izonyos m é rté k ig  é r th e tő  v o lt. T erv g az d á lk o d ásu n k  
k e z d e ti nehézségeibő l e re d t az  a  h ib a , h o g y  n em  id ő z í 
t e t té k  az irá n y ító  szerv ek  kellő  gondossággal az  ö n tö d ék  
és a  g ép g y á rak  fe jlő d ésén ek  ü te m é t. U tó la g  m e g á lla p ít 
h a t ju k ,  h o g y  az ö n tö d é k  fe lfejlődésének  időbelileg  egy 
fáz issa l h a m a ra b b  k e lle t t v o ln a  m e g tö rtén n ie , hogy  a  
fe lfe jle sz te tt ö n tö d e  el tu d ja  lá tn i  a  fe lfe jlesz te tt g ép 
g y á r tá s t  ö n tv é n n y e l. A fe jlesz tés  ü te m e  az o n b a n  n em  
v o lt a rá n y o s , m egfelelő , ez é rt az ö n tö d é k  n em  tu d tá k  
kellő  m e n n y iség b en  e llá tn i ip a ru n k a t ö n tv é n n y e l.

E b b ő l az a rá n y ta la n sá g b ó l k ö v e tk e z e tt az ö n tö d ék  
erősen  fe sz íte tt, ső t g y a k ra n  tú lfe s z íte t t  te rv e , m e rt az 
o rszágos ö n tv é n y  m érleg e t csak  ily en  tú lfe sz íte tt  ö n tö d e i 
te rm e lé s  ese té n  le h e te t t  eg y en sú ly b a n  ta r ta n i .  A  tö b b i 
ip a rá g  fe jlődése sz e m p o n tjáb ó l d ö n tő  té n y ez ő  v o lt az 
ö n tv é n y e llá tá s  b iz to s ítá sa  és m e rt u g y a n a k k o r  az  ö n tö 
d ék  fe jlesz tése  m ég n em  fe je ző d ö tt be  —  első so rb an  az 
ö n tö d é k  te rm elési te rv é n e k  te lje s íté se  és tú lte lje s íté se  
v o lt a  lényeges és a  te rm elési te r v  tú lte lje s íté se  ese tén  
jó in d u la tú a n  szem et h u n y ta k  egyéb te rv e k b e n  való  
le m a ra d á su n k  fe le tt, v a g y  k ü lönösebb  v iz sg á la t nélkü l 
e lfo g a d ták  az „ o b je k tív “ n ehézségekre  v a ló  h iv a tk o z á 
s u n k a t.

Az ö n tv é n y ig én y  m in d ig  tö b b  v o lt, m in t a  k a p a 
c itá s , te h á t  n a g y  m é rté k b e n  az  ö n tö d é k tő l fü g g ö tt a  
g é p g y á rtá s  te m p ó ja  is.

I ly e n  k ö rü lm é n y ek  k ö z ö tt  te rm ész e te sen  m in d en  
e rő t a  te rm e lé s  növelésére  k e lle t t  k o n c e n trá ln i, am ely  
sok  e se tb e n  a  te rm e lé s  b á rm i á ro n  való  fo k o zásá t is 
je le n te t te  —  de je le n te t te  egy b en  az  egyéb te rv e k tő l 
va ló  le m a ra d á su n k a t is.

Az ö n tö d é k  az  e lőbb v áz o lt h e ly ze tb ő l ad ó d ó  fesz í 
t e t t  te rm e lé s i fe la d a to k a t m e g o ld o ttá k , az ö n tö d ék  
m ű sz ak i dolgozói —  nem csak  a  v eze tő  és k ö zép k ád erek , 
de  az  a lsó k ád e re k  is —  a  te rm e lé s i te rv e k  te lje s íté sén ek  
p ro b lém áiv a l, lehetőségeivel, az ezzel k ap c so la to s  te rv -
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és ü zem g azd aság i k érd ések k e l te lje se n  t is z tá b a n  v a n 
n a k , d e  ép p e n  ezekre  a  k érd é sek re  való  k o n ce n trá lá s  
m ia tt  k ev ésb b é  tá jé k o z o tta k  a  te rv e k  egyéb e lő írá sa i 
n a k  m eg v a ló s ítás i m ódszere iben .

Az a  tü re lm i idő, am e ly  a l a t t  az ö n tö d é k n e k  a  t ú l 
f e s z íte tt  te rm e lé s i te rv e k  te lje s íté se , a  k a p a c itá so n  felül 
je len tk ez ő  ö n tv é n y ig én y  k ie lég ítése  é rd ek éb en  e ln éz ték  
az  egyéb  te rv e k b e n  m u ta tk o z ó  te r v  n em  te lje s íté s t —  
v élem én y em  sz e rin t le já r t .

L e já r t, m e rt a  k o rm á n y  és p á r t  g a z d aság p o litik á ja  
az  ö n tö d é k  é le té b en  is új h e ly z e te t te re m t.  Az ö n tö d e i 
v ez e tő k , az  ö n tö d é k  összes m ű szak i dolgozói o ly a n  új 
p ro b lém ák k a l fo g n ak  szem b ek erü ln i, am ely e k k e l az 
előző év e k b en  ép p e n  a  te rm elés  növelésére  k o n c e n trá lt  
m in d e n  en e rg ia  m ia tt  ed d ig  v a jm i k e v e se t fo g la lk o ztak  
és am e ly e k n ek  m eg o ld ása  új m ó d szerek e t, új i r á n y 
v o n a la t k ö v e te l m eg a  v ez e té sb e n  és v é g re h a jtá sb a n  
e g y a rá n t. Az edd ig inél so k k a l n ag y o b b  je len tő ség e  lesz 
a  minőség k érd ésén ek , jo b b a n  e lő té rb e  k e rü l az önköltség 
p ro b lém ája , a  termelékenység növelése , a  gazdaságosság 
k érd ése i, de  főleg az anyagtakárékosság.

Az ú j h e ly z e tb e n  fe lm erü lő  p ro b lé m á k  m eg o ld ására  
sü rg ő sen  m eg k ell ta lá ln i a  m egfelelő  m ó d sz ert, am ely  
tu la jd o n k é p p e n  m á r  k é t  év e  k e z ü n k b e n  v an , csak  
é p p e n  n em  h a s z n á ltu k  k i, n em  a lk a lm a z tu k .

A legnagyobb  seg ítség e t az ö n tö d é k  sz ám á ra  az új 
fe la d a to k  és p ro b lém ák  m ego ldásához a m űszaki intéz 
kedések tervének jó  k ido lgozása és te lje s íté se  ad ja .

A m ű szak i in tézk ed ések  te rv e  —  rö v id en  m ű sz in t - 
te rv  —  n em  ú jd o n sá g  : 1952. és 1953. év ek re  is k e lle t t 
a  v á lla la to k n a k  m ű sz in tte rv e t k ido lgozni, az o n b a n  ezek 
k id o lg o zása  csak  fo rm a i v o lt és n em  tu d o t t  élő v a ló 
sággá v á ln i. A  m ű sz in tte rv  egy ik  legfőbb h ián y o sság a  
az v o lt, ho g y  je len tő ség é t a  m ű sz ak iak  n em  fo g tá k  fel. 
Az éves te rv  te lje s íté sén e k  h a jrá já b a n  —  az év  végén  —  
a  v ez e tő k  k ia d tá k  „ a lb é r le tb e “ a  m ű sz in tte rv  k id o lg o 
z á sá t v a lam e ly ik  o sz tá ly -  v a g y  c so p o rtv eze tő n ek , ez 
re n d sz e r in t to v á b b a d ta  v a lam e ly ik  b e o sz to ttn a k . A m i 
k o r  p ed ig  n y a k u n k o n  v o lt  a  b ea d ás i h a tá r id ő  és a 
felsőbb  szerv  ó rá n k é n t te le fo n á lt, a k k o r  v a lam e ly ik  
m ű szak i v ez e tő  s ó h a jtv a  n e k iü lt és egy m ag a m egcsi 
n á l ta  k é t  n a p  a l a t t  az egészet —  am ely  így  te rm ész e te sen  
n em  le h e te t t  jó , n em  le h e te t t  irá n y ító , élő v a ló ság  —  
b á rm ily e n  k iv á ló  szak em b er v o lt is az, a k i e lk ész íte tte .

A  m ű sz ak iak  n em  ism erték  fel, ho g y  a  m ű sz in tte rv  
k o n k ré te n  se g íti az ő m u n k á ju k a t ,  m eg elég ed tek  az 
u ta s ítá so k  fo rm ális  v é g re h a jtá sá v a l és ú to n -ú tfé le n  
h a n g o z ta t tá k  a  „ m ű s z in tte rv “ k id o lg o zásán ak  „ o b je k 
t ív  a k a d á ly a it“ lé tsz ám -k érd és t, a  v á lla la t, üzem  sp e c iá 
lis h e ly z e té t és egyéb  h a já n á l fogva e lő rá n g a to tt k ifo 
g á s t. É s , m e r t  n em  v o lt m egszervezve a  m ű sz in tte rv  
te lje s íté sé n e k  ellenőrzése, a  m ű sz in tte rv  te lje s íté s  á l lá 
sá ró l eg y -k é t é rd e k e lte n  k ív ü l sen k i sem  tu d o t t .

Az 1954. óv fe la d a ta in a k  m eg o ld ásak o r, az ö n tö 
d ék b e n  fe lm erü lő  p ro b lé m á k  v iz sg á la ta k o r n e in  en g e d 
h e t jü k  m eg  m a g u n k n a k  a z t a  lu x u s t, ho g y  a  fe lad a to k , 
p ro b lém ák  m eg o ld ásáb an  legnagyobb  seg ítség et je len tő  
eszközt k ia d ju k  a  k ezü n k b ő l és n e  h a sz n á lju k  k i a z t a 
leh e tő ség e t, a m e ly e t a  m ű sz in tte rv  a  tö m e g e t m e g 
m ozgató  és a  v á lla la t m u n k á já t te rv sz e rű e n  irá n y ító  
m ó d szerév e l sz á m u n k ra  n y ú jt .

A  v á lla la t, az üzem részlettervei kö te lező , tö rv é n y 
e re jű  k e re tszá m o k k a l e lő írják , h o g y  m it és m iből 
m ennyit kell te rm e ln i a  v á lla la to k n a k  egy b izonyos 
te rv id ő sz a k b a n , ehhez m en n y i lé tsz ám o t, m u n k a b é rt, 
a n y a g o t és p é n z fo rrá s t b o csá t n ép g a zd a ság u n k  az 
ü zem  ren d e lk ezésére , m ily en  lé tsz ám , a n y a g  és p é n z 
ü g y i fo rráso k  szükségesek  a  te rm e lé s i te rv e k  te lje s íté sé 
hez . A  műszintterv v isz o n t a z t m u ta t ja  m eg, hogy  
hogyan, m i módon, m ily en  eszközökkel, in tézk ed ések k e l 
le h e t és kell te lje s íte n i a  te rm elési, lé tszám , b ér, an y a g , 
ö n k ö ltség i te rv e t ,  a z t  ír ja  elő, h o g y  k in ek , m ik o r m it 
kell te n n i  ah h o z , ho g y  a  tö rv é n y e re jű  k e re tszá m o k  
te lje s íté se  m egvalósu ljon . M ert a  te rv n e k  é p p e n  az a 
lényege , h o g y  n em csak  a z t kell m e g m u ta tn ia , a m it 
végső fo k o n  el kell é rn i, h an e m  a z t is, h o g y an  kell a z t 
elérn i.

A m íg a  v á lla la t te rm elési, lé tsz ám , b é ra lap , an y a g , 
ö n k ö ltség i te rv e i 1953. eleje , ó ta  a lk a lm a z o tt t e r v 
m e to d ik a  k ö v e tk e z té b e n  a  felsőbb szerv ek  á l ta l  e lő írt, 
tö rv é n y e rő v e l b író  k ere tszá m o k , ad d ig  ezek te lje s íté sé 

n ek  s tra té g ia i te rv é t  a  v á lla la t m ag a  dolgozza k i. E z 
a  lényegbevágó  k ü lö n b ség  a  n ép g azd aság i ré sz le tte rv e k  
és a  m ű sz in tte rv  k ö zö tt.

A  te rv e k  te lje s íté se  h a rc  k érd ése  : az  v o lt az előző 
év ek  fe sz íte tt  te rm e lé s i te rv e in e k  te lje s íté se , de  h a rc  
k érd ése  lesz az 1954. év i m inőségi, ö n k ö ltség i és egyéb 
te rv e k  te lje s íté sén e k  k érd ése  is. A  k ü lö n b ség  csak  az, 
ho g y  az 1954. év i te rv e k  tú lte lje s íté sé é r t  folyó h arc  
m ás s tr a té g iá t  k ö v e te l, m in t a m it edd ig  a lk a lm a z tu n k . 
A  te rv e k  te lje s íté se  p o n to sa n  k id o lg o z o tt s tra té g ia i 
te rv e t  k ö v e te i, m e rt a  g azd aság i é le t h a rc a  sem  le h e t 
e red m én y es, h a  a z t a  p illa n a tn y i h e ly ze t, az  ese tleg es 
ség, v a g y  v é le tlen  ir á n y í t ja  és n em  m i ta r t ju k  k e z ü n k 
b en  az irá n y í tá s t ,  k ezd em én y ezés t a  k id o lg o zo tt te r v e 
k en  k e re sz tü l. E z a  s tra té g ia , ez a  v e z é rk a ri u ta s ítá s  
a  m ű sz in tte rv .

H a  közöm bösségből, n em tö rő d ö m ség b ő l n em  fo r 
d í tu n k  kellő  g o n d o t en n e k  a  s tra té g iá n a k  —  a  m ű sz in t- 
te rv n e k  —  a  k id o lg o zására , ö n m a g u n k  m o n d u n k  le a  
leg n ag y o b b  seg ítségrő l, am e ly e t a z tá n  a  h a rc  közb en  
kido lgozni n em  le h e t és ö n m a g u n k a t o k o lh a tju k  az é r t, 
h a  tíz szeres  erő fesz ítéssel sem  fo g ju k  tu d n i  e lérn i a z t, 
a m it te rv sz e rű  m u n k á v a l n y u g o d ta n  m e g v a ló s íth a ttu n k  
v o ln a .

A  műszintterv kidolgozásának menete a  k ö v e tk ező  :
A  m ű sz in tte rv  k id o lg o zásán ak  e l in d ítá sá n á l m á r  

ism ere te sek  azo k  az  e lő írások , am ely ek  a  g y á r  részére 
a  k ö v e tk ező  év b e n  kö te lezőek .

E ze k n ek  ism ere té b en  a  m e g a la k u lt g y á ri m ű sz in t- 
te rv -b r ig á d  m e g h a tá ro z z a  a z o k a t a  fe la d a to k a t,  a m e 
ly e k n ek  m e g v a ló s ítása  szükséges a  k ö v e tk ező  év i te rv e k  
te lje s íté séh e z . A  g y á r i te rv b r ig á d  á l ta l  m e g h a tá ro z o tt 
fe la d a to k a t té m á k  sz e r in t az  egyes té m á k  szak em b ere i 
m ég k ieg ész ítik  és m e g h a tá ro z zá k  té m á n k é n t az egyes 
o sz tá ly o k , üzem ek  fe la d a tá t,  am it a  g y á r  m in d e n  egyes 
üzem e, o sz tá ly a  m eg k ap .

E z e k e t a  fe la d a to k a t ism e r te tn i k e ll a  g y á r  m in d en  
d o lgozó jáva l, h o g y  a  g y á r  dolgozói te g y en e k  ja v a s la to t 
az egyes fe la d a to k  m e g o ld ásán ak  b iz to s ítá sá ra .

A  g y á r  do lgozó inak  ja v a s la ta ib ó l, v a la m in t a  té m a 
b r ig ád o k  elgondo lásaibó l k e ll ö sszeá llítan i a  g y á r  fe l 
a d a t te rv é t ,  am ely  té m á k  sz e r in t m e g ad ja  a z o k a t a  
p ro b lé m á k a t, am ely  p ro b lé m á k n a k  m eg o ld ására  m o st 
m á r  rész le tesen  k id o lg o zo tt ja v a s la to t  v á ru n k  a  g y ár 
do lgozóitó l. E z t  a  fe la d a tte rv e t  kellő  p é ld án y sz ám b a n  
so k szo ro s ítv a  sz é to sz tju k  a  dolgozók k ö z ö tt és m eg 
felelő p o litik a i, szak szerv eze ti seg ítséggel m egkezdőd ik  
a  műszintterv hónapja.

A dolgozók ja v a s la ta it ,  ú j í tá s a i t  az egyes té m a 
b rig ád o k  4— 5 n a p  a l a t t  feldo lgozzák , e lvégzik  a  sz ü k 
séges sz á m ítá so k a t, és a  g y á r i m ű sz in tte rv -b r ig á d  ennek  
a la p já n  d ö n ti  el, ho g y  ebből m e n n y it és m it é p ít be  a  
g y á r i m ű sz in tte rv b e . A dolgozók ja v a s la tá v a l p á rh u z a 
m o san  az egyes üzem ek , ill. o sz tá ly o k  is k ido lgozzák  a  
s a já t m ű sz in tte rv ü k e t,  am ely ek  szakvé lem ényezés u tá n  
a  g y á r i m ű sz in tte rv -b iz o ttsá g h o z  k e rü ln e k , a  g y á ri 
m ű sz in tte rv b e  v a ló  b eé p íté s  cé ljábó l.

A  m ű sz in tte rv  m e n e té n ek  fe n ti  rö v id  v á z la tá b a n  
h á ro m  fogalom  sze rep e lt, a m e ly e t á l ta lá b a n  fé lre é rte 
n ek , v a g y  fe lcserélnek . E z a  h á ro m  fogalom  a  té m a , 
a  fe la d a t és a  ja v a s la t.  E g y  p é ld á v a l k ív á n o m  m e g 
v ilá g íta n i a  h á ro m  fogalom  k ö z ö tti  k ü lö n b sé g e t. A  g y á r  
k a p o t t  k e re tszá m a ib ó l a  g y á r i m ű sz in tte rv -b r ig á d  m eg 
á l la p ítja ,  ho g y  a  k ö v e tk ező  é v b e n  fe lté tle n ü l ja v íta n i  
ke ll az a n y a g k ih o z a ta lt  a  fo k o z o tta b b  a n y a g ta k a ré k o s 
ság  é rd ek éb en . A  téma az anyagkihozatal megjavítása. 
Az a n y a g k ih o z a ta l m e g ja v ítá sá ra  fe la d a tk é n t tű z z ü k  
k i p l. a  fe lön tések  csö k k en té sé t és a  felöntések csökken 
tése m in t feladat k e rü l b e  a  d o lgozóknak  e l ju t ta to t t  
f e la d a tte rv b e . E n n e k  a la p já n  a  fe lö n tés  csö k k en tésére  
te sz n e k  a  dolgozók m o s t m á r  ré sz le tesen  k id o lg o zo tt 
javaslatot. A  fe n ti p é ld á b a n  az a n y a g k ih o z a ta l ja v ítá s a  
a  té m a , a  fe lö n tések  csö k k en tése  a  fe la d a t és a  fe iön tések  
csö k k en tésén ek  rész le te s  k id o lg o zása  a  ja v a s la t.

A  m ű sz in tte rv  k id o lg o zásán ak  ü te m te rv e  a  k ö v e t 
kező  :

I . K i kell dolgozni a  k e re tsz á m o k b ó l ad ó d ó  
té m á k a t.

I I .  I s m e r te tn i  ke ll a  té m á k a t a  g y á r  dolgozóival, 
ho g y  en n ek  a la p já n  az  egyes fe la d a to k a t m a g u k  a  
dolgozók h a tá ro z z á k  m eg. E z te rm e lé s i é rte k ez le tek en ,
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üzem i m ű sz in tte rv -b r ig á d  m egbeszéléseken  tö r té n ik , 
id ő ta r ta m a  5 n ap .

I I I .  A  g y ár do lgozóinak  az üzem i és g y á r i m ű sz in t 
te rv -b r ig á d  v é lem én y én ek  a la p já n  össze ke ll á llíta n iu k  
a  fe la d a tte rv e t  —  6 n ap .

IV . A  fe la d a tte rv e t  m egfelelő  p é ld án y sz ám b a n  
so k szo ro s ítan i kell, k i ke ll o sz tan i a  dolgozók k ö z ö tt, 
ezzel egy id e jű leg  a  P á r t ,  a  S zak szerv ezet is m eg teszi 
töm egm ozgósító  szervezésé t —— 2 n ap .

V. M ű sz in tte rv  h ó n ap , am ely  idő  a l a t t  b eé rk ezn ek  
a  k id o lg o z o tt ja v a s la to k , ezeke t az egyes té m a-b rig ád o k  
feldo lgozzák , a  szükséges g azd aság i sz á m ítá so k a t e lv ég 
z ik  -— 30 n ap .

V I. Az e lfo g a d o tt ja v a s la to k  rész le tes  gazdaság i 
sz á m ítá sa in a k  befejezése —  5 n ap .

V I I I .  Az üzem i, m űh ely i, m ű sz in tte rv e k , v a la 
m in t az egyes o sz tá ly o k  m ű sz in tte rv e in e k  összesítése —  
5 n ap .

V II I .  A  m ű sz in tte rv  fe lü lv izsg á la ta , jó v á h a g y á sa  
az üzem ekkel, az  egyes o sz tá ly o k k a l, a  r á ju k  eső fe l 
a d a to k  közlése —  5 n ap .

A  m ű sz in tte rv  jó  k ido lgozásához te h á t  8 h e t i  idő  
szükséges úgy , ho g y  decem b er v égén  a  m ű sz in tte rv  
e re d m én y e i m á r ism e rte k  legyenek , ré sz in t a  tö b b i 
te rv e k b e  v a ló  b eé p íté s  m ia tt ,  ré sz in t a z é r t, ho g y  m eg 
te h e tő k  legyenek  azo k  az in tézk ed ések , am ely e k n ek  
m á r  ja n u á r tó l  k ezd v e  e re d m é n y t k e ll fe lm u ta tn i . H a  
figyelem be vesszü k , ho g y  dec. végéig  m á r csak  8 h e t i  
id ő n k  v a n , ú g y  a  m ű sz in tte rv  jó  k ido lgozásához te lje s  
en e rg iáv a l ke ll h o z z á lá tn i, n eh o g y  k a p k o d á s  és e ln ag y o lt 
p a p írh a lm a z  legyen  belőle.

A  m ű sz in tte rv  k id o lg o zásán ak  m e n e te  h a ta lm a s  
szervező  m u n k á t je le n t, am ely b e n  ré sz t kell v en n iü k  
n em csak  az egyes ü zem ek  m ű sz ak i do lgozóinak , h an e m  
a  g y á r  m in d en  egyes o sz tá ly á n a k , a  P á r t  és S zak szer 
v ez e t m ozgósító  e re jé re  tá m a sz k o d v a . A  m ű sz in tte rv  
ezzel a  m ó d szerre l é r i el a  legszélesebb tö m eg ek  b e k a p 
c so lásá t és a k t ív  rész v é te lé t a  te rv e zé sb en , a  te rv e k  
v é g re h a jtá sá ra  irán y u ló  s tra té g ia  k id o lg o zásáb an , am ely  
fel n em  b ecsü lh e tő  seg ítséget je le n t m in d  a  v ez e tő k n ek , 
m in d  a  m ű szak i d o lgozóknak . E zzel v á lik  élővé az a 
sz tá lin i té te l ,  ho g y  a  te rv  n em  a  szám o k  és fe la d a to k  
fe lso ro lása , h a n e m  az em b erek  m illió inak  eleven  és 
g y a k o r la ti  tev ék en y ség e .

A  m ű sz in tte rv  szervezésével és a  m u n k a  i r á n y í tá 
sá v a l k a p c so la tb a n  m é r az előző év ek b en  is fe lm erü lt 
az a  k érd és , ho g y  k i vegye k ézbe a  m ű sz in tte rv  ü g y é t, 
m ely ik  o sz tá ly  v a g y  szerv  legyen  az , am ely  a  fő m érn ö k  
ú tm u ta tá s a  a la p já n  a  m ag a  szerv eze tév e l elvégzi a 
m ű sz in tte rv  szervező  és összefogó m u n k á já t  : a 
T echnológ ia i O sztá ly  v a g y  a  T e rv o sz tá ly  Î V élem ényem  
az , h o g y  te lje se n  m indegy , a k á rm e ly ik  o sz tá ly  v ag y  
szerv  végzi ez t a  szervező  m u n k á t, az o n b a n  egy lé n y e 
ges : am ely ik  végzi, az végezze te lje s  o d aa d ássa l és 
fő k ép p  n e  vesz teg essen  eg y e tlen  n a p o t sem , m e rt a  
ro h am o sa n  közeledő 1954. év , az ed d ig iek tő l e lté rő  
p ro b lém ák  egész so rá t fo g ja  fe lv e tn i, a m e ly e k e t jó l 
k id o lg o z o tt m ű sz in tte rv  n é lk ü l alig  tu d u n k  m egoldan i.

A  m ű sz in tte rv  k id o lg o zásán ak  rész le tes  ü te m te rv é 
vel, m ódszerekke l, a  m ű sz in tte rv re  v o n a tk o zó  b ro sú rá k  
és te rv e zé s i u ta s ítá so k  b ő v en  fog lalkoznak , a z o k a t i t t  
n em  k ív á n o m  ism éte ln i, az o n b a n  a  m ű sz in tte rv v e l 
k a p c so la tb a n  k é t p ro b lém át sz e re tn é k  fe lv e tn i :

Az egy ik  p ro b lém a a  té m á k  és fe la d a to k  m e g h a tá 
ro z á sá n a k  fon to sság a .

A  v á lla la to k  a  te rv fe la d a to k a t á l ta lá b a n  a  g a z d a 
ság i és m ű szak i m u ta tó k o n  k e re sz tü l k a p já k  m eg. 
Legtöbb gazdasági és m űszaki mutató komplex érték, az 
üzem , a  g y á r  h e ly ze tén e k  ö ssz e sű r íte tt je llem zője, 
am ely  a  m ű sz ak i és szervezési té n y ez ő k  egész so rá t 
ta r ta lm a z z a .

H a  p l. e lő írják  az 1 főre eső ö n tv é n y te rm e lés  5% -os 
növ elésé t, m in t te rm elék en y ség i m u ta tó t ,  ú g y  en n ek  
k ié rték e lésén é l t is z tá b a n  kell len n i azza l, ho g y  b en n e  
a  g y á r tá s i p ro fil, az an y a g m o z g a tá s i, a  sz á rítá s i, az 
á llás időbeli, a  m u n k á s te rh e lés i, n o rm a tú lte lje s íté s i s tb . 
v iszonyok  összefog lalva je len tk ez n ek , a m e ly e k e t k ü lön- 
k ü lö n  ke ll f igyelem be ven n i.

N em  helyes t e h á t  m ego ld an d ó  té m á n a k  v á la sz ta n i 
az  1 fő re  eső ö n tv é n y te rm e lés  növ elésé t, h an e m  ez t 
a komplex értéket alkotó elemeire kell bontani, m eg kell

v izsgáln i, h o g y  az a lk o tó  elem ek v á lto z á sa  m ilyen  
k ih a tá s sa l v a n n a k  a  k o m p lex  é r té k re  és en n ek  m eg 
fele lően  k i k e ll v á la sz ta n i a z t a  n é h á n y  a lap e lem et, 
-—  m in t té m á t  —  am ely n e k  m e g ja v ítá sa  a  k o m p lex  
é r té k  ja v u lá s á t is eredm ényezi.

Az an y a g k ih o z a ta l, a  te rm elék en y ség , az önkö ltség  
összes m u ta tó sz á m a i ily en  k o m p lex  é rték ek .

E ze k n ek  a  ko m p lex  é r té k e k n e k  a  te rv ezésén é l v o ln a  
n a g y  szerepe az ed d ig iek tő l e lté rő  m ó d szerű  ta p a sz ta la t-  
cserének . A  m in isz té riu m n a k  rende lkezésére  á lln ak  az 
összes ö n tö d é k  m u ta tó sz á m a i és ezeknek  a  ko m p lex  
m u ta tó sz á m o k n a k  a lap e lem ek re  b o n to t t  é r té k e i. M eg 
le h e t á lla p íta n i, h o g y  az egyes k o m p lex  m u ta tó sz á m o k  
m ely  ü zem ek n él a  leg jo b b ak  és ezek n ek  a  ko m p lex  
m u ta tó k n a k  az a lap e lem ei h o g y  a la k u lta k  az ille tő  
üzem nél.

M eg állap íth a tó  te h á t ,  h o g y  a  k o m p le x  szám o k  
m ily en  m ó d o n  jö t te k  lé tre  és m ű szak i elem zéssel k i 
le h e t m u ta tn i  a z t  is, m ily en  m ű szak i és szervezési 
k ö rü lm é n y e k  és e lő fe lté te lek  b iz to s ít já k  azo k  fe jlesz 
té sé t .

Az ily en  rész le tek b e  m enő  k o lle k tív  elem zésből, 
m in d e n  v á lla la t  sz ám á ra  ö n m a g á tó l ad ó d n a k  a  m ű szak i 
fe la d a to k , a  m ego ldandó  p ro b lém ák , m e rt az üzem ek 
m eg ism erik , h o g y  m ely  k é rd ések k e l kell sú ly p o n tila g  
fog la lkozn iuk , d e  u g y a n a k k o r  a z t  is lá t já k ,  m ily en  
eszközök  á lln a k  azo k  m e g o ld ására  ren d e lk ezésü k re .

S zocia lis ta  g azd aság i re n d sz e rü n k  le h e tő v é  te t te ,  
h o g y  az üzem i ta p a s z ta la to k ,  e lé rt e red m én y e k  m eg 
sz ű n jen e k  üzem i t i tk o k  len n i és ren d e lk ezésre  á llja n a k  
összeh aso n lítás  és h a szn o sítá s  cé ljábó l. F u tó lag o s  és 
tö m eg es g y á r lá to g a tá so k  te rm é sz e te se n  n em  a d n a k  
le h e tő ség e t az ily en  rész le tek b e  m enő elem ző e lm ély e 
désre , a  m ű sz ak iak  n em  ism erik  a  rész le tek b e n  fennálló  
leh e tő ség ek e t, c sak  s a já t  v isz o n y a ik a t.

H a  a z o n b a n  a  ré sz le tk é rd ése k  egyes szak em b ere i 
k ö z ö tt m eg v a ló su ln a  egy ily en  ré sz le tek b e  m enő, 
elem ző ta p a sz ta la tc se re , ú g y  az i t t  sz e rz e tt ta p a s z 
ta la to k ,  a  leg jo b b  k o m p lex  é r té k  a lap e lem ein ek  b e 
ép íté se  s a já t  m ű sz in tte rv ü n k b e  fel n em  b ecsü lh e tő  
kö lcsönös seg ítség e t je len ten e . A  k o m p lex  m u ta tó 
szám o k  a la p v e tő  té n y ez ő in ek  s z in te tik u s  elem zéséből, 
ö sszeh aso n lításáb ó l kell a d ó d n io k  a  fe la d a to k n a k  és 
m e g o ld ásu k a t célzó in té zk e d ése k n ek  is.

Az ö n tö d é k  ily en  m a g a sa b b  fo k ú  ta p a s z ta la t - 
cseré jén ek , az e lé r t e red m én y e k  k o lle k tív  elem zésének, 
m ie lőbb i sü rgős m e g v a ló s ítá sá ra  a  B á n y á sz a ti és 
K o h á sz a ti E g y e sü le t Ö n tö d e i S zak o sz tá ly án a k  v a n  a  
leg n ag y o b b  h e ly z e ti a d o t ts á g a  és lehetősége.

A m ű szak i in tézk ed ési t e r v  egy m ásik , kev ésb b é  
é r in te t t  p ro b lé m á ja  az , ho g y  a  m ű sz in tte rv , am ely  
egy  a d o t t  id ő szak  m u n k á já n a k  a la p já t  képezi, csak  
e lő re lá th a tó , te rv sz e rű e n  e lő irán y zo tt, eleve k itű z ö tt  
fe la d a to k  m eg o ld ásá t célzó ren d sz eres  in tézk ed ések  
le g fo n to sa b b ja it fo g la lh a tja  m a g áb a n .

Az üzem i é le tb e n  az o n b a n  m in d e n  m ű szak i v eze tő  
eg y eb e t sem  te sz , csak  in té zk e d ik . E ze k  az  á llan d ó  
ad -h o c  in tézk ed ések  az előre n em  lá to t t ,  v á ra tla n u l 
fe lm erü lő  fe la d a to k  m eg o ld ásá t, nehézségek  k ik ü szö b ö 
lé sé t, za v a ro k  e lh á r ítá s á t célozzák.

A  m ű sz ak iak  m u n k á já n a k  egy ik  leg n ag y o b b  n eh é z 
sége, h o g y  m a te v é k e n y sé g ü k  legnagyobb  ré sz é t a  
v á ra t la n u l  fe lm erü lt nehézségek  m eg o ld ására  v o n a t 
kozó, be  n em  te rv e z h e tő  in tézk ed ések  a lk o tjá k  és 
ezek a k a d á ly o z z á k  a  te rv sz e rű  m ű szak i fe la d a to k k a l 
va ló  fog la lk o zásb an . G o n do ljunk  i t t  p l. az ü zem v eze tő k  
m in d en  n a p já ra , am ely  a  la p á t-  és ta lig a-szerzéstő l, 
az ig a zo la tla n  h iá n y zó k  m ia tt i  z a v a r  m egoldásáig  
e g y e tle n  in té zk e d és i fo ly am at.

A  m ű sz ak iak  te rv sz e rű  m u n k a leh e tő ség én ek  b iz 
to s í tá sa , a  m ű szak i m u n k a  te rv sz erű sé g én ek  fokozása, 
az  előre nem  lá th a tó  zav a ró  k ö rü lm é n y ek  kiküszöbölése 
egy ik  leg fo n to sab b  té m á ja  kell, ho g y  legyen  a  m ű- 
sz in tte rv n e k . E zid e ig  m in d ig  csak  a  m ű szak i m u n k a  
tá rg y á v a l  fo g la lk o z tu n k , a h e ly e tt ,  hogy  m ódszereink  
fe jlesz tésé t is szem  e lő tt t a r t o t tu k  v o ln a , jó lleh e t csak  
ez a  k e t tő  e g y ü t t  a lk o th a t egy egészet és b iz to s íth a tja  
a  k i tű z ö tt  célok  elérésé t.

A  m űszaki munkamódszerek fejlesztésének lényege 
az , ho g y  m eg kell á lla p íta n i, m elyek  azo k  a  zav aró  
k ö rü lm é n y ek , am e ly e k  a  m ú ltb a n  előre n em  lá th a tó a n
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je le n tk e z te k , m ik  en n ek  az okai, és el kell k ész íten i 
ezek k iküszöbö lésére  szükséges m ű szak i in tézk ed ések  
te rv é t .  Az in tézk ed ésn ek  a  cé lja  e lsőso rban  az legyen, 
ho g y  az előre n em  lá to t t  v á ra t la n  je lenségek  fellépését 
k ü szöbö lje  k i, és szü k ség te len n é  te g y e , ill. lényegesen  
lecsö k k en tse  a  m ű szak i v eze tésn ek  a  te rv sz e rű tle n , 
m eg  n em  te rv e z h e tő  fe la d a to k k a l való  fog lalkozást.

A  m ű sz in tte rv v e l k a p c so la tb a n  á l ta lá b a n  az a 
h e ly te len  felfogás a la k u lt  k i, ho g y  m ű sz in tte rv -té m a , 
m ű sz in tte rv -fe la d a t k izá ró lag  csak  m ű szak i v o n a tk o zá sú  
leh e t.

H a  a  m ű sz in tte rv e t ú g y  fog juk  fel, hogy  az tu la j 
d o n k ép p e n  m u n k a m ó d sz e re in k  fe jlesz tésé t célozza, 
a k k o r  v ilágos, hogy  ez a  g y á r  m in d en  m u n k a te rü le té re  
a lk a lm a z h a tó  és k id o lg o zh ató . íg y  m ü sz in tte rv -té m á k  
a  g y á r  szervezésének , az a d m in isz tra tív  m u n k á k  m eg 
ja v ítá s á n a k , egyszerű sítésén ek , a  veze tés , a  te rv ezés , 
a  sz ám v ite l k ü lönböző  m ego ld an d ó  kérdései.

A  p ro g ram m o zás m ó d sz e rta n i fe jlesz tése , a  g y á r 
tá se lő k ész íté s  jo b b  m egszervezése, az o p e ra tív  sz á m 
v ite l b ev eze tése  m in d  m ű sz in tte rv b e  va ló  té m á k , nem  
is beszé lve az a n y a g m o z g a tá s , ra k tá ro z á s  sú lyos 
kérdéseirő l.

K ü lö n  m eg kell em líten em  az u tó k a lk u lá c ió  m un- 
k á já n a k m e g ja v ítá sá tc é lz ó  m ű sz in tte rv -fe la d a to t. A  m ü 
s z in tte rv  ja v a s la ta in a k  rész le tes  k ido lgozása u tá n  el 
k e ll végezn i en n ek  k a lk u lá c ió já t is, am ely h ez  a  sz ü k 
séges g azd aság i és p én zü g y i a d a to k a t  az u tó k a lk u lá c ió 
n a k  k e ll m eg ad n ia . Az edd ig i m ű sz in tte rv e k  k id o lg o zá 
sá n á l igen n a g y  n eh ézség k én t je le n tk e z e tt  az a  té n y , 
h o g y  az  u tó k a lk u lá c ió  n em  tu d ja  m eg ad n i a z o k a t az 
a d a to k a t ,  am ely e k re  a  g azdaságosság i sz á m ítá sn á l 
szükség  v o ln a . P l. m ű sz in tte rv b e n  n öveln i a k a r ju k  
a  n ed v esfo rm ázás ré sz a rá n y á t az ö ssz term elésbez v iszo 
n y ítv a , te h á t  szükség  v o ln a  a  n ed v esfo rm ázássa l g y á r 
t o t t  ö n tv é n y e k  u tó k a lk u lá c ió s  a d a ta ira .  E z t  á l ta lá b a n  
az u tó k a lk u lá c ió  m eg ad n i n em  tu d ja .

F e lté tle n ü l a  m ü sz in tte rv  egy ik  p o n tja  kell hogy  
legyen  te h á t  az u tó k a lk u lá c ió  m egfelelő  fe jlesz tésére  
v o n a tk o zó  inzézkedések  te rv e .

A m ű sz in tte rv v e l k ap c so la to s  sz á m ta la n  m e g v ita 
t á s r a  é rd em es p ro b lé m á n a k  csak  elenyésző  tö red é k e

fé r t be  az e lő ad ás k e re téb e , de  beszé ln i ke ll m ég  egy 
o ly an  k érd ésrő l, am e ly  a  m ű sz in tte rv n é l d ö n tő  fo n 
to ssá g ú  és ez a  műszinttervek teljesítésének számbavétele. 
M inden  te r v  a n n y i t  ér, a m en n y i belőle m egvalósu l.

A ll ez a  té te l  —  ső t fo k o z o tta b b  m é rté k b e n  á ll —  
a  m ű sz in tte rv e k re . M eg kell szervezn i a  m ű sz in tte rv e k  
k ido lg o zásáv al egy ide jű leg  a  m ü sz in tte rv  te lje s íté sén ek  
m érésé t, m e rt em b eri g yarlóság , hogy  g y a k ra n  e l 
h an y a g o lju k , m ellékesnek  ta r t ju k  a z t, am irő l n em  kell 
szám o t ad n u n k .

A  m ű sz in tte rv e k  te lje s íté sén e k  sz ám b a v é te le  k é t 
i rá n y ú  : m eg v aló su lt-e  az  in tézk ed és, v a g y  n em  és h a  
m e g v aló su lt, e lé rte -e  a z t,  a m it a  te rv e zé sn é l m eg v a ló 
s íta n i k ív á n tu n k . H a  n em  v a ló su lt m eg  az in tézkedés, 
m i o k o z ta  ez t a  le m a ra d á s t. H a  m eg v a ló su lt, de  n em  
ered m én y e z te  a  te rv e zé sn é l e lő k a lk u lá lta k a t, m i o k o z ta  
az e re d m én y n e k  a  te rv e z e ttő l v a ló  e lté résé t.

E n n e k  a  m u n k á n a k  a  m egszervezése p á rh u z a m o sa n  
kell, hogy  m e g tö r té n jé k  m a g án a k  a  m ű sz in tte rv n e k  
k ido lg o zásáv al. M inden  m ű sz in tte rv -té te lle l eg y id e jű 
leg a z t is m eg  kell a d n i, ho g y  a  k érd éses  té te l  te lje s íté s 
m érésének  m i a  m ódszere . A k ik  fo g la lk o z tak  m á r  m ü 
s z in tte rv  k id o lg o zásáv al és e llenőrzésével, azok  tu d já k ,  
h o g y  ez n em  eg y szerű  fe la d a t, és ez a  szám v ite l, az 
u tó k a lk u lá c ió , a  s ta t is z t ik a  m ag asfo k ú  m egszervezését 
k ö v e te li m eg.

H a  a  m ü sz in tte rv  k id o lg o zásán á l v áz o lt ü te m te rv  
sz e rin t a  g y á rn a k  m in d e n  szerv e  —  te h á t  n em csak  
m in d e n  ü zem  —  h a n e m  m in d e n  o sz tá ly a  és az o sz tá ly o k 
n a k  egyes c so p o rtja  —  kido lgozza a  m a g a  m u n k a - 
te rü le té re  v o n a tk o zó  o ly a n  m ű sz in tte rv e t,  am ely  szo 
ro san  k ap cso ló d ik  a  g y á r  egészére e lő írt te rv e k  te l je 
sítéséhez, a k k o r  a  g y á r  m in d en  egyes szerv én ek  a  m u n 
k á já t  a  g y á r  é le té t d ö n tő e n  irá n y í tó  te rv  fog ja  m eg 
szabn i.

H a  az ö n tö d é k  m ű szak i dolgozói úg y  fo g n ak  ré sz t 
v en n i a  m ű sz in tte rv e k  k id o lg o zásáb an , m in t ah o g y  
ré sz t v eszn ek  az  egyéb m ű szak i k érd ések  m e g o ld ásáb an , 
a k k o r  o ly a n  m ű sz in tte rv e k  k id o lg o zása  v á lik  lehetővé , 
am ely ek n ek  seg ítségével az ö n tö d é k  az 1954. év  v á l 
to z o t t  p ro b lé m á it is s ik eresen  fo g ják  m eg o ld an i és 
n em csak  te rm e lé s i te rv e ik e t ,  h a n e m  az összes te rv e k e t 
m a ra d é k ta la n u l tu d já k  te lje s íte n i.

Próbapálca-öntvény homokban öntött rézötvözetekhez*
P  О L  G Á R  Y  S Á N D O R

Ш. П о л г а р и :
П РО БН А Я  П ЛА Н КА  М ЕДН Ы Х  СПЛАВОВ О ТЛИТЫ Х 
В ФОРМОВОЧНОЙ ЗЕМ ЛЕ.

D ip l. In g . Alexander Polgáry :
Probestabrohlinge für Sandguss-Kupîerlegierungen.

G y a k ra n  okoz g o n d o t az ö n tő n e k  az ö n tö tt  an y ag o k  
v iz sg á la táh o z  való  p ró b ap á lcá k  ön tése . M ajd n em  m in 
d e n k in ek  v a n  tö b b é -k ev ésb b é  b e v á lt  m ó d szere . M ihe ly t 
az o n b a n  á t  k e ll té rn i  eg y ik  ö tv ö z e ttíp u sró l a  m á sik ra , 
sokszor m o n d  csődö t az a d d ig  jó l b e v á lt  ö n té s i m ó d 
szer.

A  k ö n n y ű fém ö n tésn é l m á r  n a g y já b ó l k ia la k u lta k  
az egységes p ró b ap á lca -típ u so k , d e  a  rézözvöze teknél 
m ég  m essze iá ru n k  e ttő l.

A  m ú lt év b en  m e g p ró b á lta m  to v á b b fe jle sz te n i egy 
b ro n zö n tv é n y ek h e z  v a ló  p ró b a p á lc a -fo rm á t. Az e re d e ti 
fo rm á v a l jó  e re d m é n y e k e t é r tü n k  el n é h á n y  kü lön leges 
sá rg aréz  és b ro n z fa jta  k ísé rle te in é l a  G yőri S zerszám - 
g ép g y ár ö n tö d é jéb e n , de  ta p a s z ta l tu n k  k é t a lap o s h á t 
r á n y t  is  : sok  v o lt a  p á lca  ö n té sére  e lfo g y a sz to tt a n y a g  
és n eh ezen  le h e te t t  le v á la sz ta n i a  n ag y  tá p lá ló tö lc sé r t 
az ö n tv é n y rő l. E z e k e t a  h á t rá n y o k a t  m eg  k e l le t t  sz ü n 
t e tn i  és tö k é le te s íte n i k e lle t t  a  b eö m lő ren d szert is,

* B e é r k e z e t t  1 953 . a u g u s z tu s  7 -én .

m e rt az e re d e ti zu h a n ó -re n d sze rű  beöm lés ox idzár- 
v á n y o k  k épződésére  a d o t t  le h e tő ség e t az erősebb  o x id 
h á r ty á t  képező  ö tv ö ze tek n é l.

Az ú j t íp u s  h a sz n á la tb a v é te lé ig  á l ta lá b a n  hengeres, 
fekvő  h e ly ze tb en  (egyik  v égén  beöm lőtö lcsérrel, m á si 
k o n  tá p lá ló v a l)  ö n tö t t  p ró b a d a ra b o k a t h a sz n á ltu n k  
a  kü lönféle  sá rg a rézö tv ö zetek h ez .

Az Sr 63-nál és Sr 67-nél eléggé m eg b ízh a tó  e re d 
m é n y ek e t k a p tu n k , de  a  kü lön leges sá rg a rezek n él m ár 
n em  v á l t  b e  ez a  m ódszer. K ü lö n ö sen  n eh ezen  le h e te t t  
e lk e rü ln i a  b esz ív ó d á s t. F ő k ép p en  e m ia t t  k e lle t t 
k id o lg o zn u n k  o ly a n  ö n té s i m ó d o t, am e ly  jó  e re d 
m é n y e k e t a d  m in d en fé le  sá rg aréz- és b ro n z g y á rtm á 
n y u n k ra .

Az an g o l iro d a lo m b ó l á tv e t t  fo rm a  10 m m  0 - jű  
m e g m u n k á lt p ró b a te s te k h e z  va ló , 1 =  100 m m  m é rő 
hosszra . A  p ró b a ö n tv é n y  ennek  m egfelelő  hosszúságú  
és v as tag sá g ú , fek v e  ö n tö tt  rú d , felső részén  végig  
r á á l l í to t t  é k a la k ú  tá p lá ló v a l és eg y ik  v égén  m ellé 
á l l í to t t ,  zu h an ó  beö m lésű  tö lc sé rb ő l v a ló  rö v id  meg- 
v ág ássa l. A  p ró b a te s t alsó  fele ö n tö ttv a s  h ű tő la p b a n  
feksz ik  (fé lkokillaön tés).

E z az ö n té s i m ód  jó  e red m én y ek e t a d o t t  nem csak  
ó n b ro n zo k ra  és v ö rö sö tv ö ze te k re  (eredetileg  ezekhez 
h a sz n á ltá k ) , h a n e m  kü lön leges A l-b ro n zo k ra  és n éh á n y  
kü lön leges s á rg a ré z fa jtá ra  is. A  k ü lön leges an y a g o k n á l 
a z o n b an  je le n tk e z e tt  a  n y u g ta tá s  n é lk ü li zu h an ó  b e 
öm lés h á t r á n y a  : a  b e so d o rt o x id o k  m eg jelenése az
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ö n tv é n y b e n . Az ö n tv é n y  te lje s  sú ly a  6— 7 k g  v o lt, a  
tá p lá ló tö lc sé r t n eh ezen  le h e te t t  lev ág n i (ren d sze rin t 
le g y a lu lták ).

E z é r t e lső so rb an  a  p ró b a d a ra b  h o sszá t csö k k en 
t e t tü k .  Íg y  10 m m  0  e se té n  5 D  je lh o sszú ság ra  a lk a lm as 
d a ra b o t k a p u n k , h a  p ed ig  10 D  je lh o sszú ság o t a k a ru n k , 
5 m m  0  - jű  p á lc á t esz te rg á lu n k  k i az ö n tv é n y b ő l, v ag y  
a  G állik-féle á tsz á m ítá s i m ó d szerre l dolgozunk.

A  p ró b a d a ra b  U -k e re sz tm e tsze tű , 20 m m  v as tag ,

100 m m  h osszú  ru d a c sk a  (1. áb ra ) . Felső  részén  é k 
a lak ú , vég ig fu tó  tá p lá ló  v a n , alsórésze h ű tő v a s  nélkül 
v a n  a  h o m o k b a  fo rm á zv a  (a h ű tő v a sa t n y u g o d ta n  el 
le h e te t t  h a g y n u n k , az egyen le tes e red m én y ek  fölös 
legessé t e t té k  a lk a lm az ásá t).

A  b eö m lcren d sze r o ly an  k iképzésű , ho g y  m in d e n 
k é p p e n  b iz to s ít ja  a  fröccsenés- és zá rv án y m e n tes , 
tö m ö r ö n tv é n y t.

K is  k e re sz tm e tsz e tű  beöm lőtö lcsér, felü l m edencés 
beö m lő fe jje l, a lu l lö k ésg á tló -n y ú lv án n y a l. E h h ez  c s a t 
lak o z ik  a  v a lam iv e l n ag y o b b  k e re sz tm e tsz e tű  k í 
gyózó e lv ez e tő c sa to rn a , am ely  az ism ét n agyobb  
k e re sz tm e tsz e tű  m eg v ág ásb a  to rk o llik .

M ire a  fo k o za to san  b ő v ü lő  k ere sz tm etsz e tek en  és 
k ígyózó e lv e z e tő c sa to rn á n  á t  az ö n tv é n y  ü regébe ér 
az an y a g , te lje se n  n y u g o d ta n , la ssan , s im án  á ram lik . 
A  tö lc sé rt k ö n n y ű  te le ta r ta n i ,  te h á t  a  szennyeződések  
n em  sz ív ó d n ak  le a  b eö m lő ren d szerh e . H a  m égis h a b 
k épződés, v a g y  m ás ok m ia t t  k e rü ln e  szennyeződés az 
ö n tv é n y b e , fe lú sz ik  a  tá g  táp lá ló tö lc sé rb e . A  széles 
tö lc sé r  b iz to s ít ja  az  ö n tv é n y  tö m ö rség é t ; m é re te  
o ly an , h o g y  sza lag fű réssze l v a g y  k örfű réssze l m ég  elég 
k ö n n y e n  lev ág h a tó .

Az ö n tv é n y  te lje s  sú ly a  k b . 2,5 kg .
E zzel az ö n té s i m ó d szerre l tö b b  h ó n ap o n  á t  e g y e t 

len  b esz ív ó d ást v a g y  z á rv á n y t sem  k a p tu n k , és a  leg 
első p á r  ö n té s  k iv é te lév e l az  e lő ír tn á l k isebb  sz ilá rdság i, 
v ag y  n y ú lási e re d m én y t sem .

Az 1. tá b lá z a t  m u ta t ja  a  kü lönféle  ö tv ö z e te k 
nél e lé r t e re d m én y e k e t :

1. táblázat

Szakítószilárdság kg/mm2 Nyúlás (<55)%

Ö t v ö z e t

>>Йsü
S

Próbák
száma

Kapott
határértékek Átlagértékek A kellőnél kisebb 

értékek száma

>>a-o
S

Próbák
száma

Kapott
határértékek

Átlagértékek A kellőnél kisebb 
értékek száma

о . 
fl

<ü .

:0 tí 
W 1 . 2. 1. 2. 1. 2. 1. 2.

О В 
M 1. 2. 1. 2. 1. 2. 1 . 2.

öSr 63 ........... 15 2 4 20 1 4 ,8
2 9 ,7

1 9 ,6
4 1 ,3 1 8 ,4 2 7 ,1 1 — 7 24 20 9 ,5

4 9
3 4 ,0
70

2 5 ,0 5 0 ,7 — —

öSr 67  ........... 18 3 4
1 8 ,2
1 9 ,5

2 1 ,9
2 6 ,1

19 24 — — 20 3 4
3 0 ,0
4 0 ,5

4 3 .0
5 6 .0

3 4 ,6 5 0 ,2 — —

ö K sr 5 4 *  . . . 45 7 20 3 9 .6
4 6 .6

4 2 ,2
4 7 ,8

4 3 ,2 4 5 ,6 5 2 15 7 20 7 ,0
11 ,3

11 .5
3 4 .5

9 ,4 2 3 ,0 7 í

Szilícium os K sr 25 — 12 _
2 6 ,6
4 0 ,5 — 3 2 ,8 — — 7 — 12 7 ,0

60 — 4 2 ,2 — —

ö A L B z 10* 35 — 6 —
3 6 ,9
43 — 4 0 ,9 — 15 — 6 —

3 5 .0
4 8 .0 — 3 9 ,8 — —

F b 12 h u ll. . . 22 — 6
—

20,1
22 — 21 — (3) — 6 5 ,0

10,0 — 7 ,8 — —

* N y ú lás  : ó1(,
1. F e k v e  ö n tö t t  hen g eres p ró b a te s t.
2. A z is m e r te te t t  ú ja b b  m ego ldású  p ró b a te s t.
Az ö K sr  54 1. a l a t t  m e g a d o tt é r té k e i k o k illaö n té sű  p á lc á k ra  v o n a tk o zn a k . 
H o m o k b a n  ö n tö t t  hen g eres p á lcá k o n  v a lam e n n y i e re d m én y  gyenge v o lt.

Az é r té k e k  e lb írá lásáh o z  figyelem be kell v en n i a 
k ö v e tk ez ő k e t : Az Sr 63 és Sr 67 ö n tv é n y ek h e z  k b . 50%  
fris s  ö tv ö z e ttö m b ö t és u g y a n a n n y i ö n tv é n y h u lla d é k o t 
h a s z n á ltu n k . Az a lu m ín iu m o s sz en n y ező d és t gondosan  
e lk e rü ltü k .

Az ö K sr-ö n tv é n y ek h e z  k b . 60— 70%  fris s  ö tv ö z e 
t e t  és 40— 3 0 %  ö n tv é n y h u lla d é k o t a d a g o ltu n k . Az 
öK sr-54  ö n tv é n y e k n é l n é h á n y  ö n té s t t is z tá n  friss  
ö tv ö z e tb ő l v é g e z tü n k  ; az  e red m én y ek  azo n o sak  a  h u l 
la d é k  fe lh a szn á lá sak o r n y e r t  e red m én y ek k e l. Az öK sr- 
ö n tv é n y e k n é l kevésse l já ru n k  az e lő ír t sz ilá rd ság i é r té 
k e k  fö lö tt, d e  en n e k  az ö tv ö z e tfa j tá n a k  a rá n y la g  
n ag y o k  a  sz ilá rd ság i e lő írása i a  tö b b i kü lön leges s á rg a 
rézö tv ö ze tek h e z  k é p e s t. (A sz a b v á n y o sítá ssa l k ap c so 
la to s  k ísé rle tso ro z a tn á l is csak  50 k g /m m 2 k ö rü li á t 
la g o t é r tü n k  el h u llad ó k ad ag o lás  n é lk ü l, f r is s  ö tv ö z e 
tek k el.)

Az öA lB z-10 ö tv ö z e t e re d m é n y e it fris s  ö tv ö z e t 
tö m b ö k b ő l á to lv a s z to tt  an y a g g a l k a p tu k .

Az F b-12  n em  friss  ö tv ö z e t v o lt, h an e m  ö n tv é n y - 
h u llad ék o k b ó l á to lv a s z to tt  b e té t ,  elég erős Sn és P - 
ta rta lo m -csö k k en ésse l. E n n e k  ellenére  az ered m én y ek  
eg y en le tesek  : a  sz ilá rd ság  á t la g a  m indössze 1 k g /m m 2- 
re l m a ra d  a la t t a  a  n o rm ális  ö tv ö z e tre  v o n a tk o zó  elő 
írá sn a k  (22 k g /m m 2), a  n y ú lá s  p ed ig  jó  b iz to n ság g al 
fö lö tte  v a n  az alsó  h a tá ré r té k n e k  (3% ). Ú gy  lá tsz ik , 
ez a  p ró b a p á le a -a la k  egységesen  a lk a lm az h a tó  v a la 
m en n y i g y a k ra b b a n  h aszn á la to s  rézö tv ö ze tre . K ü lö 
nösen  a  n y ú lá s  te k in te té b e n  jó k  az e red m én y ek . Ö rü l 
nék , h a  s ik e rü ln e  ö n tő - tá rsa im n a k  k ö n n y eb b ség e t 
szereznem  ezzel a  típ u ssa l. E g y ú tta l  é rdem esnek  t a r 
to m  —  to v á b b i rész le tes  k ísé rle te k  u tá n  —  a  sz a b 
v á n y o s ítá s  leh e tő ség én ek  m eg v izsg á lá sá t is.
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Korszerű gyártáselőkészítés az öntödékben*
I O U Ó S I  B É L A

Б. Х о л л о ш и :
СОВРЕМ ЕННАЯ ПОДГОТОВКА ПРОИЗВОДСТВА В 
Л И Т Е Й Н Ы Х  Ц ЕХ А Х .

D ip l. In g . Béla Hollósi :
Neuzeitige Arbeitsvorbereitung in «1er (iiesserei-Ind üst rie.

É lé n k en  é ln ek  e m lék e ze tü n k b en  egy-egy ü n n e p i 
m ű szak  a l a t t  sz ta h a n o v is tá in k  á l ta l  e lé r t k im agasló  
e red m én y ek , m e ly ek e t n em csak  a  sz ta h a n o v is tá k , 
h an e m  az ü zem  v eze tő i is b ü sz k én  em leg e tn ek . E z azza l 
m a g y a rá z h a tó  —  am i m u n k a v ersen y m o zg a lm u n k  e le 
jé n  m á r  n y ilv á n v a ló v á  v á l t  —  ho g y  a  m u n k a k ed v , 
szem ély i ü gyesség  és g y a k o r la t m e lle tt igen  n ag y  
je len tő ség e  v a n  a  m u n k a  jó  e lőkész ítésének . K ü lö n ö sen  
a k k o r  lá tsz ik  ez, h a  egy-egy  e re d m én y  ta r tó s a n  je le n t 
k ez ik , am i sem m i e se tre  sem  tu d h a tó  b e  a  fiz ik a i erő  
fo k o z o tta b b  fe lh a szn á lá sán a k , h a n e m  a  te rv sz e rű  m u n 
k á n a k , a  jó  g y ártá se lő k ész íté sn ek . E z  a  k ö rü lm é n y  
szü k ség szerű en  h o z ta  lé tre  a  fejlődés fo ly am án  a z t a  
sz e rv e t, m ely  a  m u n k a  e lőkész ítésével foglalkozik . 
S ajnos, en n ek  je len tő ség é t az ip a r  tö b b i á g á b a n  h a m a 
rá b b  fe lism erték , m in t az ö n tö d é k b en , ez é rt o t t  az 
e lőkész ítés so k k a l fe jle tte b b .

É p p e n  a  k im ag as ló  e red m én y e k  b iz o n y ítjá k , hogy  
ily en  sz erv re  szükség  v a n  és a  g y á rtá se lő k ész íté s t m eg 
k e ll v a ló s íta n i m in d e n  ö n tö d é b en .

A  g y ártá se lő k ész íté s  m ó d ja  és m é rték e  n em  le h e t 
m in d en  ö n tö d é b en  eg y fo rm a. M indig  az ö n tö d e  sa já to s  
a d o ttsá g a ih o z  kell, ho g y  igazod jék . A k k o r te h á t ,  
m ik o r a  k o rsze rű  g y á r tá se lő k ész íté sse l k ív á n o k  fo g 
la lkozn i, c sak  á lta lá n o s  irá n y e lv e k e t a d h a to k , m e 
ly e k e t a  h e ly i a d o ttsá g o k n a k  m egfelelően k e ll a lk a l 
m azn i.

Mi a  cé lja  és fe la d a ta  a  g y ártá se lő k ész íté sn ek  ? 
C élja a  te rm e lé s  fo k o zása  a  te rm e lé k en y sé g  növelésével, 
a  k iesési v esz teség ek  és a  se le jt csö k k en tése  m e lle tt, 
szem  e lő tt  t a r t v a  a  g azd aság o sság o t és az önköltség- 
c sö k k e n té s t is. F e la d a ta  a  cél m e g v a ló s ítása  érd ek éb en  
o ly a n  m u n k a fe lté te le k  m eg te rem tése , am i a  do lgozónak  
a  fo ly am ato s , n y u g o d t m u n k á t b iz to s ítja .

Az ö n tö d é k b e n  en n ek  a  fe la d a tn a k  legnagyobb  
ré sz é t ed d ig  a  m ű v e ze tő k  lá t tá k  el. A  m ű v e ze tő k  
lá t t á k  el a  d o lg o zó k a t m u n k á v a l, a  m in tá k  k ia d ásá v a l, 
a  fo rm ázásh o z  szükséges berendezésse l, fo rm a sz ek ré 
n y e k k e l és u g y a n a k k o r  szóbeli g y á r tá s i u ta s í tá s t  is 
a d ta k ,  h a  a  m ű v e le tte rv ez és  m ű v e le ti u ta s í tá s t  n em  
k é s z íte tt .  A  te rm e lé s  fokozása, a  sz a k m u n k á sg á rd a  
fe lh íg u lása  h o z ta  m a g áv a l o ly a n  szerv ek  lé tes ítésén ek  
szükségességé t, m e ly ek  a  m ű v e z e tő k e t m u n k á ju k b a n  
tá m o g a t já k , te h e rm e n te s í tik  és így  a  fo k o z o tta b b  igé 
n y e k e t e g y ü tte s e n  k ie lég ítik . T e rv g a z d á lk o d ásu n k  k ö 
v e tk e z té b e n  előbb a  h a tá rid ő zé sse l és p ro g ram m o zás- 
sa l fog lalkozó  szerv ek  a la k u lta k  k i, és ezek részb en  
g y á r tá se lő k ész ítő  m u n k á t is v ég eztek .

A g y á rtá se lő k ész íté sb e  a  szó le g tág a b b  é r te lm é b en  
b e le ta r to z ik  m in d en , am i a  g y á r tá s t  m egelőzi, ille tv e  
a  g y á r tm á n y  m egszü le téséb en  k ö z re já tsz ik . Á lta lá b a n  
az o n b a n  szű k eb b  é r te lem b en  g y á rtá se lő k ész íté s  a la t t  
o ly a n  o p e ra tív  sz e rv e t sz o k tu n k  é r te n i, m ely  a  m u n k a 
h e ly ek en  a  szükséges összes m u n k a esz k ö z t b iz to s ít ja  
a  te lje s  m u n k a n a p  leg jobb  k ih a szn á lá sa  és a  te rm elési 
vesz teségek  legk isebb  m é rté k re  csö k k en tése  é rd ek éb en .

A  k o rsze rű  g y ártá se lő k ész íté s  te h á t  o p e ra tív  szerv , 
am ely  fe n ti  fe la d a to k a t v é g re h a jtja ,  a  m u n k a h e ly e k e t 
a  m a g p a d tó l a  t is z tí tó ig  m unk aeszk ö zzel e llá tja , hogy  
a  480 p e rc e t m in d e n  dolgozó m iné l k ev eseb b  k ieséssel 
h aszn o s m u n k á ra  fo rd íth assa .

E b b ő l k ö v e tk ez ik , ho g y  a k á rm ily e n  szerv  k e re té n  
belü l, v a g y  ö n á lló an  lé tesü lő  g y ártá se lő k ész ítő  sz e rv 
n ek  a  legszorosabb  k a p c so la tb a n  k e ll á lln ia  a  m ű h ely  
k ö zv e tle n  vezető iv e l, a  m ű v eze tő k k e l, to v á b b á  a  m im -

* É r k e z e tt  1953 o k tó b e r  8 -á n .

k a b e író k k a l, a  p ro g ra m m  és te ch n o ló g ia i o sz tá ly o k k a l, 
de  leg in k áb b  a  d iszpécser iro d á v a l. R

E zek  u tá n  a  g y á rtá se lő k ész íté s  ( to v á b b ia k b a n  
G yek) te v é k e n y sé g é t az a lá b b i fe lo sz tás sz e rin t cso 
p o r to s í th a tju k  :

1. m in ta e llá tá s  b iz to s ítá sa ,
2. fo rm a sz ek rén y e llá tá s  b iz to s ítá sa ,
3. szerszám - és seg éd eszk ö zellá tás b iz to s ítá sa ,
4. m ű sz ak i d o k u m e n tác ió  b iz to s ítá sa .
M ivel a  négyes fe la d a t elvégzésekor a d m in isz tra tív  

te v é k e n y sé g  fiz ik a i m u n k á v a l p áro su l, a  g y á r tá se lő 
k ész ítő  c so p o rt lé tsz á m á n a k  ö sszeá llításak o r e z t szem  
e lő tt ke ll t a r t a n i  és a  sz erv eze ti fe lép ítésn él ez t a  k e t tő s 
ség e t b iz to s íta n i kell.

Az a n y a g e llá tá s  a  szo ro sab b  é r te lem b en  v e t t  g y á r 
tá s -e lő k ész ítés  m u n k a k ö ré b e  n em  ta r to z ik  bele , m e rt 
ez a n n y ira  fo n to s , h o g y  e r re  a lk a lm a sa b b  egy k ü lö n  
an y a g e llá tó  és beszerző  szerv  lé tes ítése .

1. Mintacllátás

A  G yek egyik  fe la d a ta  a  m in tá k  h iá n y ta la n , k i 
fo g á s ta la n , h a sz n á lh a tó  á l la p o tb a n , id ő b en  tö r té n ő  
b iz to s ítá sa  a  m u n k a h e ly e n . A  m in tá k  b iz to s ítá sa  a  
ren d e lések  és p ro g ra m m o k  a la p já n  tö r té n ik .

E n n e k  a  f e la d a tn a k  a  G yek  csak  a b b a n  az e se tb e n  
tu d  e lege t te n n i, h a  n em csak  a  ren d e lés  b eérkezésérő l 
szerez tu d o m á s t,  h a n e m  a  m in ta , ső t a  m in ta  m ű v e le t- 
te rv e in e k  k ész ítésé t is figyelem m el k íséri, a  kész m in 
t á k a t  n y i lv á n ta r t ja  és ezek  m o zg a tásáró l, k a r b a n 
ta r tá s á ró l  g ondoskod ik .

A  n y ilv á n ta r tá s ra  leg a lk a lm asab b  a  k a r to té k -  
ren d sz e r. A  sz o v je t ö n tö d é k b e n  jó l b e v á lt  a  k e t tő s  
k a r to té k re n d sz e r , m e ly  e g y ú t ta l  a  m in ta r a k tá r  m in ta 
n y ilv á n ta r tá s á t  is szo lgálja .

A  k e t tő s  k a r to té k re n d sz e r  lényege k é t  kü lö n b ö ző  
sz ín ű , d e  azonos szövegű  k a r to té k ,  m ely ek  m in d ig  
m in ta sz á m  sz e rin t v a n n a k  sz o rtíro z v a  és m á r  a  r e n 
delések  k iírá sa k o r  e lkész ítik , h a  ú j m in ta  készü l.

H a  rég i m in tá ró l v a n  szó, a  G yek a  ren d e lésk o r a 
k a r to té k  a la p já n  a  m in tá t  e llenőrz i és je le n té s t k ü ld  
egyezm ényes je lek  fe lh a szn á lá sáv a l a  p ro g ram m o zó  
szerv ek n ek  a  m in ta  á lla p o tá ró l, am e ly e k  a  p ro g ram m o - 
z á s t, ille tv e  a  ren d e lés  v issza ig azo lásá t is en n e k  a la p 
já n  végzik .

E b b ő l lá th a tó  ; a  G yek  m u n k á ja  e lő re lá tó  és sz e r te 
ágazó  k e ll h o g y  legyen , m e rt a  ren d e lések  v issza 
ig azo lásak o r e lk ö v e te tt  h ib á k a t  a  le g o p e ra tív a b b  G yek 
is n eh ezen  tu d ja  h e ly reh o zn i.

D e n em csak  m eg k e ll v iz sg á ln i a  m in tá k a t  a  
G yeknek  a  ren d e lés  b eé rk ezések o r, h a n e m  az o n n a l 
in té zk e d ése k e t ke ll fo g a n a to s íta n i a  m in tá k  ja v í 
tá s á ra ,  te h á t  re n d e lé s t ke ll k iírn i a  ja v ítá s ra ,  v ag y  
a  m in taa sz ta lo s-m ű h e ly b e  k e ll sz á llíta n i az o k a t.

M indezt a  m u n k á t és e m u n k á k  h a tá r id ő it  is a  
k e t tő s  k a r to té k re n d sz e r  egy ik  p é ld á n y á n  ellenőrzi a  
G yek, a  m ásik  p é ld á n y  p ed ig  a  m in tá t  k íséri.

A k a r to té k  a la k já ra , keze lésé re  v o n a tk o z ó a n  
a já n lh a tó  Posztnov : „Ö n tö d e i ü te m te rv -k é sz íté s“ c. 
m u n k á ja . K i k e ll az o n b a n  h an g sú ly o zn i, h o g y  a  k a r 
to té k o k a t  n a p o n ta  n ag y o n  le lk iism ere tesen  ke ll kezeln i, 
m e rt en é lk ü l azo k  é r té k te le n  p a p íro k , m e ly ek  fö lös 
leges a d m in isz trá c ió t je le n te n e k  seg ítség  h e ly e tt .

A  G yek  n em csak  a  p ro g ram m -sze rv ek k e l, h an e m  
a  tech n o ló g iáv a l is szoros k a p c so la tb a n  k e ll ho g y  á l l 
jo n . A  k ísé rle ti d a ra b o k  ö n té sé t, m e ly e t re n d e le t is 
elő ír, a  G y ek n ek  k e ll le b o n y o líta n i a  h a tá sk ö ré b e  u ta l t  
k ísé rle ti c so p o rto n  b e lü l. C sak a  g y á r tá s  v é g re h a jtá sa  
a  G yek  fe la d a ta , a  tech n o ló g ia  h e lyességének  ellenőrzése 
és az ö n tv é n y  ellenőrzése v á lto z a tla n u l a  T echnológ iai 
O sztá ly  és a  M EO  fe la d a ta .

V á lto z ta tn i k e ll az o n b a n  azo n  a  szokáson , hogy  
a  p ro g ra m m  első d a ra b ja  leg y en  a  k ísé rle ti d a ra b . 
E n n e k  a  le g y á r tá s á t p ro g ra m m o n  k ív ü l o ly a n  időben
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k e ll b iz to s íta n i, a m ik o r m ég  v a n  idő  és m ó d  v á l to z ta 
tá so k ra . Az R M  ac é lö n tő d éb en  p l. m in d e n  lap ra sze re lt 
m in tá t  e lőbb  lap rasze re lé s  n é lk ü l u g y an a zz a l a  te c h 
n o ló g iáv al k ip ró b á ln a k , az ö n tv é n y e k e t szétfű részelve 
ellenőrzik  és csak  m egfelelő  te ch n o ló g ia  ese té n  tö r té n ik  
m eg  a  lap raszere lés.

A  G yek jó  m u n k á t az o n b an  csak  az üzem  h a th a tó s  
seg ítségéve l v ég ezh e t. H a th a tó sa b b  seg ítség et ped ig  
n em  n y ú j th a t ,  m in th a  a  m in tá k k a l g o n d o san  b án ik . 
Az ü zem  felv ilágosító , fegyelm ező m u n k á já n  k ív ü l 
a  G yek  fe la d a ta , h o g y  a  p ro g ra m m  le g y á r tá sa  u tá n  
a  m in tá k a t  h a la d é k ta la n u l e lszá llítsa  a  m u n k a h e ly rő l. 
E b b e n  a  m u n k á b a n  tá m o g a tá s t  ke ll k a p n ia  a  m u n k a- 
b e író k  részérő l.

A  G yek  fe la d a ta  to v á b b á  a  m u n k á b ó l k iv o n t 
m in tá k  ellenőrzése e lh aszn á ló d ás sz em p o n tjáb ó l. Az 
in d o k o la tla n u l m eg ro n g á lt m in tá k ró l a  G yek  je g y zé 
k e t  k ö te le s  ö sszeá llítan i, m e ly n ek  a la p já n  az üzem  
v ez e tő je  a  m ű v e ze tő k  b e v o n á sá v a l fegyelm i e l já rá s t 
in d íth a t  a  v é tk e se k  ellen . V élem ényem  sz e rin t en n ek  
a  m e g v a ló s ítá sa  n em csak  a  m in ta ja v ítá s , h a n e m  a 
se le jt c sö k k en tése  sz em p o n tjáb ó l is je len tő s . T e rm é 
sze te sen  a  h iá n y o s , v a g y  e rő sen  sé rü lt m in tá k  j a v í tá 
s á ra  az  in té z k e d é s t a  G y ek-nek  az o n n a l m eg  kell 
te n n ie .

S o ro z a tg y á rtá sú  ö n tv é n y e k n é l a  ta r ta lé k -m in tá k  
h a s z n á la ta  és azok  ja v ítá s i  m ó d ja i á l ta lá n o sa n  ism ertek , 
ez ért e rre  n em  té re k  k i rész le teseb b en .

A  m in ta e llá tá s ró l befe jezésü l m ég  a n n y i t  s z e re t 
n ék  m egjegyezni, h o g y  m in d e n  v á lto z á s t a  k a r to té k o n  
v e z e tn i kell. H o g y  ez m in d k é t p é ld á n y o n  m e g v a ló s ít 
h a tó  legyen , m in d e n  m in tá n a k  egy „ á tm e n ő “  m in ta 
r a k tá ro n  sz ab a d  az ö n tö d é b e  v a g y  az ö n tö d éb ő l k i 
ju tn ia .  E z a ló l k iv é te l c sak  k ü lön legesen  n a g y  d a ra b o k n á l 
en g e d h e tő  m eg. A  k ö z p o n ti és az „ á tm e n ő “  m in ta r a k 
t á r  k ezelő je  p ed ig  leghelyesebb , h a  a  G yek  h a tá sk ö ré b e  
ta r to z ik .

2. Formaszekrényellátás

A fo rm a sz ek rén y e llá tá s  je len tő ség e  alig  m a ra d  el 
a  m in tá é  m ö g ö tt, m égis a  fo rm a sz ek rén y e llá tás  so k k a l 
m o sto h áb b  ü gye ö n tö d é in k n ek .

A  k o p o tt ,  tö r ö t t ,  s íb o lásra  h a jlam o s szek rén y  
n em csak  a  te rm elés  m en n y iség ét, h a n e m  a  m inőségét 
is ro n tja .  S ajnos, en n e k  ellenére a  leg tö b b  h e ly en  n e m 
csak  a  fo rm a sz ek rén y -p a rk  fe lú jítá s á ra , h a n e m  a  m eg 
levő  k a r b a n ta r tá s á r a  sem  fe k te tte k  sú ly t. E n n e k  k ö v e t 
k e z té b e n  a  fo rm a sz ek rén y á llo m á n y t sem  ism erték , 
ső t m ég  m a  is kevés ö n tö d é t ta lá ln á n k , ah o l a  tén y leg es  
h e ly ze tn ek  m egfelelő  le ltá rra l d ic sek e d h e tn e k . E z 
p ed ig  n em csak  a  h e ly es  p ro g ra m m o z ásn a k , g y á r tá s -  
te rv e zé sn ek , h an e m  a  g y ártá se lő k ész íté sn ek  is a z  a la p ja . 
A zo n k ív ü l az o n b a n  az u tó b b in a k  a  fe la d a ta  is a  n y il 
v á n ta r tá s .  E n n e k  a  fe la d a tn a k  p ed ig  úg y  fe le lhet m eg, 
h a  a  fo rm a sz ek rén y -tá ro lá s  ra k tá rs z e rű e n  v a n  m eg 
o ldva .

A  ra k tá rs z e rű  tá ro lá s  r a k tá rs z e rű  n y ilv á n ta r tá s t ,  
ez p ed ig  g y o rs  tá jé k o z ó d á s t és gy o rs sz ek rén y m o zg a 
t á s t  te sz  leh e tő v é .

K iseb b  ö n tö d é k n é l elegendő a  sz ek rén y e k  m o z g a 
tá sá v a l,  a la k ítá sá v a l, ja v ítá s á v a l foglalkozó 2— 3 ta g ú  
c so p o rt. N ag y o b b  ö n tö d é k n é l az o n b a n  ezen  felü l 
önálló  r a k tá rn o k  b e á llí tá s á ra  is szükség  leh e t.

A  G yek fe la d a ta  a  fo rm a sz ek rén y ek  m u n k a h e ly re  
sz á llítá sa  o ly a n  á l la p o tb a n , hogy  azo k  m in d e n  to v á b b i 
n é lk ü l h a sz n á lh a tó k  leg y en ek . U g y a n a k k o r  b iz to s í 
ta n ia  k e ll a  p ro g ra m m  le g y á rtá sáh o z  szükséges d a r a b - 
sz ám o t is.

A k a p c so la t a  p ro g ra m m , a  te ch n o ló g ia  és g y á r tá s 
e lőkész ítő  szerv ek  k ö z ö tt m ég  szo rosabb  k e ll legyen, 
m in t a  m in ta e llá tá s  szem p o n tjáb ó l.

A G yeknek  a  ren d e lk ezés beérkezése u tá n  azo n n a l 
m eg  ke ll á lla p íta n ia  : h á n y  szek rén y  áll ren d e lk ezésre  
és m ily en  id ő b en . E z t  csak  p o n to sa n  v e z e te tt  r a k tá r i  
k a r to té k o k  a la p já n  tu d ja  elvégezni. H a  ú j szek rén y  
k ész ítése  szükséges, az o n n a l in tézk ed n ie  ke ll a n n a k  
id ő b en  tö r té n ő  le g y á rtá sá ra , ese tleg  te rv e in e k  e lk ész í 
té sé re .

A  G yek a  fo rm a sz ek rén y ek e t a  p ro g ra m m  a la p já n  
k é sz íti elő és m ű v e ze tő k  k érésére  sz á llítja  a  m u n k a 
h e ly ek re . Az e lszá llításró l sz in té n  a  m ű v eze tő  u ta s í 
t á s r a  gondoskod ik .

E g y ed i d a ra b o k a t g y á r tó  ö n tö d é b en  —  főleg 
n ag y o b b  d a ra b o k n á l —  a  G yek  a  fo rm aszek rén y ek e t 
a  m in t a  a la k ja  sz e r in t á l l í t ja  össze. A m egfelelő m é re tű  
o ld a lrészek  ö sszecsav aro zásán  felü l a  m in ta  k o n tú r já 
hoz igazodó b o rd á z a to t is b ee rő s íti úgy , ho g y  a  dolgozó 
a  m in ta  á tv é te le  u tá n  az o n n a l döngölhessen .

M i szükséges az e lm o n d o tta k o n  k ív ü l ah h o z , hogy  
ezek e t a  fe la d a to k a t a  G yek  elvégezhesse. E lső so rb an  
szerelésre a lk a lm as, a  m u n k a h e ly e k tő l fü g g e tlen  m u n k a 
h e ly , szükség  sz e rin t d a ru v a l e llá tv a .

R e n d k ív ü l fo n to s  to v á b b á  a  fo rm aszek rén y ek , 
fo rm a sz ek rén y  o lda lrészek  sz a b v á n y o sítá sa . Szükséges 
ezen k ív ü l a  v eze tő  c sa p ly u k a k  és összecsavarozó  c sa p 
ly u k a k  sz ab v á n y o s  sab lo n  u tá n  tö r té n ő  fe lfú rása . 
E lő n y ö s az o lda lrészekbő l ö ssz eá llíto tt fo rm aszek rén y ek  
sz é tsz e d e tt á l la p o tb a n  való  tá ro lá sa  is, k ü lö n ö sen  ak k o r, 
h a  a  csap o k  fe lc sav a ro z h a tó  ta lp a s  k iv ite lb e n  k észü l 
n ek . E lő n y ö s, m e rt a  c s a v a ro k a t (m ie lő tt b ero z sd áso d 
n á n a k )  le le h e t szed n i és ú jr a  fe lh aszn á ln i, m e rt a  k ív á n t 
m é re tű  szek rén y  g y o rsan , m in d e n  ra k o d á s  n é lk ü l össze 
á l líth a tó .

V égül a  k ö n n y eb b  n y ilv á n ta r tá s  cé ljábó l m in d en  
fo rm aszek rén y re , o lda lrészre , b o rd á ra  r á  k e ll ö n te n i a  
m in ta sz á m o t, am i azonos le h e t a  m é re tte l.

A  G yek  fe la d a ta  a  fo rm aszek rén y ek  r a k tá r r a  szállí 
t á s a  a  m u n k a h e ly rő l h a sz n á la t u tá n .  H a  a  fo rm a sz ek 
ré n y  h ib á s , ja v ítá sá ró l,  h a  tö n k re m e n t, p ó tlá sá ró l kell 
g o n d o sk o d n ia . Az u tó b b in a k  b iz to s ítá sá ra  célszerű  
egy  re g ie -ö n tő t b e á llí ta n i, a k i a  G yek h a tá sk ö réb e  
ta r to z ik , s k in e k  leg fo n to sab b  fe la d a ta  a  fo rm a sz ek ré 
n y e k  p ó tlá sa .

3. Szerszám- és segédeszköz-ellátás

Az ö n tö d e i szerszám -ellá tásró l m á r  rész le tesen  
b eszám o ltam , a  K o h á sz a ti L ap o k  5. sz ám á b an  „S zer 
szám o k  kezelése az ö n tö d é b e n “ cím en , ez ért i t t  e rre  
rész le tesen  n em  té re k  k i. Csak k iegész ítésképpen  
jeg y zem  m eg, h o g y  célszerű  a  K S zK  (K ö zp o n ti S zer 
szám  K iad ó ) szem ély ze té t is az e lőkészítő  cso p o rt 
h a tá sk ö ré b e  u ta ln i.

M ár o tt  é r in te tte m , h o g y  a  K S zK  szem élyzete  a  
se g é d a n y a g -e llá tá s t is e lvégezhe ti. I t t  e lsőso rban  a  
ren d sz e rese n  h a sz n á lt ö n tőszegre , m a g tá m a sz ra , k a 
p o cs ra  g o n d o ltam .

A  G yek  h a tá sk ö ré b e  ta r to z ik  a  m agkész ítés e lő 
k ész ítése  is és így  e lső so rb an  a  m ag v as készítése . E n n ek  
a  p ro g ra m m sz erű  és te rv sz e rű  g y á r tá sa  o ly a n  n ag y  
fe la d a t,  ho g y  ez t je le n  e lő ad áso m  k e re té n  b e lü l k i 
tá rg y a ln i  n em  ta r to m  cé lszerű n ek . U gyanez m o n d h a tó  
a  kész m ag o k  előkész ítésére , k o m p le ttíro z á sá ra  is. E z 
a  k é t  közelálló  té m a  —  fo n to ssá g án á l fogva —  egy 
k ü lö n  e lő ad á s t is m egérdem el.

4. Műszaki dokumentáció

B á r u to lsó  h e ly re  k e rü lt  az e lő ad áso m b an  a  G y ek 
n ek  ez a  fe la d a ta , n em  sz ab a d  ez t lebecsü ln i, m e rt ez 
a  ren d e lés  beérk ezésé tő l a  g y á r tá s  befejezéséig  k ü lö n 
böző m u n k á k  so ro z a tá t je le n ti. O lyan  m u n k á k é t, m elyek  
a  jó  g y ártá se lő k ész íté sn ek  e len g e d h e te tle n  kellékei.

A  k ü lönfé le  sz erv ek n e k  k ü lönfé le  d o k u m e n tác ió ra  
v a n  szük ség ü k , ho g y  a  g y á r tá sb a  b ek ap cso ló d jan ak . 
I ly e n  p l. a  ra jz , am e ly  szükséges a  g y á r tá s te rv e k  e l 
k észítéséhez .

M agához a  g y á rtá sh o z  az o n b a n  leg fo n to sab b  a  
m u n k a u ta lv á n y  és a  m ú v e le t te rv  (m űveleti u ta s ítá s ) . 
M ind a  k e t tő t  a  G yeknek  a  m u n k a  m egkezdésekor a  
dolgozó ren d e lk ezésé re  ke ll b o csá ta n ia .

H o g y a n  tu d ja  ez t a  f e la d a tá t a  G yek jó l e lvégezni ? 
Ú gy , h a  szoros k a p c so la to t t a r t  fen n  a  B érü g y i és 
T echno lóg ia i O sztá lly a l. F igyelem m el k ísé ri, ho g y  a 
m in ta m ű v e le tte rv v e l eg y id e jű é n  e lkészü ljön  m in d en
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d a ra b ra  —  so ro z a tra  és egyed ire  e g y a rá n t —  a  ,,gyors 
m ű v e le t te rv “ , am i a  b eö m lőrendszeren  k ív ü l t a r t a l 
m azza a  h o m o k ra , fekecsre , sz á r ítá s ra , ö n té sre  v o n a t 
kozó u ta s ítá so k a t .

B efejezésül sz e re tn é k  k ité rn i rö v id en  az o k ra  a 
h a tá r id ő k re , am e ly e k e t a  jó  g y ártá se lő k ész íté s  m eg 
k ív á n  az egyes szerv ek tő l.

A  h a v i p ro g ra m m o t n em csak  a  T echnológ iai 
O sztá ly n ak , h an e m  a  G yeknek  is egy  h ó n a p p a l előbb 
rende lkezésére  kell b o csá ta n ia . A  m ű v e le ti u ta s ítá so k a t 
p ed ig  a  h ó n a p o t m egelőző 25-ig kell a  G yeknek  á ta d n i.  
H a  az „ á tm e n e t i“  r a k tá r  te rü le tile g  az előkészítésre 
is a lk a lm as , am i fe lté tle n ü l k ív á n a to s , a  fen ti h a tá r 
idők  a  jó  e lőkész ítésre  e legendőnek  b izo n y u ln ak .

A G yek fe la d a ta  a  g y á r tá s  befejezése u tá n  a  m ű 

v e le tte rv e k , ra jz o k  v isszav é te le  és a  T echnológ ia 
O sz tá ly ra  va ló  e l ju t ta tá s a  is.

M in t lá t tu k ,  a  g y ártá se lő k ész íté s  igen sokoldalú , 
szerteág azó  fe la d a t. A  jó  előkész ítéshez kom o ly  a p p a rá  
tu s r a  v a n  szükség. E z t  a  ko m o ly  a p p a rá tu s t  az o n b an  
m indenféle  lé tszám em elés n é lk ü l fel le b e t á llíta n i. 
H isz m a  is b e ju t a  szek rén y  az ö n tö d éb e , h a  m á r  nem  
le h e t o t t  m ozogni, k i is k e rü l o n n an  a  m in ta  is e lju t 
a  dolgozóhoz, szerszám  is a k a d , csak  közb en  sok-sok 
p erc  elfo ly ik  h a sz o n ta la n u l. H a  a z o k a t az  eg y én ek e t 
összefog juk  és a lap o sa n  m eg szerv eze tt g y ártá se lő k ész í 
té sb e  tö m ö rít jü k , a k ik  ezek e t a  m u n k á k a t  végzik , 
sem  m ennyiség i, sem  m inőségi v o n a lo n  n em  m a ra d h a t 
el az e red m én y , m e rt dolgozóink  m u n k a k ed v e  b iz to 
s í t ja  a z t.

A kéregöntés fizikai és kémiai tényezői*
G Á L  Z O L T Á N

3 . Г а л :
Ф И ЗИ ЧЕ С К И Е  И Х И М И ЧЕСК И Е Ф А КТО РЫ  В ПРО 
ИЗВОДСТВЕ О Т Б Е Л Е Н Н Ы Х  ОТЛИВОК.

D ip l. In g . Zoltán Gál :
Die phisikalische und chem ische F ak to ren  des H artg u s 
ses.

A  k éreg ö n tés lényege , hogy  a  m egfelelő  veg y i össze 
té te lle l és a  gyors h ű té sse l k em én y , k opásálló  k érg e t 
h o zzu n k  lé tre  az ö n tv é n y  kü lső  fe lü le tén . E lm é le ti 
a lap o k  csak  h ézagosán  á lln ak  ren d e lk ezésü n k re , fő 
k ép p e n  az  öreg  k é re g ö n tő k  ta p a sz ta la ta ib ó l és szo k ása i 
bó l á tv e t t  te c h n o ló g iá t és ö n té s i m ó d szert h a szn á lju k  
m a  is. Az ö n tv é n y n e k  a z t a  részé t, am ely  erősebb  k o p ás 
n a k  v a n  k ité v e , k o k illáb a  fo rm ázzák , a  tö b b it  p ed ig  
h o m o k b a . Az ö n tv é n y n e k  ez a  vegyes fo rm ázási m ó d ja  
fo k o zo ttab b  fig y e lm e t k ö v e te l a  fo rm ázás, az ön tés, 
v a la m in t az ad ag ö sszeá llítás  m u n k á já b a n . Ö n tésk o r 
a  k o k illa  gyors hőelvonó  h a tá s a  é rv én y esü l, am ely

e lv á lik  és v ék o n y  lev eg ő ré teg  k ép ző d ik  a  k o k illa  és az 
ö n tv é n y  k ö z ö tt. (1. áb ra ). A  k o k illa , h a  rosszu l v a n  
m ére tezv e , a  leö n tés u tá n i  eg y -k é t p e rc b en  k ife jti 
h ű tő h a tá s á t ,  a  k ö v etk ező  p e rc ek b en  az o n b an , a  kokil- 
lá n a k  az ö n tv é n y h ez  v isz o n y íto tt k iseb b  tö m eg e és hő-

1. ábra. Hőfokgörbe kéregöntéskor.

m e g h a tá ro z za  a  lehű lés sebességét, a  tú lh ű lé s  m é rték é t, 
a  szö v e t a la k u lá sá t a  vegyi össze té te ltő l függően. 
A k r is tá ly o so d á s t n a g y m é rté k b e n  m e g h a tá ro zza  az 
ö n tv é n y  fa lv a s ta g ság a  is. A  lehű lés sebessége a  fo rm a 
te rm o fiz ik a i á lla n d ó in ak  (hővezetőképesség, a  fo rm a 
a n y a g á n a k  fa jh ő je  és fa jsú ly a , hővezetési tén y ező je  
és m elegfelhalm ozási tén y ező je) szoros függvénye.

Ö n tés u tá n  eg y -k é t p e rc re  a  h ű tő k o k illa  m e n té n  
v ék o n y  ré te g b en  sz ilá rd u l m eg  az  ö n tv é n y . A fo rm átó l

* B e é r k e z e t t  1 9 5 3  jú liu s  9 -én .

2. ábra. Kéreg szövete

halm ozó  képessége fo ly tá n  felm elegszik  í,-rő l í2-re. 
A  m eg szilá rd u lás k e z d e tén  a  k o k illa  g yors hőelvonó  
h a tá s a  k ö v e tk e z té b e n  a  k ris tá ly o so d á s  erős tú lh ű lésse l 
k ezd ő d ik , am ely  b iz to s ít ja  a  k r is tá ly o so d á s i k ö zé p 
p o n to k  k ép ződésének  sebességét, ezzel a  k éreg  gyors

3. ábra. Átmenet nélküli szövet.

k ép ző d ésé t. E b b e n  a  z ó n á b an , ah o l a  lehű lés gy o rs, a  
t3— í4 h ő m érsék le tk ö zb en , a  szö v et fin o m a b b . B izonyos 
tú lh ű té s  u tá n  a  k r is tá ly o so d á s i k ö zé p p o n to k  k ép z ő 
désének  sebessége csökken , a  k r is z ta ll i to k  d u rv á b b a k  
lesznek . A k o k illa  gyenge m ére tezése  ese té n  azo n b an ,
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Kokilla fa lvastagság m m

4. ábra. Összefüggés a hengerátmérő és kokillafalvastagság között.

a  tú lh ű té s  a  k o k illa  m e n té n  a  k r is tá ly o so d á s i seb es 
sége t b iz to s ít ja , de  a  belső  zó n á k b a n  a  hű lés, a  k o k illa  
csekély  h őhalm ozó  képessége k ö v e tk e z té b e n  lom hább . 
A  fin o m  c e m e n tit- le d eb u rito s  szö v e t m e lle tt, m in d en  
á tm e n e t n é lk ü l m e g ta lá lju k  a  g ra f it-p e r lit-fe rr ite s

d u rv u lt  sz ö v e te t (2. és 3. áb ra ) . A  k ris tá ly o so d á s  első 
fáz isáb a n  a  k é p z ő d ö tt k éreg  sz ilá rd ság a  n em  tu d  
e llen tá lln i a  m e ta l lo sz ta tik a i n y o m á sn ak  és a  szürke 
g r a f i t -perlites  m a g  derm ed ések o r beá lló  tá g u lásb ó l 
ered ő  n y o m á sá n a k , a  k éreg  fe lrep ed . A  tö r e té t  v izsg álv a , 
sz ab a d  szem m el 5— 6 m m  v ék o n y , f in o m  su g aras 
k é rg e t lá tu n k , m a jd  m in d e n  á tm e n e t n é lk ü l egy d u rv a  
su g a ra s  ré sz t, am ely n e k  su g á rirá n y a  az á tm é rő  ir á n y á 
b a n  h a la d . E z  a  tö r e t  m in d e n k o r a  rosszu l m é re te z e tt 
k o k illá ra  u ta l.  A  k o k illa  fa lv a s ta g sá g á t ú g y  kell m eg 
v á la sz ta n u n k , h o g y  a  k o k illa  m eleghalm ozó képessége 
elég n ag y  leg y en  ah h o z , ho g y  az ö n tv é n y  a  k o k illá t 
ne  tu d ja  a n n y ira  fe lm eleg íten i, ho g y  a  g yors hőelveze 
té s  h ir te le n  csökkenése a  k ris tá ly k ó p ző d és ro v ásá ra  
m e n jen . A  4. á b ra  m u ta t ja  g y a k o rla ti a d a to k  a la p já n  
a  h en g erek , ille tő leg  a  h en g e rk ö p en y ek  k o k illá in ak  
m egfelelő  fa lvastagságá t,.

A  kok illa , m in t f iz ik a i tén y ező , egyedü l n em  h a t á 
r o z h a tja  m eg  a  k é re g ö n tv én y  k ris tá ly k ép ző d ésén ek  
a la k u lá sá t , m e r t az a  k ém ia i ö ssze té te ltő l is je len tő s  
m é rték b en  függ. A  C és a  Si a  g ra fitk é p ző d é s t seg ítik  
elő. H a  a  te líté s i fo k  e lé r te  az eg y e t, h a b g ra f it  v á lik  
k i, és az  ö n tv é n y b e n  n ag y , d u rv a  lem ezes g ra f it  k ép ző 
d ik . E ze k  a  g ra f itla m e llá k  b em etszésk én t h a tn a k , és 
erősen  c sö k k en tik  a  szelvény  te h e rb író  k e re sz tm e tsz e 
t é t ,  ezzel a sz ilá rd sá g á t. A  C és S i-nak  a z o n b an  n em  
egyenlő  a  h a tá s a  a  m e ch a n ik a i tu la jd o n sá g o k ra . H a  
a  v as  C - ta r ta lm á t c sö k k e n tjü k  és a  S i- ta r ta lm á t n ö v e l 
jü k ,  a  v a s  a la p sz ö v e té n ek  m eg m arad á sa  m e lle tt  a  g ra 
f i t  f in o m o d ik  az e u te k tik u s  á lla p o t csökkenése k ö v e t 
k e z té b en . íg y  b izonyos m é rté k b e n  n ő n ek  a  m ech a n ik a i 
tu la jd o n sá g o k  é r té k e i. A z ö n tö ttv a s  g rafitm en n y iség ó - 
n e k  a  m ech a n ik a i tu la jd o n sá g o k ra  g y a k o ro lt h a tá s á t  
az  1. tá b lá z a t  szem lé lte ti. Az 1. tá b lá z a tb ó l lá th a tó , 
ho g y  a  g ra f it  m enny iség  növekedése kevéssé v á lto z 
t a t j a  m eg a  k em én y ség et, d e  elég n a g y  m é rték b en  
csö k k en ti a  sz ak ító  és h a jlító  sz ilá rd ság o t.

1. táblázat

C ossz.

%-os tart. 

C kötött C grafit
írrafit alakja Szakító szil. 

kg/mm2
Hajlító szil. 

kg/mm2 Behajlás mm.
Keménység

HB.

3,69 0,38 3,31 Ig e n  v a s ta g  lem ezes 13,9 26 7,2 133
3,69 0,04 3,65 F in o m  lem ezes 19,2 34.4 10.4 146
3,36 0,36 3,00 Ig e n  v a s ta g  lem ezes 18,9 28,3 10,1 136
3,36 0,09 3,27 F in o m  lem ezes 23,8 35,0 14,0 134
3,27 0,43 2,84 Ig e n  v a s ta g  lem ezes 20,9 32,0 1 2 ,8 142
3,27 0,14 3,13 F in o m  lem ezes 30,1 38 18 136

A  k o p ásá lló ság o t előseg íti a  tö b b  e u te k tik u s  és a  
m inél kev eseb b  sz ab a d  k a rb id , v a la m in t a  p e r l i t  f in o 
m a b b , d iszp erz  szerkezete .

A  k ére g ö n tv én y  h á ro m  zó n áb ó l te v ő d ik  össze : 
a  kü lső  k ére g  ce m e n tit- le d e b u rito s , az á tm e n e ti  ré teg  
c e m e n tit-p e r lite s  és a  belső  m ag  sz ü rk e  p e r li te s . H a  
a  C -ta rta lo m  nő, n ö v ek sz ik  a  belső  szü rk e  p e r li te s  rész 
és csö k k en  az  á tm e n e ti  ré teg . A  S i-ta rta lo m , m ivel 
g ra f ito s ító  h a tá s t  fe j t  k i, c sö k k en ti a  kéreg k ép ző d ést 
és az á tm e n e ti  ré te g  v a s ta g sá g á t.

N ag y o b b  S i-ta rta lo m  m e lle tt a  fe lü le ti ré teg b en  
g ra f it-k iv á lá so k  k e le tk e zn e k . A  M n-nal v a ló  ö tvözés 
előseg íti a  g ra f itm e n n y isé g  csökkenésé t és a  k ö tö tt  
k a rb o n ta r ta lo m  n ö v ek ed ésé t. A  C -nal M n3C -ot a lk o t, 
am e ly  s ta b ila b b , m in t a  v a s k a rb id  és ezzel k e t tő s  k a r-  
b id o t képez . T öbb  k u ta tó  a d a ta  s z e r in t ily en  h a tá s  
1— 1,5%  M n ö tv ö zések o r ész le lhe tő . A  k é re g ö n t 
v én y e k b e n  a  M n -ta r ta lm a t 0,5— 1,2%  k ö z ö tt szokás 
ta r t a n i ,  a  k ív á n t k éreg  v as ta g sá g á tó l, a  k o k illa  h ű té s i 
sebességétő l és a  S -ta rta lo m tó l függően . A M n az á t 
m e n e ti ré te g  v a s ta g sá g á t n öveli, m íg  a  8 a  fe lü le ti 
ré te g é t. K is  M n -ta rta lo m  ese té n  a  M n a  k én n e l M nS-t 
a lk o t, és e m ia t t  c sökken  a  feh é rítő  h a tá s .  A  M n -ta r 
ta lm a t  a  h en g e rm ü v i h en g erek n é l á l ta lá b a n  a  k ö v e t 
k ező k ép p en  sz o k ták  m eg v á la sz tan i :

M n =  1,7 - S +  0 ,3%
5. ábra. Összefüggés az ötvözetben kéreghenger vegyi összetéte 

és kéregvastagsága között.
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2^ C:3,6 % ; ó i:  f,2 % ; Mn:0,6 %

P - tartalom  % -ban

6. á b r a .  A  P - t a r t a l o m  é s  s z i l á r d s á g  

ö s s z e f ü g g é s e .

K is S -ta r ta lm ú  v asn á l a  k é re g v as ta g ság  a  k o k illa  
üzem i h ő m érsék le te  (80— 90 C°) m e lle tt a  M n, illető leg  
a  Si fü g g v én y e ib en  az 5. á b ra  sz e r in t a lak u l. V ékonyabb  
kéregképzésnél a  M n-t á llan d ó  é r té k e n  k e ll ta r ta n i  
és a  Si m en n y iség ét n ö v eln i, v a g y  c sö k k en ten i. N ag y o b b  
k éregképzésnél a  S i-t t a r t ju k  egy k edvező  é rté k e n  
(0,5— 0 ,6% ) és a  M n-t n ö v e ljü k , v a g y  c sö k k e n tjü k  a  
k é re g v as ta g ság n a k  m egfelelően. K éreg ö n tv én y b en  a  P  
0,3— 0 ,4 %  m e n n y iség b en  k ív á n a to s . E m e lle t t  a  P- 
k o n ce n trác ió  m e lle tt m u ta t ja  a  k éreg  a  legnagyobb  
s z ta t ik u s  sz ilá rd sá g o t (6. áb ra ) . N ag y o b b  P - ta r ta lo m  
e se té b en  ro m la n a k  az ö n tö ttv a s  m e ch a n ik a i tu la jd o n 
ságai, de  a  k e le tk ező  fo sz f id e u te k tik u m  a  m eleg szak a 
d á s t igen  erősen  g á to lja . E z a  té n y  a  T ö rzsg y ári k é 
re g ö n tö d é b en  b e b izo n y o so d o tt.

A hhoz, hogy  se le jtm e n te s  k é re g ö n tv é n y e k e t á l l í t 
h a s su n k  elő, b iz to s íta n i kell a  k éreg  egyenlő  v a s ta g 
sá g á t, a  h ű té s t ,  a  fo ly ék o n y  v as  h o m o g e n itá sá t, a  k ém ia i 
ö ssze té te l b e á llí tá sá t. Ö n tésnél, m o d ifik ác ió v a l csö k 
k e n te n i k e ll a  n a g y m é r té k ű  tú lh ű té s t  és n ö v e ln i kell 
a  k én y sze rű  k ris tá ly o so d á s i m ag o k  k e le tk ezésé t a  le h e 
tő sé g é t. A  veg y i ö ssze té te len  k ív ü l ezzel is e lő seg ítjü k  
a  m egfelelő  v a s ta g sá g ú  és sz ilá rd sá g ú  k éreg  k e le tk e z é 
sé t, am e ly  e llen á ll a  m e ta l lo sz ta tik a i n y o m á sn a k  és 
a  szü rk e  m a g té rfo g a t n övekedésének .

Az öntvények minőségének javítása a ráégés esökkentésével
t ó t h  a n d b á s ;

А. Т О Т :  У Л У Ч Ш Е Н И Е  КАЧЕСТВА О ТЛИВОК С 
У М ЕН ЬШ ЕН И ЕМ  ПРИГАРА.

Dipl. Ing. Andreas Tóth : Bessere Gussstücke durch 
Massnahmen gegen Anbrennen des Formmateriales,

A h o m o k n a k  az ö n tv é n y  fe lü le té re  va ló  ráég ésé t 
fő k ép p en  k é t tén y ez ő  —  a  h om ok  tű z á lló ság a  és a 
hom okszem cse m é re te i befo ly áso lják . Az ö n tö d e i hom ok 
leg fon tosabb  tu la jd o n sá g a  a  tű z á lló ság .

A h o m o k  tű z á lló ság a  a la t t  a  h o m o k n a k  a z t a 
jó  tu la jd o n sá g á t é r tjü k , h o g y  az ö n té s i h ő m érsék le ten  
n em  o lv ad  m eg, de  m ég  csak  m eg sem  lág y u l és a  
b e le ö n tö tt  fém  h a tá s á ra  sem  sa lak u l el.

A tű z á lló  h o m o k b a  ö n tö tt  ö n tv é n y  fe lü le te  szép 
sim a, az ö n tv é n y -é lek  és sa rk o k  ép ek . A  h om ok  az 
ö n tv én y fe lü le th ez  sem  egészben, sem  részb en  n em  ta p a d  
h ozzá és az ö n tv é n y  m e g ü tések o r a  fe lü le trő l k ö n n y en  
leválik .

A b b an  az ese tb e n , h a  a  h om ok  tű z á lló ság a  n em  
k ie lég ítő , az  ö n tv é n y  élei e lm osódnak , a  sa rk o k  le 
to m p u ln a k  és a  fo rm a  élein  m e g o lv ad t rész a  fém  
fe lü le tén  k e le tk ező  fém oxid -réteggel sa lak o t képez 
és ez a  sa lak , sa la k z á rv á n y  a la k já b a n  m e g ta lá lh a tó  
az  ö n tv é n y  belse jében , v a g y  az ö n tv é n y  fe lü le te  zom ánc- 
szerű en  rá é g e tt ,  sa lakos d u d o ro k k a l te li, h o m o k tó l n e h e 
zen  m e g tisz tith a tó v á  lesz. Az a lak h ű sé g  elv esz tésén  k í 
v ü l az ily en  ö n tv é n y  m inőségileg  is h ib á s , ezenfelü l 
a  h o m o k tó l való  m e g tisz títá sa  h o sszad a lm as és k ö l t 
séges m u n k á v a l já r ,  h ib ás  része inek  k ija v ítá sa  p ed ig  
-—• h a  e g y á lta lá n  ja v íta n i  le h e t —  é r té k e s  m u n k a id ő n  
k ív ü l, az ö n tö d e  részére  sú lyos an y a g i m e g te rh e lés t 
je le n t. E n n e k  a  h ib á n a k  e lkerü lésére  elsőso rban  tű z á lló  
h o m o k o k a t ke ll keverék ein k h ez  a lk a lm azn i.

N em  a  h om ok  ab szo lú t o lv a d á sp o n tja , h an e m  a 
h om ok  lág y u lás i h ő m érsék le te  d ö n ti el, ho g y  a  h om ok  
ö n té sz e ti sz em p o n tb ó l tű zá lló -e , v a g y  sem . A hom ok 
lág y u lás i h ő m érsék le te  k iseb b , m in t o lv a d á sp o n tja  és 
en n ek  a  lá g y u lásn ak  n ag y o b b  h ő m é rsé k le ten  kell b e 
k ö v e tk ezn ie , m in t a  fém  ö n tési h ő m érsék le te . H a  a  
lág y u lás i h ő m érsék le t —  te h á t  a  hom okszem csék  fe lü 
le té n e k  m eg o lv ad ása  —  a  fém  ö n tési hő m érsék le tén é l 
k iseb b  h ő m é rsé k le ten  k ö v e tk ez ik  be , a  h om ok  igen 
n ag y  m é rték b en  ta p a d  az ö n tv é n y  fe lü le té re . E z t  a

ta p a d á s t ,  ső t m a g á t a  fo rm a  fe lü le té n  lévő h o m o k szem 
csék fe lü le ti m eg o lv ad á sá t igen  n a g y  m é rté k b e n  elő 
seg íti a  fém ek fe lü le té n  k e le tk ező  ú g y n e v e z e tt m eleg 
rev e  ré te g , m ellye l a  h o m o k  kovaszem cséi e lsa lak u ln a k  
és ez a  zom ácszerű  ré te g  az ö n tv é n y  fe lü le té re  igen 
erősen  r á ta p a d .

A tű z á lló ság  e lb írá lá sán á l igen  lényeges a  fo rm áb a  
ö n tö tt  fém  fo ly a d é k n y o m ásán a k  a  fig y elem b ev éte le  is, 
m e rt m inél n ag y o b b  a  fo ly ad ék  n y o m á sa , a n n á l kö n y - 
n y e b b e n  h a to l a  fém  a  hom okszem csék  k ö z ö tti résekbe. 
E z t a  g y a k o r la tb a n  is m eg fig y e lh e tjü k , p l. n a g y  tű z -  
á lló ság ú  h o m okok  a  beöm lés közelében , ah o l a  fém  
a legh ígfolyóbb és az ö n tv é n y  alsó  részeiben , ah o l az 
ö n té sk o r a  fo ly ad é k n y o m ás a  leg n ag y o b b , igen erősen 
az ö n tv é n y b e  ta p a d  és csak  k o p ta tá s sa l (köszörüléssel), 
v a g y  a  fém m el e g y ü t t  való  le fa rag ássa l tá v o l í t 
h a tó  el.

A h o m o k  tű z á lló sá g á n a k  ö n tv é n y e n  v a ló  v iz sg á la 
tá n á l  fig y e ln ü n k  k e ll a r r a  is, h o g y  az ö n tv é n y  te lje s  
k ih ű lése  e lő tt az ö n tv é n y t n e  em e ljü k  k i a  fo rm ábó l, 
m e rt a  m elegen k iem elt ö n tv é n y rő l a  h o m o k  so k k a l 
n eh ezeb b en  tá v o lí th a tó  el, m in t a  te lje se n  le h ű lt ö n t 
v én y rő l. E n n e k  m a g y a rá z a ta  az, ho g y  a  te lje s  lehűlés 
u tá n  a  fém - és h o m o k zsu g o ro d ás k ü lönbségébő l ad ó d ó , 
a  h om ok  le v á la sz tá sá t elősegítő  feszü ltség  lényegesen  
n ag y o b b . A h o m o k n a k  n a g y  h ő m é rsé k le ten  v a ló  v ise l 
k ed ésé t m ég  ab b ó l a  sz em p o n tb ó l is figyelem be ke ll 
v en n i, ho g y  m ily en  eszközökkel a k a r ju k  az ö n tv é n y  
fe lü le té rő l az ö n té s  u tá n  a  h o m o k o t e lv á la sz tan i. H a  
a  h o m o k o t v ág ó sze rszám m al fo g ju k  az ö n tv é n y rő l e l 
tá v o líta n i,  a k k o r  előnyösebb  a lac so n y ab b  összesülési 
p o n tta l  ren d e lk ező  h o m o k o t h aszn á ln i, m e r t  az  v a s ta 
g ab b  ré te g b e n  ta p a d , ille tv e  o lv ad  össze és ez e se tb e n  
a  vágószerszám  aláfesz ítéséve l eg y szerre  n ag y o b b  fe lü 
le trő l v á la sz th a tó  le.

H o m o k fú v ó k  h a s z n á la ta  e se té n  g azd aság o sab b  
a n n a k  az ö n tv é n y n e k  t is z t í tá s a ,  am ely n é l a  hom ok 
n em  ta p a d  össze a  szom szédos szem csékkel, m e rt 
így  a  lefúvó h o m o k  k ö n n y eb b e n  b o n tja  m eg  az ö n t 
v é n y  fe lü le té re  t a p a d t  h o m o k ré teg e t. A  h o m o k  tű z 
á lló ság a  n em csak  a  fém  o lv ad ási, ille tv e  ö n té s i h ő 
m érsék le téhez , h an e m  az ö n tv é n y  v as ta g sá g i m é re té 
h ez is igazodik . E n n e k  a la p já n  a  g y a k o r la tb a n  a  hom ok 
tű z á lló sá g á t az  ö n té s  u tá n  az ö n tv é n y rő l le fe jte tt
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összesü lt h o m o k ré teg  v a s tag sá g éb ó l, en n ek  a  h o m o k 
ré te g n e k  az ö n tv é n y  felé eső o ld a lán  lévő zo m án cszerű  
ré te g n e k  a  v as tag sá g áb ó l, ille tv e  az összesü lt h o m o k 
ré te g n e k  fe lü le te  a la p já n  íté lik  m eg. A  ré te g  v a s ta g 
ság a  a  g y á r to t t  ö n tv é n y e k  v a s ta g sá g a  sze rin t igen  v á l 
tozó  leh e t.

A  h o m o k  tű z á lló sá g á t, ille tv e  a  h ő h a tá so k k a l 
szem ben i e llen á llá sá t e lső so rb an  a  h o m o k  k o v a ta r 
ta lm a  h a tá ro z z a  m eg. A  k v a rc ta r ta lo m  m e lle tt igen 
lényeges a lk o tó rész  az a lu m ín iu m o x id , e llenben  a  h o 
m o k  v as-, m ész-, m agnézium - és fő k ép p  a lk á lia ta r ta lm a  
a  h o m o k  tű z á lló sá g á t igen  n a g y  m é rté k b e n  le ro n tja . 
N ag y  h ő m é rsé k le tek e n  u g y an is  a  h o m o k  k o v a ta r ta lm a  
sa v as , m íg  a  m ész- és m a g n é z iu m -ta r ta lm a  lúgos k ém ia i 
h a tá s t  m u ta t .  A  k é t  e llen té te s  h a tá s  e red m én y e  az, 
h o g y  a  fe lso ro lt, eg y e n k én t igen n a g y  tű z á lló ság ú  a n y a 
gok  k ev e rék e , h e ly eseb b en  v eg y ü le te , so k k a l k isebb  
hőfo k o n  m ego lvad , m in t az a lk o tó k  b árm e ly ik e .

M eglehetősen  r o n t ja  a  h o m o k  tű z á lló sá g á t a  h o 
m ok  v a so x id - ta r ta lm a  is, ez ért az  ú ja b b  k u ta tá s o k  
sze rin t az 1 száza lék n ál tö b b  v aso x id o t ta r ta lm a z ó  
h o m o k o t ö n té sz e ti cé lra  h aszn á ln i n em  a já n la to s . 
A  h o m o k  m a x im á lis  m agnéz ium oxid -, v a g y  m ész ta r- 
ta lm a  1 százalék , m íg  a  m ész- és m a g n éz iu m -ta rta lo m  
összesen legfe ljebb  1 y2%  leh e t.

A  h o m o k  sz ín é t á l ta lá b a n  a  h o m o k  v a s ta r ta lm a  
a d ja  (pl. a  v assz ilik á t zö ld  színű) és ez ért a  h om ok  
sz ínérő l g y a k ra n  a  h o m o k  tű z á lló sá g á ra  is k ö v e tk e z 
t e tn i  le h e t. A  fehér tű z á lló  h o m o k o k  a  le g tű zá lló b b a k , 
de  a  g y a k o r la tb a n  n em  egyszer ta lá lk o z u n k  zöld , v ag y  
v örös sz ín ű  h o m o k k a l, m e ly ek n é l a  sz ínből sok  v a s ra  
és e m ia tt csekély  tű z á lló sá g ra  k ö v e tk e z te th e tü n k . E z 
ze l e l le n té tb e n  a  k ém ia i v iz sg á la to k  n em  egyszer az t 
e red m én y ez ik , ho g y  az  ily e n  h o m o k o k  v a s ta r ta lm a  
sem  tö b b  1 sz áza lék n á l és ez ért ezek a  h o m o k o k  nem  
so k k a l k ev ésb b é  tű z á lló a k , m in t a  sz íneződésm en tes, 
ü v e g g y á r tá s i cé lok ra  is h a sz n á lt hom okok . H a  az ily en  
k ev és v a s ta r ta lm ú  sz ínes h o m o k o k a t v izsg álju k , a z t 
lá t ju k ,  h o g y  a  sz ín  leg tö b b szö r csak  a  hom okszem cse 
fe lü le té n  lévő  v ék o n y , v a s ta r ta lm ú  fe s té k ré te g  k ö v e t 
kezm énye.

A  h o m o k  tű z á lló sá g á t ro n tó  m é sz ta r ta lo m  m e g 
á l la p ítá s a  sz em p o n tjáb ó l az ö n tö d e i g y a k o r la t n em  
egyszer azza l a  p r im it ív  m ó d szerre l v iz sg álja  a  h o m o 
k o t, ho g y  a r r a  só sa v a t ö n t, és h a  pezsgést n e m  lá t, 
a k k o r  a  h o m o k o t m észm en te sn ek  m in ő s íti. E z a  v iz s 
g á la t az o n b a n  n em  m in d ig  k ie lég ítő , m e rt h a  a  m ész 
a  h o m o k  ag yagrósz legében  v a n  je len , a k k o r  a  h o m o k  
an é lk ü l, h o g y  a  só sav  az  e lb o n to tt  k a rb o n á t  sz é n sa v á 
tó l  pezsegne, n em  egyszer n ag y m en n y iség ű  m esze t 
ta r ta lm a z  és az ily e n  h o m o k  ö n té sk o r  m eg o lv ad , el- 
sa lak u l és n ag y o n  n eh ezen  e l tá v o líth a tó  ré te g e t képez 
az ö n tv é n y  fe lü le tén . I ly e n  te rm é sz e tű  h o m o k  a  v ác i 
és a  so ly m ári erős n év e n  ism ert h o m o k  egyes ré teg ei. 
E n n e k  a  m é sz ta r ta lo m n a k  a  k ö v e tk ezm én y e , hogy  
p é ld á u l az u tó b b i h o m o k  m á r 1300 fo k n á l h ígfo lyós 
p ép p é  o lv a d  m eg és így  é r th e tő , h o g y  azok  a  n ag y o b b  
ö n tv é n y e k , m e ly ek e t ebből a  h o m o k b ó l k észü lt fo r 
m á k b a  ö n te n e k , n em  egyszer ko m o ly  sa la k z á rv á n y o k a t 
ta r ta lm a z n a k .

N ag y o n  é r té k e se k  és a  h o m o k  tű z á lló ság i v iszo 
n y a i t  sok  te k in te tb e n  ú j m e g v ilá g ítá sb an  tá r j á k  e lénk  
a  S zo v je tu n ió  k ö zp o n ti tu d o m á n y o s  la b o ra tó r iu m á n a k  
v iz sg á la ta i. E z  a  la b o ra tó r iu m  a  h o m o k n a k  az ö n t 
v é n y re  va ló  ráég ésé t, ille tv e  az ö n tv é n y e k e n  k e letkező  
rá é g e tt  k é rg e k e t h á ro m  cso p o rtb a  o sz tá ly o zza  : t e r 
m ik u s , te rm o k ém ia i és m ech a n ik a i ráégésre .

Az első c so p o rtb a  ta r to z ó  h ib a  re n d sz e r in t csak  
az o k b a n  az ese te k b en  k e le tk ez ik , am ik o r  a  fo rm ázó 
a n y a g o k  tű z á lló sá g a  k iseb b , m in t a  fo rm á b a  ö m lö tt 
fém  h ő m érsék le te  (pl. so ly m ári erős hom ok). A  ráég és 
e se té b en  az ö n tv é n y e n  igen v ék o n y  h o m o k ré teg  k e le t 
k ez ik , m in th o g y  a  fo rm á zó a n y ag  csekély  hővezető - 
képessége k ö v e tk e z té b e n  m ég a  leg rosszabb  h o m o k n á l 
és a n y a g o k n á l is a  lág y u lás i h ő m é rsé k le te t az  a n y a g  
csak  a  fo ly ék o n y  fém n ek  az ö n tő fo rm a  fe lü le tév e l való  
é rin tk ezési h e ly én  éri el.

A  te rm ik u s  ráégés n em  m in d ig  veszé lyes. N ém ely  
k ö zü lü k  k ö n n y e n  e l tá v o líth a tó  az ö n tv é n y rő l és a la t t a  
te lje se n  sim a ö n tv é n y fe lü le t ta lá lh a tó . S okkal v esze 

delm esebb  je lenség  az o n b a n  ezeknél az an y a g o k n á l a  
beöm lés k ö zelében  k e le tk ező  n ag y m en n y iség ű  elsala- 
k u ló  részn ek  az  ö n tv é n y b e  v a ló  befészkelődése. A  t e r 
m ik u s ráégés e llen  o ly a n  h o m o k o t és a g y a g o t ke ll 
h a szn á ln u n k , m e ly n ek  o lv a d á sp o n tja  leg a láb b  50 fo k 
k a l m e g h a la d ja  a  b e ö n tö tt  fém  h ő fo k á t.

Az ö n té sz e tb e n  le g g y a k ra b b a n  a  te rm o k ém ia i rá - 
égéssel ta lá lk o z u n k . E z  o ly a n  v eg y i és fiz iko-kém iai 
fo ly a m a to k  k ö v e tk ez m én y e , am e ly e k  a  fém  és fo rm a 
v á la sz tó fe lü le té n  já tsz ó d n a k  le. Az ese te k  je len tő s  tö b b 
ségében  a  fo rm ázó an y ag g a l n em  m ag a  a  b e ö n tö tt  ö tv ö 
z e t, sem  p ed ig  en n e k  egyes fém össze tevő i lép n ek  r e 
ak c ió ra , h a n e m  az egyes fém ek  ox id ja i. Az ö n tv é n y  
fe lü le té n  a  fém  o x id á ló d ik . A  fo rm á b an  lévő k o r lá to 
z o t t  levegőm enny iség  ah h o z  v ez e t, ho g y  a  fém ek  ala- 
c so n y ab b ren d ű  o x id ja i (oxidulok, FeO , M nO stb .)  k e le t 
k ezn ek . E zek  az o x idok  a  fo rm ázó- v a g y  m a g k ev e ré k 
k e l való  k ö lc sö n h a tás  so rán  k ö n n y e n  m ego lv ad ó  vegyü- 
le te k e t,  v a g y  ö tv ö z e te k e t a lk o th a tn a k , am ely ek  fo ly é 
k o n y a k  m a ra d n a k  je le n tő s  id ő n  á t  m ég az ö n tv é n y  
fe lü le tén ek  m eg szilá rd u lása  u tá n  is. Az ily  m ó d o n  n y e r t  
v e g y ü le te k  és ö tv ö z e te k  sa lak je lleg ű ek . A  fo rm á b an  
le já tszó d ó  fo ly a m a to k  m eg v izsgálásánál figyelem be ke ll 
a z t is ven n i, ho g y  a  sz ilik á to k  kele tkezéséhez  kellő  idő  
szükséges és h o g y  azo k  a  m ag as h ő m érsék le tek , am elyek  
szükségesek  ah h o z , h o g y  ezek a  sz ilik á to k  h o zzáh eg ed 
je n e k  az ö n tv é n y h ez , csak  rö v id  ideig  m a ra d n a k  fen n .

A  szénacélok  és a  k is  m a n g á n ta r ta lm ú  ö n tö ttv a s a k  
ö n tésén é l a  v aso x id u l (FeO) g y a k o rla tila g  n em  lép 
re a k c ió b a  a  t i s z ta  k o v á v a l és ép p e n  ez é r t ezekben  
az ese te k b en  az ö n tő fo rm ák h o z  a lk a lm a z h a tó k  a 
(m arsa llit-fes ték ek ) k o v a ta r ta lm ú  b ev o n a to k . A  kö n y - 
n y e n  o lvadó  sz ilik á to k  k e le tk ezésén ek  rea k c ió ja  sokka l 
k ö n n y eb b é  v á lik , h a  a  fo rm ázó  k ev e rék ek  k is  h ő m é r 
s é k le ten  is m egolvadó  ú g y n e v e z e tt k á ro s  an y a g o k a t 
ta r ta lm a z n a k . K ü lö n ö sen  erő s befo ly ássa l v a n n a k  a  
ráégés k e le tk ezésére  az a lkáli-fém ek  o x id ja i (N aaO, 
K 20 ) .  E zek  az o x id o k 1 a  k ev e rék b e  leg tö b b szö r föld- 
p á t ta l  és cs illám m al k e rü ln e k  bele. E zek  m á r  igen  k is 
m e n n y iség b en  is k á ro sa n  c sö k k en tik  a  h o m o k  tű z á lló 
sá g á t. E b b ő l k iin d u lv a  le k e ll c sö k k en ten i a  fö ld p át- 
és c s illá m ta rta lm ú  a n y a g o k a t az e re d e ti  fo rm ázó - 
h o m o k b a n . A  sok  m a n g á n t ta r ta lm a z ó  acélok  és ö n tö t t 
v a s a k  ö n tése  so rá n  a  M nO k ö lc sö n h a tása  a  k v a rc ca l 
m ég  ily e n  a n y a g o k  h iá n y á b a n  is lehetséges . É p p e n  
ez é rt az o ly a n  fo rm á k  b ev o n á sá ra , am e ly e k  az ily en  
ö tv ö z e te k  ö n tésére  k észü ltek , célszerű  m an g án o x id d a l 
szem ben  közöm bös a n y a g o k a t h aszn á ln i (pl. m ag n ez it) .

R itk á b b  ese te k b en  te rm o k ém ia i ráég és k e le tk e z 
h e t ik  a k k o r is, h a  az ö n tv é n y  fe lü le te  előzőleg n em  o x i 
d á ló d o tt. H a  a  fo rm á zó a n y ag b a n  p ir ít  (FeS2) v a n  je len , 
az ö n tv é n y  igen  nehezen  le tis z títh a tó  vasszu lfid ré teg - 
gel v o n ó d ik  b e . Az ily en  te rm é sz e tű  ráégés a  p ir ít  s z é t 
b o m lása  k ö v e tk e z té b e n  jö n  lé tre  (FeS2 =  F e  S +  S). 
L ev eg ő h ián y  e se té b en  a  fe lszab ad u ló  k é n a to m  k ö lcsö n 
h a tá s b a  lé p h e t az ö tv ö ze t v a sá v a l (Fe |  S =  FeS).

A  g y a k o rla tb ó l tu d ju k , ho g y  a  k é n  egy ike a  leg 
jo b b  ra g a sz tó a n y a g o k n a k  (pl. tá v v e z e té k e k  p o rce lán 
cs igá inak  a  ta r tó h o ro g ra  e rő sítésé t s tb . m eg o lv asz to tt 
k én n e l való  b eö n tésse l végzik). E z a  ra g a sz tó h a tá s  
é rv é n y esü l a  p ir i t ta r ta lm ú  h o m okok  fo rm ázó a n y ag k é n t 
való  fe lh aszn á lá sa  ese tén  is.

A  te rm o k ém ia i ráégés te rm ész e té re  v o n a tk o zó lag  
az  i t t  k if e j te t t  elképzelések  le h e tő v é  tesz ik , ho g y  egész 
so r o ly a n  je len ség et m eg m ag y arázzu n k , am ely ek  a  
g y a k o r la tb a n  e lő fo rd u ln ak . N y ilv án v a ló , hogy  a  k ev e 
rék b e  b e v e z e te tt  szén  szerepe n em  k o rlá to zó d ik  a rra , 
h o g y  v éd ő g á zb u rk o t hozzon  lé tre  az ö n tv é n y  k örü l, 
h a n e m  ab b ó l is á ll, ho g y  a  fo rm á b a n  red u k á ló  lég k ö rt 
hoz lé tre , am ely  ak a d á ly o zz a  az ö n tv én y -fe lü le t ox idá- 
lá sá t .  U g y an csak  n y ilv á n v a ló , ho g y  a  szén  n em  le h e t 
h a tá so s  szer az o k b an  az ese tek b en , am ik o r a  ráégés 
az o x id o k  előzetes képződése n é lk ü l jö n  lé tre  (pl. p ir ít 
je len lé téb en ). A  ráég és g y a k ra n  észle lt m eg v astag o d ása  
a b b a n  az ese tb en , h a  a  B essem er-acél h e ly e tt  M artin - 
acé lt h a szn á lu n k  (báz ikus kem encebélés ese tén ), azza l 
m a g y a rá z h a tó , ho g y  az ac é ln ak  a  B essem er-kem encé 
b en  va ló  kész ítése  so rán  v asox id fe lesleg  v a n  je len . 
A  m ag o k  ráég ési h a jla m á n a k  kü lönböző  m é rté k é t a 
k ö tő a n y a g o k  m e g v á la sz tá sá n ak  függv én y éb en , úgy  
te k in th e tjü k ,  m in t ezen  an y a g o k  kü lönböző  kiégési
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sebességének  fü g g v én y é t, v a la m in t ezeknek  a  m a g b an  
red u k á ló  a tm o sz fé rá t lé trehozó  a k t iv i tá s á n a k  fü g g v é 
n y é t .  Az e m líte tt  m a g y a rá z a tb ó l az is  v ilágos, hogy  
n é h á n y  n eh ezen  o lvadó  hom ok , v a g y  ag y ag , am ely  
az o n b an  n ag y o b b  m en n y iség ű  k áro s  szen n y ező d és t t a r 
ta lm a z , m ié r t  okoz n ag y o b b  rá é g és t, m in t o ly a n  
kev ésb b é  n eh ezen  o lv ad ó  fo rm ázó an y ag o k , am ely ek  
a  sa lak k ép ző  v e g y ü le te k tő l m e n tesek  (pl. a  b e n to n ito -  
k a t ,  am e ly e k  tű z á lló ság a  1200— 1300 C-fokon m ozog, 
e red m én y esen  h a sz n á ljá k  acélön téshez).

A  ráégés m e g szü n te té sé re  v o n a tk o zó  leg fo n to sab b  
in té zk e d és  a  fém  o x id á ló d ás i h a jla m á v a l szem ben  való  
k ü zd e lem . Az acélnál ez t az ö tv ö z e t leh e tő  legjobb 
o x id m en tesíté sév e l é rh e tjü k  el. Az ö n tö ttv a sn á l a 
fo rm ázó- és m a g k ev erék ek b e  C -dús k ev e rék ek , sz e r 
v es  k ö tő a n y ag o k  és m ás ég h e tő  a n y a g o k  b ev ite lév e l 
(az acél e se té b en  e m ó d szer a lk a lm az ása  k o r lá to z o tt  
az ö n tv é n y e k  fe lü le té n ek  k arb o n fe lv é te le  k ö v e tk e z té 
ben). F ig y e lem b e  k e ll v en n i a z t, h o g y  a  v a s ö n tv é n y e k 
n é l a  sz en e t a  h o m o k b a n  o ly a n  m en n y iség b en  k e ll 
a lk a lm azn i, h o g y  a n n a k  re d u k á ló  h a tá s a  m in d a d d ig  
k ita r tso n , am íg  az ö n tv é n y fe lü le t h ő m érsék le te  elég 
n a g y  a  fém n ek  a  rá é g h e tő  an y a g g a l v a ló  ö sszeo lv ad á 
sához. P é ld á u l a  k ism é re tű  ö n tv é n y e k  kész ítésénél 
elégséges a  g y o rsan  égő faszén  a lk a lm az ása , m íg  a  
n ag y o b b  ö n tv é n y e k  k ész ítésén él a  k ev e rék b e  fe lté tle n ü l 
n eh ezen  lo b b an ó  k ő szen e t ke ll k ev e rn i, am ely  az o n b an  
k e z d e ttő l fogva kellő  m en n y iség ű  illó a n y a g o t te rm e l.

A  ráégés m e g szü n te té sé re  irá n y u ló  tö rek v é sek  
m áso d ik  c so p o rtjá b a  ta r to z n a k  az o ly a n  form ázó  
k ev e rék ek  és b ev o n a to k , am e ly e k  m ég a  fém ek oxid- 
ja in a k  je len lé té b en  sem  lép n ek  k ö lc sö n h a tá sb a  az 
ö n tv é n y  a n y a g á v a l. A  szénacélnál ily en  an y a g n a k  
te k in th e tő  a  t is z ta  k v a rc  (a m a rsa llit-fe s ték e k  e s e té 
b e n  leg aláb b  88% ), az ö n tö ttv a sn á l az o ly a n  hom okok , 
am ely ek  k o r lá to z o tt  m en n y iség ű  cs illám o t és fö ld p á to t 
ta r ta lm a z n a k  (a közepes és k ö zep esen  n a g y  ö n tv é n y e k  
k ész ítésén él legfe ljebb  2 % -o t) . A fo rm ázó a n y ag o k n a k  
n em  sz ab a d  p ir i te t  ta r ta lm a z n io k  (acélnál legfe ljebb  
0 ,5% , ö n tö ttv a sn á l leg fe ljebb  0 ,7% ).

A  te rm o k ém ia i ráég és k e le tk e zé sé t seg íti elő в 
m észkő (C aC 03) is. M indedd ig  m ég  fe ld e ríte tle n  a  vas- 
o x idok  és v a so x id h id rá to k  ráé g és t elősegítő  h a tá sa , 
am iv el n éh a  a  h o m o k o k  és ag y ag o k  e se té b en  ta lá lk o 
zu n k . A célön tésnél a  v a so x id h id rá to k  je len lé te  n eg a tív  
h a tá s ú  és a  f e s te t t  (színes) h o m o k o k  és ag y ag o k  a lk a l 
m azása  eb b e n  az e se tb e n  m eg n em  en g ed h e tő , v iszo n t 
a  v a sö n tv é n y e k  e lő á llítá sán á l a  g y a k o r la tb a n  előfor 
duló v aso x id h id rá t m enny iségek  n em  je len ten e k  
v eszé ly t.

A  vegyi- m ech an ik u s ráégés —  o ly a n  kéreg , 
am ely  a la p já b a n  vév e  a  fo rm á zó a n y ag  v á lto z a tla n  
szem cséiből á ll, s am e ly e k e t az ö n tv é n y  fe lü le tén  az 
a  m assza  t a r t ,  am ely  fo ly ék o n y  á l la p o tb a n  te l í te t te  
a  fo rm a fe lü le ti ré te g é t és u tá n a  a  lehű lés so rán  m eg 
d e rm e d v e  m a g áb a  fog la lja  a  hom o k szem csék et. Az 
előb b iek b en  m eg jeg y ez tü k , h o g y  k o rá b b a n  az ily en  
ráégés k e le tk ezésé t azza l m a g y a rá z tá k , h o g y  a  fo r 
m á zó an y ag  p ó ru sa ib a  fo ly ék o n y  fém  h a to l t  be . A  sz á 
m ítá so k  és k ísé rle ti a d a to k  a z t m u ta ttá k ,  ho g y  a  fém ek 
a  n o rm ális  ö n té si h ő m érsék le tek  m e lle tt n incsenek  
a b b a n  az á lla p o tb a n , h o g y  á t i ta s s á k  a  fo rm ázó an y ag o t, 
m ég az o k b an  az ese te k b en  sem , am ik o r a  k ev e rék  igen 
d u rv aszem csé jű  h o m o k b ó l á ll és je len tő s  n ag y ság ú  
lik acsa i v an n a k . A  b e ö n tö tt  ö tv ö z e t és a  h id eg  fo rm a 
érin tk ezésén ek  e red m én y ek ép  az ö n tv é n y  fe lü le tén  igen 
g y o rsan  sz ilá rd  k éreg  k e le tk ez ik , am e ly  le h e te tle n n é  
te sz i, h o g y  a  k o rá b b a n  fe lté te le z e tt  é rte lem b en  m e c h a 
n ik a i ráég és k e le tk ezh essék . A rá é g e tt  a n y a g o k  e lem 
zése a z t m u ta tja ,  h o g y  a  fo rm a szem cseközti t e r é t  nem  
fém  tö l t i  m eg, h an e m  a n n a k  o x id ja i, v a g y  p ed ig  (am i 
m ég  so k k a l g y a k ra b b a n  tö r té n ik  m eg) k ö n n y e n  o lvadó  
sz ilik á to k . E zek  az ö tv ö z e te k  so k á ig  fo ly ék o n y ak  
m a ra d n a k , á t i t a t j á k  a  h o m o k o t n é h a  n a g y  m ély ség 
b en  is, és m eg sz ilá rd u lásk o r rá fo rra d n a k  a  lehű lő  ö n t 
v é n y  fe lü le té re . I ly  m ó d o n  a  m ech a n ik a i ráég ésn ek  a 
fo rm á b a n  v a ló  k e le tk ezése  a  te rm o k ém ia i ráégés e lő 
z e te s  k e le tkezéséhez k ap cso ló d ik  és csu p án  to v á b b i 
v á lto z a tá n a k  te k in th e tő .

A m e ch an ik a i ráég és m e g szü n te té sé re  m in d en ek  
e lő tt o ly a n  in té zk e d ése k e t k e ll te n n i, am ely ek  h a 

so n ló ak  a  te rm o k é m ia i ráég és m e g szü n te té sév e l k a p 
c so la tb a n  ja v a so lta k h o z . E zen fe lü l a já n la to s  m ég  a  
fo rm a  tö m ö ríté sé n ek , bedön g ö lésén ek  m é rté k é t m eg 
nö v eln i és f in o m ab b  h o m o k o t a lk a lm azn i.

Az ö n tv é n y tisz títá s i m ű v e le tek , v a la m in t az ö n t 
v én y m in ő ség ek  sz em p o n tjáb ó l is igen  fo n to sn a k  te k in 
te n d ő  a  rá é g e tt  k éreg  és az ö n tv é n y  k ö z ö tti k a p c so ló - 
erő. E z függ egyrészrő l az ö tv ö z e t k r is tá ly ta n i  sz e rk e 
z e té tő l. Az egyes ráé g ése k e t k é t c so p o rtb a  so ro lh a tju k  : 
ü v eg sze rű  (am orf) és k r is tá ly o s  ráégések . Az üveg- 
szerű , a m o rf  sz e rk ez e tű  ráégések , am ely ek  a  rá é g e tt  
a n y a g  g y o rs  leh ű lések o r k e le tk e zn e k  (ha en n ek  m eg 
felelő az összeté te le), jó v a l k ö n n y eb b e n  e l tá v o líth a tó k  
az ö n tv é n y  fe lü le té rő l, m in t a  k r is tá ly o s  szerk eze tű  
r á é g e tt  an y a g o k . A  k r is tá ly o s  ráégési k é rg e k  és az 
ö n tv é n y e k  k a p c so lá sán a k  sz ilá rd sá g á t m ég m in d ed d ig  
n em  k u ta t tá k  k i k ellően , az o n b an  fe lté te lez h e tő , hogy  
ez közelítő leg  összefügg az ö n tv é n y  ö tv ö z e té n ek  és a  
ráégési k éreg n ek  té rb e li k ris tá ly rács -sz e rk ez e té v e l. H a  
a  rá é g e tt  a n y a g  az ö n tv é n y a n y a g  k r is tá ly a iv a l n em  
tu d  azonos k r is tá ly re n d sz e r t  a lk o tn i, a k k o r  a  ráég ést 
k ö n n y e n  e l tá v o líth a tju k , s a l a t t a  az ö n tv é n y  tis z ta , 
s im a fe lü le té t ta lá l ju k .

Az e lm o n d o tt e lv ek en  é p ü ln ek  fel azok  a  tö r e k 
v ések , am e ly e k  cé lja  o ly a n  a m o rf  k é rg e k  n y erése  
am e ly ik  az ö n tv é n y rő l a n n a k  k a lap á cc sa l v a ló  enyhe 
m eg ü tö g etése  á l ta l  e l tá v o líth a tó k . M in thogy  e re d e ti 
a la k ju k b a n  ezek a  rá é g e tt  k é rg ek  fo ly ad ék o t a lk o tta k  
és a  fo ly ék o n y  fém m el va ló  v á la sz tó fe lü le tü k  te lje sen  
sim a v o lt (az érin tk ezé s i h a tá ra ik o n  k e le tk ező  fe lü le ti 
feszü ltség  fo ly tá n ), ez ért az ilyen , k ö n n y e n  e l tá v o lít 
h a tó  rá é g e tt  k é rg ek  e lőseg ítik  a  t is z ta  és sim a ö n t 
v é n y e k  e lő á llítá sá t. E z é r t az egyes g y á ra k b a n  k o n y h a 
só t ta r ta lm a z ó  b e v o n a to k a t h a szn á ln ak . A form ázó  
k ev e rék ek  csekély  m é sz ta r ta lm á n a k  v iszony lagos v e 
szé ly te len  v o lta  azza l m a g y a rá z h a tó , h o g y  az ö n tv é n y  
és a  m é sz ta r ta lm ú  ráég és k ö z ö tt a  k apcso ló -erő  n em  
n ag y . A  h o m o k n a k  az ö n tv é n y  fe lü le té re  v a ló  ráégése, 
az ö n tv é n y  m inőségének  le ro m lása  tö b b  m eg m u n k áló  
szerszám  k o p ta tá s á n  tú l  a z é r t is h á trá n y o s , m e r t  az 
ö n tv é n y  m e g tisz títá sá t igen  n a g y  m é rté k b e n  m eg 
n eh ez íti. É p p e n  ez ért az ö n té sz e tb e n  tö b b  g y a k o rla ti 
fogással ip a rk o d n a k  a  h o m o k  ráé g ésé t m eggáto ln i.

K ü lö n ö sen  lényeges és fo n to s  a  fo rm a  h ő  á l ta l  
leg jo b b an  ig é n y b e v e tt részein , m in t p é ld á u l a  m a g o k 
n á l, v a g y  az ö n tv é n y b e  m é ly en  b en y ú ló , fém m el 
k ö rü lv e tt  fo rm arészek n él a  h ő  h a tá s á t  lecsö k k en ti, 
m e r t  ezeknél a  részekné l a  zsugorodó  fém  igen  n ag y  
e rő h a tá sa i k ö v e tk e z té b e n  a  szem csék igen  erősen  b e le 
n y o m ó d n a k  a  fe lü le tb e  és ez é rt az ö n tv é n y e k  tis z t í tá s a  
n a g y  m é rték b en  m egnehezed ik . A m ikor a  h o m o k n ak  
az ö n tv é n y re  va ló  ráégéséről b eszé lü n k , m eg  k e ll em lí 
te n ü n k  a  ráégéssel azonos, nehéz tis z tí th a tó s á g b a n  
je len tk ez ő  je len ség e t is, a m it a  h o m o k n a k  m eg n em  
felelő an y ag o k b ó l való  k ev erése  okoz. I ly e n k o r  a  h om ok  
té g laszerű v é  összesülve, fő k ép p en  az ö n tv é n y  ü reg e i 
b ő l igen  n eh ezen  és sok  m u n k á v a l tá v o lí th a tó  csak  el.

Az ö n té sze tb en  n em  egyszer m egfe ledkezünk  arró l, 
h o g y  a  h ő  h a tá s á ra  a  m ag o k  v á z á t képező  m ag v as is 
m e g o lv ad h a t és ez e se tb e n  a  m ego lv ad ó  m ag v as fém je 
a  m ag  levegőüregeibe, v a la m in t a  hom okszem csék  
h ézag a ib a  szétöm ölve az ö n tv é n y b ő l n eh ezen  e l tá v o l ít 
h a tó  h om okfém  szö v eze te t képez . E z é r t k ü lö n ö sen  az 
igen  n ag y tö m eg ű , m a g as  o lv a d á sp o n tú  fém eknél, m in t 
az  acé ln á l is, n em  a já n la to s  szü rk ev asb ó l ö n tö t t  m a g 
v a s a k a t a lk a lm azn i, d e  m ég  a t tó l  is ta r tó z k o d n u n k  
k ell, ho g y  a  k o v ác so lt v asb ó l k észü lt m a g v a sa t a  levegő 
jo b b  vezetése  cé ljábó l koksz , v a g y  m ás k a rb o n ta r ta lm ú  
a n y a g  közelébe h e ly ezzü k  el, m e r t  az izzásba  jövő  
koksz k a rb o n ta r ta lm á b ó l a  k o v ác so lt v a s  k a rb o n t vesz 
fel, szü rk e v assá  a lak u l á t  s en n ek  k ö v e tk e z té b e n  m eg- 
öm lik.

A  leg ú jab b  h o m o k v izsg á la to k  a  fo rm ázóhom okok  
ö n tés  u tá n  v isszam arad ó  sz ilá rd sá g ára  is k ite r je d n e k . 
E ze k n ek  a  v iz sg á la to k n a k  a  cé lja  az , h o g y  ö n té s  u tá n  
a  fo rm ázóhom ok  v a g y  a  m aghom ok  m ily en  m é rték b en  
v ész íti e l sz ilá rd sá g á t, m e rt m inél n a g y o b b  a  h om ok  
v isszam arad ó  sz ilá rd ság a , a n n á l n eh ezeb b en  tá v o l í t 
h a tó  el az ö n tv é n y e k  belsejébő l.

Az ö n tő  a  kü lönféle  te rm o k ém ia i és m ech an ik a i 
h a tá so k tó l v éd i a  fo rm á t a z á lta l  is, ho g y  a  bevágáso-



Tóth A.: Ráégés csökkentése Öntöde. 12. sz. 1953. december 257

k á t  az ö n tv é n y  kü lönböző  részein , ille tv e  tö b b  h e ly en  
alk a lm azza .

Az ö n tv é n y  lehű lési v isz o n y a in ak  m e g ja v ítá sá n  
tú l  az ú g y n e v e z e tt felü lrő l v a ló  ö n té s  n em  egyszer 
u g y a n a z t a  cé lt szo lgálja , m in t a  tö b b  h e ly en  a lk a l 
m a z o tt  b ev ág ás . E z e se tb e n  u g y an is  a  fo rm a legalsó 
részére  lezu h an ó  fém  an é lk ü l, h o g y  a  b en n e  tá ro l t  
hőm ennyiséggel a  fo rm a tö b b i részé t m eleg ítené , k i 
k apcso lód ik  a  h o m o k  tú lh e v íté séb ö l és a  h ő  á ta d á s a  
csak  a  fo rm a azo n  részére k o rlá to zó d ik , m elly e l a  fém  
a  te lje s  m egszilárdu lásig  é rin tk ez ik .

N em  egyszer ta p a sz ta lh a tó , ho g y  m ély  fo rm ák  
v ag y  szú k  k e re sz tm e tsz e tek  legm ély eb b en  fekvő  része i 
n é l igen  erős ráégés fo rd u l elő. A  ráégés o k a  az előbbi 
e se tb e n  az, h o g y  az igen n ag y  fo ly ad é k n y o m ású  fém  
a  hom okszem csék  közeibe h a to l és a  szem csék e t k ö rü l 
ö le lve, az o k a t fo g la la tszerű en  z á r ja  be , m íg  az u tó b b i 
n á l a  sz ű k ü le t h e ly én  fellépő n a g y  á ra m lás i sebesség 
k ö v e tk ez téb e n  előálló  n y o m ás s a jto lja  a  fém e t a  
hom okszem csék  h ézag a ib a  és v á l t ja  k i u g y a n a z t a  
h a tá s t ,  m in t az e lőbbi. E z e llen  a  h ib a  e llen  az ö n tő  
azza l védekezik , ho g y  ily en  h e ly ek e n  jo b b a n  tö m ö rít i 
a  h o m o k o t, v a g y  p ed ig  v a lam ily en  tű z á lló  b e v o n a tta l  
v a s ta g a b b  ré te g ek b e n , v a g y  n ag y o b b  gondossággal 
v o n ja  b e  a  fo rm a fe lü le té t. A  tű z á lló  b e v o n a to k  a lk a l 
m a z á sá ra  a z o n b an  csak  a k k o r  v a n  szükség, h a  a  h om ok  
n em  elég  finom  szem cséjű , v a g y  n em  m egfelelő  m e n n y i 
ség ű  (az ö n tv é n y  m egderm edésé ig  je len lévő) red u k á ló  
g áz a tm o sz fé rá t lé te s ítő  gázfejlesz tő  a n y a g o t ta r ta lm a z .

Az előbb tá rg y a lta k b ó l a z t lá t tu k ,  h o g y  a h o m o k 
n a k  az ö n tv é n y  fe lü le té re  sü lésé t m eggátló  b ev o n a to k  
k ö zü l k é t fa j ta  b e v o n a t te r je d t  el. A z  egy ik , am ely  
elem i g áz ré te g  lé treh o zá sá v a l a  fo ly ék o n y  fém e t az 
ö n té s i idő  a la t t  lebegésben  t a r t j a  és a  m eg d erm ed és 
p illa n a tá b a n  n em  enged i a  hom okszem csékkel é r in t 
k ezn i. A m ásik  n ag y  tű z á lló ság á v a l v éd i a  fo rm á zó 

h o m o k  m e g tá m a d á sá t és m egfelelő finom  szem cséivel 
a  fo rm ah o m o k  n ag y o b b  h éz ag a it e ltö m v e  g á to lja  m eg 
a  h o m o k n a k  az ö n tv é n y  fe lü le té re  v a ló  rá ta p a d á s á t .

A  gázfe jlesz tő  fo rm a b ev o n a to k  közé ta r to z n a k  
a  kü lönféle  g ra fitfé lék , v a la m in t a  sok  k a rb o n t t a r 
ta lm a z ó  fin o m  lisz tté  ő rö lt, k o kszbó l k é szü lt sű rű - 
fo ly ású  o ld a to k , m e ly ek n é l a  k ö tő a n y a g  b e n to n it, 
m elasz, d e x tr in  v a g y  v ízü v eg  sz o k o tt lenn i. Az ily en  
fo rm a b e v o n a to k k a l e l lá to t t  fo rm á k n á l a  fém e t lebegés 
b e n  ta r tó  gázok  je len lé té rő l ö n tés  k ö zb en  m eggyőződ 
h e tü n k , h a  a  fo rm a belse jéb e  n ézü n k  : a  fo rm a fala i 
m e lle tt em elkedő  fém  a  fo rm a fa lá tó l e ltáv o lo d ó  rezgő 
m o zg ást végez, v a g y  ah o g y  az ö n tő  m o n d ja  „ já ts z ik  
a  fém  a  fo rm a  fe lü le té n “ . E zzel szem ben  a  n a g y  tű z -  
á lló ság ú  fo rm ab ev o n ó  an y a g o k n á l ez a  je lenség  n em  
lép  fel és a  fém  m in teg y  rás im u l, r á ta p a d  a  fo rm a fe lü 
le té re  és te lje se n  m o z d u la tlan u l tö l t i  k i a n n a k  ü reg é t. 
E z u tó b b i fo rm a b e v o n a t fő a lk o tó része  a  f in o m ra  ő rö lt 
k v a rc , a  k o v a lisz t, v a g y  a  c irk o n o x id b ó l ő rö lt cirkon- 
lisz t. E ze k  a  tű z á lló  fo rm a b ev o n a to k  a  g ázfejlesz tő  
fo rm a b e v o n a to k k a l szem ben  igen  n a g y  h ű tő  h a tá s t  is 
v á l ta n a k  k i, am i a b b a n  n y ilv á n u l m eg, h o g y  v ék o n y  
ö n tv é n y e k n é l ily en  b e v o n a t a lk a lm az ása  e se té n  n em  
egyszer sű rű fo ly áso s, össze n em  fo rr t, v a g y  cso n k a  
ré sz ek e t ta lá lu n k  a  g ázfejlesz tő  b ev o n a to k k a l e l lá to t t  
fo rm á k b a  ö n tö t t  azonos a la k ú  és h ő m é rsé k le tű  fém ből ö n 
t ö t t  ö n tv é n y ek k e l szem ben . E z azza l m a g y aráz h a tó , hogy  
a  g ázfejlesz tő  fo rm a b ev o n a to k  ese té b en  a  g ázb u ro k b an  
t a r t o t t  fém  m elegé t n em  tu d ja  o ly  m é rté k b e n  elv ezetn i, 
m in t a  g áz o k a t n em  fe jlesz tő  tű z á lló  fo rm a b e v o n a tn á l, 
ah o l a  fém  a  fo rm a  h o m o k já v a l m á r a  beöm lés p illa 
n a tá b a n  é r in tk ez ik . A  g y a k o r la t ez t a  je len ség e t ú g y  
h a sz n á lja  fel, főkép  a  g y o rsa n  d erm ed ő  acé lö n tv én y e k  
ese téb en , h o g y  a  v ék o n y fa lú  ö n tv é n y e k e t g áz o k a t fe j 
le sz tő  g ra fito s , m íg  a  v a s ta g fa lú  ö n tv é n y e k e t g áz o k a t 
n em  fejlesz tő  k o v a-, v a g y  c irkon lisztes h o m o k b a  ö n tik .

Hajócsavar formázásának régi és új módszere
F Ï E E N C Z I J Ó Z S E F

Й. Ф е р е н ц и :
СТАРЫЙ И НОВЫЙ МЕТОД ФОРМОВКИ ГРЕБНЫХ 
ВИНТОВ

Josef Ferenczi:
Das alte und neue Formverfahren von Schiffschauben

A hajócsavarok formázása a formázok szá
mára igen nehéz feladatot jelent különösen akkor, 
ha a formázást sablonok, mintarészek és külön
féle kaliberek segélyével kell elvégezni. Ezek a 
nehézségek továbbra is megmaradnának, ha az 
üzemben dolgozók nem igyekeznének kutató 
munkával, az élenjáró Szovjet irodalom szakadat
lan tanulmányozásával, a tanultak gyakorlati 
alkalmazásával a növekvő termelést követelő 
iparunk segítségére sietni.

Az alábbiakban a hajócsavarok gyártására 
vonatkozó megoldást kívánok ismertetni, amely
hez a műszaki dolgozókat a szovjet szakirodalom 
tanulmányozása és a tanultak megfelelő gyakor
lati alkalmazása segítette hozzá. Hogy azonban 
az elért eredményeket világosabbá tehessük, 
szükséges, hogy a régi gyártási módot szembe
állítsuk az újjal, a fejlődővel. A hajócsavarok 
Szárnyai terjedelmükhöz viszonyítva vékony- 
falúak és egyéb alaki tulajdonságai m iatt Sem 
tartoznak az öntés és formázás szempontjából 
könnyen gyártható öntvények sorába. E nehéz

ségek m iatt az öntőminta elkészítése is költséges. 
Ezért a hajócsavarokat sablonok és mintarészek 
Segélyével szokták gyártani. Ha olyan mintaré
szek segélyével végezzük a formázást, amely az 
agy megfelelő részét és a hozzátartozó Szárnya
kat alakítja ki, a formázónak annyiszor kell az

1. áb ra . H a jó c sa v a r  vezető- és sz á rn y sa b lo n ja

ilyen mintarészt beformáznia, ahány szárnya van 
a hajócsavarnak. Ez az eljárás nemcsak megdrá
gítja a formázást, hanem a formázási eljárás bo
nyolultságából adódó pontatlanság következtében 
a méretbeli eltérések gyakran selejtet eredmé
nyeznek.

Ehhez az eljáráshoz általában a következő 
segédeszközökre volt szükség :
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egy fő- vagy  vezetősablonra (1/1 ábra), 
az agy  kialakításához szükséges sablonra 

(2/1 ábra),
az a lap  elkészítéséhez szükséges sablonra 

(2/2 ábra),

2. ábra. Hajócsavar agy- és alapsablonja

a  szárny  (középrész) kiképzéséhez szükséges 
sablonra (1/2 ábra),

a  Szárny profiljának  kiképzéséhez szükséges 
m in tára  (3. ábra),

v a lam in t különféle kaliberekre (2. ábra. a lján  
középen levő ék).

I  ■rfгГ/Ъь d
I__e

3. ábra. Hajócsavar szárnymintája

A vezető sablon egyszerű derékszögű, az 
orsóra e rő síte tt deszkadarab, am elyre a szükséges 
sab lonokat rá  lehet erősíteni. A to v áb b i sab lonokat 
és azok m egerősítésének lehetőségét oly m ódon 
k e ll b iztosítani, hogy azok a hajócsavar m inden 
átm érőjének és m élységének m egfeleljenek, m iu tán  
azokat a vezető sab lonra ráerő síte ttü k .

Az agy  Sablonjától m egköveteljük , hogy 
Segélyével az ag y a t agyagból pon tosan  k iform áz 
hassuk, m ivel az agyon kell bejelö lnünk a közép 
p o n tokat, a középvonala t, v a lam in t az osztás 
je leket, am elyeket a későbbiek során a Szárnyak 
széléig k ivezetünk.

Az alapsablonnak a hajócsavar külső átmérő
jéhez kell igazodnia, figyelembe véve az adott 
magasságkülönbségeket, a hajócsavar agya és a 
kaliber állása között.

A szárnyak  kiképzésére szolgáló sablont, 
am ely a Szárnyak külső szélétől az agy kerületéig  
terjed , megfelelő hajlásszöggel kell beállítani. 
A hajlási Szög m egfelel a sablonozási vonalnak , 
vagyis az agyközéptől a szögkaliber átfogójának 
közepéig te rjedő  egyenesnek. E z t a sab lon t a 
szárny  különböző keresztm etszeteinek  megfelelő 
jelzésekkel is el kell lá tn i (1. ábra a— e).

A kaliber magassága adja meg a kívánt 
hajlást és alapvonala a szárny külső kerületét. 
Az alapvonal és az átfogó által alkotott szög meg
felel a szárny szögének.

Vizsgáljuk meg röviden, hogy a felsorolt 
segédeszközök segélyével a formázást hogyan kel
le tt végrehajtani.

Az agysablon használatával erős agyag
masszából kiképezzük az agyat, majd azt méretre 
ellenőrizzük. Az agyon a sablon segélyével bejelöl
jük a középpontokat, középvonalat és az osztási 
helyeket. Ennek megtörténte után az alapsablon 
segélyével meghatározzuk a hajócsavar kerületét, 
valamint azon gyűrű határát, amelyen belül a 
formát a szükséges magasságig felépítve ki kell 
sablonozni.

Az osztási pontokat a sablon segélyével 
kivezetjük egészen a Szárnyak külső széléig, majd 
a hajócsavar szélén elhelyezzük a szögkalibert. 
A szögkaliber elhelyezése után az alapsablont 
leemeljük és felhelyezzük a középdarab kiképzésé
hez szükséges sablont, amelynek segélyével a 
szárnyrészt kiképezzük (4. ábra). A kiformázott

4. ábra. Szárnyrész kiképzése sablonnal

szárny felületét gondosan lesimítjuk és választó 
homokkal beszórjuk, majd az agyon bejelölt osztási 
pontokból kiindulva a szárny széléig vonalat 
rajzolunk. Ezen a vonalon a sablonnak megfelelő 
a, b, c, d és e pontokat megjelöljük, valamint 
ezen pontokon keresztülmenő, agyhoz központos 
íveket. Ezután a felületre ráhelyezzük a szárny
mintarészt oly módon, hogy az a sablonozási 
vonalnak és iránynak megfeleljen. Pontos elhelye
zése u tán  a szárny profilját a homokon körülraj
zoljuk a szárnyminta levétele u tán  az a, b, c, d 
és e pontoknak megfelelő íveket (3. ábra) helyez
zük el úgy, hogy azok minden ponton feküdjenek. 
Az így keletkezett közöket homokkal vagy agyag
gal kitöltjük és kéziszerszámok segélyével az

5. ábra. Hajócsavar szárnyának kiképzése homokból 
(Hamis minta)
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íveknek megfelelően kidolgozzuk. Ha mindezt 
megfelelő gondossággal végeztük, megkapjuk a 
hajócsavar Szárnyának mintáját homokból vagy 
agyagból (5. ábra то).

m intát az alsó részről gondosan eltávolítjuk, meg
kapjuk a szárnynak megfelelő üreget (7. ábra).

Minden szakember előtt ismeretesek azok 
a nehézségek, amelyek az ilyen formázási eljárás

6. á b ra . A  sz á rn y  felső részén ek  döngölóse

7. á b ra . A  fo rm arészek  ö sszerak ása

Fentiekben vázolt eljárást minden szárny 
esetében külön-külön meg kell ismételni. Ha az 
így elkészült „szárnymintára“ a felső részeket fel
döngöljük (6. ábra) és azok leemelése után  a hamis

9. á b ra . A lsó m ag

10. á b ra . F első  m ag

velejárói (leszakadó részek, előzetes felületi szárí
tások, a segédeszközök elmozdulásának lehetősége 
stb.). A hajócsavarok ily módon való gyártása 
nehéz, komplikált eljárás. Ezen segítettek a mű
szaki dolgozók azáltal, hogy a gazdag szovjet 
szakirodalomból a hajócsavarok gyártásának egy-

8. áb ra . H a jó c sa v a r  m agszekrénye 11. á b ra . E lő ra jz o lt  alsórész
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12. á b ra . Ö sszerakás

szerűbb, gyorsabb és biztosabb módját átvették. 
Lebegyev és Szokolov szovjet szerzők „Hajó 
csavarok gyártásának technológiája“ c. könyvé
ben találtakat vitték át a hazai gyakorlatba. Az 
eljárás egyszerűsége és pontossága a mellékelt 
ábrákból világosan kitűnik. Az egész gyártási 
folyamat nem igényel mást, mint megfelelő mag
készítő és összerakó munkát. Ha a 8. ábrán fel
tün tetett magszekrény segélyével a magokat gon
dosan elkészítjük, kiszárítjuk (9. és 10. ábrák), 
az összerakásnál pedig biztosítjuk hogy azon az 
alapon a berajzolásnak megfelelően pontosan a 
helyükre, illetve egymásra kerüljenek (11., 12.,

13. á b ra . F é lig  ö ssz e ra k o tt fo rm a  agyrésze

13. ábrák), valamint összerakás u tán  a magokat 
a köréjük helyezett és száraz formahomokkal 
ledöngölt formaszekrényben rögzítjük, semmi két 
ségünk nem lehet, hogy megfelelő öntvényt ka 
punk.

Ha megfigyeljük a 10. ábrán feltüntetett 
felső magot, láthatjuk, hogy a szárny kerületén

14. á b ra . M agban  fo rm á zo tt h a jó c sa v a r
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egy „hurka“ szalag végig. A szárnyak széleinek 
ilyen kiképzése azt a célt Szolgálja, hogy a szár
nyak széleinek esetleges csipkézettségét elkerüljük, 
másrészt a szárnyak szélei a „hurka“ lemunkálása 
és méretre történő megmunkálás után tiszta fémes 
felületüek legyenek.

Ha a régi gyártási módot az újjal szembe
állítjuk, megállapíthatjuk, hogy a régi gyártási 
mód nem csak nagy selejtveszéllyel járt, hanem 
a formázási eljárás pontatlansága következtében 
nagy ráhagyásokat eredményezett és így nem egy 
esetben előfordult, hogy egy-egy szárnyról 40—50 
kg anyagot kellett a megmunkáló üzemnek lemun
kálnia. De nemcsak megmunkálási és selejtesük - 
kentési vonalon mutatkoznak eredmények, hanem 
a formázási eljárás egy VIII. kategóriájú (kiváló 
szakképzettségű) formázótói 3,360 percet rabolt
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el, a jelenlegi eljárás egy V. kategóriájú magkészí
tőtől vagy formázótói 1658 percet igényel.

A 14. ábrán feltüntetett hajócsavaron egyes 
felületi hibák mutatkoznak, amely hibák az 
eljárás kezdeti nehézségeire vezethetők vissza. 
A felvétel az új eljárással készített első hajócsavart 
tünteti fel.

Fentiekben példákkal és eredményekkel igye
keztem annak szükségességét bizonyítani — 
amint kormányzatunk és felsőbb Szerveink szün
telenül hirdetik, — hogy a műszaki dolgozók az 
élenjáró irodalom, elsősorban a Szovjetunió gazdag 
Szakirodaimának tanulmányozásával fejlesszék 
szakmai tudásukat és a tapasztalatok gyakorlati 
alkalmazásával segítsék elő fizikai dolgozó társaik 
munkáját és szocialista iparunk fejlődését.

Öntödei folyóiratfigyelő szolgálat*
1953. második negyedében az alábbi öntödei tárgyú cikkek jelentek meg

a külföldi folyóiratokban :

1. Olvasztás és betétanyagok

Wübbenhorst H . : Az öntödei koksz felhasználásá 
nak és gyártásának műszaki és gazdasági kérdései.
G iesserei, 1953 (40), m á ju s  14., 10. szám , 258— 262. o ld .

Az ö n tö d e i koksz m inőségi és sz ilá rd ság i je llem zői. 
A  koksz szerepe a  k u p o ló  anyag m érleg éb en .

Spyritu s J .  : A visszatérő töredékek kezelése jó 
technológiai tulajdonságú tömbök előállítása céljából. 
F o n d erie , 1953, V ., 88. sz., 3417— 3430. old.

A  szennyezések  e ltá v o lítá sa  u tá n  eg y ed ü l a  vegy i 
össze té te l sz ab ja  m eg  az A1 h asz n á lh a tó sá g á t.

D. W . Ham mond : Fémek gazdaságos felhaszná
lása az öntödében. F o u n d ry  T r. J .  1953, á p r . 16., 
433— 438. o. A  ta n u lm á n y  főleg a  fo rg ácsn ak  a  k u p o ló b a  
való  ad a g o lásáró l közö l h aszn o s ré sz le tek e t és egy  cé l 
szerű  préslevegős fo rgácsadago ló t ism erte t.

P . E. H am m arlund : Indukciós keverő folyékony 
(acél-) fürdőkhöz. F o u n d ry  T r. J .  1953, á p r. 30., 495—  
499. o. ív fé n y e s  k em en cék b en  o lv a sz to tt acél jó  á t 
do lgozása s ez á lta l g ázm en tes  ö n tv é n y e k  b iz to s íth a tó k  
a  k em ence a l a t t  e lh e ly e ze tt k é tfá z isú  indukciós tek e rcs  
segélyével. A  k em ence fenék lem ezének  n em  m ágneses 
18/8 C r-N i acélbó l k e ll készü ln ie. M a m á r 30 to n n á s  
kem encékhez is készü ln ek . K ö ltség ü k  a  c s ö k k e n te tt 
k ik ész ítési idővel m eg té rü l.

J .  W. Hews : Vízhűtéses kupoló szerkezete, létesí
tése és üzemi adatai. F o u n d ry  T r. J .  1953, m á ju s  7. 
és 14., 519— 522. és 561— 565. E g y es rész le te ib e n  ú j 
szerű  m eg o ld áso k a t hozó b e té tc sö v es  600 m m -es kupo- 
lók  ism erte té se  s a  főbb  előnyök  felsorolása.

Glas G. és J .  Schleissner : A hideg- és meleglevegős 
kupoló leégési viszonyainak vizsgálata. G iesserei, 1953 
(40), áp rilis  16., 8. szám , 190— 193. old.

A  k ísérőe lem ek  v á lto z á sá t v iz sg á lják  h ideg- és 
m eleglevegős k u p o ló b a n  azonos üzem i v iszo n y o k  és 
n y ersv asad ag o lás  m e lle tt, k é t ö n tö d éb en .

Schm idt H . : A savas és bázikus kupoló költség 
összehasonlítása. G iesserei, 1953 (40), jú n iu s  11.,
12. szám , 301— 304. old.

A  sa v as  és b áz ik u s  fa la z a to k  ö sszeh aso n lítása  
m e ta llu rg ia i és k ö ltségv iszonyok  szem p o n tjáb ó l. A  b á 
z ikus és sa v as  bélés e lőnyei és h á trá n y a i.

Kramer К . : A kupolókemence javításához hasz
nált szóróeljárás mai állása. G iesserei, 1953 (40). 
áp rilis  2., 7. szám , 165— 167. old.

•M u n k a tá rsa k  a  V asip ari K u ta tó  In té z e t  Ö n tödei 
O sztá ly á n ak  dolgozói.

A  szóró e ljá rá s  a  k u p o ló ja v ítá s t  g y o rsab b á , köny- 
n y eb b é  és g azd aság o sab b á  te sz i. A  0,6— 3 m m , részb en  
7 m m -ig  te r je d ő  szem csen ag y ság ú , 20— 2 5 %  a g y a g ta r 
ta lm ú  k ev e rék  p o rz á sá t a  szó ró p isz to ly b a  ad a g o lt 4 %  
v ízzel küszö b ö lik  k i. A  m ai b eren d ezések k e l 800 m m  
0  -n felü li k u p o ló k a t é rd em es szó ró e ljá rá ssa l ja v í 

ta n i.
Thews, E . : Vörösrézöntvények ötvözése és öntés

technikája, G iesserei, 1953 (40), áp rilis  2., 7. szám , 
168— 170. old.

A  N i és S h a tá s a  az R g  5 típ u s ú  ö tv ö ze tek re . A b e 
té ta n y a g , a  foszfor és az ö n té si h ő m érsék le t v iz sg á la ta  
a  m inőség  szem p o n tjáb ó l.

Szolncev M . A .,  Csemodanov L . M Kuz i n  A . A .,  
Kis Bessemer-konverterben előállított acélból készülő 
szerelvények öntése. L ity e jn o je  p ro izv o d sz tv o , 1953, 
5. szám , m á ju s , 8— 11. o lda l.

P o n to s  ö sszeá llítás t ta r ta lm a z  a  b e té t összeté te lére , 
a  k o n v e r te r  a la k já ra , bélésére , fa lazására , az ö n tés  
k ö rü lm én y e ire , a  fo rm a- és m ag h o m o k k ev erék  össze 
té te lé re  és tu la jd o n sá g a ira  v o n a tk o zó lag . 12 p o n tb a n  
összefoglalja  a  k o n v e r te r  üzem e k ö zb en  előforduló  
z a v a ro k a t , azo k  o k a it és k iküszöbö lési lehetőségeit.

J .  G. W inget, H . E . S im m ons : Vasolvasztás láng 
kemencében. A m . F o u n d ry m a n . 1953, m á ju s  94— 99. 
old . E lő m eleg ítő -ak n ás fö ldgáz- v ag y  o la jtü ze lé sű  
d o bkem ence n é h á n y  száz kg-os b e té tn a g y sá g g a l k ü lö n 
leges m inőségek  o lv a sz tá sá ra  igen  g azd aság o san  d o l 
gozik.

B.oesch, K . : A vas kéntelenítése öntödében. G ies 
sere i, 1953 (40), áp rilis  30., 9. szám , 230— 234. old.

A k é n  h a tá s a  az acél-, te m p e r-  és sz ü rk e ö n tv én y e k  
m inőségére és a  k én fe lv é te l fo rrása i. K é n te le n íté s  a 
b áz ik u s b é lésű  k u p o ló k em en céb en . A k én te le n íté s  
szó d áv a l, m ész és szénpor kev erék év e l.

M ann, H .:  Ólombronz csapágyak kötőöntési el
járása. G iesserei, 1953 (40), m á ju s  28., 11. szám , 277—  
290. old . Az e ljá rá s  fejlődése és rac io n a lizá lása .

Szankov I .  I .  : Ujtípusú öntőüst. L ity e jn o je  p ro 
izv o d sz tv o , 1953, 6. szám , jú n iu s , 10— 13. oi .

A  sz ü rk ev as ö n tv é n y e k n é l elég n ag y  és á llan d ó  
száza lék ú  se le jtre  a d n a k  o k o t a  sa la k z á rv á n y o k , am e 
ly e k  az ö n tv é n y ek b e  b e lek e rü ln ek . M ivel a  sa la k z á r 
v á n y o k  k iküszöbö lésén  n em  se g íte tt  sem  a  csőr a la k 
já n a k  m ó d o sítá sa  —  te k n ő  a lak ú , V -a lak ú  —  sem  a  
szokásos m ó d o n  b e é p íte t t  sa lak fogó  v á lasz fa l, így  új 
k ia la k í tá s t  jav aso l, k ísé rle te i a la p já n  : 250— 450 k g  
befogad ó k ép esség ű  ö n tö ü s tö k b e  40 m m  á tm é rő jű , tű z 
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álló  ag y ag b ó l k észü lt csö v e t ép ít be , am ely  az ü s t 
fenekéig  n y ú lik  be, ill. a t tó l  50— 60 m m -re  m a ra d . K ellő  
e lfa lazássa l b iz to s ítja , ho g y  a  fo ly ék o n y  fém sugár 
csak  ezen  a  csövön  á t  fo ly jék  k i.

Szobolev B . F . : Tempervas alumíniummal és 
ferrotitánnal történő módosítása. L ity e jn o je  p ro izvod- 
sz tv o , 1953, 6. szám , jú n iu s , 19— 22. o lda l.

D u p lex  e ljá rá ssa l ö n tö tt  2,50— 2,75%  C, 0,95—  
1,15%  Si, 0,35— 0,45%  M n, 0 ,10— 0,17%  P , legfeljebb 
0 ,1 %  S és legfe ljebb  0 ,06%  C r- ta r ta lm ú  ö n tö ttv a s  
üzem i m ó d o sítás i k ísé rle te i 99 ,9% -os, v a la m in t hu lla - 
d ék a lu m ín iu m tö m b , ille tv e  98% -os T i, v a la m in t 17%  
T i és 6 ,7%  A l- ta r ta lm ú  fe r ro t i tá n  seg ítségével. M in t 
egy  3000 p ró b a te s te t  k é sz íte tte k  és az e red m én y ek e t 
m in teg y  2000 to n n á t  k ite v ő  ö n tv é n y e k e n  ig azo lták  
üzem ileg  is. L egcélszerűbb  és leggazdaságosabb  h u lla 
d ék a lu m ín iu m  fe lh aszn á lá sa  0,007— 0,01%  m en n y iség 
b en . T isz ta  t i t á n  v a g y  fe r ro t i tá n  0,02— 0,035%  m eny- 
n y iség b en  o p tim ális . A  te m p e rá lá s  id ő ta r ta m a  80 ó rá 
ró l 60 ó rá ra  v o lt lecsö k k e n th e tő . E le k tro n m ik ro sz 
kópos és m ik roszkópos fe lvé telek .

C. Maseré : Nagy Si-tartalmú Al-ötvözetek modi- 
fikálása és a vonatkozó szövetképek. E o u n d ry  T r. J . ,  
1953, jú n . 25., 725— 730. o.

S zódával, n á tr iu m m a l, fo szfo rra l kü lönféle  k o m 
b in á c ió b a n  v é g z e tt kezelések  és a  m u ta tk o z ó  sz ö v e t- 
k ép e k  oknyom ozó ism erte té se .

2. Formázó anyagok és eszközök

M . M ilddleton: A formázóanyag befolyása a meleg
repedésre. A m . F o u n d ry m a n . 1953, jú n . és júl., 60— 66. 
és 67— 74. o.

N ag y o b b  ta n u lm á n y , am ely  ac é lö n tv én y e k  össze 
h ú zó d á sá n ak  m érésére  k id o lg o z o tt ú j m ű sz ert, a  re p e 
d ések  v a ló sz ín ű  h ő fo k k ö zé t és id ő p o n tjá t,  m a jd  leg 
ré sz le tese b b en  a  fo rm ázó- és k ö tő a n y ag o k , döngölési 
kem énység , szem nagyság  s tb .  k é rd é se it tá rg y a lja .

H ickisch H . : Használt homok újrafelhasználása. 
G iesserei, 1953 (40), jú n iu s  11., 12. szám , 308— 309. old.

H a sz n á lt hom okhoz szükséges ú j h om ok  m e n n y i 
ségének  m e g h a tá ro z ása  szám ítássa l.

H . H . Fairfield  és ./. M c. Conachie : A homok 
folyósságának befolyása az öntvényfelület simaságára. 
A m . F o u n d ry m a n , 1953, á p r .,  127— 132. old.

N ag y szám ú  h o m o k k ev erék k e l és a lap h o m o k k a l 
v é g z e tt k u ta tá s  á ta lá b a n  egyenes összefüggést á l la 
p í t  m eg.

Nicolas, P  : A formázóhomok agyagjainak élet- 
képessége. F o n d erie , 1953, IV ., 187., 3392— 3400.

Roll F . : Adalékok a magkötőanyagok mikrosz
kopikus tanulmányozásához. F o n d erie , 1953, V I., 89. sz., 
3480— 3487. old .

K észü lék ek  le írása , m ik roszkópos v iz sg á la to k  cél 
já ra , k iv ite l, k ísé rle ti ered m én y ek .

öraviche J .  : A hőmérséklet hatása az öntödei 
agyagokra. F o n d erie , 1953, IV -, 87. szám , 3400— 3402 o.

3. Formázás

B runn  F . és H . Schiegner : Tanulmány az acél
öntvény formázástechnikájáról. M etallu rg ie  u n d  Gies- 
se re ite ch n ik , 1953 (3), jú n iu s  6. szám , 223— 225. old.

Boussart F . : A formázóhomok tömörítése. F o n 
d erie  B elge, 1953, IV — V ., 94— 95., 80— 82. old .

T ö m ö ríté s i e ljá ráso k , tö m ö ríté s  je llegze tességei 
n e k  és a  jó  tö m ö ríté s  fe lté te le in ek  le írása .

Pascal J .  : A gépesített formázás. L a M étallu rg ie  
e t  la  C o n s tru c tio n  M écanique. 1953, V I., 469— 477. eld .

G épek és m ű k ö d ésü k  le írása . G azdaságosság.
Nagyméretű formaszekrények szabványai. G ju te rie t. 

1953, á p r .,  69— 75. old.
C élszerű  sz ab v á n y o sítá ssa l az 1800— 5500 m m  

belső  m é re tű  sz ek rén y e k e t 11 m é re tn ag y ság b a  so ro lták . 
A  szek rén y ek  összeszerelt k iv ite lű e k . A  sz ab v á n y  p o n 
to s  m é re ta d a to k a t  ta r ta lm a z .

R usszijan  Sz. V ., Golovanov N . N . : A precíziós 
öntésnél alkalmazandó beömlőrendszer számítása és 
kialakítása. L ity e jn o je  p ro izv o d sz tv o , 1953, 5. szám , 
május, 5— 8. o ldal.

S zám ítá si p é ld a  k ísé re té b e n  m e g ad já k  a  b eöm lő 
ren d sz e r helyes k ia la k ítá sá n a k  e lv e it és fig y elem b e 
veendő  sz e m p o n tja it.

E . Davbell, P . H . Ruddel és R . W . Ruddle : Beömlő
rendszerek. F o u n d ry  T r. J .  1953, m á j. 28., 601— 609. 
o ld ., és jú n . 11., 669— 673. old.

Acél-, vas- és fém ö n tv én y ek  beöm lő ren d szere in ek  
elv i m e g o ld ásáv al foglalkozó s egyes ú ja b b  e ljá rá so k a t 
is feldolgozó ta n u lm á n y . (P l. h ő leadó  és levegőnyom ásos 
tá p fe je k , C onnor-beöm lő s tb .) .

Ulmer G., Decrop M . : Öntödei formák helyszíni 
szárítása. F o n d erie , 1953, V ., 88. sz., 3431— 3443. o ld .

A sz á rítá s  e lve. S zárítás i m ódszerek . G azdaságosság.
W. M . Peterson : Hevített magszekrényekben vég

zett szárítás (sütés) szárítócsészék nélkül. A m . F o u n d ry 
m an . 1953, m á ju s  87— 89. o.

T öm ör és ü reges m a g o k a t, főleg csőösszekötőkhöz, 
e lek tro m o sa n  h e v í te t t  m a g szek rén y b en  döngölés u tá n  
n y o m b a n  készre  sz á r ít. A n a g y o b b  m agok  ü reg esen  
készü lnek . M ére tp o n to s , e lh ú zó d ásm en tes  m a g o k a t n y e r 
10— 90 m p-es ily en  szá rítá ssa l.

Lanzendorfer E . : Hőfejlesztők használata az acél
öntésben. F o n d erie  B elge, 1953, V I., 122— 127. o ld .

H ő fe jle sz tő k  h a sz n á la tá v a l a n y a g m e g ta k a rítá s  é r 
h e tő  el és o ly a n  ö n tv é n y  is ö n th e tő , m ely  a  rég i te c h 
no lóg ia  sze rin t n em  v o lt .ö n th e tő .

Brizon A . : A nyomásos öntés helyzete az Egyesült 
Államokban. F o n d erie , 1953, IV ., 87. szám , 3373—  
3391. oldal.

H a sz n á lt ö tv ö z e te k , fo rm ázási te c h n ik a , gép esí 
té s  s tb . le írása .

Grumberg R . : Nyomásos öntés. L a  M éta llu rg ia  e t  
la  C o n s tru c tio n  M écanique. 1953, IV — V I. 265— 267., 
369— 375., 469— 481.

Az ö tv ö z e tö ssze té te l és szö v et egyenle tessége . 
A  n y o m áso s ö n té s  h a s z n á la ta  a  sz é r ia g y á rtá sb a n , s a 
g é p já rm ű ip a r M g-ön tvényeiné l.

Ahr, H . és F. Erdm ann— Jesnitzer : Zink nyomásos 
alakítása. M etallu rg ie  u n d  G iessereitechn ik , 1953 (3), 
áp rilis  4. szám ., 138— 140. old.

Gerber J .  : A nyomásos öntés, ideális forgácsnélküli 
alakítási eljárás. M etallu rg ie  u n d  G iessereitechn ik . 
1953 (3), m á ju s , 5. szám , 174— 177. old.

Az e ljá rá ssa l a la k íth a tó  fém ek  : ólom , ón , z ink , 
a lu m ín iu m , m agnéz ium , réz , ez ü s t. Az e ljá rá s  ism er 
te té s e , a  fo rm a k iképzése  és gazdaságossága.

4. Öntvénytisztítás, egészségvédelem

Anurov N . A . : Öntvények folyadéknyomásos tisz 
títása. L ity e jn o je  p ro izv o d sz tv o , 1953, 5. szám , m á ju s , 
17— 19. oldal.

A  v íz á ram  á l ta l  e lő id éz e tt rep e sz tő  h a tá s t  azza l 
m ag y aráz za , h o g y  a  b en n e  lévő levegő- v a g y  gőz 
b u b o rék o k  e rő sen  összen y o m ó d n ak , n a g y  n y o m ássa l 
n e k iü tő d n e k  a  fém faln ak  és „ ro b b a n á sz e rű e n “  sz é t 
p a t ta n n a k . A  h ely ileg  k e le tk ező  n y o m ás o ly a n  nag y , 
ho g y  600— 1000 H B  k em én y ség ű  an y a g , m in t ü v eg  és 
sz te llit is e ltö r t. H o m o k  ese té n  az ü tő  és k o p ta tó  h a tá s  
te v ő d ik  össze. H o m o k  és v íz e leg y é t n em  ja v aso lja .

R . E . Savage : Munkavédelmi szempontok a gg. 
öntöttvasak gyártásakor. A m . F o u n d ry m a n , 1953, 
áp rilis , 145— 149. o ld .

A  M g-os kezelés fő p ro b lém áit a  v ask ilo ccsan ásb an , 
fü s tb en , hőb en , v a k ító  fén y b e n  lá t ja .  I rá n y e lv e k  az 
e lh á r ítá su k ra , védekezésre .

5. Anyagminőség (anyagvizsgálat, hőkezelés)
Gruzdov P . Ja . : Az acél grafitosodási folyamatának 

vizsgálata karbidelemzés segítségével. L ity e jn o je  p ro iz 
v o d sz tv o , 1953, 4. szám , áp rilis , 12— 15. o lda l.

0,7— 1,34%  C, 1,02— 1,12%  Si és 0,28— 0,52%  
M n -ta r ta lm ú  ac é lo k a t lá g y íto t ta k  400— 900 C° k ö z ö tti 
h ő m érsék le tek en , 1, 10 és 50 ó rá n  á t .  A  k arb id fáz is  
lén y eg éb en  F e 3C, tö b b -k ev e seb b  M n -ta rta lo m m a l, 
S i-m en tesen . A  g ra f ito so d á sra  v a ló  h a jla m  fokozódik  
a  C -ta rta lo m  növelésével, a  lá g y ítá s i h ő m érsék le t 
növekedésével, a  fe lh ev ítési és leh ű tés i sebesség csö k 
k en tésév e l, v a la m in t a  dezox id á lásh o z  a lk a lm a z o tt 
a lu m ín iu m  je len lé te  ese téb en .
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Girsovics N . G. : A grafitosodás elméletének vitás
kérdéseiről. L ity e jn o je  p ro izv o d sz tv o , 1953, 4. szám , 
á p r ilis , 15— 20. o lda l.

A  szerző vélem énye sze rin t a  g ra f it a la k já t  a  g ra f i t 
c s íra  n ö v ek ed ésén ek  k ö rü lm é n y e i h a tá ro z z á k  m eg : h a  
a  g ra f it m in d e n  irá n y b ó l egyező és eléggé k is  sebesség 
gel á ra m lik  a  c s íra  felé, a n n a k  a la k ja  gö m b szerű  lesz, 
e llenkező  e se tb e n  v isz o n t lem ezes. B u n y in  és m u n k a 
tá r s a i  — M alinocska, K ris ta l ,  Iv a n c o v  és D an ilesen k o  —  
sz e r in t v isz o n t a  v a sa to m o k  ö n d iffu z ió ja  sz a b ja  m eg 
a  cs íra  k ö rü l k e le tk ező  ü reg  és ezen  k e re sz tü l a  g ra f it 
a la k já t .  A  szerző  h é t p o n tb a n , k ísé rle te k k e l a l á tá 
m a sz tv a  k é tség b e v o n ja  u tó b b i á llá sp o n t helyességét.

Szm irnov A . Sz., Pevzner M. M. : A precíziós 
öntési eljárással készített öntvények méretpontossága 
és felületi simasága. L ity e jn o je  P ro iz v o d sz tv o , 1953,
5. szám , m á ju s , 3— 5. o ld .

T öbb , m in t 300 d a ra b  kü lönféle  m é re tű  ö n t 
v én y e n  v é g z e tt m érések  a la p já n  m e g á lla p ítjá k , hogy 
m é re tp o n to sság  sz e rin t leg inkább  a  7. o sz tá ly b a  so ro l 
h a tó k  az ö n tv é n y e k , az 5. o sz tá ly b a  soro lás e se té n  igen 
so k  se le jt ad ó d n é k . F e lü le ti sim aság  sz e m p o n tjáb ó l 
a  GOSZT 2789-51 sz a b v á n y  o sz tá ly o zásá t a lap u lv é v e , 
az  ö n tv é n y e k  közel k é th a rm a d a , 6 4 % -a  az 5. o sz tá ly b a , 
12% -a a  4. o sz tá ly b a  és 2 2 % -a  a  6. o sz tá ly b a  so ro l 
h a tó .

M ohr G., Lg. : A  gömbgrafitos öntöttvas, tulajdon 
ságai és a legújabb fejlődése. L a  M étallu rg ie  e t  la  C ons 
t ru c t io n  M écanique, 1953, V I., 375— 377. old.

Kaderavek Zd. : Az öntöttvas törési mechaniz
musa. H u tn ic k é  L is ty , 1953, 4. szám , áp rilis , 171— 174. 
o lda l.

A  lem ezes és göm bszem csés g ra f it  e lté rő  szerk eze ti 
fe lép ítése  fo ly tá n  az ü té s t  k ö v e tő  tö ré s  m e ch an izm u sa  
is e lté rő  : a  lem ezes g ra f i to t  ta r ta lm a z ó  ö n tö ttv a sb a n  
a  tö r e t  tra n sz k risz ta llin , ille tv e  a  g rafitlem ez is e ltö rik , 
ezzel szem b en  g ö m b g ra f ito t ta r ta lm a z ó  ö n tö ttv a s b a n  
a  tö r e t  szem cseközi, ille tv e  a  göm bszem cse m e n tén  
h a la d . E z a r r a  m u ta t ,  ho g y  a  lem ezes g ra f it és a  k ö r 
n y ező  szö v e te lem ek  k ö z ö tti kohézió  n ag y o b b , m in t a 
g ra f itle m e z t ö ssz e ta r tó  erő, m íg  a  g ö m b g ra f itn á l a 
h e ly z e t m e g fo rd íto tt. F ra k to g rá f ia i v iz sg ála to k .

Kristal M. A . : A fehéren kristályosodó öntöttvas 
és az acél graíitosodásának elméletéről. L ity e jn o je  
p ro izv o d sz tv o , 1953. 6. szám , jú n iu s , 22— 24. o lda l.

S zám ítá ssa l elem zi, hogy  a  k é tfé le  k ris tá ly o so d á s i 
e lm élet közü l —  G irsovics : a  g ra fitd iffú z ió  a  d ö n tő  és 
B u n y in  : a  v as  önd iffu z ió ja  a  d ö n tő  —  m ely ik  m ily en  
e se tb e n  é rv én y es. E re d m é n y e i sz e rin t ez e lső so rb an  
a  k a rb o n ta r ta lo m tó l függ : ö n tö ttv a sn á l és n ag y  C- 
ta r ta lm ú  acé lo k n á l a  v a s  ö n d iffú z ió ja  a  d ö n tő , m íg  a 
k is- és közepes C - ta rta lm ú  acéloknál a  k arb o n d iffú z ió .

Portevin A . : Endogén származású gázhólyagok az 
öntvényekben. F o n d erie , 1953, V I., 89. szám , 3457—  
3479. o lda l.

A  hó ly ag o so d ás m e g h a tá ro z ása  és le írása . Gáz- 
ta la n í tá s i  e ljá ráso k .

Jahn  D . és 0 . D ittrich : A szürkeöntödék selejt- 
okozója a lunker. M etallu rg ie  u n d  G iessereitechn ik , 
1953 (3), m á ju s , 5. szám , 178— 181. old .

A  lu n kerképződós ok ai és k ikü szö b ö lésü k  le h e tő 
ségei.

Kretschmer E . : Öntvényhibák könnyűfémöntvé
nyeknél. M etallu rg ie  u n d  G iessereitechn ik , 1953 (3), 
jú n iu s , 6. sz., 235— 238. o ld .

F . Roll : A laboratórium felépítése, technikája és 
szerepe az öntőiparban. G iesserei, 1953 (40), m á ju s  14., 
10. szám , 253— 258. old.

A  k ü lönböző  n ag y ság ú  la b o ra tó r iu m o k  h e ly sz ü k 
ség le te , b erendezése, b eru h á zás i kö ltség e  és szerv eze ti 
fe lép ítése . A  la b o ra tó r iu m  m u n k a m ó d sz e ré t m eg 
h a tá ro z ó  té n y ez ő k  és az  egyes v iz sg á la ti m ódszerek  
k r it ik á ja .

T . P . Yao. : A hígfolyósság vizsgálata az öntödei 
minőségellenőrzéshez. F o u n d ry  T r. J . ,  1953, m á j. 21., 
573— 576. old .

E g észen  k isa la k ú  sp irá lp ró b a  g yors és sű rű  üzem i 
e llenőrzésesekhez s az e lé r t e red m én y ek , v a la m in t 
egyes üzem i té n y ez ő k  b efo ly ása  a  h aszn á lh a tó ság á ra .

Eckart О. : Az Enslin-készülék működése és az 
abban fellépő hibák. G iesserei, 1953, (40), áp rilis  30., 
9. szám , 229— 230. old .

Van Eeghem J ., Vidts J ., De S y  A . : Bevezetés 
az acélok izotermikus átalakulásának tanulmányozásá
ba. F o n d e rie  B elge, 1953, V— V I. 84— 91, 108—  
114. old.

F elté te lez ése k  az ö ssze té te lrő l és a  szövete lem ek  
o rien tác ió já ró l. Á ta la k u lá so k  és T T T  d ia g ra m m  m eg 
h a tá ro z á s i m ódszerek .

Guédrás A . : A diszpergált cementálás tanulmányo
zása. L a M étallu rg ie  e t  la  C o n s tru c tio n  M écanique, 
1953, IV ., 269— 271. old.

Oelsen W . : Próbavétel metallurgiai kutatásokhoz.
S ta h l u n d  E ise n  1953 (73), áp rilis  9., 8. szám , 495— 
498. o ld .

W yszom irsky A ., K . Gleitz és В. Brechelt : Intéz 
kedések gázgéphengerek élettartamának növelésére. 
M eta llu rg ie  u n d  G iessere itechn ik , 1953 (3), jú n iu s ,
6. szám , 226— 235. o ld .

A g ázg ép h en g er ü zem viszonyai, g y á r tá s i m ód ja , 
a  fe lh a szn á lt ö n tö ttv a s  ö ssze té te le  és tu la jd o n sá g a i 
k ö z ti összefüggés v iz sg á la ta .
6. Egyéb

À . Wittmoser : A gg öntöttvas kristályosodása. 
F o u n d ry  T r. .7., 1953, máj. 114., 547— 555. o ld .

A  háro m féle  g ö m b g ra fit-k ris tá ly o so d á s i e lm élet s a  
szerző  á l ta l  k ép v ise lt, tú l t e l í te t t  sz ilá rd  o ld a tb ó l va ló  
k iv á lá s sa l k a p c so la to s  ú ja b b  v iz sg á la to k  m a g assz ín 
v o n a lú  összefog lalása , rész le tes  iro d alm i an y a g g a l.

Belosztockij I .  Z . : Színesfémeknek a formázó
homok hulladékából történő kinyerésére alkalmas 
berendezés. L ity e jn o je  p ro izv o d sz tv o , 1953, 5. szám , 
m á ju s , 14— 15. o lda l.

I s m e r te t i  a  N IIL IT M A S  á l ta l  k id o lg o z o tt, ó rá n 
k é n t  1 to n n a  h u lla d é k  fe ld o lg o zására  a lk a lm as  b e re n 
dezés fe lép íté sé t és m ű k ö d ési e lv é t. A  b eren d ezés h áro m - 
fo k o za tú  : n ag y feszü ltség ű  (egyenfeszü ltségű) e le k tró d a  
ré v é n  a  h u lla d é k b a n  k o ro n a h a tá s t  id ézn ek  elő : a  
fém re  g y a k o ro lt n ag y o b b  v o n zás fo ly tá n  ez k ü lö n v á lik  
a  h o m o k tó l. 1 to n n a  h u lla d é k b ó l kb . 65 kg  fém e t 
n y e rn e k  k i.

Lam m , F . : KEFA-munka a mintakészítésben.
G iesserei 1953 (40), áp rilis  16., 8. szám , 193— 203. old .

A  m in tak é sz íté s i idő  és m u n k a  ta n u lm á n y o z á sá n a k  
g y ak o rla tila g  fo n to s  része.

Piwowarsky E. : A produktivitás, a racionalizálás 
és a racionalizálási törekvések német öntödékben. 
G iesserei, 1953 (4), áp r il is  16., 8. szám , 203— 210. old.

C. G. Söderlund : Öntödei racionalizálás nagyobb 
befektetés nélkül. G ju te rie t, 1953. jú n .,  103— 107. o ld .

Szervezési, ellenőrzési, g y á r tá s te rv e z é s i in té z 
k edésekkel, g épesítésse l az e ljá rá so k  korszerűsítésével, 
az ö n tö d e  te rm elék en y ség e , ö n kö ltsége  e lőnyösen  b e 
fo ly áso lh a tó . E z t k o n k ré t p é ld á k  a la p já n  szám szerű en  
b iz o n y ítja .

Pascal J . : Öntödék grafikon szerinti műszaki
vezetése. L a M étallu rg ie  e t  la  c o n tru c tio n  M écanique, 
1953., IV — V. hó , 259— 263., 357— 358. o ld .

Goreaud R . : Munkaszervezés. F o n d erie  Belge, 
1953, I I . ,  V ., és V I. (fo ly t, köv), 23— 26., 96— 101., 
115— 121. o ld .

F e la d a to k  m e g h a tá ro z ása . M űvelet elvégzés és 
m u n k aeg y szerű síté s . M u n k ah ely  elem zési k érd ő ív ek .

Brinkm ann, R ., W . Wolfner, IV. Gesell : Átszerve
zett öntöde nyomó-levegővezetéke és levegőszükség
lete. G iesserei, 1953 (40), áp rilis  2., 7. szám , 171— 174. 
o ldal.

E . W. Colbeck : Az atomhasítás jelentősége az 
öntészet és kohászat számára. F o u n d ry  T r. J . ,  1953, 
jú n . 18., 697— 706. o ld .

A  rá d iu m  izo tó p o k k a l vég ezh e tő  ro n cso lá sm en tes  
v iz sg á la to k , v a la m in t k o h á sz a ti fo ly a m a to k  e llen ő r 
zése, az a to m e n e rg iá v a l k ap c so la to s  sz erk eze ti a n y a g 
k érd ések .
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Hírek
Kitüntetések

A N é p k ö z tá rsa ság  E lnök i T an ácsa  a  M in isz te rta 
n ác s  ja v a s la tá ra  az ön tésze t te ré n  v ég ze tt kiváló m u n 
k á ju k  elism eréseképpen  az  O któberi S zocialista  F o r 
rada lom  36. évfo rdu ló ja  a lk a lm áv a l az a lább i dolgozó 
k a t  rész es íte tte  k itü n te té sb en :

V e r b o v s z k y  I s t v á n  ön tő  (K őbányai V as- és A cél
ön tődé), K i s o r o s z  E l e m é m é  m agkész ítőnő  (R ákosi M ü 
v ek  A célöntöde) a  S zocialista  M u n k áért é rdem érm et;

S z e n t g y ö r g y i  A n t a l  öntő (S a lg ó ta rjá n i A cé lá ru 
g y á r) ,  C z e n c z  J á n o s  vasöntödéi üzem vezető (V örös 
C sillag T ra k to rg y á r) ,  F a r k a s  L a j o s  m ag k ész ítö  ( ö n 
töde és K ovácsi ló g y á r), C s i s z á r  M i k l ó s  főm érnök  
(M ávag  M ozdony és G épgyár) M unka É rd em érm et k a 
pott.

H alá lozás

Dr. E . P iw ow arsky  professzor, az aach en i ö n tödei 
in té z e t ig azg a tó ja , 1953 o k tó b e r 17-én v á ra tla n u l 
m e g h a lt. T öbb  m in t h á ro m  év tized es  tu d o m á n y o s  
m u n k á ja  az ö n té sze t, főleg a  v a sö n tész e t m e ta llu rg iá já t 
v i t te  n ag y  m é rték b en  előre.

D r. E . P iw ow arsky  1891-ben F elsősziléziában  
sz ü le te tt  k ilenc gyerm ekes c sa lá d b an . K ö zép isko lá it 
B res lau b an  végezte , u g y a n i t t  a  m ű szak i fő isko lán  sze 
re z te  m eg a  v a sk o h ász a ti o k lev ele t. E g y  ideig  a  fő 
isk o lán  v o lt ta n á rse g é d , m a jd  n é h á n y  év i üzem i g y a 
k o r la t  u tá n  (K önigin  M a rie h ü tte , B ism a rk h ü tte , B e th - 
len fa lv a) ism ét v is s z a té r t B res lau b a , aho l S im m ers 
bach , T affel, m a jd  O berhoffer p ro feszso rok  m e lle tt 
m ű k ö d ö tt, m in t ta n á rse g é d . 1919-ben szerez te  m eg 
a  d o k to r i c ím et, 1920-ban a  m a g á n ta n á r i k ép e s ítés t. 
1922-ben O berhoffer p ro fesszo rra l e g y ü tt  A achenbe 
m e n t, ah o l 1924-ben a  v ask o h á sz a t re n d k ív ü li ta n á r a  
le t t .  1927-ben n ev e z ték  k i ren d e s  ta n á r rá .

P iw ow arsky  p ro fesszo r tu d o m á n y o s  m u n k á ja  a 
legszélesebb ö n té sze ti k ö rö k b en  ism ert. T öbb  m in t 
k é tszáz  m ű szak i c ikke je le n t m eg, tö b b  n y e lv en . H a t 
k ö n y v e t ír t  m elyek  közü l a  legu to lsó  az 1951-ben m áso 
d ik  k ia d á sb a n  m eg je len t „G usseisen“  egy ike a  leg jobb  
v asö n tv é n y e k  m e ta llu rg iá já v a l foglalkozó k ö n y v ek n ek , 
v ilá g v isz o n y la tb an  is. M u n k á ib an  igen  so k a t fo g la l 
k o z o tt az ö n tö ttv a s  tu la jd o n sá g a in a k  k u ta tá s a iv a l,  
tö b b e k  k ö z ö tt sz ilá rd ság i tu la jd o n sá g a in a k  m e g jav í 
tá sá v a l,  az  ö n tö ttv a s  k ép lék en y  a la k ítá sá v a l, v a la m in t 
a  g ra f itk iv á lá s  e lm éle tév el. Az ö n tö ttv a s  o lv asz tása  
te ré n  a  levegőm eleg ítövel dolgozó k úpo ló  kem encék  
elm éle tében  és g y a k o rla ti m eg v a ló s ításáb an  igen  n ag y  
része v o lt.

Az e lh u n y t p ro fesszo r tö b b sz ö r j á r t  M ag y aro rszá 
gon, igen jó l ism erte  a  h a z a i ö n té sze ti v iszo n y o k a t is. 
M űveiből sok  é r té k e t  m e r í te t te k  a  m a g y a r  ö n tödei 
sz ak em b erek . M unkássága ko m o ly  lépéssel v i t te  e lőbbre  
az  ö n té s  tu d o m á n y á t.

Szerk.

Ö ntőtanácskozás

A V as- és F ém ip a ri D olgozók S zakszervezetének  
E lnöksége és a  Dolgozó I f jú s á g  Szövetségének K öz 
pon ti V ezetősége a  szakszervezet B aro ss-u tca i szék h á 
záb an  f. év novem ber 25-én ö sszeh ív ta  az  o rszág  leg 
jobb if jú m u n k ás ö n tő it és az  öntödei szakem bereket, 
hogy m e g tá rg y a ljá k  ip a rá g u k  legégetőbb fe la d a ta it.

A  tan ácsk o záso n  B á n h e g y i  L á s z l ó  k o hóm ém ök  t a r 
to tt  e lőadást. R észletesen  fo g la lk o zo tt a  technológiai 
fegyelem  be nem  ta r tá sá b ó l szárm azó  s e le j tfa jtá k  is 
m erte tésével. R á m u ta to tt, hogy  az  M D P K özponti Ve
ze tőségének  1953. o k tóber 31-ei h a tá ro z a ta  m inden dol
gozó részére  e lő írja  az  ip a ri te rm ék ek  m inőségének

ja v ítá sá t, a  legszigorúbb an y ag -, en erg ia- és p é n z ta k a 
rék o sság o t. A technológ iai fegyelem  m egsértésébő l 
szárm azó  se le jt m eg szü n te tése  nem  okoz m űszak i, v agv  
beruházási nehézséget, m e rt m egfelelő  szakérte lem m el, 
a k a ra tta l ,  önfegyelem m el és  ö n tu d a tta l k iküszöbölhető.

A z előadó fe lh ívássa l fo rd u lt a  leg ifjabb  ö n tö k 
höz, ak ik  m á r  m ind an n y ian  népi d em o k rác ián k  n e 
veltjei, fegye lm ezett m u n k á t ta n u lta k , ism erik  a  k r i 
t ik a  és ö n k ritik a  n a g y  je len tő ség é t a  te rm elő  m u n k á 
ban, hogy  a  m a g u k n ak  v á la sz to tt ö n tő szak m át szeres 
sék, érezzék  á t  h iv a tá su k  fo n to ssá g á t. M u n k áju k  ered 
m énye: az  öntvény, az  ip a rn a k  és a  m ezőgazdaságnak , 
te h á t egész n ép g azd aság u n k n ak  döntően fo n to s szü k 
séglete.

A z előadó tá rg y a lta  a  se le jtcsö k k en tés  nem zet- 
g azd aság i je len tő ség é t és a  vele k ap cso la to s  fe la d a to 
k a t, am elyek kom oly te n n iv a ló k a t ró n ak  a  f ia ta l ön tő- 
nem zedékre. E  fe la d a to k  m ego ldása  érdekében szoro 
sa b b ra  kell fűzni az eg y ü ttm ű k ö d ést a  fizikai és a  
m űszak i dolgozók, az  idősebbek és a  f ia ta lab b ak  k ö z t 
az öntödékben.

A tan ácsk o zás  résztvevői élénken  m e g v ita ttá k  a  
fe lv e te tt kérd ések e t. A te rm e t m eg tö ltő  300 főből 28-an 
szó la ltak  fel és so k an  te tte k  fe la já n lá s t a  se le jt csök 
ken tésére .

S z e r k .

O k ta tá s

A z 1. sz. E s ti T echnikum  Ö ntö ipari T ag o z a tá n ak
IV. évfo lyam án az 1952— 53. tan év b en  16-an te t te k  k é 
pesítő  v izsgát. Az Ö ntő ipari T ag o za t m ost b o csá to tt k i 
m ásodízben fia ta l ö n tő tech n ik u so k a t az  ip a rb a . A z év 
fo lyam  h a llg a tó i n ag y ré sz t g y á r tá s te rv e z ő i és m inő 
ségellenőrzési m u n k ak ö rb en  d o lgoz tak  a  b u dapesti ön 
tödékben. A képesítő  v izsga a la p já n  elm ondhatjuk , 
hogy 13-an elm életi és g y a k o rla ti szem pontból is el 
é r té k  az  ö n tö techn ikus sz ínvonalát. H árom  h a llg a tó n ak  
p ó tv iz sg á t kell tenn i. K itűnő  eredm énnyel v iz sg áz tak  
N é m e t h  P á l  és S i m a  R u d o l f  e lv tá rsa k , je les eredm ény 
nyel M o l n á r  J á n o s  e 'v tá rs , ak ik  n em csak  a  v izsgán , 
h an em  egész tan u lm án y i ide jük  a la t t  k itű n te k  jó m u n 
k á ju k k a l.

A z első és m ásod ik  k ib o c sá to tt évfo lyam  eredm é 
n y e it összehason lítva  m eg á llap íth a tju k , hogy  a  szín 
vonal fe jlődö tt. E z t b izonyítja , hogy  az 1951-ben vég 
z e tte k  közül k é t fő t a  M űszaki E g y etem  előkészítő 
jébe v e ttek  csak  fel, m íg  az  idén v ég z e ttek  közül a  
k é t je len tkező  az  első év fo ly am ra  ira tk o z h a to tt  be.

A színvonal em elését, am ely  a  szigorúbb  ta n u l 
m án y i fegyelem m el és szám onkérésse l vo lt elérhető, 
a  techn ikum  vezetősége to v á b b ra  is szükségesnek  
ta r t ja ,  hogy  nagyobb  tud ású , jobban  k ép ze tt öntő- 
te ch n ik u so k a t bocsásson az ip a r  rendelkezésére .

B a l á z s  J ó z s e f ,  

az  1. sz. E s ti T echnikum  
Ö n tö ipari T a g o z a tá n ak  vezetője

Hibaigazítás

L ap u n k  1953. novem beri szám áb an  a  238— 243. ol
d a lakon  a  „T em perá lás és g y o rstem p erá lá s  m etallo 
g rá fiá i je lenségei“ c. cikk  á b ra fe lira ta ib a n  h ib ák  fo r 
dultaik elő. A  8. és 8a. á b rá k  szövegei fe l v a n n a k  
cserélve. A 10. á b ra  helyes szövege: M n-szegény, 
S -ta rta !m ú  ön tvény  tem perszene (S chü tz— S to tz )  N =  
= 7 5 x ; a  11. á b ra  helyes szövege: M n-dús, S -szegény 
ön tvény  tem perszene (S chü tz— S to tz ) N — 75x; a  12, 
á b ra  helyes szövege: G öm balakú  tem perszén  (S auveur) 
N = 1 3 0 x .

S z e r k .

Ö N T Ö D E

F ele lő s sze rk esz tő  : V ajk  P é te r .  —  F ele lős k ia d ó  : A N eh éz ip ari K ö n y v - és F o ly ó ira tk ia d ó  V á lla la t V ezérigazgató ja  

M e g je le n ik : 2000 p ld -h a n . —  S z e rk e sz tő ség : V I. Rudas L ászló-u. 45. —  Telefon : 120-699.
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