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I . R ÉSZ

Б.  Кврёш, Канд. Техн. Наук.: П Р О И З В О Д С Т В О  
П Р О К А Т Н Ы Х  В А Л К О В  И З  М А Г Н И Е В О Г О  Ч У 
Г У Н А .

Н е с к о л ь к о  л ет  п р о во д ятс я  в В ен гри и  и сслед о 
в а н и я  д л я  у л у ч ш е н и я  к ач ества  п р о к атн ы х  в а л к о в , 
в зам ен  и м п ортн ы х  сп е ц и ал ьн ы х  сортов . И з з а  оте 
чествен н ы х за в о д с к и х  у сл о в и й  в а л к и  и зго то вл яю тся  
и скл ю ч и тел ьн о  из в а гр а н о к  без п оследн его  м одиф и 
ц и р о в а н и я  ф ерроси ли ц и ем . Эти и сс л ед о ван и я  им ели 
п о л о ж и т ел ьн ы е  р е зу л ь т а т ы  д л я  н ес к о л ь к о  сортов  
в а л о к , но не зако н ч ен ы  в отд ельн ы х  о т р а с л я х  п р о к а т 
ного п р о и зво д ства . Ч у г у н  со сф ерои дальн ы м  граф итом  
хорош о о п р ав д ал  себя у  хо л о д н ы х  в а л к о в , из з а  и зн о 
состойкости  треф а. Х орош и м и  р е зу л ь т а т а м и  бы ли 
опроданы  п о лутверды е и п о л у ст ал ьн ы е  в а л к и , потом у 
что и сч езл а  опасность  и зл о м а  из з а  у в е л и ч е н и я  в д ва  
р а з а  прочности .

Е щ е не со всем  р азр еш ен  воп рос го р яч ы х  л и ст о 
п р о к атн ы х  в а л к о в . П р и  в ы с о к и х  п р о к атн ы х  т е м п е р а 
т у р а х  в течении  к о р о тк о го  врем ен и  п о я в л я е т с я  
„р ы х л о с т ь “  отбеленной п о в ер х н о сти  и надо ее п е р е 
ш ли ф овать . Не д а вн о  м оди ф и ц и рую т эти  в а л к и  кром е 
Mg и с ф ерробором . Т а к  м о ж н о  будет д о с т и г н у т ь  сорт 
в а л к о в  с удо в л етв о р и тел ьн ы м  сроком  с л у ж б и  и со 
стаби льм и м  отбеленны м  слойом .

B y Met. Enq. В . Kőrös ,
Manufacturing of steelmillrolls from magnesium  

improved cast iron.

D u rin g  th e  p a s t  few  y e a rs  th e re  is a  t r i a l  p ro d u c tio n  
in  H u n g a r y  in  o rd e r  to  im p ro v e  th e  q u a l i ty  o f o u r  s te e l  
m ill ro lls  th r o u g h  M g - tr e a tm e n t .  T h e  m a k in g  o f  ro lls  
is  in  a c c o rd a n c e  w ith  o u r  h o m e  c u p o la  m e l t in g  p ra c t ic e ,  
w i th o u t  th e  u se  o f  a n y  - in o c u la n t.  F o r  m o s t  ty p e s  o f 
ro lls  th e  e x p e r im e n ts  w ere  su c c e ssfu ll, fo r  so m e o th e r  
ty p e s  a re  s t i l l  g o in g  on . V e ry  g o o d  r e s u l t s  w ere  a c h ie v e d  
w ith  S. G . (n o d u la r )  c a s t  iro n  fo r  c o o led  ro lls , e sp e c ia lly  
th e  n e c k s  a n d  th e  w o b b le rs  sh o w  a n  im p ro v e d  w e a r  
re s is ta n c e .  T h e  b e s t  r e s u l t s  w ere  o b ta in e d  w ith  th e  
S. G . s e m ih a rd  (o r in d e f in i te  c h ill  a n d  se m is te e l)  ro lls  
b e c a u se  o f  th e i r  m u c h  h ig h e r  te n s i le  s t r e n g th  a n d  so  
a  lo w e r c h a n c e  fo r  f r a c tu r in g .

T h e  m a n u fa c tu r in g  o f  th e  w a rm -s h e e tm il l  ch ille d  
ro lls  f ro m  S. G . iro n  is  n o t  y e t  e n t i r e ly  so lv e d . R e c e n t ly  
th e s e  ro lls  w ere  e x p e r im e n ta l ly  n o t  o n ly  w ith  M g b u t  
a lso  w ith  b o ro n  t r e a te d .  I t  is  p ro b a b le  t h a t  o u r  t r ia l s  
w ere  su c c e ss fu ll to  e n s u re  a  s ta b le  n o n g r a p h i t iz in g  
ro ll su r fa c e  a n d  a ro ll  q u a l i ty  o f  a p p r o p r ia te  life .

* A  M a g y a r  T u d o m á n y o s  A k a d é m ia  m ű s z a k i 
o s z tá ly á n a k  1955. jú n iu s  10-i fe lo lv a só  ü lé sé n  t a r t o t t  
e lő a d á s . É r k e z e t t  1955. V I I .  5 -én .

V o n  D ip l. In g . B é la  Kőrös c a n d . se . t e c h n .
Herstellung von Walzwerkswalzen aus m it Mag

nesium veredeltem Gusseisen.

S e it  m e h re re n  - J a h re n  s in d  in  U n g a rn  V ersu ch e  
im  G an g e  z u r  G ü te v e rb e s s e ru n g  v o n  W a lz w e rk sw a lz e n  
d u r c h  M g -B c h a n d lu n g  a ls  E r s a tz  d e r  d e r  v o m  A u s la n d e  
e in g e fü h r te n  S o n d e rg ü te n . I m  F o lg e  e in h e im isc h e r  
B e tr ie b s v e rh ä ltn is s e n  w ird  d ie  F a b r ik a t io n  a u s sc h lie s s 
l ic h  aus. K u p o lö fe n , o h n e  n a c h tr ä g lic h e s  I m p f e n  m i t  
S i, b e w e rk s te ll ig t .  D iese  V e rsu c h e  h a b e n  b is h e r  fü r  
m e h re re  W a lz e n g a ttu n g e n  b e re i ts  p o s i t iv e  E rfo lg e  e r 
z ie lt , f ü r  e in ig e  S o r te n  s in d  je d o c h  d ie  V ersu ch e  
n o c h  n ic h t  ab g e sc h lo sse n . K G . G u sse isen  h a t  s ic h  
f ü r  K ü h lw a lz e n  in sb e so n d e re  w eg e n  E rh ö h u n g  d e r  
V e rsc h le is s fe s tig k e it d e r  Z a p fe n  u n d  K u p p lu n g s te i le n  
g u t  b e w ä h r t .  W e ite rh in  h a b e n  sich, d ie  K G . m i ld 
h a r t e n  u n d  S ta h le r s a tz w a lz e n  f ü r  s e h r  b r a u c h b a r  
e rw ie se n  im  F o lg e  A u s s c h a ltu n g  d e s  B ru c h g e fa h re s  
d u r c h  V e rd o p p e lu n g  d e r  F e s tig k e its z a h le n .

D ie  H e rs te l lu n g  d e r  K G . H a r tg u s s - fe in b le c h -  
w a rm w a lz e n  k a n n  n o c h  n ic h t  a ls  v o llk o m m e n  gelöst, 
b e t r a c h te t  w erd en . B e i d e n  h o h e n  W a lz te m p e ra tu rc n  
w ird  d e r  B a lle n  a u f g e ra u h t  (g ra f i t is ie r t ) ,  u n d  b e d a r f  
n a c h  k u r z e r  B e tr ie b s z e i t  d es  N a c h sc h le ife n s . N e u e r 
l ic h  w e rd e n  d ie se  W a lz e n  n e b e n  M g a u c h  m i t  F e r ro b o r  
b e h a n d e l t  w o d u rc h  d ie  E rz ie lu n g  e in e r  G ü te  v o n  
g e n ü g e n d e r  L e b e n s d a u e r  m i t  s ta b i le m  H ä r te s c h ic h t  
g e h o f f t  w e rd e n  k a n n .

Bevezetés

E tanulm ány szorosan ve tt tárgya azoknak 
a nagyrészben már lezárt, részben még folyamatban 
levő kísérleteknek ismertetése, melyek a Vasipari 
K utató  Intézet irányításával a hengerműi hen 
gerek egyes főfajtáinak minőségjavítása céljából 
több m int 3 éve folynak. Kellő tájékozódásul 
indokoltnak látszik azonban először a henger
gyártás m últjára röviden visszatekinteni.

E u ró p á b a n  fé m e k  h e n g e rlé sse l tö r té n ő  a l a k í t á s á 
n a k  k e z d e te  a  X V . s z á z a d  k ö z e p é re  n y ú l ik  v issza . 
E z e k  a  fé m e k  ó lo m , h o rg a n y , réz , e z ü s t  és  a r a n y  v o l 
t a k ,  t e h á t  a  s z o ro sa n  v e t t  n e m v a s  fém e k , m e ly e k b ő l 
fő leg  le m e z e k e t h e n g e re l te k  [1]. V a sn a k  h e n g e rlé sé rő l 
v a g y  k é ts z á z  é v v e l k é s ő b b ie k  a  fe ljeg y zé se k , d e  in k á b b  
c s a k  a  X V I I I .  s z á z a d  e le jé rő l v a n n a k  sv é d , an g o l, 
n é m e t,  s ő t  a z  U ra ib a n  is  ű z ö t t  le m e z h e n g e rlé s rő l a d a 
t o k  [2]. A z a k k o r i  a c é l te rm e lé s i m é re te k  és le h e tő s é g e k  
f o ly tá n  v is z o n y la g  k is  m é re tű e k  ( á l ta lá b a n  300— 400
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m m  0  ) v o l ta k  a  f e lh a s z n á lt  h e n g e re k , m e ly e k k e l fő leg  
lu p á k a t  és  le m e z e k e t h e n g e re lte k .  H e n g e re k n e k  ö n té s 
se l v a ló  e lő á l l í tá s a  n a g y já b ó l  eg y id ő s  a  v a s  és  a c é l h e n 
g e rlé sév e l, t e h á t  u g y a n c s a k  a  X V I I I .  s z á z a d  e le jé n  
k e z d ő d ö t t  A n g liá b a n , m a jd  e g y re  tö b b  id e v o n a tk o z ó  
n é m e t  a d a t  is m e re te s . A  sz ü k ség e s  ö n tö t tv a s  a n y a g o t  
a z  a k k o r  m á r  ré g e n  h a s z n á la to s ,  d e  k ő sz é n tü z e lé sse l 
v a s o lv a s z tá s rá  [3] is  a lk a lm a s s á  v á l t  lá n g k e m e n c é b e n  
o lv a s z to t tá k .  H e n g e re k n e k  k ö z v e tle n ü l  k o h ó b ó l v a ló  
ö n té sé re  m á r  k o r á b b a n  so r  k e r ü lh e te t t ,  a m it  e g y e b e k  
k ö z ö t t  a  jó l i s m e r t  w e rfe n i k o h ó b ó l m é g  a  s z á z a d u n k  
h u sz a s  é v e ib e n  h a z á n k b a  is s z á l l í to t t  h e n g e rö n tv é n y e k  
is b iz o n y íta n a k . D e  é p p e n  a  h e n g e rm ű i' h e n g e re k h e z  
sz ü k ség e s  k ü lö n le g e s  m in ő s é g e k  m i a t t  is  t é r t e k  á t  
a  X V I I I .  s z á z a d  e le jé n  a  lá n g k e m e n c é b ő l v a ló  h e n g e r 
g y á r tá s r a ,  m a jd  a z  u g y a n e z e n  század , m á s o d ik  fe lé b e n  
k if e j lő d ö tt  k u p o ló o lv a s z tá s  i s - m e g ta l á l t a  a  m a g a  fe l 
a d a t á t  e lső so rb a n  a  k é re g h e n g e re k  te rü le té n .  í g y  a 
X I X .  s z á z a d  e le jé tő l és  a z ó ta  is  a  lá n g -  és a  k u p o ló -  
kem enc.e a  h e n g e rö n té s  k é t  fő o lv a sz tó b e re n d e z é se .

lik , a m e ly h e z  az  é rd e k e lt  h e n g e rm ű  e rő se n  ra g a sz k o d ik , 
h isz e n  5-—10, s ő t  50— 60 to n n a  s ú ly ú  d a r a b o k k a l  v a ló  
e se tleg es  k ís é r le te z é s  é r th e tő e n  m e g g o n d o lá s t  k ív á n .

S z a b v á n y o s ítá s i  tö re k v é s rő l e n n e k  f o ly tá n  k e v e 
se t h a l la n i .  N é m e t k ö z lé s t c s a k  a  k ö z e lm ú ltb a n  o lv a s 
h a t t u n k  k é s z ü lő b e n  le v ő  h e n g e r s z a b v á n y ró l  [6 ].2 K iv é 
te l t  t a l á n  a  S z o v je tu n ió  k ép e z , a h o l a V a sk o h á sz a ti 
M in isz té r iu m  1 9 50-ben  b o c s á to t ta  k i a  „ K o h á s z a t i  
h e n g e rm ű v e k  ö n tö t tv a s a la p ú  h e n g e re i“  c ím en  M P T U  
2534— 50. s z á m ú  m ű s z a k i  e lő írá s a it ,  lé n y e g é b e n  s z a b 
v á n y a i t ,  m o ly o k  ö sszesen  16 m in ő sé g ű  (v eg y i ö ssz e té 
te lű )  f a j t á t  ö le ln ek  fe l, m e ly e k b ő l a z  e lső  6 le m e z h e n 
g e re k re , m íg  a  to v á b b i  10 tú ln y o m ó a n  id o m h e n g e re k re  
v o n a tk o z ik .

E z e k  a  s z o v je t  m ű sz a k i e lő írá so k , m e ly e k  ö tv ö 
z ö t t  és k o m p o m u l m in ő s é g e k e t is  fe lö le ln e k , á l ta lá b a n  
e le g e n d ő  tá m p o n to t  n y ú j ta n a k  a  h e n g e rm in ő sé g  k i 
je lö léséh ez .

E g y é b k é n t  a  fő h e n g e r fa j tá k ró l  sz ám o s  szerző  
m e g k ísé re lt t á jé k o z ta tó  tá b lá z a to t  ö ssz e á llíta n i. E z e k

1. ábra. Vasipari hengerek felosztása. —  H. Jungbluth : Werkstoffhandbuch, J .  15. fejezet. —- 1953.

E le k tro -  v a g y  (sav a s) S. M .-k e m e n c é b ő l ö n tö t tv a s a la p ú  
h e n g e re k e t  m a  is  c s a k  k iv é te le se n , k ü lö n le g e s  cé lo k ra  
o lv a s z ta n a k .

A z a c é l tc rm e lv é n y e k  s ú ly á n a k  n ö v e k e d é se  a  h e n 
g e rm é re te k e t  is  • n ö v e l te .  A  X I X .  s z á z a d  e le jé n  m á r  
2200 m m  h o ssz ú , 500 m m  0 - j ü  lu p a h e n g e rm ű i h e n g e 
r e k e t  g y á r ta n a k  W a le sb en . A h e n g e rlé s  és  a  k é re g 
h e n g e r  g y á r tá s  te r é n  A n g lia  e z e k b e n  a z  id ő k b e n  é len  
j á r t .  Poetter [4] a d a t a i  s z e r in t  N é m e to rs z á g b a n  a z  első  
k é re g h e n g e r t  c s a k  18 2 2 -b en  ö n tö t t é k  lá n g k e m e n c é b ő l 
és 1 8 3 2 -b en  k u p o ló b ó l.

A z é v s z á z a d o s  fe jlő d é s  fo ly a m á n  a  m in ő sé g e k  és 
f a j t á k  so k a sá g a  f e j lő d ö t t  k i ,  m e ly e k e t  s z in te  le h e te t le n  
e g y m á s tó l é le se n  e lv á la s z ta n i .  E g y  és u g y a n a z o n  h e n g e r 
a n y a g o t  k ü lö n b ö z ő  o rsz á g o k b a n  és h e n g e rm ű v e k b e n  
a  le g k ü lö n b ö z ő b b e n  je lö ln e k  m eg . H e ly e se n  á l la p í t ja  
m e g  P . Breitenbach [5], h o g y  a  k ü lö n b ö z ő  h en g e r-  
ö n té s z e t i  te rm é k e k  s o k a s á g a  k ö z ö t t  c s a k  a  s z a k m á v a l  
ig é n  s z o ro sa n  k a p c s o la tb a n  le v ő  t u d  e lig a z o d n i, m e r t  
a  v e g y i ö s sz e té te le n  k ív ü l  a  fo rm á z á s i és h ű té s i  k ö r ü l 
m é n y e k  m in d e n k o r i  is m e re te  is  szükséges'.

A z é v s z á z a d o s  lá n g k e m e n c é k  a  h e n g e rö n té s z e t 
s z á m á ra  m in d e n  ip a r i la g  f e j l e t t  «Á lam ban m e g ta lá lh a 
t ó k  és m é g  m a  is  é p ü ln e k  ú ja k .  K ő ’ is m e r t  e lő n y e ik  
f o ly tá n  (fő leg  a  n a g y  tö re d é k h e n g  „ek b e o lv a sz tá s i 
le h e tő ség e , p ró b a v é te l le l  e lle n ő r iz h e tő  ö ssz e té te l, k én - 
s z e g é n y e b b  v as )  e lső so rb a n  a  C -sz eg é n y eb b  és k é r e g 
m e n te s  v a g y  k u p o ló b ó l m é re te i  fo ly tá n  n e m  g y á r th a tó  
k é re g h e n g e re k h e z  m a  is a  le g fő b b , b á r  k ö lts é g e s  o lv a sz tó  
b e re n d e z é se k . S z á m o sá n  k ö z ü lü k  e g y  b iz o n y o s  n a g y -  
o lv a sz tó  n y e r s v a s á t  h a s z n á ljá k ,  g y a k r a n  fa sz e n e s  m in ő 
s é g e t s e m ia t t  is  a  m in ő s é g e k  t a r k a  v á l to z a tá t  te rm e -

k ö z ü l a  le g ú ja b b a t  [7] b e m u ta t ju k ,  h o g y  k ije lö ljü k  
a z o k a t  a  h e n g e r fa j tá k a t ,  m e ly e k re  k ís é r le te in k  k i t e r 
j e d te k  (a  tá b lá z a tb a n  b e k e re te z v e ) . A z eg y ség es o s z tá 
ly o z ás  h iá n y á t  ez a  t á b lá z a t  is  tü k rö z i .

M íg Jungbluth  ö s sz e á llí tá sá b a n  (1. á b ra )  a  fe l 
h a s z n á lá s i  cél v a n  e lő té rb e n , a d d ig  p l. Wright m in ő 
ség i o s z tá ly o z á s t  v ég e z  és a z  ö tv ö z ö tt  m in ő sé g e k  n a g y 
s z á m ú  f a j t á j á t  m u ta t j a  be, b iz o n y á ra  n e m  c su p á n  
m ű s z a k i ism e re tk ö z lé s  c é ljá b ó l [8].

L á t ju k ,  h o g y  k ís é r le te in k  a  le g fő b b  f a j t á k r a  
s z o r í tk o z ta k  :

1. az  ö tv ö z e tle n  k é re g h e n g e re k re  és
2. az  ö ssz e fo g la ló an  k é re g m e n te s  h e n g e r fa j tá k ra .
E z  a z o n b a n  c s a k  lá ts z ó la g  v a n  így , m e r t  a  s z i lá rd 

s á g n a k , k o p á s á lló s á g n a k  a  M g-os n e m e s íté s s e l e lé r t  
je le n tő s  m e g n ö v e lé se , f ig y e le m b e  v é v e  a  m é g  le n e m  
z á r t  k ís é r le te in k tő l  v á r h a tó  v á l to z á s o k a t  is , fe leslegessé 
te h e t ,  i l le tv e  k is z o r í th a t  e g y é b , ré sz b e n  t a lá n  ö tv ö z ö t t  
f a j t á k a t  is , m in t  a r r a  a z  e re d m é n y e k  is m e r te té s e  so rá n  
m é g  u ta ln i  fo g u n k .

Mg-os kísérleteink indokai

Az öntöttvasnak Mg-mai történő s mindössze 
7—8 évvel ezelőtt feltalált kezelését m ár az első 
kísérleti évek u tán  indokoltnak látszott — a

2 M N O SZ  5757. sz á m ú , 1 9 5 3 -b an  k ö z z é te t t  h a z a i 
h e n g e r s z a b v á n y  c s a k  k é re g h e n g e re k re  v o n a tk o z ik  s 
in k á b b  c sa k  a  h a z a i  g y á r tá s  le h e tő s é g e it  tü k rö z i .
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hazai és külföldi egyébirányú gg. kutatások 
eredményeit is hasznosítva — hengergyártás cél
já ra  kipróbálni. A szilárdság és kopásállóság jelen 
tős megnövekvése, a Mg erőteljes karbidképző 
és kéntelenítő hatása, a hengeröntvények viszony 
lag egyszerű öntéstechnológiája az eljárással való 
kísérletezést biztató kilátásúnak ígérték.

A kísérletezésnek közvetlenebb okai a 
hazai hengergyártás és ellátás terén állandóan 
meglevő nehézségek, teh á t végeredményben hen 
germűveink igényei voltak. Lángkemence hiányá 
ban, a hazai kupolók ado tt méfetei folytán minden 
12— 15 t  öntési súlynál nehezebb hengert kül 
földről kellett behoznunk, de az ennél jóval 
könnyebbek közül is számos m éretet és fa jtá t, 
különlegesebb minőségük folytán kupolóból gyár 
tan i csak silányabb minőségben, vagy egyáltalán 
nem lehet. Ezek közül elsősorban a finomlemez
hengereket kell kiemelni, melyek túlnyom óan kül 
földről érkeznek. De sok kisebb súlyú, alig 5—600 
kg-ot elérő gyors és drótsori hengert legalább is 
a készállványokba, külföldi behozatallal biztosí
to ttak . E hengerek között vannak kissé ötvözött, 
minőségek is (főleg Mo, egyes hideghenger fa jták 
ban Mo-Ni-Cr), valam int az ún. kompound 
gyártásúak (kétrétegű fajták), továbbá az ún. 
acélpótló minőségek (lángkemencében olvasztott
2,2—2,5% C tartalm úak). Á ltalában azonban a 
behozott hengerek nagyobb hányadban ötvözetlen 
vagy kissé ötvözött minőségek. Mindezekkel hazai 
szakirodalm unk is gyakran foglalkozott [3,18, 26].

Elsősorban a kéregöntésű lemezhengerek, v a 
lam int egyes kisebb kéreghenger fa jták  minőségé
nek megjavítása céljából indultak el kísérleteink 
az 1952. év első felében. Ezek első évéről már 
lapunk hasábjain [9], m ajd az Acta Technicában 
flO] is beszámoltunk. Az eltelt három év folyamán 
kísérleteink több hengerfajtát illetően konkrét 
eredményekhez vezettek, míg más fajtákkal kap 
csolatban feltártuk a gömbgrafitos minőségekkel 
elérhető lehetőségeket és problém ákat és a további 
u ta t ki lehetett jelölni. A hengeröntés ad ta  lehető 
ségeken belül vegyi, fizikai és metallográfiái 
anyagvizsgálatok is jelentős mennyiségben ké 
szültek, melyek feldolgozása a gg. anyag ilyen 
jellegű alkalmazásával elérhető lehetőségekről fel
világosítást nyújt. Ezenkívül feldolgoztuk az 
üzemek által idáig n y ú jto tt kopási, henger
fogyasztási adatokat is, melyek végső fokon az 
új anyag használati lehetőségét h ivato ttak  meg
világítani.

Három év ilyen jellegű kísérletekhez, különö 
sen ha az ipari felhasználás eredményeit is tisztán 
és elfogultság nélkül kívánjuk látni, nem hosszú 
idő. M indazonáltal nem rövid ahhoz, hogy az 
üzemi adatok és anyagvizsgálataink birtokában 
a hengergyártás új anyagáról m ár az 1953. évi 
beszámolón lényegesen túlm enő képet nyújtsunk.

A kísérletek technológiájának áttekintése
A kiinduló probléma az volt, hogy kéreg 

sorozatok, m ajd üzemi kísérletek ú tján  meg
állapítsuk azt a kezdő összetételt, mely a Mg-mal 
kezelt hengereknek k ívánt kéregvastagságát, il

letve kéregmentességét biztosítja. A kéregszabályo
zás főtényezője továbbra is a Si volt, de értékét 
a Mg karbidképző hatása folytán általában k é t 
szeresére kellett növelni. Hengereknek Mg-mal 
való nemesítésével m ár évek ó ta  külföldön is 
számos öntöde foglalkozik. E m lített 1953. évi be 
számolónkban [9] a kérdés akkor elég gyér iro 
dalm át feldolgoztuk s így annak ismétlése szük 
ségtelen. Azóta sem jelent meg újabb érdemleges 
irodalmi utalás, mely általános közléseken tú l 
menően (ilyen igen sok akadt) a Mg-os henger- 
nemesítésről műszakilag is hasznosítható adato t 
közölt volna. Tudjuk, hogy ma m ár Bailey szerint 
külföldön a 45 tonnás öntési súlyt is elérik [11], 
és nyugaton általában nikkeles segédötvözettel, 
míg a Szovjetunióban fémmagnéziummal tö rté 
nik a kezelés. .A gg. hengerek hirdetései is rend 
szeresen megtalálhatók. Allisonnak és Peter sori
nak egyébként általánosságokat tartalm azó ta 
nulmányából f i2] mindazonáltal figyelemreméltó 
és kísérleti eredményeinkkel alátám asztható köz 
lés olvasható :

,,A gg. hengerek testének szilárdsága és 
kopásállósága nem mindig éri el a normális kéreg 
vagy szemcsés minőségekét, de belső részük és 
csapjaik kétségtelenül ellenállóbbak. A gg. hen 
gerfajták legjobb eredményeket, m int az idom- és 
rúdvas hengerművek közbenső és vezető hengerei 
(félkemény minőségek) adják .“

Ezt a m egállapítást általában kísérleteink 
is igazolják, bár éppen a hazai hengergyártás 
általános nehézségei folytán, mi a kim ondottan 
kéregminőségek terén is jelentős javulást tud tunk  
a hütött kéreghengerekkel elérni.

Em lítést érdemel még Stárek közlése (13), 
aki a tzsineci acélműben 17 t  súlyú hengert öntö tt, 
Mg +  önt. vasforgács és 75%-os FeSi együttes 
hozzáadásával.

K ét év előtti beszámolónk m ár valószínűsí
te tte , hogy a kezdeti segédötvözetes, m ajd kom 
binált (s. ötv. és elektron) eljárásról a tiszta Mg-os 
(elektronos) kezelésre indokolt áttérni. Ez így is 
tö rtén t s ma m ár a I I I . öntödében, ahol a kísér 
leteinkből kifejlődött gyártás rendszeres, a jól 
megoldott védő- és elszívó berendezés elkészülte 
óta zavaró körülm ények nincsenek. A berendezést 
lapunk a közelm últban ism ertette. [14].

Utólagos beoltást kísérleteink folyamán egyíz- 
ben sem végeztünk. Ennek főoka a beoltás volt. Ez a 
kérdés a nagysúlyú hengeröntvények vonatkozásá 
ban a Szovjetunióban is kísérletek tárgya. Amellett 
kéreghengerek esetén igen kis Si-tartalm ú, tehát 
rosszul olvadó és gyorsan hűlő minőségből kellene 
kiindulni, hogy beoltás u tán  is kellő kéregvastag 
sághoz jussunk. A kezdeti kísérletek I. szakaszá 
ból ö n tö tt néhány segédötvözetes darab jó szi
lárdsági értéke a beoltás mellett szól, de kéreg 
hengerekhez eT'r, nem döntő körülmény. A fél
kemény hengerek viszont nagy falvastagságuk és 
nagy Si-tartalm uk folytán beoltás nélkül is perlit- 
ferritesek lesznek.

Egyébként az eltelt három év folyamán kísér 
leteink két főágra szakadva folytak úm. kim ondott 
kéreghengerekre és a kérégmentesekre. Ez u tób 
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biak egyelőre a háromnegyed és félkemény, vala 
m int az ún. félaeél minőséget helyettesítik. A kísér
letek eredményeit e két főcsoportra tekin tettel 
ism ertetjük.

Kéreghengerek
A kísérletek, illetve gyártás a) h ű tö tt finom- 

hengerműi, valam int b) meleg és h ű tö tt lemez
hengerekre terjedtek ki. A továbbiakban külön 
tárgyaljuk a két alcsoportot.

a) Hűtött finomhengerműi lcéreghengerek
K ét hengeröntödénkben közel egy éven át 

folyt gyártásuk, mely idő a la tt összesen kb. 
700 db, nagyobbrészt 0,6— 1,0 torm a öntési súlyú 
hengert gyárto ttunk  főleg abroncs-, gyors- és 
drótsorok számára elektronos kezeléssel.

Míg a segédötvözetes (kb. 22% Mg, 45% Si, 
10% Cu) kezeléskor, a” kezelés előtti összetétel 
azonos volt a  normális kéreghengçrekével, addig 
a tiszta  elektronos kezeléskor a Si ta rta lm at á lta lá 
ban meg kellett kétszerezni, hogy beoltás nélkül 
is túlnyom óan perlites belső részű hengereket 
nyerjünk lehetőleg 25—30 mm kéreggel. A karbid 
a szövetben max. 20—30% volt, ami az ilyen kis 
hengerek esetén kellő kéregvastagsághoz általá 
ban normális.

Az elektront (8— 10% Al, 1% Zn, a többi 
Mg) kezdettől a  szovjet merítő harangos eljárással 
ju tta ttu k  be a folyékony vasba. Ezt az eljárást,

megfelelő védő és elszívó berendezés esetén most 
is a legjobbnak ítéljük, bár azóta főleg nyugaton 
számos új válfaja honosult meg a különböző 
kezelő doboknak, préslevegő adagolásnak, külön 
féle öntőüstöknek stb. Ezekről a közelm últban 
Wittmoser számolt be. [15]. Állítólagos jobb Mg- 
hasznosításukkal is kitűnnek, de ez különösebb 
előnyt számunkra nem jelent, m ert aránylag kis 
Mg-adagolás is meghozta a jó eredményt.

Az adagolt elektron mennyiségét eleinte a 
kezelési idő és a csapolt vas mennyisége, vala 
m int kéntartalom  függvényében változtattuk . 
Amidőn a rendszeres gyártás a maga 10— 15 per 
ces max. kezelési idejével kialakult, akkor m ár csak 
a kéntartalom ra kellett tekin tettel lennünk. A nagy 
lemezhengerekhez 0,4% elektron adagolása is 
biztosította a jó gg. szövetet. Mg-felesleg a karbi- 
dosságot fokozta.

Mindkét hengeröntödében a véganalízisnek 
legjobban megfelelő, o tt szokásos valamelyik 
adagösszetétellel dolgoztunk.

1. táblázat
Adagösszeállítás finomhengerekhez

I .  ö n tö d e  I I .  ö n tö d e
1 5 %  M a rtin  n y e r s v a s  1 0 %  h e m a t i t  n y e rs v a s
1 5 %  lu x e m b u rg i n y e r s v a s  3 0 %  M a r tin  n y e rs v a s
3 0 %  G riff in  h u lla d é k  4 5 %  g é p tö re d é k
4 0 %  h e n g e r tö re d é k  1 5 %  a c é lh u lla d é k

A 2. táb lázat az olvasztott vas összetételéről 
tá jékoztat a két öntödében.

Finomhengerek gg. minőségben (30— 40 m m  k éreg )
2. táblázat

A n y a g Ö sszes
c  %

K ö t ö t t  
C % SÍ % M n % P  % s  % M g %

K ö z ö n sé g e s  h e n g e r  .............. 3,6 1,1 0,50 1,0 0 ,25 0,08 _
I . ö n tö d e M g-os k ez e lé s  e l ő t t  ........... 3,6 1,1 0,90 0 ,7— 1,0 0,25 0,08 —

M g-os k ez e lé s  u t á n  ........... 3 ,45 1,5 0,90 0 ,7— 1,0 0,25 ny-—0,02 0 ,04— 0,12

K ö z ö n sé g e s  h e n g e r  .............. 3,4 1,3 0,70 0,6 0 ,20 0 ,10 _
I I .  ö n tö d e M g-os k ez e lé s  e lő t t  .............. 3,2 1,0 1,3 0,8 0 ,20 0 ,12 —

M g-os k ez e lé s  u t á n  .............. 3,0 1,6 1,3 0,8 0 ,20 n y — 0,02 0 ,0 4 — 0,12

2. ábra. Az*anyagvizsgálatok céljára a lemezhengerek 
lefelé öntött rózsájából levágott tárcsa

I t t  kell rám utatn i arra, hogy a kezelés előtt 
elemzéseket általában a szokásos kéregpróbából, 
míg kezelés u tán  általában a hengerek öntéskor 
alsó kapcsolórózsájának tárcsa alakú oldatából 
ve ttük  (2. ábra). Alkalmasabb mód a próbavételre 
nem kínálkozott, hiszen a legkisebb henger öntési 
súlya is felette volt 700 kg-nak, a legnagyobb fél
kemény minőségek a 12 t - t  is elérték. Csak a 
selejtes darabok te tték  lehetővé a hengertest belső
részének vizsgálatát. Ez kísérleteink kétségtelenül 
kifogásolható részének tűnhetik  fel, de kifejezett 
hátrányként csak a lemezmeleghengerek esetében 
éreztük. Egyébként sikerült azért ezzel a közvetett, 
rózsából v e tt vizsgálati móddal is elegendően 
tájékozódnunk a gyárto tt minőségről.

Magának a hengertest belsőrésznek vizsgála 
táról külföldi adat is igen kevés van a próbavétel 
költséges és körülményes lehetőségei folytán.
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A henger belsőrész szélesebbkörű vizsgálatával 
az irodalomban csak Scharffenbergnelc 1930—35 
között megjelent tanulm ányaiban találkoztunk 
[16], de ő is a próbákat a csapátm enetből, teh á t 
nem a henger belső részéből veszi. Emicke [17] 
lemezhengervizsgálatainak szilárdsági próbatesteit 
a kapcsolórózsából, teh á t homokba ön tö tt részből 
vágja ki.

Az I. és II . öntöde hengereiről szerzett henger
műi eredmények nem voltak egymással összhang
ban. Helyesebben szólva, míg а II . hengermű m ár 
több éve havi részletes tá jékoztatást nyú jt a  gg. 
hengerekkel elért eredményekről, addig az I. 
hengerműben ezt az adatszolgáltatást nem sikerült 
megszerveznünk, s így az odaszállított kb. 400 db 
gg. hengerről főleg csak általános tájékoztatással 
kellett beérnünk. Ez a tájékoztatás a csapok 
kiváló kopás- és törésállóságát bizonyította, de 
a hengertest minőségében nem ta lá ltak  változást 
s így főleg csak a nagy hengerlési sebességgel 
dolgozó gyors és drótsori hengerekhez ta lá lták  
előnyösnek. Amellett ez a hengermű ju to tt először 
gg. hengerekhez és így a kezdeti gyártás bár nem 
nagyszámú, de sikertelen darabjai is idekerültek 
(lyukacsos, szívódásos darabok, em iatt gyors 
csapeltörések stb.), melyek eredményeit széleskörű 
adatfeljegyzések hiányában általánosították. Ezért 
be kellett érnünk egész éves adatokkal, melyek 
összefoglalóan valószínűsítették, hogy az egy éven 
á t folyt gyártás nem volt eredménytelen. Az I. 
hengermű szerint a  fajlagos fogyasztás ui.

1952. é v b e n  1953. é v b o n  

a z  a b ro n c s so ró n  . .  2 ,39 k g / t  1 ,72 k g / t
a  g y o rs -d ró ts o ro n  1,33 k g / t  1,18 k g / t

Az ilyen adatok természetesen csak sejteni 
engedik a javulást, hiszen a kísérleti hengereket 
a régebbiekkel vegyesen használták, a hengerműi 
körülmények is változhattak. Az összesített ad a t 
szolgáltatás bizonytalanságára jellemző, hogy ép 
pen annak a hengercsoportnak (gyorsdrótsori) 
javulása kisebb, mely (gg. minőségű) darabjainak 
megjavult csapélettartam át gyakran kiemelték.

Az 1954. évi eredményről reális kép még eny- 
nyire sem nyerhető, m ert az I. öntöde a henge
reknek B-ral való kezelésére té r t á t s így a k é t 
irányú kísérlet adata it szétválasztani nem lehe 
te tt . Tény az, hogy további javulást m u ta ttak  ki.

f /mm KiskérsghengereklU.sz. öntöde)

3. ábra. А II. öntöde hengereinek élettartamnövekvése

А II . öntödében a gyárto tt kishengerek közül 
а II . hengerműből m integy 100 darabról kaptunk 
idáig darabonként ny ilván tarto tt adatokat s amel
le tt több évre terjedő összefoglalást is kidolgoztak. 
I t t  sikerült, bár nem nagy számban, régebbi 
közönséges hengerek adataihoz is ju tnunk  s esze
r in t a kétszeres élettartam ot (3. ábra) m uta tták  
ki a  rúd-, ill. drótsoron, amelyeken Mg-os hen 
gereink dolgoznak.

Természetesen az ún. javulás lehet viszony
lagos is a közönséges minőségű hengerekkel szem
ben, mely utóbbiak vékony kérgét, lyukacsosságát 
stb. m ár korábban kifogásolták. Az éves adatok 
mindenesetre ezt m u ta tták  az utóbbi finomhenger
műből :

F o g y a s z tá s  1951. é v  1953. é v  1954. (6 h ó n a p )
5,53 k g / t  3 ,45 k g / t  2 ,93 k g / t

Az előbbihez hasonlóan i t t  is fenntartással 
szabad ezeket a javuló adatokat megítélni. Mind
azonáltal az egyedileg ny ilván tarto tt 95 db 
javulása, valam int a hengerműnek a rákövetkező 
évben erősen csökkent rendelései s a Mg-os minő
ség további igénylése az eredmény realitását való 
színűsítik.

Az  ismertetésre kerülő anyagvizsgálati ered
mények közül a szilárdsági vizsgálatok értékeinek 
megítélésekor figyelembe kell venni, hogy gg. 
hengeranyagunk a gg. vasfajták szokásos értékei
vel nem vethető egybe. Eltekintve ugyanis attól, 
hogy csupán Mg-os kezelés történik  (nem MgNi), 
a nagy falvastagságok s ennek folytán lehetővé 
váló dúsulások m iatt a szilárdság abszolút értékei 
kisebbek. Á ltalában azonban pl. а ав érték leg
alább kétszerese a közönséges hengereken Scharf- 
fenberg dolgozataiban mérteknek [16].

A hengerműi adatszolgáltatások és a jelzett 
csaptárcsából végzett vegyelemzések alapján meg
kíséreltük а II . öntödéből származó 114 db hen 
ger kéregvastagságát a C és Si értékeivel viszonyba 
állítani. Igen erős szórást nyertünk (4. és 5. ábrák)

Kiskéreghengerek(И. öntödei

I .  ábra. Kéregvastagság összefüggése a O- és Si-tartalom- 
mal, 10— 20 m m  kéreg esetén

s a jellemző görbék nehezen voltak megszer- 
keszthetők. Összesítetten a görbéket a 6. ábrán 
m utatjuk  be. Ez utóbbi ábra a közönséges kéreg
hengerek kéregvastagság- és C, Si viszonyait is 
bem utatja  szerző korábbi tanulm ánya alapján 
[18]. Az erős szórás főokát a  kéregvastagság meg-
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Kiskéreg henger fR . ón fődé )
K ez e lé s  u t á n  3 ,2 %  C '- ta r ta lm ú  h e n g e re k e t  sz em  

e lő t t  t a r t v a ,  h a  a  k ö zö n ség e s  m in ő s é g b e n  Si =  0 ,7 % ,

4,23- W b  0.7 - ° - 80
A zo n o s te l í te t t s é g i  fo k ú  M g-os h e n g e re k  e s e té n  

a  k é p le t  k b . a z  a lá b b ia k  s z e r in t  m ó d o su l (Si =  1 ,4 %  
és Mgad =  0 ,6 % )  :

rn 0  té n y l .
Щ  4 ,23  —  0 ,3 1 - S i +  0 ,4  М д а

T  M gad
___________ 3,2____________
4 ,2 3  -  0,31 . 1,4 +  0 ,4 .0 ,6

=  0 ,80

Н а  a z o n b a n  n e m  a z  a d a g o lt ,  h a n e m  az  e le m z e t t  
M g á t la g o s  0 ,0 8 %  é r té k é t  v e s sz ü k , a k k o r

TMgd. =
3,2

4,23 —  0,31 -1 ,4  +  3 -0 ,0 8
=  0,80

A  Mgei é r té k  jó l  m u t a t j a  a  M g -n ak  a  t e l í te t t s é g e t  
e rő se n  r o n tó ,  k a rb id k é p z ő  h a t á s á t .
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C tarfalom

Megkísérletük az elemzett Mg és kéregvastag 
ság összefüggéseit vizsgálni. A 7. ábra szerint igen 
bizonytalanul lehetett a burkoló vonalakat le 
rajzolni, melyek növekvő Mg-mal kevés növekvést 
látszanak igazolni. A kéregvastagságnak, sőt 
eleinte a maradék Mg-nak nehéz meghatározása 
is bizonytalanná teszi az ábra összefüggéseit.

Vizsgáltuk az em lített 160—170 mm 0  tá r 
csából ve tt szakítópróba ал értékének összefüggé
sét a tárcsa (tehát nem a hengertest !) kemény 
ségével (8. ábra). Ezzel főleg az volt a célunk, 
hogy a hengeröntöde számára a kezelés sikeres 
vagy sikertelen voltát a körülményesebb szakító 
vagy mikroszkópi vizsgálatnál gyorsabban tudjuk

6. ábra. Kéregvastagsági görbék összesítése a G és S i  
függvényében

bízható megállapításának nehézségeiben véltük 
megtalálni. Tudvalévőén a közönséges (lemezes 
grafitos) kéreghengerek belső részének szürkés 
színe a kérges rész fehér és az átm eneti fehéres
szürke színétől jól megkülönböztethető. A gg. 
hengerek esetében más a helyzet, m ert azok belső 
részének színe ezüstfehér, ami a gg. kristályosodás 
felderítésre váró számos problémának egyike. Az 
ezüstös fehér szín akkor is megvan, ha a darab 
(legyen az a hengertest vagy a homokba form ázott 
hengercsap) alapszövete teljesen perlites, sőt per- 
litferrites. Mogyelevics [27], bár elméletét azóta 
erősen tám adták , az ezüstös szín m agyarázatát 
a gömbök körüli nagyszilárdságú, héjszerű fémes 
anyagban véli megtalálni, aminek folytán pl. a 
tö ret nem a grafitkristályokon á t, hanem a fémes 
szövetben történik. Ez a feltételezés Karsay [19], 
m ajd Gorskov [20] á lta l elgondolt gázbuborékok 
ban való grafitkristáíyosodás szempontjából is 
megvizsgálást kívánhat.

A kéregvastagság kérdése különösen a m ind 
össze 10—20 mm-es kéreggel öntendő lemezhen
gerek esetén kritikus, am int arról még szólni 
fogunk.

Kísérleteink alkalmat adtak, hogy a telítési fok
nak a Mg-adagolással való összefüggését vizsgáljuk. 
A telítési fok egyszerűsített képlete tudvalévőén

C tényl.
4 ,23  —  0,31 H i

Kiskéreghengerek ! I. és Л. öntöde)
бв кд/ттг

T  =
8. ábra. A tárcsák H B  és őjs értékének összefüggése
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megállapítani. Az összefüggés határozottan  meg
m utatkozott s így a mikroszkóp! vizsgálatokat is 
figyélembevéve a gyártó öntödék számára az 
alábbi tájékoztató táb lázato t á llíthattuk  össze :

3. táblázat
Gsaptárcsák H B . o n  és szövetének összefüggése

H B  k g /m m 2 o n  k g /m m 3 V á r h a tó  s z ö v e t

160 12— 15 lem ez es  g r a f i t ,  f e r r i t ,  p e r l i t
160— 190 15— 25 p e r l i t  ( fe rr it)  á tm e n e t  cso m ó s 

g r a f i tb a
190— 220 25— 3o p e r l i t ,  cso m ó s g r a f i t ,  gg.
220— 260 30— 44 p e r l i t  (10;— 1 5 %  k a r b id ) ,  gg  

T e lje s  m e ts z e tb e n  fo k o z a to 
s a n  n ö v e k v ő  k a rb id o s s á g , 
és  gg-

260 f e le t t 30— 38 -

Általában a an és HB  közti összefüggés 
hengeranyagunk esetében I I В % 6 • an értékre 
csökken, a nagy szilárdságú önt. vasak H B A 
=  8,5 an értékéhez képest [21].
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öze öHszitérdság

!). ábra. A tárcsák a-n é s  о,- értékeinek összefüggése

Vizsgáltuk a nyomó- (ov) és a szakítószilárd 
ság an összefüggését (9. ábra). Néhány sikertelen 
kezelést kivéve az értékek

Ov =  4  • a n

egyenlettel jellemezhetők, teh á t a nagyszilárdságú 
öntöttvasakra jellemző Girsovics által megadott

értékénél jelentősen nagyobb.
A hengerkopás és teljesítmény összefüggéseit 

^özel 90 db kishengeren m értük, melyeket a II . 
Öntöde gyárto tt és az o ttan i hengermű használt 
fel. Jobb áttekinthetőség céljából a teljesítm ényt 
logaritmikus léptékben v ittü k  fel. Az összefüggés, 
m int várható volt, elég jól m egm utatkozott, de 
a hengereken mért kéregvastagságot is figye- 
lembevéve a kép kissé tarkább le tt, ami kétség 
telenül ismét a kéregvastagságmérés bizonytalan 
ságát tükrözi. (10. ábra.)

A csapok és hengertest keménységét Shore ban 
mérték. (Sch. Sch. készülék). Az összefüggést a
11. ábra m utatja . Ez nem túlságosan jellegzetes, 
de lá tható  a hengercsapok 42 körüli, a test 70 - 
75-ös Shore értéke.

A közönséges minőségű és megfelelő 'vastag 
kérgű hengerekével szemben a Shore értékek a

Kiskéreghengerek

csapon 25%-kal, a testen 5—10%-kal nagyobbak. 
A csapok szilárdsága és kopásállósága az I. hen 
germű szerint a hazai közönséges minőséggel szem
ben ténylegesen kétszeresére nőtt, ami a kishengerek 
esetében Mg-os kezeléssel elért legértékesebb tu la j 
donságként m utatkozott meg.

Néhány jellegzetes metallográfiái felvételt is 
bem utatunk, bár meg kell jegyeznünk, hogy a gg. 
hengergyártásban (a kezdeti nehézségek leküz
dése után) a gg. megvalósítása volt a legkisebb 
probléma. A kezelés előtti S ta rta lm at és a kezelési 
időt szem előtt ta rtó  mennyiségű Mg-adagolás 
(általában 0,5 0,6%) a kishengerek gg. minősé
gét a rendszeres gyártáskor mindig megvalósította.

12. ábra. Elektronos kezelésű gg. finomhenger. I .  öntöde. 
S i  =  1,22%  о-в =  37,6 kg /m m 2 x.200
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13. ábra. Hengeranyag a I I .  öntödéből. S i  — 1,91%  ; 
<rií =  27,4, kq /m m 2 X 200

A legelső Mg-mal kezelt henger m indjárt 
sikeresen gömbgrafitos volt, melyhez hasonlóan

finom lemezes perlitet mutat, számos későbbi 
gyártásit henger is (12. ábra). A grafitszemcsék 
egyenletesek, gyakran soros elrendezésűek.

Sikertelen kezelés durvább grafito t és kisebb 
a irt ad, m int egy közönséges jó minőségű hengeré, 
m int azt m ár korábban is bem utattuk. [9]

Hasonlóan igen szép perlites szövetszerkezetű 
hengerek kerültek ki a II . öntödéből, (an =  40,5 
sőt csúcsértékben 48,5 kg/m m 2 értékkel). A na 
gyobb érték a durvább lemezeshez tartozik  ! Kar- 
bidot tartalm azó hengerek m ár csak 31,4 kg/m m 2-t 
adtak, egy kevésbé sikerült darab pl. 27,4 kg 
m m 2-t. Ebben a csomós grafit ferriben lá tható  az 
1,91%-ra megnőtt Si folytán. Kéregvastagság alig 
volt 8—10 mm (13. ábra).

(Folytatás a következő számban.) •

A különleges sárgarezek
P O I G l K Ÿ  S . Í S D O E  oki. kohómérnök 

II. rész

Ш. П о л гар и  : Л ату н и  сп ец и альн ого  типа.

VI. Olvasztástechnika

A gyártási módszerek közül legelőször az ö t 
vözetek készítésének m ódját ism ertetjük.

Első kérdés : milyen fémanyagokat használ
hatunk fel ?

A kiinduló anyag kiválasztásakor hiba, ha 
fölöslegesen ragaszkodunk a legfinomabb m inő 
ségekhez, amikor kisebb tisztaságú anyag is meg
felelne, vagy az ellenkező végletbe esve, megelég
szünk alárendelt minőségű anyaggal is, holott jobb 
kellene. Az egyik hiba az ár és a beszerzési lehető 
ségek körül bosszulja meg m agát, a másik a minő 
ségben.

Biztos alapelvként ta rtsuk  meg : m indent a 
kellő tisztaságú anyagból készítsünk.

A fémanyag megválasztásánál gondoljunk 
arra, hogy a különleges sárgarezekben a rézötvö 
zetek szokásos szennyezői sokszor ötvözőként sze
repelnek. íg y  lehetséges kisebb tisztaságú fémek 
felhasználása is : ez olcsóbbá teszi az ötvözetet, 
emellett megkönnyíti az anyagbeszerzés helyzetét. 
Ezt az elvet persze nem alkalm azhatjuk sablono
sán. A fémek elemzési adatai nem árulnak el 
mindent. íg y  pl. nem mindig tájékoztatnak az 
oxidtartalom ról, zárványokról, stb. Ezért — és 
nemcsak a szokásos szennyezők százalékos nagy 
ságrendje m iatt — óvatosabb sokszor az öntő és 
választja biztonság kedvéért a lehető legjobb 
minőségű kiinduló anyagot.

Réz
Legkényelmesebb a Cu-E minőségű használata. 

Az alakító ötvözetekhez legalább a Cu-C minőség 
szükséges (az erősebb hideg alakításra kerülő *

*A z I .  ré s z  a z  A lu m ín iu m  c. f o ly ó ir a t  1953. 12. 
s z á m á n a k  258— 260. o ld a lá n  je le n t  m e g . А  I I .  ré sz  
é r k e z e t t  1955. V I I I .  21 -én .

anyagoknál kívánatos legalább a Cu-D). Az ön- 
tészeti ötvözetekhez használható a Cu-B is.

Rézhulladékok felhasználása a kellő óvatos 
sággal történjék. Darabos elektrolitréz-hulladék 
m indenfajta ötvözethez jó, de valóban elektrolit- 
rézhulladék legyen. (A gyűjtésből származó „elek- 
tro lit“ -hulladékokban sok minden egyéb is szokott 
lenni). Lemez- és huzalhulladékokat még óvato 
sabban kell kezelni.

A  h u l l a d é k o k  k ö z ü l  l e g m e g b í z h a t ó b b  a  s a j á t  
h e n g e r d e i .  h u z a l ,  r ú d  é s  c s ő g y á r i  h u l l a d é k .  A  v á 
s á r o l t  h u l l a d é k o k  r e n d s z e r i n t  k e v e r t e k ,  v á l o g a t á s t  

kívánnak.

Horgany
Ólom tartalm ú ötvözetekhez legtöbbször ele

gendő a Zn-K minőség. Ha a rendelkezésünkre 
álló Zn-K ólom tartalm a eléggé kicsi, jól használ
hatjuk  olyan kisebb réztartalm ú ötvözetekhez 
(50—60% Cu-tartalm ú öntészeti és alakítási ötvö 
zetek), amelyek az ólmot csak szennyezőnként 
tartalm azzák. Bővebb kísérletsorozatnál igen jó 
eredményeket kap tunk  a Zn-K felhasználásával 
még Ksr-64-nél is. A nagyobb réztartalm ú ö t 
vözeteknél zavarhat a Zn-K ólom tartalm a a hideg 
alakításkor. Ezért i t t  inkább a Zn-F minősége^ 
használjuk. A Zn-FE használata — egészen külön 
leges célokra történő ötvözést nem szám ítva — 
fölösleges.

A Zn sárgarézzel történő beötvözése hasznos 
lenne a kiégési veszteségek tekintetében, de nem 
szokásos. Egyszerű oka ennek az, hogy a szükséges 
Zn mennyiségeket tekintve, legtöbbször a sárgaréz 
tenné ki az adag legnagyobb részét. íg y  az ötvö 
zetnek majdnem kétszeres lenne az olvasztási 
m unkája.

Alumínium
Szabályos ötvözési módja : Al-Cu 50, esetleg 

Al-Cu 33 segédötvözettel. Szabálytalan a tiszta 
A1 form ájában való bevitel.
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Vas
Szabályos ötvözési módja : réz-vas segéd

ötvözettel (8—10%-ostól 40—50%-osig készít
hető), vagy keményhorgannyal (10% ala tti Fe- 
tartalom ). Rozsdátlan, tiszta vékony lágyacéldrót, 
vagy szalaghulladék használata szabálytalan.

Mangán

Csak segédötvözettel történő ötvözése sza 
bályos. Aránylag nagy mennyiségben szereplő ö t 
vözetalkotó, ezért 20—30%-os Cu-Mn segédötvö
zeteket használunk. A próratört fém-Mn haszná 
la ta  szabálytalan, kerülni kell.

Nikkel

Cu-Ni segédötvözet a szabályos beviteli módja. 
Szabálytalan és nehézkes (a vastagabb Ni-darabok 
lassú oldódása m iatt) a Ni-E, vagy Ni-К adagolása.

Szilícium

Cu-Si segédötvözet a szabályos beadagolási 
forma. A használatos Si-mennyiségeket tekintve, 
legtöbbször elegendő a 10—1'5%-os segédötvözet ; 
20—25%-osra ritkán van szükség. Apróra tö rt 
fém-Si, vagy Fe-Si használata szabálytalan, nem 
ajánlatos.

Ólom
Á ltalában a Pb-F minőségeknél nem szennye- 

zettebb tömb, vagy tiszta  lágyólomhulladék for 
m ájában ötvözzük. Esetleg a Zn-K ólom tartalm a 
adja az ötvözet Pb-tarta lm át is, vagy egy részét. 
Keményólmot nem használunk (megnöveli az Sb- 
szenn-yeződést, s ha nem éléggé finom ított, az As 
szennyezést is.)

Ila  nagyobb mennyiségű, többalkotós ötvöze 
te t kell készítenünk, használhatunk többalkotós 
segédötvözeteket is (pl. Cu-Mn-Fe). Ezekkel azon 
ban  ritkán  teszünk könnyebbé dolgunkat, m ert 
a segédötvözetkészítéskor jóval nehezebb az al 
kotók mennyiségének pontos összehangolása, mint 
a kétalkotósaknál.

Az előbbiekben m indenütt különbséget te t 
tünk a „szabályos“ és „szabálytalan“ ötvözési 
módszerek között. Ez a különbségtétel fontos, 
m ert töm eggyártásban csakis a szabályos mód 
szerek használhatók. Máskülönben tönkretennénk 
az ötvözet tisztaságát (oxid- és zárványkeletkezés 
veszélye !) és nem tudnánk ta rtan i a m egkívánt 
összetételi pontosságot sem.

A gyakorlatban mégis adódnak olyan helyze 
tek, amikor nincs lehetőség az ötvöző szabályos be 
vitelére. Ilyen eset lehet pl. ritkán  gyárto tt, kis 
mennyiségű (egy-két kis adag) ötvözet készítése, 
amikor valamilyen oknál fogva nincs mód az elő
zetes segédötvözetkészítésre. Csak ilyenkor enged 
hető meg — akkor is a leggondosabb ellenőrzés
sel — a közvetlenül történő beötvözés.

Egyébként — a bizonytalan eredményeket 
nem szám ítva — a Ni, és Si közvetlen beötvözése 
inkább csak nehézkes és elavult, míg az Al, Fe és 
Mn ilyen bevitele határozottan  kockázatos, sok 

szor egyenesen káros. Az Al-nál nagy az oxidképző- 
dés veszélye, a Fe-nál és Mn-nál oldatlan csomók 
m aradhatnak vissza az ötvözetben.

A fontosabb ötvözőkre és dezoxidáló anya 
gokra vonatkozó magyar szabályok :

Réz : MNOSZ 64 
Horgany (cink) : MNOSZ 707 
Ólom : MNOSZ 830 
Nikkel : MNOSZ 65 
Alumínium : MNOSZ 3747 
Foszforréz .: MNOSZ 8801.

A különleges sárgarézötvözet készítésekor 
vagy rézzel, vagy meglévő közönséges sárgaréz- 
ötvözettel indulunk el. (Ez az utóbbi módszer akkor 
szokásos, ha más gyártásból fennm aradt, kellő tisz 
taságú közönséges sárgarezet akarunk hasznosí
tani.) Ksr-hulladékanyag használata — a keveredési 
lehetőségek következményei m iatt — csak telje 
sen kézbentarto tt hulladékosztályozás és forgalom 
esetén ajánlatos. Ötvözetkészítésnél nem is szoká
sos (legföljebb saját hengerdei, rúd-, vagy cső- 
gyártási hulladékoknál), inkább a formaöntéshez 
való olvasztásnál jöhet számításba.

Minden felhasznált fémanyag teljesen tiszta, 
szennyeződésmentes legyen. Az olajos, zsíros, tapa- 
dékokat előre el kell távolítani (nem pedig rá 
bízni az olvasztásra, hogy „úgyis leég a piszok“ ). 
Különösen a nagyobb Si-tartalm ú ötvözeteknél 
fontos ez. Lehet, hogy egy-két olvasztásnál szeny- 
nyes külsejű anyaggal is kielégítő eredményeket 
kapunk, de töm eggyártásnál semmiesetre sem.

A felületen maradó szerves szennyeződésekből 
fejlődő gázt a réz elnyeli, igaz, hogy a sárgarezek 
nek — a Zn-gőzök parciális nyomása folytán — 
sokkal kisebb a gázosodásra való hajlamuk, m int 
pl. a bronzoknak, de gondoljuk meg azt is, hogy 
a zsír, az olaj a gázokon kívül m ást is belevihet az 
ötvözetbe: m egtapadó, nemkívánatos fémes szeny- 
nyezőt.

Az olvasztásnál szigorúan meg kell ta rtan i az 
adagolási sorrendet, m ert csak így biztosítható az 
összetétel egyenletessége és a kellő tisztaság.

Általános szabály itt  is, m int mindenféle ötvö 
zésnél, hogy mindig a nehezebben olvadó, illetve 
oldódó ötvözőket adagoljuk először az alapfémhez 
(az adagolás előrehaladtával nemcsak az olvadás 
pont csökken, hanem az oldó képesség is) ; u to l 
jára  pedig a veszélyes oxidókat képező ötvözőket 
(pl. alumínium).

Külön meg kell említeni a dezoxidálás fon 
tosságát. Igaz, hogy a bevitt' ötvözök legtöbbje 
redukálja a rézoxidult a dezoxidálatlan réz ötvö 
zésekor. Ezzel azonban nő az ötvöző vesztesége. 
Másik káros következmény, hogy a redukció erős 
fürdőmozgást és ennek következtében esetleg 
fröcskölést okozhat a helyi túlhevülés m iatt. 
Ezzel pedig nemcsak a baleseti veszély nő, hanem 
a redukció termékei is elkeverednek a fémfürdő 
ben és zárványokat alkothatnak. Egyszóval az 
ötvözés előtt dexoxidálni kell\

Dezoxidálásra legjobb a Cu-P segédötvözet 
(rendesen 10% P-tartalom m al). Használhatók kü 
lönféle kötőanyagokkal egybesajtolt foszforkészít-



10 Öntöde 1956. 1. sz. Polgáry S.: A különleges sárgarezek

menyek is (ilyen volt pl. a 6—8 évvel ezelőtt for 
galomban volt „Metallofosz“ ). Ezeknek azonban 
gyakori hibája, hogy raktározás közben P-tartal- 
muk egy része oxidálódik. így a velük való munka 
bizonytalanná válik.

A Cu-P helyett néha használatos Cu-Mn, 
Cu-Si, szükség esetén Cu-Al is.

A dezoxidálásra — normális tisztaságú réz 
hez — általában elegendő 0,05% P-nak megfelelő 
mennyiségű Cu-P.

A dezoxidáció sikerét gyorsan k iöntö tt töret- 
próbákkal ellenőrizzük. Ha nem elegendő még a 
dezoxidálás mértéke, tovább folytatjuk, m inden 
kor ismételve a töretpróbát, mindaddig, amíg 
csak teljesen el nem tű n t a töretből a Cu20  sö tét 
piros árnyalata és a töret a szokott világos-hús- 
vörös, rézszínű nem lesz. A túladagolást feltétlenül 
kerüljük.

Ezután kezdjük meg az ötvözök beadagolását. 
A legcélszerűbb adagolási sorrend — a használatos 
ötvözőket számbavéve — a következő :

Réz
Dezoxidáló anyag
Cu-Mn
Cu-Fe
Cu-Si
Saját hulladék
Pb
Zn
Cu-Al.

Beötvözés előtt minden ötvözőt jól fel kell 
melegíteni. Ezzel elkerüljük a kifröccsenést és a 
fürdő túlságos lehűlését.

A kisebb olvadáspontú segédötvözeteket olvadt 
állapotban is szokás adagolni. Ez a módszer fárad 
ságosabb, de nem já r fröccsenési veszéllyel és 
valamivel pontosabb összetételi eredményeket is 
ad. Az oxidzárványosság veszélyét is csökkenti. 
Csak nagy adagokban való, tömeges olvasztások 
nál érdemes alkalmazni.

Az olvasztásnál használatos takaró- óv tisz
títóanyagok sokfélék.

Takaróként leginkább a faszenet használjuk. 
Ez a legegyszerűbb és általában legjobban bevált 
takaróanyag. Ili drogént art alm ának eltávol ítására 
használat előtt ki kell izzítani.

H asználhatunk még boraxot, szódát, illetve 
ezeknek egymással éskvarcbomokkal. illetve üveg
törmelékkel való különféle arányú keverékét. 
Üvegtörmeléknek egymagában való használata 
nem célszerű, m ert a jól fedő üvegtakaró védi 
ugyan a fémet a gázfelvételtől, .de ugyanakkor 
akadályozza is az oldott gázok eltávozását nagy 
viszkozitása m iatt.

Ezek a takaróanyagok rendszerint hígan fo 
lyós fedőréteget alkotnak a fémen. Hogy elke 
rüljük, a fedőrétegnek az öntvénybe való ju tását, 
öntés előtt száraz kvarchomok felszórásával viszkó
zusabbá tesszük és lefölözzük.

A nagyobb Sótartalm ú sárgarezek hajlam o 
sak az erősebb gázfelvételre ; ezért ezeknél cél
szerűbb a szódás-boraxos takaróanyagok hasz 
nálata. A tökéletlenül kiizzított faszéntakaró

ugyanis elősegíti a gázfelvételt és ezzel a szilíciu
mos sárgarezek kellemetlen selejtjét : a hólyagoso- 
dást. Ugyancsak e m iatt kell igen óvatosan végezni 
az ilyen sárgarezek dezoxidálását is, elkerülve a 
dezoxidáló anyag túladagolását.

A tisztítás főként gáztalanítás, vagy alumí- 
niumos szennyeződés eltávolítása szokott lenni.

A gáztalanítás — ha szükség van rá  sem 
leges gázzal való átöblítés (pl. nitrogénezés), vagy 
pedig az oldott hidrogén eltávolítása a dezoxidáció 
előtt (erre a célra szolgáló készítményekkel, ame
lyek rendszerint oxidáló tulajdonságukkal hatnak 
pl. az ismert „Regenerator“ ).

Az alumíniumos szennyeződést eltávolító ké 
szítmények olyan sókeverékek, amelyek a folyé
kony fémfürdőbe keverve oxigént adnak le; a ke 
letkező АЦОз a felszínre száll, ahonnan eltávolít 
ható. Az eltávolítást elősegíti kriolitos 1 akaró 
használata.

Az alumíniumos szennyeződés eltávolítása 
igen nehézkes. Kisebb mennyiségű szennyeződés 
gyakorlatilag teljesen eltávolítható (néhány tized 
százaléknyi), de nagyobb mérvű szennyezés teljesen 
nem, vagy csak igen nehezen, nagy elégési veszte 
ség árán. Szokásos még a kénfelvétel megakadá
lyozására szolgáló takaró- és tisztítóanyagok hasz 
nálata is (pl. „K uprit“ .)

Mindezeket a takaró- és tisztítósókat á lta lá 
ban a betétsúly 0,5— 1,5%-át kitevő mennyiség 
ben használják. Használatuk szükséges, vagy szük 
ségtelen voltát mindig az olvasztás körülményei 
és az olvasztott anyagok határozzák meg.

Kétféle fontosabb összeállítás ajánlható :
Kis Si-tartalm ú sárgarezeknél (Si 1% alatt) :

Takaró : faszén és kéntelenítő takaróanyag.
Dezoxidáló anyag : Cu-P ötvözet (esetleg
Cu-Mn).

Xagyobb Si-tartalm úaknál :
Takaró : boraxos keverékek, kéntelenítő taka-
róanyag.
Dezoxidáló anyag : Cu-Si ötvözet (kivétele 

sen Cu-P).
A takaróanyagok egy részét a még szilárd be 

té tre  szórjuk rá, a többi részét a beadagolás foly 
tatásakor terítjük  a fürdőre. A takaró az egész 
olvasztási és dezoxidálási folyamat a la tt fenn 
m arad a fémen, csak az öntés előtt szedjük le.

Az olvasztástechnika ismertetése u tán  tek in t 
sük á t a különleges sárgarezek olvasztására hasz
nálatos olvasztóberendezéseket is.

E tek intetben ma is elsősorban a tégely 
kemencéket kell megemlítenünk. Ezekben jól biz 
tosítható a helyes olvasztási folyamat. Üzemük 
mozgékony, könnyen alkalmazkodik a kapacitás 
határain  belül a változó termelési feladatokhoz.

Indukciós villamos kemencék a legtöbb ötvö 
zethez nem jók. mert a bennük történő erős fürdő 
mozgás belekeveri a fémfürdőbe a felszíni oxid- 
h ártyá t és ezzel rontja  az ötvözet tulajdonságait.

Közvetlen tüzelésű kemencefajták (lángke
mencék) csak ritkán  használatosak, főként a nagy 
felületi leégés m iatt. Leginkább nagy súlyú ön t 
vények készítésénél jöhetnek számításba, amikor 
a tégelykemence befogadóképessége nem ele 
gendő.
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VII.  Ö ntési m ódok

Mind a  tömb- és tuskóöntésnek, mind a form a
öntésnek megvannak a közönséges sárgarezekétől 
eltérő, külön követelményei.

A töm böntésnél ezek az eltérések nem nagyok. 
Elsősorban arra kell gondot fordítanunk, hogy a 
fém mennél kisebb eséssel, habképződés nélkül, te l 
jesen nyugodt áramlással jusson a formába. Ezt az 
öntészeti tömbök öntésénél egyszerűen azzal érjük 
el, ha az öntőfazék csőrét rátám asztjuk  a kokilla 
peremére és lassú, egyenletes sugárban öntünk. 
Л fémet a kiöntőfazékban is tükörsimára fölözzük 
az öntés előtt, öntés közben pedig ügyelünk, hogy 
meg ne szakadozzék a fémfelület hártyája. H a mé
gis keletkezik hab a tömb felszínén, a megszilár
dulás előtt lehúzzuk.

Préstuskók öntésénél m ár nehezebb elkerülni 
az oxidhártya bejutását. Billentett kokillába való 
öntésnél könnyen kapunk réteges, hidegfolyásos 
oldalú tuskókat. Álló, vízhűtéses kokillába való 
öntésnél szebbek a tuskók, de a nagyobb esési 
magasság lehetővé tesz bizonyos m értékű habkép 
ződést. Legjobbak az eredmények a Durville eljá 
rásnál.

Ennek az eljárásnak az a lényege, hogy a ko 
killa és öntőüst — az üst szájának fo ly tatását a l 
kotó összekötőcsatorna segítségével —  egybe van 
építve. Öntéskor az elbillenő üsttel együtt billen 
a kokilla is, Így az üstben lévő folyékony fém 
zuhanás és örvénylés nélkül ömlik á t a kokillába. 
(Az eljárás hosszabb-rövidebb leírását a szak 
könyvek egész sora közli. A lényeget röviden, de 
jól m uta tja  be ábrával együtt az Akadémiai 
Kiadónál 1952-ben megjelent „Színesfém félgyárt 
mányok technológiája“ c. könyv.)

Hengerlési tuskók öntésénél m ár ismét meg
van a lehetőség a kis esési magassággal történő 
öntésre. A lapos, fekve ön tö tt tuskóknál az oxid. 
hab a felső oldalon gyűlik össze. E zt a hengerlés 
előtti lemarás, vagy legyaluláseltávolítja.Szívódás- 
mentes, fekve ön tö tt tuskók öntéséhez azonban 
vízhűtésű kokilla kell. Legjobb eredmények hen 
gerlési tuskók öntésénél is a Durville-eljárástól 
várhatók.

Л zárványosságra, felületi hibákra való h a j 
lam legnagyobb az alumíniummal erősebben ötvö 
zött anyagoknál. Közel ugyanekkora a nagyobb 
M n-tartalm ú ötvözeteknél. Az Л1 és Mn nélküli 
ötvözetek alig hártyásodnak, tehát sokkal kevésbé 
kényesek. Al-ból viszont m ár 0,1% is elegendő az 
egybefüggő oxidhártya kialakulásához. A forma- 
öntés az a terület, ahol a legnagyobb különbségek 
vannak a közönséges és különleges sárgarezek 
között. Ezek a különbségek m egm utatkoznak a 
formázásnál és öntésnél egyaránt.

A legfontosabb két különbség, amely meg
szabja a követendő munkamódszert: az erős 
hártyásodás és a nagymérvű fogyás. Ezek m iatt 
a különleges sárgaréz egészen más beömlőrendszert 
és öntési módot kíván, m int a közönséges sárga 
réz, vagy a bronzok.

A hártya  besodródásának elkerülésére első
sorban az öntési helyzetet kell úgy m egválaszta 
nunk, hogy minél kisebb magasságból jusson a

fém a formába. így a fekvő öntés kedvezőbb,, mint 
az álló. Ha mégis álló öntésre van szükség, nem 
ültetjük rá a beömlőt közvetlenül az öntvényre, 
hanem az öntvény mellett elhelyezett beömlőcsa
tornából vágjuk meg a forma üregét a szükséges 
helyeken. Л fekvő öntésnél is kerüljük az önt 
vényre ü lte te tt beömlőtölcsért; a beömlő és a 
megvágás közé iktassunk elosztócsatornát.

A beömlőrendszer egyes részeinek kereszt
metszeti aránya valam ennyi színesfémötvözet kö
zül éppen a különleges sárgarezeknél a legfonto 
sabb. A beömlőtölcsér, elosztócsatorna és az összes 
megvágások keresztm etszetének nagysága a be
ömlőtölcsértől az öntvény felé növekedjék, mert 
csak így ju t a beömlő fém nyugodt, lökésmentes 
áramlással a formába. Az arány számszerű értéke 
nem annyira fontos, m int magának az elvnek 
m egtartása, de kisebb öntvénynél az 1 : 1.25 : 1,5 
aránynál kisebbet, nagyobbaknál az 1 : 2 : 4 arány 
nál nagyobbat nem szokás használni. Legegy
szerűbb az I : 1,5 : 2 arány ta rtása .

H a nem ta rtju k  meg ezt az elvet, vagy éppen 
fordítva dolgozunk, a fém gyorsuló áramlással, 
fröcskölve szalad be a forma üregébe és az ön t 
vények tele lesznek salakkal, hegekkel. Itt is 
érvényes a régi öntőszabály: a beömlőtölcsért 
öntés közben tele kell tartani! Ez pedig csak akkor 
lehetséges, ha a beömlőtölcsér időegységenként 
kevesebb anyagot szállíthat, mint am ennyit a 
forma ürege felvesz.

Ha hibásan készítjük el a beömlőrendszert, 
m egkockáztatjuk azt, hogy az öntvény az anyag 
hígfolyóssága ellenére is — öntőnyelven „hidegre- 
folyik“ , mert a sárgarezek kis dermedési in ter 
valluma és kis fajmelege m iatt a legjobban ön t 
hető ötvözet is ham ar szilárdul.

A megvágásokat lehetőleg széles, lapos ala 
kúra készítsük. Sokszor 3—4 mm vastagság is 
elegendő, ha a szélesség megfelelően nagy. A kü 
lönleges sárgarezek általában jó folyékonysága 
még ilyen vékony megvágásokkal is jó forma
kitöltést ad.

Alsó megvágást a beszívódások veszélye 
m iatt — csak o tt használjunk, ahol az öntvény 
formázhatósága túlságosan bonyolulttá tenné az 
egyéb megoldásokat. Ilyenkor rendesen vékony

7. ábra
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részre vágunk rá  és a felső, vastagabb részeket 
külön szívótölcsérből tápláljuk. Ennek a felső 
szívótölcsérnek azonban adjunk külön megvágást 
a beöm lőcsatornából, hogy ne az alulról érkező, 
felfelé haladtában lehűlt fém töltse ki, hanem friss 
meleg fémet kapjon (1. ábra: lépcsős persely).

A kép álló öntésű, lépcsős perselyt ábrázol, 
alsó megvágással. A tömörséget a felső, vastagabb 
részre ráü lte te tt két szívótölcsér biztosítja, ame
lyeket a, beömlőcsatornából külön megvágtunk.

A megvágást — ha van rá  mód — tegyük 
olyan helyre, ahonnan a legkevesebb irányváltoz 
tatással ju t a fém a fórma többi részébe, vagy 
irányváltoztatás nélkül.

Salakfogók, szűrőmagok használata nem je 
lent különösebb előnyt. A salakfogó legföljebb a 
beömlőben keletkező habot ta r tja  vissza, ezt is 
csak részben. Legbiztosabb mód a tisztaság, hab- 
mentesség elérésére az, ha tökéletesen lesalakolt 
fémet öntünk, te le tartjuk  a beömlőt, lelassítjuk 
az öntvény felé az áram lást (növekvő keresztm et
szetek) és minél kevesebbszer törjük meg az 
áramló fém irányát.

A formahomok nedvességtartalm a kedvez a 
hártya  és hab keletkezésének. Ezért a különleges
sárgarezeke t--- egyéb okokon kívül is -  ritkán
öntjük nedves formába. Rendszerint száríto tt for 
mával dolgozunk.

Az előbb elm ondottak tekintetében a legtöbb 
gondot az A l-tartalm ú és nagyobb M n-tartalm ú 
sárgarezek okozzák, a többiekkel kevesebb a baj.

A nagym értékű fogyás a beömlő- és szívó- 
tölcsérek kialakításában kíván különös gondot.

H a a beömlőtölcsért közvetlenül az öntvényre 
kell ültetnünk (néha elkerülhetetlen), a tölcsért a 
szokottnál nagyobbra méretezzük, hogy elegendő 
folyékony tartalékfém  legyen benne a dermedő 
öntvény táplálására. Szívótölcsérek kialakításánál 
ugyanez az elv. H a a szívótölcsérbe m ár csak 
hidegebb anyag ju th a t (pl. alul megvágott ön t 
vényekre felül ráü lte te tt olyan szívótölcsér, am e 
lyet nem tudunk megvágni a beömlőcsatornából), 
külön u tánaön tö tt forró anyaggal kell segítenünk, 
hogy elkerülhessük az üregképződést. Ennél a 
kényszerű megoldásnál azonban m ár számolnunk 
kell azzal is, hogy az utánaöntéskor megszakadt 
oxidhártya egy része a folyékony fémmel együtt 
beszívódik az öntvénybe és zárványt alkot.

Általános elvként jegyezzük meg, hogy a tö l 
csérekkel való tú lzo tt takarékoskodás csak látszó 
lagos anyagm egtakarítást ad. Az ennek nyomában 
járó szívódásos selejtszaporulat végül mégis anyag 
felhasználási többletet okoz.

Az öntvényeken lévő anyaghalmozódásokat 
— ahol lehet — szívótölcsérrel, táplálófejjel tá p 
láljuk. Ahol nem lehet, hűtővassal, vagy hűtőbe- 
té tte l segítünk. A hűtővasak, hűtőbetétek alkal
mazásánál ne essünk túlzásba, sőt csak végső meg
oldásként folyamodjunk ehhez a módszerhez, 
m ert ezek nemcsak a formázást teszik nehézkessé, 
hanem hajlamosak arra  is, hogy habot gyűjtsenek 
össze és ezzel felületi hibássá tegyék az öntvényt.

A kellő form akialakítás és emellett az anyag 
takarékosság igen jó eszközei a zárt tápfejek és a 
légnyomásos tápfejek. Ezeknek alkalmazása a

különleges sárgarezek öntésénél elsőrendű fon
tosságú .

A fogyás mértéke a nagy A l-tartalm ú sárga 
rezeknél a legnagyobb. I t t  van tehát leginkább 
szükség a jó táplálásra, vagyis a nagy Al-tartalm ú 
sárgarezek százalékos felöntés-súlya a legnagyobb 
a különleges sárgarezek között.

Az elm ondottak szemléltetésére szolgáljon a
2. (fedél) és 3. (csigakerékkoszorú) ábra.

a -  a metszet

vZ7

A 2. áb ra  egyszerű, egyenletes falvastagságú, 
fekve öntö tt kisebb öntvényt m utat. Különösebb 
formázási problém át nem okozott. A beömlőtöl
csér és a megvágás közé elosztócsatornát ik tattunk. 
Az öntési selejt minimális volt.

A 3. ábrán  bronzöntvényt helyettesítő csiga- 
kerékkoszorú-öntvényt látunk. Fekvő helyzetű 
öntés ; a beömlőtölcsérhez körbefutó elosztócsa
torna csatlakozik, ehhez széles, lapos megvágások.
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Az anyaghalmozódások mellett zárt táplálózsákok 
vannak. Ezzel az öntési móddal Ksrö—57-ből 
teljesen zárványmentes, tömör, kitűnő minőségű 
öntvényeket kaptunk. A megmunkált koszorúk 
két éven á t éjjel-nappali állandó üzemben dolgoz
tak  a legcsekélyebb hiba nélkül, minimális ko 
pással .

Olyan helyeken, rahol feltétlenüTel’kell kerül
nünk mindenféle zárványosságot, alkalm azhatunk 
túlfolyókat. Ezekbe sodródik fel a hab. Ilyen ön t 
vényt m utat a 4. ábra. (tartányfedél). Az öntvény 
falvastagsága egyenletes, az arm atúrák felszere
lési helyén kevéssé kiemelkedő szemek nem kíván 
nának külön szívótölcsért, de a szemeken átm enő 
furatoknak tökéletesen zárványmenteseknek kell 
enniök. E zért az i t t  m egtapadó zárványok kikü 
szöbölésére minden egyes szemre túlfolyó kerül.

A bem utato tt példa egyszerű, de eléggé gya 
kori eset. Különösen olyankor segíthet sokat a tú l 
folyók használata, ha az öntvény erősen tagolt, 
úgyhogy a forma üregében nagy a lehetőség az 
irányváltozásra, örvénylésre, teh á t habképződésre. 
A túlfolyókkal való öntést öntőnyelven d ö n t é s 
nek“  is hívják.

A különleges sárgarezek alkalmasak kokilla- 
öntésre is, bár kokillázásuk —- a többi sárgareze
kéhez hasonlóan igen sok nehézséggel jár. 
A legfőbb nehézséget a Zn, illetve ZnO-gőzöknek 
a kokilla falára való lecsapódása okozza. A Zn 
illanását a Ksr-ötvözetekben rendszerint jelen 
lévő A1 csökkenti, bár nem szünteti meg teljesen.

A különleges ötvözök igen Ingán folyóssá 
teszik az ötvözeteket (különösen a Si, vagy Al- 
tartalom ), így az önthetőség jó. A hátrányok : 
nagyobb szívódási, repedési és zárványosság h a j 
lam ellenére is valószínű, hogy a sárgaréz-kokil- 
lázási technika a különleges sárgarezek területén 
fogja elérni igazi kifejlődését .

A présöntés területén már kevéssé jöhetnek 
számításba a Ksr-ötvözétek, m ert az alumínium 
bronzhoz hasonlóan, habképződési hajlam uk m iatt 
a legtöbb ötvözetnél igen nagy a zárványossági 
veszély. Jó  alkalmazási lehetőségük van azonban 
a centrifugálöntésben.

A ^ömbrafit képződés mechanizmusáról
A. A. G 0  B S К О V : »

(A  L ity e jn o je  P ro iz v o d sz tv o  1955. é v f . 3. s z á m á b a n  m e g je le n t  t a n u lm á n y  k iv o n a ta )

S zerző  a  b e v e z e té sb e n  rö v id e n  ö ssz e fo g la lja  a  g ö m b - 
g r a f i t  k é p z ő d é s t m a g y a rá z ó  e d d ig i h ip o té z is e k e t.

A  to v á b b ia k b a n  íg y  ír  : ,,Á  je len leg i e lm é le te k
le g fő b b  fo g y a té k o ssá g a  az , h o g y  le b e c sü lik  a z o k a t  a  
k é m ia i  fo ly a m a to k a t ,  m e ly e k  a  fo ly é k o n y  ö n tö t t v a s 
b a n  „ g ö m b ö s ítő “ a d a lé k  h o z z á a d á s a  u t á n  v é g b e m e n 
n e k , s te rm é sz e te se n  n e m  sz á m o ln a k  az  e m l í t e t t  r e a k 
c ió k  te rm é k e iv e l.

T ö b b e k  k ö z ö t t  so k  k ö n n y e n  o lv a d ó  és gőzö lgő  
e le m  a d a g o lá s a k o r  v é g b e m e g y  a  k ö v e tk e z ő  re a k c ió  :

Elemg(jz ' COgAz » E le m  O szi 1 - |- (sz.il -j- Q jk a l /m o l (1) 

v a g y

2 Elemgőz-f-COgáz—> Klem, ( t-zii -j- ( szil -j- Q2 kal/mol (2)

A  g ö m b g ra f ito s  v a s  g y á r tá s á h o z  v a g y  t i s z ta  m a g n é 
z iu m o t (S z o v je tu n ió ), v a g v  m a g n é z iu m n a k  m á s  e le m e k 
k e l  v a ló  ö tv ö z e té t  (U SA ) h a s z n á l já k  é s  c s a k  A n g liá b a n  
a d a g o ln a k  c é r iu m o t. f  g v  a z  e lő b b i re a k c ió  e g y e n le tb e  —  
m e ly  íg y  b a lró l jo b b r a  fo ly ik  —- b e í r h a t ju k ,  h o g y

Mggőz -j- COgdz —> MgOszil -{- Cszil -j- 117,446 k a l /m o l (3)

E n n e k  a  r e a k c ió n a k  s a já to s s á g a ,  h o g y  k é t  g á z h a l 
m a z á lla p o tú  a n y a g  e g y m á s ra h a tá s á b ó l  k é t  n a g y  o lv a 
d á s p o n tú  s z ilá rd  a n y a g  k e le tk e z ik . (0 1 v jig O =  2 8 0 0 C ° ; 
O lv g r a f i t  =  3700 C ° ) .  A  k e t tő  k ö z ü l a z  e g y ik  (a  szén ) *

*A. A. Gorskov Sztálin-díjas egyetemi tanár, a műszaki tudományok 
doktora tanulmányának lapunkban történő kivonatos közlésére nem csu- . 
pán az ismertetett érdekes és újszerű gömbgrafit keletkezés elmélet miatt 
került sor. Az általa itt felállított grafitképződés elmélet igen erős rokon
ságot mutat Karsáy István kandidátusnak lapunk előző számaiban (1955. 
aug. és szept.) A grafitnak az öntöttvasban való kristályosodásáról címmel 
közzétett értekezésének alapvető tételével : a gömbgrafitnak gázbuborékok
ban történő kristályosodási elmélettel. Karsay tanulmányát 1954. dec. 
hóban nyújtotta be a Magyar Tud. Akadémiának, amidőn Gorskov hipo
téziséről még nem lehetett tudomása. (Szerkesztő megjegyzése.)

ig e n  a lk a lm a s  g ra f itk r is tá ly o s o d á s i  m a g n a k  o r ie n tá 
c ió já t  é s  m é re té t  is  te k in tv e .

A (3) re a k c ió  jó l ta n u lm á n y o z h a tó  a m a g n é z iu m  
m e ta l lu rg iá ja k o r ,  e z e n  az  a la p o n  g y á r t j á k  a  m a g n é 
z iu m o t a  k a r b o te rm ik u s  m ó d sz e rre l. A  (3) re a k c ió  te r m o 
d in a m ik a i  sz e m lé le te  a z t  m u ta t j a ,  h o g y  1854 C °-on 
zé ru s  az  iz o b á r  p o te n c iá lja ,  é s  a  re a k c ió  en n é l n a g y o b b  
h ő m é rsé k le te k e n  m á r  jo b b ró l b a lra  fo ly ik . E lm é le t i  m e g 
fo n to lá so k  és a  g y a k o r la t  is  a z t  m u ta t já k ,  h o g y  1854 C° 
a l a t t  a  re a k c ió  b a lró l jo b b r a  fo ly ik , m é g  p e d ig  ig e n  in te n 
z ív en  és c s a k n e m  te l je s e n  le já ts z ó d ik . A

2 Mggőz -j~ C02gáz ------ 1 2 MgOszilárd +  Cszilárd A
A  98 000 k a l /m o l (4)

r e a k c ió n a k  1100— 1400 C °-on, m in t  a  te rm o d in a m ik a i  
s z á m ítá s o k  és az  e g y e n sú ly i á l la n d ó  k ís é r le t i  m e g h a 
tá ro z á s a i  m u ta t j á k ,  s z in té n  —  h a b á r  k is e b b  —  je le n tő 
sége le h e t.

B á rm ily e n  k ö zö n ség e s  k ö rü lm é n y e k  k ö z ö t t  (n em  
v á k u u m b a n )  o lv a s z to t t  ö n tö t tv a s b a n  a  „ fo ly é k o n y 
g á z “  f á z is h a tá ro k o n  m e ssz e m e n ő e n  e leg e n d ő  СО és C Ö 2 
v á l ik  k i az  (1) és  (2) re a k c ió  le fo ly á sá h o z . V iz sg á la to k  
ig a z o ljá k , h o g y  a  m e g d e rm e d é s ig  0 ,5— 5(0 %  C 0 2, és 
10— 4 5 %  СО v á l ik  k i.  (A z összes k iv á ló  g áz  s z á z a lé k á 
b a n ,  m e ly  összes g áz  50 c m 3/1 0 0  g v a s  is le h e t.)

E z  a  g á z m e n n y isé g , a m in t  e z t  s z á m ítá s o k  m u t a t 
já k ,  te l je s e n  e le g e n d ő  a h h o z , h o g y  a  „ g ö m b ö s ítő “  a d a 
lé k  te l je s  m e n n y isé g e  e lfo g y jo n  a  (3) és  (4) re a k c ió b a n . 
A  v a ló s á g b a n  a  m a g n é z iu m o t m á s  re a k c ió k  (szu lfid , 
n i t r id  s tb .  k ép z ő d és ) is  f o g y a s z tjá k .  U g y a n c s a k  m e g 
á l la p í to t tá k ,  h o g y  a  v a s n a k  fo rg á c c sa l v a g y  s a la k k a l  
v a ló  o x id á lá s a  k ö v e tk e z té b e n  а  СО és C 0 2 g á z o k  m e n v -  
n y isé g e  je le n tő se n , 40— 5 0 % -k a i m e g n ö v e k e d h e t (4).

M ik o r  a  fo ly é k o n y  v a s b a  s z i lá rd  m a g n é z iu m o t a d a 
g o lu n k , a k k o r , te k in tv e  h o g y  a  m a g n é z iu m  f o r r á s p o n t ja
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k ise b b  a  fo ly é k o n y  v a s  h ő m é rsé k le té n é l —  g y o rsa n  
e lk e z d  gőzzé v á ln i és r e n d k ív ü l  n a g y s z á m ú  g ő z b u b o ré 
k o t  k é p e z . E z e k n e k  a  b u b o ré k o k n a k  d„ á tm é r ő jé t  k e le t 
k e z é sü k  p i l la n a tá b a n  a  F r i t z  k é p le tb ő l le h e t k ö z e lítő e n  
s z á m íta n i .

d 0 =  0 ,0 2 0 4  e  \ í —  (5)
I d;ö

a h o l в  —  a  n e d v e s íté s  szöge  a  „ fo ly é k o n y  v a s  —  s z i 
lá rd  m a g n é z iu m “ h a tá r fe lü le te n ,  cr —  a  fo ly é k o n y  v a s  
fe lü le ti  fe sz ü ltsé g e , és d ß  a  fo ly é k o n y  v a s  sű rű ség e .

E z e k  a  b u b o ré k o k  k e z d e tb e n  k b . 1,5— 2,0 m m  á t -  
m é rő jű e k , d e  —  m ik ö z b e n  fe lfe lé  e m e lk e d n e k  —  fo k o 
z a to s a n  c sö k k e n  á  m é r e tü k  a  m a g n é z iu m n a k  a  (3) és 
(4) re a k c ió b a n  v a ló  e lh a s z n á ló d á s á n a k  m eg fe le lő en . 
U g y a n e z é r t  a  fe lú szás  seb esség e  is c sö k k en  a  S to k e s  k é p 
le t s z e r in t  :

2 1
» =  3 y] 9 (dß  —  dg) (6)

a h o l r) —  a  fo ly é k o n y  v a s  v isz k o z itá sa  ; g —  n eh ézség i 
g y o rsu lá s , dß  és dg —  a  fo ly é k o n y  v as , i l le tv e  a  m a g 
n é z iu m  —  gőz sű rű sé g e  ; r —  a  b u b o ré k  su g a ra .

E m e  g á z b u b o ré k o k  a z o n b a n  n e m  tű n h e tn e k  e l t e l 
je sen . U g y a n is  a  g á z té rb e n  e re d e tile g  a z  e g y é b  g ázo k  
p a rc iá lis  n y o m á s a  k ö ze l z é ru s  és  e m ia t t  k é ta to m o s  
g á z o k  (fő leg  h id ro g é n )  fo g n a k  id e  d if fu n d á ln i.  A, h id r o 
g én  n a g y  h ő m é rsé k le te k e n  a  m a g n é z iu m m a l  s z e m b e n  
k ö zö m b ö s .

S z á m ítá s o k  és e g y é b  m e g g o n d o lá so k  a z t  m u ta t já k ,  
h o g y  a z  (1) és (2) re a k c ió  le já ts z ó d á s a  u t á n  a  b u b o ré k o k  
r e n d k ív ü l  k is  m é re tű e k  (k b . 1— 3yi), h id ro g é n n e l t ö l 
t ö t t e k  és m é g  k is  ü s tb ő l  is  csak  tö b b  ó ra  u t á n  t á v o z 
n a k  e l.

E z e k b e n  a  c s a k n e m  m o z d u la t la n  b u b o ré k o k b a n  
m é g  a  fo ly é k o n y  v a s b a n  v á ló  k é p z ő d é s ü k  s o rá n  k e le t 
k e z n e k  c s írá k  a  k r is tá ly o s o d á s h o z  a  (3) és (4) re a k c ió  
e re d m é n y e k é p p e n . A z e u te k t ik u s  d e rm e d é s  k e z d e té n  
re n d k ív ü l  s o k  ily e n  b u b o ré k  le h e t  a  v a s b a n  : 0 ,7 %  M g 
a d a g o lá s  tö b b  ez e r  b u b o ré k o t  h o z h a t  l é t r e  1 m m 3 t é r 
fo g a tb a n .

A  h ip e re u te k t ik u s  fo ly é k o n y  v a s  le h ű lé se  s o rá n  a  
l iq u id u s  —  h ő fo k  a l á  é rv e  —  c sa k ú g y , m in t  a  k ö z ö n s é 
ges ö n tö t tv a s a k b a n  —  y  s z i lá rd  o ld a t  (a u s te n it)  fog  
k r is tá ly o s o d n i,  a  fo ly a d é k  ö ssz e té te le  p e d ig  az  c u te k -  
t ik u s h o z  k ö z e le d ik . A  so lid u s -h ő m é rsé k le t e lé ré sé v e l 
m e g k e z d ő d ik  a z  e u te k t ik u s  fo ly a d é k  s z é tv á lá s a  y  sz ilá rd  
o ld a tr a  és c e m e n ti tr e  v a g y  g r a f i t r a  (a h ű té s  se b essé g é 
tő l, v a g y  a z  ö tv ö z e t  s z i l ic iu m ta r ta lm á tó l  fü g g ő en ). N a g y  
s z i l íc iu m ta r ta lo m , v a g y  ig e n  k is  h ű té s i  seb esség  e s e té n  
e k k o r  -— a  y  s z i lá rd  o ld a t ta l  e g y id e jű le g  —  g r a f i t  v á l ik  
k i,  m e ly  a  k r is tá ly o s o d á s i  e rő k  h a t á s á r a  ig y e k sz ik  u, m á r  
e lő b b  m e g lév ő  g r a f i tc s í r á k r a  r á r a k ó d n i ,  b e n y o m u lv a  a  
h id ro g é n n e l t ö l t ö t t  és g r a f i to t  is  ta r ta lm a z ó  g ö m b a la k ú  
b u b o ré k b a  és a  b u b o ré k  a la k já n a k  m e g fe le lő en  p o n to 
s a n  g ö m b a la k o t k ép e z . Ü re g e k b e n , ré se k b e n , és  a  b u b o 
r é k o k b a n  v a ló  k r is tá ly o s o d á s  té n y e  is h a so n ló  a  foszfi- 
d e u te k t ik u m  és m á s , n e m  fém e s z á rv á n y o k  r é g ó ta  
is m e r t  d ú sú lá s á h o z , a m ik o r  is tö k é le te s e n  g ö m b a la k ú  
sz em c sék  k é p z ő d n e k .

A m in t  m e g k e z d ő d ik  a  p r im é r  k r is tá ly o s o d á s k o r  
a  m a g o k  n ö v e k e d é s e  a z  e u te k t ik u m  g r a f i t ta r t a lm á n a k  
ro v á s á ra ,  a  n ö v e k v ő  m a g o t  rö g tö n  a u s te m t- b u r o k  vesz i 
k ö rü l  a z  e u te k t ik u m  a ü s te n i t - f á z is á n a k  k iv á lá s a  k ö v e t-  ' 
k e z té b e n . A  g r a f i tm a g  to v á b b i  n ö v e k e d é s e  c s a k  a  s z é n 
n e k  a z  a u s te n i t  b u rk o n  k e re s z tü l  tö r té n ő  d if fú z ió já v a l  
le h e tség es , v a g y is  s z ilá rd  á l la p o tb a n ,  a m i le h e tő v é  te sz i 
a z  a to m o k n a k  m in d e n  irá n y b ó l n a g y já b ó l  eg y e n lő  
se b essé g ű  o d a á r a m l á s á t .  E z  e lő seg íti a  g r a f i t  g ö m b a la k 
b a n  tö r té n ő  n ö v e k e d é s é t,  b á r  a  g ö m b  n é h a  a  sz o m sz é 
dos, h a s o n ló  m ó d o n  k e le tk e z e t t  g ö m b ö k , v a g y  m á s  o k o k  
m ia t t  e l to rz u l.  H a  a  h ű lé s  se b essé g e  a  p r im e r  k r is tá ly o 
so d á s  in te r v a l lu m á b a n  n a g y , v a g y  p e d ig  a z  ö tv ö z e t  
c s a k  k e v é s  sz il íc iu m o t ta r ta lm a z ,  fe les  tö r e tű  ö n t ö t t 
v a s a t  k a p u n k ,  m e ly  p e r li tb ő l,  c c m e n titb ő l  és re n d k ív ü l 
k is m é re tű  g ra f i tg ö m b ö k b ő l  á ll. I ly e n  a p ró  g ö m b ö k e t 
k a p u n k  a k k o r  is, h a  fo ly é k o n y  ö n tö t t v a s a t  v íz b e n  g r a 
n u lá lu n k .

A  m a g n é z iu m n a k  a z  ö n tö t tv a s  e g y é b  a lk o tó iv a l  
m é g  a  k ö v e tk e z ő  re a k c ió i le h e tsé g e se k . A  sz u lf id

(M gS )-képződés ig e n  h e v e s  és  a  m a g n é z iu m m a l  k e z e l t  
Ö n tö ttv a s  n a g y m é r té k ű  k é n te le n í té s é t  e re d m é n y e z i.  
A  m a g n é z iu m sz u lf id  s ta b i l  v e g y ü le t,  k é p z ő d é s é n e k  h ő 
h a tá s a  ig e n  n a g y  (84 390 k a l /m o l) .  A  n a g y  k é n ta r ta lm ú  
ö n tö t tv a s b a n  c s a k  a z é r t  n e m  k é p z ő d ik  g ö m b g ra f i t ,  m e r t  
a  m a g n é z iu m  n a g y ré sz e  —  a  k é n h e z  v a ló  n a g y  a f f in i tá s a  
m ia t t  —  a  s z u lf id k é p z ő d é sh e z  h a s z n á ló d ik  e l és  n e m  
j u t  e leg e n d ő  a  (3) és (4) re a k c ió h o z . M inél n a g y o b b  az  
ö n tö t tv a s  k é n ta r ta lm a ,  a n n á l  tö b b  m a g n é z iu m ra  v a n  
szü k ség , d e  a  m a g n ó z iu m sz u lf id -k é p z ő d é s  n e m  lé n y eg e s  
a  g ö m b g ra f i t  k r is tá ly o s o d á s a  szem szö g éb ő l.

N i t r id  —  M g jN j —  k é p z ő d h e t  a fo ly é k o n y  v a s b a n , 
m iv e l az  n a g y  h ő m é rs é k le te n  (1500 C° fö lö tt)  s ta b i l is .

A  sz é n n e l a  m a g n é z iu m  tö b b  k a r b id o t  k ép e z , de 
c s a k  az  500— 800 C°-os h ő k ö z b e n  ; a  h ő m é rs é k le tn e k  
800 0° fö lé v a ló  e m e lé sév e l e rő se n  c sö k k e n  a  k a rb id k é p -  
ződés le h e tő ség e . G10 C °-on v é g b e m e g y  a  2 M gC2 —> 
—> M g3C3 -f- C re a k c ió , 700 C °-on m e g k e z d ő d ik  a  M g2C3 
d isszo c iác ió ja , m e ly  1200 C °-ig  te l je s e n  v é g b e m e g y .

A  sz ilic iu m  a  m a g n é z iu m m a l  m a g n é z iu m sz ilic id d é  
eg y esü l, m o ly  u tó b b i  o lv a d á s p o n t ja  v isz o n y la g  k ic s in y  
(1102 C°). E g y e t le n  m o s t  fe lso ro lt re a k c ió  se m  g y a k o ro l 
h a t  n a g y o b b  h a tá s t ,  a  g ö m b g r a f i t  k é p z ő d é sé re . M in t l á t 
t u k ,  a  g ö m b g ra f i tk é p z ő d é sh e z  sz ü k ség e s  c s írá k  ezek  
n é lk ü l is k ia la k u lh a tn a k .

A  le m e z e s -g ra f i t  k é p z ő d é s é n e k  m e c h a n iz m u sa  t e l 
je se n  v ilá g o s  B o d e s , J .  N . B o g a cse v  és K . P . B u n y in  
m u n k á i  n y o m á n  és a l ig h a  le h e t  m é g  v a la m i t  h o z z á 
te n n i  az  e m l í t e t t  sz e rz ő k  m u n k á ih o z .

A  g ö m b g r a f i t  v is z o n t  ú g y  k r is tá ly o s o d ik ,  h o g y  a
(3) és (4) r e a k c ió k  s z e r in t  g á z b u b o ré k o k b a n  g ra f i t - c s í 
r á k  k é p z ő d n e k  és a  g ra f i t  e z e k b e n  a  b u b o ré k o k b a n  
k r is tá ly o s o d ik  a z  e u te k t ik u s  d e rm e d é s  s o rá n  és k é s ő b b  
is  ú g y , h o g y  a  sz é n  a z  a u s te n i t -b u r k o n  á td if fu n d á l .  
A  g r a f i t  a la k ja  te lje s e n  a z z a l  a  g ö m b b e l  le sz  azo n o s, 
m o ly  k e z d e tb e n  m ik ro sz k o p ik u s  g á z ü re g  v o lt .  K ö n n y e n  
m a g y a r á z h a tó k  íg y  a  k ö v e tk e z ő , je le n le g  n e m  é r th e tő  
g y a k o r la ti  k é rd é se k .

A  k a lc iu m  és c é r iu m  ö n tö t tv a s b a -a d a g o lá s á n a k  
h a t á s a  a n a ló g  a  m a g n é z iu m  h a tá s á v a l .  E z e k  a  fé m e k  
k is  o lv a d á s p o n tú a k  (600 ^  50 C°, i l le tv e  790 C “), v i 
s z o n y la g  k is  —  d e  a  m a g n é z iu m é n á l s o k k a l  n a g y o b b  —- 
fo r r p o n tú a k  (1400 és 1500 ±  35 0 ° ) , és o x id ja ik ,  m e 
ly e k  a, (3) és (4) re a k c ió k h o z  h a so n ló  re a k c ió k  s o rá n  k é p 
z ő d n e k  ig en  n a g y  h ő m é rs é k le te n  (2000, i l le tv e  2572 0°) 
o lv a d n a k .  A h o g y a n  ez v á r h a tó  is, a  c é r iu m  és k a lc iu m  
a  m a g n é z iu m n á l  s o k k a l  g y e n g é b b e n  h a t n a k  a  g ö m b g ra -  
f i tk é p z ő d é s  i r á n y á b a n ,  te k in tv e ,  h o g y  m in d  a  cé riu m , 
m in d  a  k a lc iu m  f o r r á s p o n t ja  lé n y e g e se n  n a g y o b b  a m a g 
n é z iu m  f o r r á s p o n t já n á l .

A z u tó b b i  id ő b e n  f ig y e l té k  m eg , h o g y  a z  o x id á lt  
v a s a k b a n  k ö n n y e b b e n  k é p z ő d ik  g ö m b g ra f i t .  E z t  a 
je le n s é g e t az  i t t  e lő a d o t t  e lm é le t  m e g m a g y a rá z z a , h i 
s z e n  á z  o x id á lt  ö n tö t tv a s a k b a n  -— m in t  a z t  B u c se n a n  
k ísé r le te i  m u ta t j á k  —  tö b b  GO és C 0 2 v á l ik  k i.  Í g y  az
(1) és (2) r e a k c ió k  k ö n n y e b b e n  lé t r e jö n n e k  m a g n é z iu m 
a d a g o lá s  h a tá s á ra ,  a m i  a  g ö m b g ra f i to s  ö n tö t tv a s  k e l e t 
k e z é s é t is  m e g k ö n n y ít i  —  e g y e zé sb en  V. A . Z a h a ro v  
le g ú ja b b  k ísé rle te iv e l.

E z  a z  e lm é le t  k ö n n y e n  m e g m a g y a rá z z a  a z t  a  —  
P . I .  S z ty e p in  és A . V. B o b ro v  m e g f ig y e lte  •—  t é n y t  is, 
h o g y  a  m a g n é z iu m  a  s z i lá rd  g ö m b g ra f i to s  ö n tö t tv a s  
g ra f i tg ö m b je ib e n  h e ly e z k e d ik  el, n e m  p e d ig  a  v a s -a la p 
b a n , A  m a g n é z iu m o t a n a l íz isn é l le g n a g y o b b  m é r té k b e n  
o x id a la k b a n  h a tá r o z z u k  m eg , m e ly  o x id  a  (3) és (4) 
re a k c ió k  s o rá n  k e le tk e z ik  és a  g á z b u b o ré k o k  b e ls e jé 
b e n  h e ly e z k e d ik  el. A  g á z b u b o ré k o k a t  k é s ő b b  m in t  
g r a f i tg ö m b ő k e t  v iz sg á lju k .

A z m á r  b iz o n y í to t tn a k  te k in th e tő ,  h o g y  a  s z é n d if 
f ú z ió t a  v a s a to m o k n a k  a  g ra f i tm a g o k  f e lü le té tő l  v a ló  
ö n d iffú z ió s  e l tá v o z á s a  —- f o r d í to t t  —  f o ly a m a tá n a k  
k e l l  k ísé rn ie . E z z e l m a g y a r á z h a tó  az  a  té n y , h o g y  a 
g r a f i t  n y o m á s a  a  v a s é n á l jó v a l  n a g y o b b , h o g y  té rb e l i  
fe sz ü ltsé g i á l la p o t  a la k u l  k i és íg \ r a  tö r e t  S a já to s  je l 
legű , m e ly re  Mogyelevics h ív ja  fe l a  f ig y e lm e t .  H a  a  
g ö m b g ra f i to s  ö n tö t tv a s  e m e  fe sz ü lts é g e it  e lo s z la tju k , 
a k k o r  m o s t  m á r  é r th e tő e n  c sö k k e n  a  s z a k ító s z i lá rd s á g  
és e rő se n  n ö v e k s z ik  a  k é p lé k e n y sé g .

K ö z is m e r tté  v á l t ,  d e  m e g  n e m  m a g y a r á z o t t  je le n 
ség  a  te l je s  „ d e m o d if ik á c ió “ , a  m a g n é z iu m m a l  k e z e l t  
ö n tö t tv a s n a k  m á r  r ö v id  1500 C °-on v a ló  ta r t á s a  k ö v e t 
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k e z té b e n  is, m íg  a z  1280— 1 3 8 0 °-k ö rü li h ő m é rs é k le te n  
v a ló  ta r t á s  h o ssz a b b  id ő  u t á n  se m  v á l t ja  k i  e z t  a  h a t á s t  . 
Ig e n  n a g y  h ő m é rs é k le te k e n  a  (3) és (4) re a k c ió  la s sú  és 
a  (G) k é p le tn e k  m e g fe le lő en  m ég  a  k is m é r e tű  b u b o ré k o k  
k iú s z á s a  is  g y o rs .

A  m a g n é z iu m m a l  k e z e l t  ö n tö t tv a s n a k  v á k u u m b a n  
tö r té n ő  á to lv a s z tá s a  u t á n  n e m  k a p u n k  g ö m b g ra f i to t ,  
m iv e l e b b e n  a z  e s e tb e n  a  CO, m in t  a z  (1) és (2) re a k c ió  
k iin d u ló  a n y a g a  h iá n y z ik . E z t  a  je le n s é g e t tö b b  k u ta tó  
ész le lte , d e  m a g y a rá z n i  e d d ig  n e m  s ik e r ü l t“ .

S zerző  e z u tá n  s o r ra  m e g v iz s g á lja  a  p e r ió d u so s  re n d -  
sz é r  e le m e it, m e ly ik  a lk a lm a s  k ö z ü lü k  „ g ö m b ö s ítő “ 
k ez e lé s re  az  e lm o n d o t ta k  a la p já n .  A  v á lo g a tá s  v a ló b a n

a  m á r  e d d ig  m e g ism e rt k e z e lő a n y a g o k a t  m u ta t j a  a l k a l 
m a s n a k .

A  d o lg o z a t b e fe jez ő  ré sz e  e g y  r é g ó ta ,  tö b b  m in t  
100 éve  fe lfe d e z e tt,  d e  fe le d é sb e  m e r ü l t  je len ség g e l fo g 
la lk o z ik . t i . ,  h o g y  a  p e g m a ti t  n e v ű  e u te k tik u s  t íp u s ú  
ó r iá s -á s v á n y b a n  h e ly e n k é n t  g ö m b g ra f i t  ta lá lh a tó .  A 
g ö m b ö k e t á l ta l á b a n  k v a r c -u d v a r  is  ö vez i. ( I lm e n sz k , 
T u n k in s z k  (Sz. U .) és S c h w a rz b a c h  h e g y sé g  (C seh szlo 
v á k ia ) .

E z  a  té n y  je le n tő s  m é r té k b e n  h o z z á s e g íth e t  az  
ö n tö t tv a s b a n  lev ő  g r a f i t  k r is tá ly o s o d á s á n a k  m e g ism e ré 
séhez .

(  Harsa у )

A gömbgrafit-képződés természetes módja és feltételei*
P A N T Ó G Á B O R ,  a föld- és ásványtani tud. kandidátusa

Г . Панто: ЕСТЕСТВЕННЫЕ СПОСОБЫ И УСЛОВИЯ 
ОБРАЗОВАНИЯ ШАРОВИДНОГО ГРАФИТА.

(  Резюме )
М агм ати чески е граф и товы е з а л е ж и  (п егм ати то 

вы е, ги д р о тер м ал ьн ы е) о б р азу ю тся  путем  н ак о п л ен и я  
у г л е р о д а  м агм ати ч еск и х  п ар о в  или  р ас тво р о в , или  
ж е  у г л е р о д а , освобож ден н ого  им и и з боковы х  п ород  
осадочного  п р о и с х о ж д е н и я . В ходе р еги о н а л ь н о го  
или  к о н так тн о го  м етам орф и зм а граф и товы е за л е ж и  
о б р азу ю тся  из п ер в и ч н ы х  скоп лен и й  у г л я  в м еш аю 
щ их осадочны х пород.

Ш арови д н ы й  гр аф и т  в о зн и к а е т  л и ш ь  в п егм ати 
то в ы х  з а л е ж а х . С троение ско п л ен и й  ш ар о ви д н о го  
гр аф и т а  у к а зы в а е т  н а  то , что р ад и ал ь н о -в о л о к н и ст ая  
к р и с т а л л и з а ц и я  гр аф и т а  бы ла о б у сл о вл ен а  сп е ц и ал ь 
ным к р и ста л л и зац и о н н ы м  реж и м о м . Это го во р и т  об 
обильном  к оли ч естве  газо в о й  ф азы , вслед ствие к о то 
рого  в о зн и к л и  п узы рн ы е п олости .

G. Panto: Natürliche Bildungsart und Bildungsbediii- 
gungen von sphärokristallinen Graphit

(  A uszug)
D ie m a g m a tis c h e  G r a p h i t la g e r s tä t te n  (p e g m a 

t i t  isch , h y d r o th e r m a l )  e n t s te h e n  d u r c h  d ie  A n re ic h e ru n g  
d es  e ig e n e n  C -G e h a lts  m a g m a t i t is c h e r  D ä m p fe  u n d  
L ö su n g e n , o d e r  je n e s  d es  s e d im e n tä r e n  N e b e n g e s te in e s  
f re ig e s e tz t  d u r c h  m a g m a tis c h e n  A g en z ien . R e g io n a l-  
b ezw . K o n ta k t -m e ta m o r p h o  G r a p h i t la g e r s tä t te n  s t a m 
m e n  a u s  d e n  K o lile n a n re ic h e ru n g e n  d es  z u r  U m g e s ta l 
tu n g  g e la n g te n  s e d im e n tä re n  N e b e n g e s te in e s .

S p h ä r o k r is ta l l in e r  G r a p h i t  t r i t t  n u r  in  P e g m a ti t-  
la g e rn  a u f .  F e in e re  S t r u k t u r  d e r  s p h ä r is c h e n  G r a p h i ta g 
g re g a te  (F ig . 1.) w e is t d a r a u f  h in , d a s s  d ie  r a d ia l- fa s e 
r ig e  K r i s ta l l i s a t io n  d u r c h  sp e z ie lle  p h y s ik a lis c h e  F a k to 
r e n  b e d in g t  w urde ', d ie  in n e rh a lb  d e r  d u rc h  G ase  o ffen  
g e h a lte n e n  B la se n  h e r r s c h te n .

G. Panto: Natural Conditions and Mode of Forma
tion of Spherical Graphite

(  Sum m ary )
M a g m a tic  g r a p h i te  d e p o s its  ( b o th  p e g m a ti t io  a n d  

h y d r o th e r m a l)  r e p re s e n t  th e  c o n c e n t ra t io n  o f th e  o r ig i 
n a l  C -c o n te n t o f  m a g m a tic  f lu id s  o r  t h a t  o f  th e  s e d i 
m e n ta r y  c o u n t ry  ro c k  d e l ib e r a te d  b y  m a g m a tic  a g e n 
c ies. M e ta m o rp h io  d e p o s its  ( b o th  re g io n a l  a n d  c o n ta c t)  
r e s u l t  f ro m  tr a n s f o r m a t io n  o f  th e  s e d im e n ta r y  se rie s  
w h ic h  u n d e r v e n t  m e ta m o rp h is m .

S p h e r ic a l g r a p h i te  o c c u rs  e x c lu s iv e ly  in  p e g m a ti t io  
d e p o s its .  D e lic a te  s t r u c tu r e  o f  t h e  s p h e r ic a l  g r a p h ite  
a g g re g a te s  (F ig . 1.) r e v e a l ,  t h a t  r a d ia l- f ib r o u s  c r y s ta l l i 
s a t io n  h a s  b e e n  c o n tro le d  b y  sp e c ia l p h y s ic a l  c o n d itio n s  
d o m in a tin g  in  v e h ic le s  d u e  to  th e  a b o u n d a n t  g as  c o n te n t .

A  v a s o lv a d é k b a n  le já ts z ó d ó  g ö m b ö s  g r a f i tk iv á lá s  
k ö rü lm é n y e in e k  t i s z tá z á s á r a  i r á n y u ló  le g ú ja b b  v iz s g á 
ló d á so k  (G o rsk o v  A. A . (2), K a r s a y  I .  (3) ) k e l lő e n  in d o 

k o ljá k , h o g y  a  g ö m b g ra f it-k é p z ő d é s  k é r d é s é t  h a sz n o s  
le h e t  a  g ra f i t te le p e k  te rm é s z e te s  k ép z ő d és i fo ly a m a ta in  
k e re s z tü l ,  t e h á t  a  f ö ld ta n i  je le n sé g e k  o ld a lá ró l m e g v iz s 
g á ln i.  A  v ilá g  g ra f ite lő fo rd u lá s a in a k  t e le p ta n i  és á s 
v á n y ta n i  is m e re té b ő l a  g ö m b g ra f it-k é p z ő d é s re  v o n a t 
k o z ó a n  a  k ö v e tk e z ő  v o n á s o k a t  é rd e m e s  k ie m e ln i.

A  g ra f i t te lc p e k  C -á n a k  sz e rv es , v a g y  sz e rv e tle n  
e re d e te  fe lő l a  k u t a tó k  k ö z ö t t  h o ssz ú  v i t a  f o ly t ,  m e ly  
v é g é rv é n y e s e n  t a lá n  m a  s in c s  e ld ö n tv e . A  g ra f it  f e lh a l 
m o z ó d á so k  tú ln y o m ó  tö b b sé g e  ü le d é k e s  k ő z e tb ő l s z á r 
m a z ik  á ta la k u lá s  (m e ta m o rfó z is )  ú t já n ,  e z e k rő l t e h á t  
in d o k o lt  fe l te n n ü n k , h o g y  k i in d u lá s i  a n y a g u k  sz e rv es  
s z é n fe lh a lm o z ó d á s  v o lt .  S z á m o tte v ő  g ra f i t tö m e g e k e t  
is m e rü n k  a z o n b a n  m a g m á s  e r e d e tű  k ő z e te k b e n  is. E z e k  
C -á t c s a k  n é m e ly  e s e tb e n  in d o k o lt  az  ü le d é k e s  m e llé k k ő 
z e tb ő l s z á r m a z ta tn i  b e o lv a sz tá s , v a g y  k io ld á s  ú t j á n .

A  te rm é s z e te s  g ra f i tk é p z ő d é s t  á l ta lá n o s s á g b a n  
m a g m á s  e r e d e tű  g ő z ö k -o ld a to k  h a t á s á n a k  tu la jd o 
n í th a t ju k .  E z  a  h a t á s  k ö v e tk e z ő  v e g y i á ta la k u lá s o k k a l  
fe je z h e tő  k i  :

1. m a g m á s  e r e d e tű  gőz, v a g y  o ld a t  C - ta r ta lm á n u k  
k iv á lá s a  á l la p o tv á l to z á s ,  v a g y  v e g y i re a k c ió  (csere- 
b o m lá s)  ú t já n .

2. a z  ü le d é k e s  m e llé k k ő z e t k ö tö t t  C - ta r t a lm á n a k  
( k a rb o n á t)  fe ls z a b a d u lá s a  m a g m á s  e r e d e tű  gőz, v a g y  
o ld a t  h a tá s á r a .

3. A  m e llé k k ő z e t sz e rv e s  e r e d e tű  s z é n ta r t a lm á n a k  
m ó d o s u la tv á l to z á s a  m a g m á s  g őzök , v a g y  o ld a to k  h a t á 
s á ra .

A  g ra f itfe lh a lm o z ó d á s o k  o s z tá ly o z á s á t  a  t e le p ta n  
a  k ö r n y e z e t  f ö ld ta n i  a d o t t s á g a i  s z e r in t  v é g e z te  e l, t e h á t  
e ls ő s o rb a n  a  g ra f i tk é p z ő d é s  h ő m é rs é k le t-  és  n y o m á s-  
v is z o n y a im  (a m a g m a  k ö ze lsé g é re , k ih ű lé s i  sz a k a sz á ra )  
v o lt  t e k in te t t e l ,  n e m  p e d ig  a  le já ts z ó d ó  v e g y i re a k c ió  
f a j t á j á r a ,  v a g y  a  C - ta r ta lo m  k e llő  b iz to n s á g g a l e l n em  
d ö n th e tő  e re d e té re .  , ...

E s z e r in t  i s m e r ü n k :  I .  m a g m á s  { ^ ^ ^ m á l i s

/k o n ta k t  
( re g io n á lisI I .  m e ta m o rf

g r a f i t te le p e k e t .

A z e lső  c s o p o r t  te le p e in e k  g r a f i t ja  a  m a g m a  fő- 
tö m e g é n e k  m é ly sé g i k ő z e t té  (g rá n it ,  sz ie n it)  k r i s tá ly o 
s o d á sa  u t á n  f e n n m a ra d ó  il lé k o n y  a n y a g o k  fe ltö ré sé b ő l 
k ö z v e tle n ü l  s z á rm a z ik  a z  1. v a g y  2. p o n t  a l a t t i  v e g y i 
fo ly a m a to k  ú t j á n .  A  g r a f i l te le p  e lh e ly e z k e d é se  és k i 
te r je d é s e  fü g g e tle n  a m e llé k k ő z e t e r e d e t i  s z é n ta r t a l 
m á tó l  és  a n n a k  e lo sz lá sá tó l.

P c g m a t i tn a k  n e v e z z ü k  á l t a l á b a n  a  g á z d ú s  m a g m a - 
m a x a d é k b ó l a  k ő z e tk é p z ő d é s  b efe jez ése  u t á n  n a g y  h ő 
m é rs é k le te n  (5— 700°) és  n y o m á s o n  k ia la k u l t  á s v á n y -  
tá r s u lá s o k a t .  T ö rz s m a g m á ju k b ó l  k é p z ő d ö t t  m é ly sé g i 
k ő z e tb e n  (g rá n it ,  s z ie n it)  te lé r e k  a l a k já b a n  je le n n e k  
m e g . L e g tö b b jü k  a  sz o m szé d o s k ő z e t  á s v á n y a ib ó l  á l l  
( g rá n i tp e g m a t i t ,  s z ie n i tp e g m a ti t ) ,  m e g k ü lö n b ö z te tő jü k  
e g y e d ü l a  k r is tá ly o k  —  n a g y n y o m á s ú  g á z fá z is  je le n lé té -

* É r k e z e t t  1955. X . 17-én.
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n e k  k ö sz ö n h e tő  ó r iá sn ö v e k e d é sc  (0 ,2— 1 m -ig ) .
E g y e s  h e ly e k e n  a  g á z d ú s  m a g m a m a r a d é k b a n  v a la -  
m iiy e n  h a s z n o s í th a tó  a n y a g  k ü lö n ö se n  f e ld ú s u l t  (A u, 
S n , M o, U , T h , r i tk a fé m , c s illá m , d rá g a k ő  s tb .  p eg m a- 
t i to k ) ,  ez e s e tb e n  a  k e le tk e z ő  p e g m a t i t  érc , v a g y  á s v á n y i  
n y e r s a n y a g  te le p n e k  te k in th e tő .  A  g r a f i tp e g m a t i to k  
is e h h e z  a  c s o p o rth o z  ta r to z n a k .

A  h id r o te rm á l is  g ra f i t te le p e k  k is e b b  h ő m é rs é k le tű  
(2— 300°) m a g m a m a ra d é k b ó l  k is e b b  n y o m á so n  k é p 
z ő d te k . A  g r a f i t te le p  C ta r t a lm a  le g tö b b  e s e tb e n  a  t e r 
m á k  fe ltö ré s i  ú t j á b a  eső ü le d é k e s  k ő z e tb ő l  s z á rm a z ik .

A  I I .  c s o p o r t te le p e in e k  g r a f i t ja  a  m e l lé k k ő z e t C- 
ta r ta lm á b ó l  s z á rm a z ik  2 ., v a g y  3. a l a t t i  v e g y i f o ly a m a 
to k  ré v é n . A  C - ta r ta lo m  á l ta l á b a n  n e m  s z e n v e d e tt  
n a g y o b b  tá v o ls á g ú  s z á l l í tá s t ,  íg y  a  g ra f i tfe lh a lm o z ó d á s t 
a  m e l lé k k ő z e t e r e d e t i  sz é n e lo sz lá sa  d ö n tő e n  b e fo ly á 
so lja . K o n ta k t  m e ta m o r f  te le p rő l  n a g y o b b  m a g m á s  
k ő z e ttö m e g  k ö z v e tle n  é r in tk e z é s i  ö v é b e n  (n a g y o b b  h ő 
m é rsé k le tű , e rő te lje s e b b  m a g m a h a tá s )  fe llép ő  g r a f i t - 
f e lh a lm o z ó d á so k  e s e té b e n  b e s z é lü n k . R e g io n á lis  m e ta 
m o r f  te le p e k  n a g y o b b  k i te r je d é s ű  e g y e n le te s  á ta la k í tó  
h a t á s r a  k e le tk e z n e k , k im u t a th a tó  m a g m a tö m e g e k tő l  
n a g y  tá v o ls á g ra .

A z e lő fo rd u lá so k  le g tö b b jé b e n  ős fő tö m e g é b e n  a  
g r a f i t  lem ez es p ik k e ly e s  k ife j lő d é se . H a lm a z a in a k , e l 
re n d e z ő d é s e in e k  p o n to s a b b  je lle m z é sé re  v a g y  m a g y a 
r á z a tá r a  a  n y u g a t i  i ro d a lo m  n e m  s z e n te l  k ü lö n ö se b b  
f ig y e lm e t .

A  g ra f i t  s u g a ra s  r o s to s  h a lm a z o k b a n  v a ló  f e llé p 
té re , s z o v je t  k u ta tó k  h ív tá k  fe l e lő sz ö r  a  f ig y e lm e t, a m i 
te rm é s z é te s  is, h is z e n  p e g m a ti to s  k e le tk e z é sű  g r a f i t 
te le p e k  k ö zü l, m e ly e k h e z  a  g ö m b g ra f i t  te rm é s z e te s  e lő 
f o rd u lá s a  ed d ig i is m e re te in k  s z e r in t k iz á ró la g  k a p c s o 
ló d ik , a  S z o v je tu n ió b a n  ta l á l ju k  a  le g n a g y o b b a k a t 
(T u n k in sz k i h eg y ség , I lm e n sz k i h eg y ség ).

A  g ö m b g ra f i t  a la k ta n i  tu la jd o n s á g a iv a l  és k ia la 
k u lá s u k  m a g y a r á z a tá v a l  tö b b  k u ta tó  fo g la lk o z o tt  
Vernadszkij V. I .  (5), Zavarickij A . N .  (6 ), T itov A . G., 
Kosztuleva E . E . é s  Labuncov A . N . (1), e r e d e ti  m u n k á ik  
a z o n b a n  szerző  s z á m á ra  n em  v o lta k  h o z z á fé rh e tő k .

I. ábra

A  g ö m b g ra f i t  h a lm a z o k  fe lé p íté sé b e n  Titov  (4) 
(G o rsk o v n á l)  Kosztuleva é s  Labuncov (B e te o h tin n é l)  
le írá sa  a la p já n  az  a f ig y e le m re m é ltó , h o g y  a  s u g a ra s

g r a f i t tö m e g e t g y a k r a n  é r in tő  i r á n y b a n  r e n d e z e t t  g ra f it  - 
p ik k e ly e k b ő l á l ló  b e v o n a t  b u rk o lja .  A  h a lm a z o k  n y ú l-  
v á n y o s , s z a b á ly ta la n  a la k ja ,  s  a z z a l  ö s sz h a n g b a n  levő  
s a já to s  b e lső  sz e rk e z e te  (1. á b ra )  le g in k á b b  c e n tr ip e tá -  
lis  n ö v e k e d é s se l é r te lm e z h e tő .

M ive l g ö m b g ra f i to t  c sa k is  n a g y n y o m á s ú  g áz fáz is  
je le n lé té v e l je l le m z e t t  p e g m a ti to s  k ö rn y e z e tb ő l  is m e 
rü n k , in d o k o l tn a k  lá ts z ik  az  a k ö v e tk e z te té s ,  h o g y  az  
illő  a lk a tré s z e k  sz e re p e  j u t  a  sz fé r ik u s  k r is tá ly o s o 
d á s b a n  k ife je z é s re .

M e g m a g y a rá z a t la n  m a ra d  a z o n b a n  ez e s e tb e n , h o g y  
a  p e g m a ti to s  te le p e k  fő tö m e g é b e n  le v e le s , p ik k e ly e s  
g r a f i t já n a k  k é p z ő d é s i k ö rü lm é n y e itő l  m ib e n  k ü lö n 
b ö z te k  a  —  k iv é te le s  —  g ö m b ö s s z e rk e z e tű  ré sz e k  k r i s 
tá ly o so d á s i fe lté te le i .  A  g ö m b g ra f i t  h a lm a z o k  sz e rk e 
z e te , m e ly  üregbélelésböl k i in d u ló  c e n tr ip o tá l is  n ö v e k e 
d é s re  u ta l ,  íg y  e z e k  e s e té b e n  a  g á z fá z is  á l ta l  n y i tv a ta r -  
t o t t  h ó ly a g ü re g e k b e n  le fo ly ó  k r is tá ly o s o d á s  sp e c iá lis  
h e ly i f e l té te le i re  g o n d o lh a tu n k .  Titov  le írá s a  a  g r a f i t - 
fe lh a lm o z ó d á s  k ö rn y e z e té b e n  le v ő  n y i t o t t  h ó ly a g ü re 
g e k re  u ta l .  Betechtin a  tö m ö r  g ra f i tb ó l s z e k ré c ió k é n t 
e m l í t  su g a ra s  ro s to s  g ra f i th a lm a z o k a t .

A z e r e d e ti  le írá so k  s z ű k s z a v ú  is m e r te té s é b ő l  k i 
v e h e tő  je lle g e k  n e m  h a tá r o z z á k  m e g  e g y é r te lm ű e n , t e l 
je s  b iz o n y o ssá g g a l  a  g ö m b g ra f i t  k é p z ő d é s  fe l té te le i t .  
F e n t ie k  a la p já n  m é g is  az  lá ts z ik  le g v a ló s z ín ű b b n e k , 
h o g y  a  g á z h ó ly a g o k b a n  fe n n á lló  f iz ik a i k ö rü lm é n y e k  
s z a b tá k  m e g  a  k r is tá ly n ö v e k e d é s  m ó d já t  és a  p e g m a ti t-  
r e n d s z e r  v e g y i ö ssz e té te lé n e k  (k ísé rő  r i tk á b b  e le m e k 
n ek ) a  g ra f itk é p z ő d ó sh e z  v e z e tő  á l ta l á n o s  f e lté te le k e n  
b e lü l a  h e ly i  g ö m b g ra f i t  k é p z ő d é s b e n  n e m  v o lt  sz e rep e .

A  te rm é s z e te s  g r a f i t  e lő fo rd u lá so k  v iz s g á la ta  a la p 
já n ,  a  m e s te rsé g e s  g ö m b g ra f i t-k é p z ő d é s re  v o n a tk o z ó a n , 
m in d ö ssz e  a n n y i t  s z ű rh e tü n k  le, h o g y  gömbgrafit a ter
mészetben jelentős mennyiségű gázfázis jelenlétében, való 
színűleg hólyagüregek belsejében képződik.

A  re n d e lk e z é s re  á lló  a d a to k b ó l  n e m  k ö v e tk e z te t 
h e tü n k  a r r a ,  h o g y  a  su g a ra s  ro s to s  k r is tá ly o s o d á s  m e g 
in d í t á s á b a n  v a la m i ly e n  a lk a tr é s z  sp e c iá lis  v e g y i h a t á 
s á n a k  sz e rep e  le n n e .
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Hozzászólások
Néhány megjegyzés az öntöttvas grafitjának 

kristályosodásáról
Válasz Hegedűs Zoltán hozzászólására. (Öntöde, 1955 .

11— 12. sz. 286— 288. old.)

K A R S  A Y I 8 T Y Á X  a műszaki tudományok kandidátusa

J e le n  v i ta  a la p já u l  sz o lg á ló  d o lg o z a to m  (1) b e 
v e z e té sé b e n  o lv a s h a tó  : „ B íz o m .  . . a b b a n , h o g y  fel- 
té te le z é se im  n y o m á n  a lk o tó  v i ta  f e jlő d h e t k i ,  é s  ez 
m in d e n k é p p e n  h a s z n o s  le sz .“

Ő sz in te  ö rö m m e l  t ö l t  el, h o g y  a  v i ta  m á r is  m e g 
i n d u l t  Hegedűs Zoltán  h o z z á s z ó lá sá v a l ,  to v á b b á  h o g y  
tö b b  m á s  k u ta tó  is é r te s í t e t t  i ly e n  s z á n d é k á ró l.*

A  v é g é re  h a g y n á m  Hegedűs Zoltán b í r á la tá n a k  
á l ta l á n o s  é r té k e lé s é t,  t e k in ts ü k  á t  e lő szö r a  h o zz ászó lá s  
r é s z le te it .

1. Szürke öntöttvas előkészítése m ikroszkópi vizs 
gálathoz. A  fé m e k  m ik ro sz k ó p i v iz s g á la th o z  v a ló  e lő 
k é sz íté se  á l ta l á b a n  k é t  fő  lé p ésb ő l, a  f e lü le t  s im ítá s á 
b ó l és a  f e lü le t  m a ra tá s á b ó l  á ll . A  m a r a tá s r a  e lső so rb a n  
a z é r t  v a n  szü k ség , m e r t  a  s im ítá s  a  f e lü le te t  n é h á n y  
m ik ro n , d e  le g a lá b b  is e l n e m  h a n y a g o lh a tó  m é ly sé g b e n  
ö ssz e ro n cso lja . A z a lk a lm a s a n  m e g v á la s z to t t  m a ró sz e r  
e l t á v o l í t ja  e z t a  ro n c s o lt  r é te g e t  és l á th a tó v á  te sz i a  
v a ló d i s t r u k tú r á t .  (M eg k e l l  je g y e z n i, h o g y  e z t a z  e r e d 
m é n y t  ig e n  g y a k r a n  c s a k  a  m a r a tá s  és fé n y e s íté s  
tö b b s z ö r i  e lv ég zése  b iz to s ít ja . )

A z ö n tö t tv a s  g r a f i t j á t  —  sz e m b e n  az  á l ta l á n o s  
g y a k o r la t ta l  —  c s a k  s im í to t t  (c s isz o lt és  f é n y e s í te t t )  
f e lü le tű  m e ts z e te n  v iz sg á ljá k . ( I ly e n  sz e m p o n tb ó l 
k ö z ö m b ö s , h o g y  a  p r ó b a te s t  , ,m a r a t o t t “ -e, v a g y  sem , 
h isz e n  a  h a s z n á la to s  m a ró s z e re k  a  g r a f i to t  n e m  t á 
m a d já k  m eg .)  K ö v e tk e z é s k é p p e n  az  i ly e n  m ó d o n  e lő 
k é s z í t e t t  g r a f i tm e ts z e t  m i t  se m  m o n d  a  g ra f i t  s z e rk e z e 
té rő l.

Ü z e m i k ö rü lm é n y e k  k ö z ö t t  á l ta l á b a n  k ie lé g ítő  a  
k o n tú r  m e g h a tá ro z á s a  —  és e r re  a  m ó d sz e r  a lk a lm a s  — , 
t is z tá b a n  k e l l  a z o n b a n  le n n i a z z a l ,  h o g y  a  g r a f i t  v a ló d i 
s t r u k t ú r á j á t  c s a k  a  m e ts z e t  m a r a tá s a  u t á n  r e m é lh e t 
j ü k  m e g lá tn i .  A zo k  a  c s isz o la to k  e z é r t ,  m e ly e k e t  a  
b í r á l a t  „ jó l  e lő k é s z í te t t“ -n e k  m in ő s ít ,  é p p e n  a  v iz s g á l t  
k é rd é s  s z e m p o n t já b ó l  f e l té t le n ü l  e lé g te le n ü l e lő k é sz í 
t e t te k .

d e fo rm á ln i  k e ll,  a  je le n tk e z ő  c sú szá si v o n a la k  je lz ik  
a  (0001) in d e x ű  s ík o k  m e ts z e te i t .  A z e r e d e t i  sz e rző  a  
d e fo rm á lá s t  m ik ro k e m é n y sé g m é rő  k é s z ü lé k k e l v ég e z te . 
M a g a m  m in d  g ö m b -, m in d  lem ezes g r a f i t  e s e té n  d u r v á b b  
b e a v a tk o z á s s a l ,  B r in e ll-g o ly ó v a l  tö r té n ő  le n y o m a tk é 
sz íté s se l d o lg o z ta m .  A  lem ezes g r a f i tú  ö n tö t tv a s  „ d e 
fo rm á c ió s“  m a r a tá s á r a  m é g  v is s z a té re k . I t t  c s a k  e g y  
i ly e n  m ó d sz e rre l  e lő k é s z í te t t  g ö m b g r a f i t  m e ts z e te t  
m u ta to k  be (1 . á b ra ) .  A  f e lv é te ln e k  d o lg o z a to m  (1) 
17. á b r á já v a l  v a ló  ö s sz e h a so n lítá sa  a la p já n  m e g á l la p í t 
h a tó ,  h o g y  a  m ó d sz e r  a  v á k u u m k a tó d m a r a tá s n á l  
s o k k a l  d u r v á b b  e re d m é n y e k e t  a d , v is z o n t e g y sz e rű  
é s  e lv ile g  h e ly es .

H o z z á te sz e m  ez ek h e z , h o g y  v o ln a  m ég  eg y , s o k a t  
Ígérő  és v isz o n y la g  e g y sz e rű  m ó d ja  a  g r a f i t  m a r a tá s á n a k .  
A  h id ro g é n  a z  ö n tö t tv a s  f é m a la p já r a  g y a k o r la ti la g  
h a t á s t a la n .  (A  sz é n te le n íté s  eset Cinkben n e m  z a v a r .)  
A  g r a f i to t  v is z o n t  s z é n h id ro g é n  k ép z ő d ése  k ö z b e n  le 
b o n tja .  E g y  e lv é g z e tt  tá jé k o z ó d ó  k ís é r le t  u t á n  m e g 
g y ő ző d é se m , h o g y  ez  a  m ó d sz e r  a lk a lm a s  a  g r a f i t  
m a r a tá s á r a ,  c s u p á n  a  le g k e d v e z ő b b  m a r a tá s i  id ő t,  
m a r a tá s i  h ő m é rs é k le te t  és h id ro g é n -se m le g e s  g áz  (pl. A r) 
k o n c e n tr á c ió t  k e l l  m e g h a tá ro z n i.  A  té m á v a l  —  id ő b e n  
ig e n  k o r lá to z o t ta n  —  fo g la lk o z o m , d e  n a g y o n  ö r ü l 
n é k , h a  az  R . M. M e ta l lo g rá f iá i L a b o r a tó r iu m a  m e g e lő z 
n e , és m ie lő b b  p u b l ik á ln a  fe lv é te le k e t h id ro g é n n e l 
m a r a t o t t  —  m o s t  m á r  v a ló b a n  jó l  e lő k é s z í te t t  —  
g ra f i tm e ts z e trő l .

2. A grafitgömbhéjak anyaga. A  b í r á la t  n é h á n y  
m e g g o n d o lá sb ó l (e lő fo rd u lá s i g y a k o r isá g , m é re t  s tb .)  
k i in d u lv a  k é rd é s e s n e k  t a r t j a ,  h o g y  a  d o lg o z a to m b a n  
(1) b e m u ta t o t t  g ö m b h é ja k  a n y a g a  k ö zö n ség e s  g ra f it-e . 
N o h a  m a g a m  e z t a  k é r d é s t  eg y e s  f iz ik a i je lle m z ő k  (o ld h a 
tó sá g , sz ín , sz i lá rd sá g i tu la jd o n s á g o k )  a la p já n  —  le g 
a l á b b  is  eg y e lő re  —  m e g n y u g ta tó a n  t i s z tá z o t tn a k  
t a r t o t t a m  és ta r to m , e l k e l l  is m e rn e m  a z  a g g á ly  jogos 
v o l tá t .  A  p ro b lé m a  re n d e z é s é n e k  e lő seg ítése  é rd e k é b e n  
a  k é z i r a t  le a d á s á v a l  e g y id ő b e n  e lk ü ld te m  H e g e d ű s  
Z o ltá n  ré sz é re  n é h á n y  ö n tv é n y d a r a b o t ,  m e ly b ő l a  
rö n tg e n d if f ra k c ió s , m ik ro sz k ó p i és  e se tle g e s  e g y é b  
v iz s g á la to k  s z á m á ra  k e llő  m e n n y isé g ű  g ö m b h é jg ra f i t  
e x t r a h á lh a tó .  E z t  i t t  e g y  f é n y k é p fe lv é te lle l  eg é sz ítem  
k i (2 . á b ra ) , m e ly  a  g ra f i tg ö m b h é ja k  e lh e ly e z k e d é sé t 
m u ta t j a  be .

1. ábra. Gömbgrafit. Deformációs maratás. 500 X

A  g r a f i t  m a r a tá s á r a  je le n le g  k é t  m ó d sz e r  ism e re te s .  
A z első  a  M c -C u tch e o n -fé le  v á k u u m k a tó d m a r a tá s  (2). 
I ly e n  m ó d sz e rre l  e lő k é s z í te t t  g r a f i tm e ts z e te t  d o lg o z a 
to m b a n  (1) k e t t ő t  is  b e m u ta t ta m .  E h h e z  szü k ség es  
m a ra tó k é s z ü lé k  h a z á n k b a n  sa jn o s  m é g  n in c se n .

K . P . B u n y in tó l  s z á rm a z ik  a  g r a f i tm a r a tá s  m á s ik  
a la p e lv e  (3). E s z e r in t  a  g r a f i tm e ts z e te t  p la s z t ik u s á n

* Rántó Gábor kandidátus hozzászólását jelen számunkban kö
zöljük. — A szerk.

2. ábra. Grafitgömbhéjak magnéziummal kezelt, szabad 
felülettel kristályosodott öntvény belsejében. 7 X

3. A  ,,választóvonalas“  grafitlemezek anyaga. A z 
e lő ző h ö z  h a s o n ló a n  k é rd é se sn e k  t a r t j a  a  b í r á la t ,  h o g y  
a z  e lv á la s z tó v o n a l la l  b író  g ra f i t le m e z  a n y a g a  azonos-o  
a  k ö zö n ség es  g r a f i t ta l .

E z t  a  k é r d é s t  le g ú ja b b  v iz s g á la ta im  t i s z tá z tá k .
M in t az  e lő z ő e k b e n  m á r  l á t tu k ,  a z  ö n tö t tv a s  

„ d e fo rm á c ió s “  m a r a tá s a  a lk a lm a s  d u r v a  s t r u k tu r á l i s  
je lle m z ő k  k im u ta tá s á r a .  A  g r a f i t le m e z t k é t  la p p á  
s z é tv á la s z tó  g á z ró te g  f e l té t le n ü l  ily e n n e k  te k in th e tő .  
J o g g a l  v á r h a tó  v o lt ,  h o g y  h a  v a ló b a n  lé te z ik  e lv á la sz tó
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:i. ábra. M agnézium m al sikertelenül kezelt öntöttvas. 
Gyártotta : Vasipari Kutató Intézet. Deformációs maratás. 
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1. ábra. Marógép állvány anyaga. Gyártotta : R. M .
Öntödegyár. Deformációs maratás. 700 x

g á z ré te g , ú g y  a  d e fo rm á c ió  s z é tv á la s z t j a  a  k é t  lap  
m e ts z e té t .

A m in t a  3. és  4. á b r á n  lá th a tó ,  a  k ís é r le t  s ik e rre l 
j á r t .  A  d e f o r m á l t  z ó n a  le m e z m e tsz e te in e k  50— 7 0 % -á n  
m e g je le n t  a z  e lv á la s z tó v o n a l .  A  3. á b r a  p r ó b a te s t  je  a  
d e fo rm á c ió  k ö v e tk e z té b e n  e l re p e d t .  A  g ra f i t le m e z  
e g y ré sze  a  r e p e d é s b e n  h e ly e z k e d ik  el.

4. A  kristályosodó anyag tömegének hatása a grafit- 
méretre. A  g r a f i t  m é r e té t  —  a k á r  g ö m b rő l ,  a k á r  le m ez rő l 
is v a n  szó —  k ö z v e tle n ü l  n e m  b e fo ly á s o lja  a  fo ly é k o n y  
v a s  m e n n y isé g e . T é g e ly b e n  v a ló  o lv a s z tá s a im n á l  a  
h ü lé s  seb esség e  is  f ü g g e tle n  v o lt  a z  a n y a g  m e n n y isé g é tő l, 
íg y  ez  u tó b b i  n e m  v o l t  h a tá s s a l  se m  a  g ra f i t le m e z e k , 
se m  a  g ra f i t  g ö m b b é  ja k  m é re té re .

5. A  „mag11-elmélet. S e m m ifé le  te rm é s z e t tu d o m á n y i  
a la p ja  n in c s e n  a z o n  fe lté te le z é sn e k , h o g y  a z  id e g e n  
f a j t á jú  m a g o k  b á rm i ly e n  m ó d o n  is  h a t n a k  a  k ép z ő d ő  
g r a f i t  a la k já r a .  E n n e k  a  f e lfo g á s n a k  —  m e ly  n é h á n y  
éve  m é g  ig e n  n é p s z e rű  v o l t  —  m a  m á r  a l ig  v a n  h ív e . 
A  k é rd é s s e l k a p c s o la tb a n  s a j á t  d o lg o z a to m  m e l le t t  
I .  I i t a k a  (4) és K . P . B u n y in  (3) 1955-ös m u n k á ir a  
h iv a tk o z b a to m .

(i. Ä kén hatása a grafit gömbösitésére. T e k in tv e ,  
h o g y  a  g r a f i t  g ö m b ö s ité sé re  a lk a lm a s  a n y a g o k  á l ta l á b a n  
k ö n n y e n  v e g y ü ln e k  a k é n n e l  és íg y  a  v a s a t  k é n te le n ít ik ,  
a  g ö m b g ra f i t-k é p z ő d é s  e g y ik  a la p f e l té te le k é n t  so k a n  
a  k é n te le n í té s t  te k in t ik .

M agam  p u s z tá n  e lm é le t i  a la p o n  a r r a  a  k ö v e tk e z 
t e té s r e  ju to t ta m ,  h o g y  ,, —  v a ló sz ín ű le g  s z ü k sé g te le n  
m e l lé k je le n s é g k é n t —  v e g y ü l  a  m a g n é z iu m  a  k é n n e l“
(5). E lv i le g  t e h á t  n a g y  k é n ta r ta lm ú  v a s b a n  is k é p z ő d 
h e t  g ö m b g ra f i t .

H e g e d ű s  Z o ltá n  k ís é r le t i  e r e d m é n y e i m o s t  á lá -  
t á m a s z to t t á k  e z t a  v é le m é n y t .  E g y e t é r te k  a  k ís é r le tb ő l

le v o n t  to v á b b i  k ö v e tk e z te té s s e l  is . K é p z ő d h e t  n a g y  
g á z ta r ta lm ú  a n y a g b a n  is g ö m b g ra f i t ,  c s a k  é p p e n  az  
e d d ig i ta p a s z ta la to k  s z e r in t  a  n a g y  g á z ta r ta lm ú  
a n y a g  n e m  le h e t  teljesen g ö m b g ra f ito s .

A  h ip o té z is  n y e lv é n  s z ó lv a :  e lő fo rd u lh a t ,  h o g y  a 
n a g y s z á m ú  g á z ü re g  o g y ik e -m á s ik a  k i t ü n t e t e t t e n  k e d 
vező  k ö rü lm é n y e k  k ö z ö t t  m e g te l ik  g r a f i t ta l ,  d e  n e m  
te lh e t  m e g  v a la m e n n y i,  lm  az  összes s z a b a d  g á z té r fo g a t 
n a g y o b b  a  le h e ts é g e s  g r a f i t - té r f o g a tn á l .

7. Grafit salak-környezetben. K ü lö n ö se n  é r té k e se k  
és ú js z e rű é it  a z o k  a  k ís é r le ti  m e g fig y e lé se k , m e ly e k e t 
H eg e d ű s  a s a la k z á r v á n y o k  g r a f i t ja iv a l  k a p c s o la tb a n  
t e t t .  A zt le h e t m o n d a n i ,  h o g y  ezze l ú j  k ís é r le t i  le h e tő 
ségek  n y í ln a k  m eg  a  g ra f i tk r is tá ly o s o d á s  m e c h a n iz m u 
s á n a k  ta n u lm á n y o z á s á r a .

K ív ü lá l ló  s z á m á ra  te rm é s z e te s e n  k e v é s  a  b e m u ta 
t o t t  n é h á n y  fé n y k é p fe lv é te l  a  je le n sé g  m e g ism e ré sé re , 
ső t —  v a ló sz ín ű le g  h a so n ló  o k b ó l —  a  d o k u m e n tu m o k  
n e m  a la p o z z á k  m e g  a  k ö v e tk e z te té s e k  jó  r é s z é t  sem .

N é z z ü k  s o r já b a n  v isszafe lé .
N e m  b iz o n y í to t t  —  a  m a g a m  ré sz é rő l n e m  is 

t a r t o m  v a ló sz ín ű n e k  —-, h o g y  a  s z ü rk e  ö n tö t tv a s a k  
ü v eg es  s z i l ik á t- z á rv á n y a ib a n  ta lá lh a tó  lem ezes  g r a f i t  
a  d e rm e d é sb e n  le v ő  o lv a d é k b ó l k e r ü l t  b e  a  s a la k b a .

N e m  b iz o n y í to t t ,  h o g y  a  b í r á la t  3. és 4. á b r á já n  
l á th a tó  g ra f itg ö m b ö k  a z  ö n tö t tv a s  a la p b ó l  h a to l t a k  be 
ré sz b e n  a  s a la k b a .  A  4. á b r a  n y i la i  u tó la g o s  b e a v a tk o 
z á ssa l k e r ü l t e k  a  fe lv é te lre . A  b e m u ta to t t  f e lv é te le k  
a la p já n  e lv ileg  n e m  z á r h a tó  k i az , h o g y  a  g ö m b ö k  a  s a la k 
b ó l k e r ü l te k  a  v a s b a ,  v a g y  — 'é s  ez  a  le g v a ló s z ín ű b b  -—  
h o g y  é p p e n  a  v a s /s a la k  h a t á r  k ö z e lé b e n  k e le tk e z te k .

H a  le h e ts é g e s n e k  t a r t j u k ,  h o g y  a  s a la k b a  a  g r a f i t 
g ö m b ö k  n e m  e g y s z e rű  b e ú s z á s s a l k e r ü l te k ,  ú g y  ezze l 
a z t  té te le z z ü k  fe l, h o g y  a  salakban  k é p z ő d h e t te k .  
E z  m a g y a r á z n á  a z  a u s te n i t - b u r o k  h iá n y á t .  H e ly tá lló -c  
a z o n b a n  ez a  fe lté te le z é s  '! A . A . Q o rsk o v  n e m ré g  
m e g je le n t d o lg o z a tá t  ism e rv e  (6) fe l té t le n ü l .  H a  p eg m a- 
t i t b a n ,  k ö z v e tle n ü l  S i 0 2-v e l k ö rü lv é v e  k e le tk e z h e t 
g ö m b g ra f it ,  ú g y  k o m o ly a n  s z á m o lh a tu n k  a z z a l is, 
h o g y  a z  ö n tö t tv a s  s a la k ja  g ra f itk é p z ő d é s  h e ly e  le h e t.

V e g y ü k  k is s é  k ö z e le b b rő l s z e m ü g y re  a  b í r á l a t  
1. és 2. á b r á já t .  F e l tű n ő , h o g y  a  s a la k  g ö m b je i m in d ig  
a  z á r v á n y  k ö z é p ső  ré s z é n  h e ly e z k e d n e k  el, so h a  n em  
k ö z v e tle n ü l  a  z á r v á n y  v a la m e ly ik  o ld a la  m e lle t t .  
S ő t, a  2. á b r a  z á r v á n y a  jó l  k ö v e t i  a  g ö m b ö k  a la k já t .  
H a  a  g ö m b  a  f e lh a j tó  e rő  h a t á s á r a  k e r ü l t  v o ln a  a  s a la k 
b a , a k k o r  —  a  fa js ú ly v is z o n y o k tó l  fü g g ő e n  —  v a g y  a  
z á r v á n y  a lsó , v a g y  a  z á r v á n y  fe lső  h a t á r a  k ö ze lé b e  
k e l le t t  v o ln a  ú sz n ia . N a g y o n  v a ló s z ín ű tle n ,  h o g y  k é t  
v a g y  tö b b  e s e tb e n  v é le t le n ü l  é r te  v o ln a  a  d e rm e d é s  
a  g ö m b ö t a  z á r v á n y  k ö z e p é n .

A  d e rm e d é s  re n d e lk e z é sé re  á l ló  v is z o n y la g  rö v id  
id ő  se m  te sz i v a ló sz ín ű v é  a  g ö m b ö k  je le n tő s  e lm o z 
d u lá s á t .

A  b í r á l a t  1. á b r á j a  m é g  e g y  é rd e k e s sé g e t m u ta t .  
A  g ra f itg ö m b  k ö r ü l  e lég  v ilá g o s a n  k iv e h e tő  u d v a r -  
s z e rű  k é p z ő d m é n y  v a n . ím e  e g y  to v á b b i  a d a t  a n n a k  
v a ló sz ín ű s íté sé h e z , h o g y  a  g ra f itg ö m b  a  s a la k b a n  
k é p z ő d ö tt .

K ö te le s sé g sz e rű e n  je g y z e m  m e g , h o g y  ez a  m o s t  
v á z o lt  fe lfo g ás  s e m m iv e l s in c s  in k á b b  b iz o n y ítv a ,  m in t  
a b í r á la té .

V é g ü l h ip o té z is e m  m e g v ilá g ítá s á b a n  : a  s a la k b a n  
k é p z ő d h e tn e k  g á z ü re g e k , és  a m e n n y ib e n  a  s a la k  o ld  
b iz o n y o s  m e n n y is é g ű  sz e n e t (v a g y is  a  s z é n  k é p e s  
á td i f fu n d á ln i  a  s a la k o n ) , a k k o r  n in c s  e lv i a k a d á ly a  
a z  ü re g e k  te l je s  v a g y  ré sz leg e s  m e g tö lté s é n e k  g r a f i t ia l .  
t e h á t  g ö m b - v a g y  le m ez es  g r a f i t  k é p z ő d é s é n e k .

8. A grafitlemezek kiúszása a fürdőből. D o lg o z a 
to m b a n  (1) a z t  á l l í to t t a m ,  h o g y  „ s e m m ik é p p e n  n e m  
k é p z e lh e tő  el, h o g y  . . .  a  g ra f itÍe m e z e k *  ú g y  k r i s t á ly o 
s o d ta k ,  h o g y  k r is tá ly o s o d á s  k ö z b e n  k ie m e lk e d te k  a 
v a s fü rd ő b ő l. A z sem  le h e tség es , h o g y  a fü rd ő  b e ls e jé b e n  
k r is tá ly o s o d o t t  g ra f it le m e z  k i lé p je n  a fü rd ő fe lü le te n  
k e re s z tü l ,  t e k in te tb e  v é v e  a  fo ly é k o n y  ö n tö t tv a s  n a g y  
fe lü le ti f e s z ü lts é g é t és a  g ra f i t  v is z o n y la g  k is  s z i lá rd 
s á g á t .“

E z t  a  m e g á l l a p í t á s t  t o v á b b r a  is  h e ly e s n e k  ta r to m .  
F e lté v e ,  h o g y  a  g ra f i tg ö m b ö k  a s a la k b a  fe lú sz á s sa l 
k e r ü l te k ,  m é g  n e m  b iz o n y í to t t ,  h o g y  a  g ra f it le m e z e k  
is  k é p e se k  v a la m ily e n  h a tá r f e lü le te n  á th a la d n i .  F é l 
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té v e , h o g y  a g ra f i t  le m e z e k  is fé lú sz á s sa l  k e r ü l t e k  a 
s a la k b a  (a m i p e d ig  u g y a n c s a k  v a ló sz ín ű tle n ) , m é g  n e m  
b iz o n y í to t t ,  h o g y  k é p e s e k  e g y  fo ly é k o n y  v a s /le v e g ő  

■ h a tá r f e lü le te n  is  á th a la d n i .  E z  u tó b b ih o z  sz ü k ség e s  
m u n k a  te te m e s e n  n a g y o b b  le h e t.

9. Lemezes grafit a salak-zárványok közelében. A z 
e lő z ő e k b e n  m á r  r á m u t a t t a m  a z  ú n .  c s íra -e lm é le t  
ta r th a ta t la n s á g á r a .  A  b í r á la t  5. á b r á já n  b e m u ta to t t ,  
ig e n  é rd e k e s  je le n sé g  m e g g y ő z ő d é se m  s z e r in t  n e m  m o n d  
e l le n t  h ip o té z is e m n e k , i l l e tv e  m a g y a r á z h a tó  a z z a l .  A 
fe lté te le z é se k  s z e r in t  u g y a n is  a k k o r  k é p z ő d ik  lem ez es 
g ra f i t ,  h a  a  re n d e lk e z é s re  á lló  sz é n  n e m  k é p e s  a  gáz- 
ü re g e k e t  te l je s e n  ( i l le tv e  c s a k n e m  te lje se n )  m e g tö l te n i.

A z te rm é sz e te s , h o g y  g á z k é p z ő  r e a k c ió k  e lső so rb a n  
a  fo ly é k o n y  v a s /s a la k  h a t á r o n  fo g n a k  le já ts z ó d n i ,  és 
íg y  a  s z a b a d  g áz  k o n c e n trá c ió ja  i t t  le sz  a  le g n a g y o b b . 
E g y e z é sb e n  a  b ír á la t  5. á b r á já v a l  t e h á t ,  h a  v a la h o l 
lem ezes g r a f i t  k é p z ő d ik  g ö m b ö s ítő  k ez e lé s  u tá n ,  ú g y  
ez  e lső so rb a n  a  s a la k z á r v á n y o k  k ö z e lé b e n  v á r h a tó .

A z k é z e n fe k v ő  —  a  f iz ik a i a d o t ts á g o k  k ö z e l a z o n o 
s a k  lé v é n  — , h o g y  a  g á z ü re g e k  m é re te  a  s a la k h o z  
k ö ze l és a t tó l  tá v o la b b  k b .  eg y e z ik . H a  t e h á t  a  s a la k  
k ö z e lé b e n  le v ő  le m e z e k  g ö m b h é ja k  ö ssz e la p u lá sá b ó l 
k e le tk e z tek ,-  a k k o r  a  g ö m b - és le m e z m é re t k ö z ö t t  
ö ssz e fü g g ésn e k  k e l l  fe n n á lln i.

D o lg o z a to m b a n  (1) k ö z e lítő  k é p le te t  a d ta m  az  
az o n o s  m é re tű  ü re g b e n  k é p z ő d ő  g ö m b - és lem ezes 
g ra f i t  m é re té n e k  k a p c s o la tá ró l .  E s z e r in t

T e h á t  a  g ra f i t le m e z  —  m in t  tá r c s a  á tm é r ő je  (l) 
n a g y já b ó l  a  g ö m b -á tm é rő  (D) m á s fé lsz e re sé v e l eg y e n lő . 
A  m ik ro s z k ó p i c s is z o la to n  a  v a ló d i  le m e z -á tm é rő n e k  
á t la g o s a n  c s a k  0 ,6 3 3 -sz o ro sa  (7), a  g ö m b -á tm é rő n e k  
á t la g o s a n  c s a k  0 ,8 1 6 -sz o ro sa  (8) je le n tk e z ik .  A k á r  
f ig y e le m b e  v e ssz ü k  ez  u tó b b i  k o r re k c ió t ,  a k á r  n e m , a  
b í r á la t  5. á b r á já n  l á th a tó  g ra f i tm é re te k  v is z o n y a  jó l 
e g y e z ik  az  e lm é le t i  ú to n  le v e z e te t t  összefüggésse l.

10. Hipotézisemről. Ú jó la g  s z e re tn é m  h a n g s ú ly o z n i , 
h o g y  h ip o té z is e m  c s a k  k is  ré sz b e n  a la p s z ik  s a j á t  m e g 
f ig y e lé se k en . F ő  a l a p já n a k  a  tu d o m á n y o s  k u t a t á s  és 
a  g y a k o r la t  ed d ig i t a p a s z t a l a t a i t  te k in te m , v a g y is  
a z t  a  té n y t ,  h o g y  se g ítsé g é v e l e lv ile g  v a la m e n n y i 
é s z le le tü n k  m a g y a rá z h a tó .

A  d o lg o z a to m b a n  (1) k ö z ö lt  je le n sé g e k  jó ré s z é t 
(g ö m b h é j-g ra f it ,  e lv á la s z tó v o n a l  g ra f it le m e z  m e ts z e té n , 
i l le tv e  a  g ra f it le m e z e k  k e t té v á la s z th a tó s á g a ,  h ip e re u te k -  
t ik u s  le m e z e k  k ö z e l k ö r tá r c s a  a la k ja ,  m in t á z a t  a  g ö m b 
h é j -g r a f i t  f e lü le té n  s tb .)  a  h ip o té z is  első , d u r v a  m e g 
fo g a lm a z á sa  u t á n  é sz le lte m .

T e rm é sz e te s e n  n e m  á l l í th a to m ,  h o g y  a  h ip o té z is  
—  a k á r  c s a k  a la p g o n d o la tá b a n  is  —  h e ly e s , tö k é le te s . 
E z t  a  k é r d é s t  k ís é r le te k  e lő b b -u tó b b  ú g y  is  t is z tá z z á k .

A z é r t  h a s z n á lo m  sz ív e se n  e z t  a  h ip o té z is t ,  é s  a z é r t  
v á l la lk o z ta m  a  p u b l ik á lá s á r a  is, m e r t  jó l b e v á l t ,  m in t  
v e z é rfo n a l a k ís é r le te im  m e g te rv e z é sé n é l.

H e g e d ű s  Z o ltá n  h o z z á sz ó lá sa  so k  ú j g o n d o la to t  
a d  a  g ra f i tk r is tá ly o s o d á s s a l  k a p c s o la to s  v i tá b a .  K ü lö 
n ö se n  é r té k e s e k  a  s a la k b a n  le v ő  g r a f i t t a l  k a p c s o la to s  
m eg fig y e lé se i. A  b írá ló  m e g je g y z é se k  m e l le t t  s o k h e ly ü t t  
ig y e k sz ik  tö k é le te s e b b  m a g y a r á z a to t  is  ta lá ln i .

B ízom  b en n e , h o g y  k e llő e n  m e g g y ő ző  ú j  k ís é r le t i  
a d a to k  b i r to k á b a n  e z t  a  v i t á t  m ó d u n k b a n  á l l  m a jd  
to v á b b  fo ly ta tn i .  A d d ig  is  a n n a k  az  ö rv e n d e te s  té n y n e k  
a  le szö g e zé sév e l z á r h a to m  v á la s z o m a t ,  h o g y  az  á l t a 
la m  r e m é l t  és  v á r t  alkotó v i ta  alkotó h o z z á sz ó lá ssa l 
in d u l t  m eg .
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Hozzászólás

Jándy Géza: Az öntödei minőségi bérezés 
szempontjai c. cikkéhez

A m in ő sé g  j a v í tá s a  és a  s e le j t  c sö k k e n té se  o rszág o s 
v is z o n y la tb a n ,  a  g y á r tá s  m in d e n  te r ü le té n  e g y a r á n t  
a  f iz ik a i  és  m ű sz a k i d o lg o z ó k n a k  e lső re n d ű  k ö te le sség e . 
Ö n tö d e i v is z o n y la tb a n  ez a  k é rd é s  a  tö b b i  g y á r tá s i  
á g a k h o z  k é p e s t  le m a r a d t ,  á m b á r  ig e n  s o k  és szép  f e l 
a d a to t  o ld o t t a k  m é g  k ifo g á s ta la n u l .  S a jn o s  a  m in ő ség  
j a v í t á s á r a  és a  s e le j t  c s ö k k e n té sé re  i r á n y u ló  k ü lö n b ö z ő  
m ó d sz e re k  n e m  te r j e d te k  e l k e l lő k é p p e n .

E g y e té r te k  J á n d y  e lv tá r s n a k  a z z a l a  k i té te lé v e l ,  
h o g y  „ A  m in ő sé g  ja v í t á s á r a  és  a  s e le j t  c sö k k e n té sé re  
i r á n y u ló  tö r e k v é s e in k e t  e lső so rb a n  a  m u n k a  jó  f e l t é t e 
le in e k  b iz to s í tá s a ,  m ű s z a k i  in té z k e d é s e k  ú t j á n  j u t t a t 
h a t j u k  cé lh o z  : a  h e ly e s  m ű v e le t te rv e z é s ,  a  te c h n o ló g ia i 
fe g y e le m  b e ta r t á s á n a k  e lle n ő rz é se , m eg fe le lő  f o rm a 
a n y a g , m e g fe le lő  ö s s z e té te lű  és  h ő fo k ú  fo ly é k o n y  fé m  
b iz to s í tá s a  s tb . ,  s tb . ,  száz  té n y e z ő , a m i t  a  v e z e tő k n e k  
k e l l  m e g a d n io k  a z  e m l í t e t t  c é lo k  é rd e k é b e n . A  tö b b i  
a  fo rm á z ó  és ö n tő  k e z é b e n  v a n , k in e k  jó a k a r a ta ,  s z a k 
tu d á s a ,  s n e m  u to ls ó  s o rb a n  f ig y e lm é n e k  ö s s z p o n to s í 
t á s a ,  —  a  jó  id e g z e te , éb e rség e  ■—  a lk o t já k  a  jó  m u n k a -  
fe l té te le in e k  m á so d ik , s t a l á n  n a g y o b b ik  c s o p o r t j á t .  
A z u tó b b i  is  o ly a n  té n y e z ő  a z o n b a n , m e ly  h a  n in c s  is  
a  v e z e tő k  k e z é b e n , d e  a m e ly e t  ez ek  n a g y m é r té k b e n  
b e f o ly á s o lh a tn a k  : e lső so rb a n  a  h e ly e s  b é r m e g á lla p í 
t á s s a l .“

A  to v á b b ia k b a n  J á n d y  e t .  k if e j t i ,  h o g y  a z  „ ö n tö 
d é in k h e z  ta r to z ó  id ő e lem ző  ré sz leg e k , a  m ű v e le te le 
m e k re  v a ló  b o n tá s s a l ,  a z  ö n tv é n y  f e lü le té n e k , kö b - 
t a r t a lm á n a k  s z á m ítá s á v a l ,  b o n y o lu l t s á g á n a k  f ig y e 
le m b e v é te lé v e l s tb .  m ó d sz e re k k e l m in d ig  k ö z e le b b  és 
k ö z e le b b  j u tn a k  a z  ig a z sá g o s  n o rm á k h o z .“

J á n d y  e t .  v é le m é n y e  s z e r in t  az  id ő e le m z é s  á l ta l  
k is z á m í to t t  n o r m á t  „ a la p n o r m á n a k “  n e v e z n é n k  és 
e h h e z  c s a to ln á n k  a  do lgozó  jó  m u n k á já t  k if e je z ő , ,m in ő 
sé g i n o r m a té n y e z ő t“  és  a  k e t tő  e g y ü t te s e n  a d n á  a  
„ te l je s  n o r m á t“ .

V ag y is  e lg o n d o lá s a  s z e r in t  „ e z e k  n e m  o ly a n  p ó t 
lé k o k , m e ly e k  a  m eg fe le lő  te lje s íté s , i l l e tv e  m in ő sé g  
e lé rése , v a g y  a n n a k  e lm a ra d á s a  s z e r in t,  az  a la p n o r 
m á h o z  h o z z á a d a tn a k ,  v a g y  n e m , h a n e m  a z  a la p n o r 
m á v a l  e g y ü t t ,  t e h á t  o s z ta t la n u l  k é p e z ik  a  do lgozó  
k e r e s e té t .“

J á n d y  e t .  c ik k é n e k  e le jé n  a  h e ly e s  b é rm e g á lla p í 
t á s  k é r d é s é t  e m lí t i  é s  e z t  a  „ m in ő sé g i n o rm a té n y e z ő “ 
b e v e z e té sé v e l k ív á n ja  m e g o ld a n i. F e lv e tő d ik  t e h á t  k é t  
e g y m á s tó l s z é tv á la s z th a tó  fo g a lo m  : a  n o rm a -  és a  
b é r  fo g a lm a .

A z id ő e le m z ő n e k  f ő fe la d a ta ,  h o g y  a m e g a d o t t  
te c h n o ló g ia  a la p já n ,  a  m u n k a  e lv ég z ésé h ez  sz ü k ség e s  
id ő t  m e g á lla p íts a  —  fü g g e tle n ü l a  b é r tő l .  M in d  a 
te c h n o ló g ia , m in d  p e d ig  az  id ő e lem zé s  f ig y e le m b e  
v esz i a  m e g re n d e lő  á l t a l  t á m a s z to t t  k ö v e te lm é n y e k e t,  
v a la m in t  a  m u n k a  e lv é g z é sé t b e fo ly á so ló  té n y e z ő k e t.  
H isz e n  e r re  s z o lg á ln a k  a  k ü lö n b ö z ő  te c h n o ló g ia i m e g 
o ld á so k , a  b o n y o lu lts á g o k , a m u n k a  és szem é ly i k a t e 
g ó r iá k  s tb .  A z id ő e le m z é s  á l t a l  k is z á m í to t t  —  a m u n k a  
e lv ég z ésé h ez  sz ü k ség e s  —  n o rm a id ő  á l ta lá b a n  jó , ső t 
a  d o lg o z ó k  tú ln y o m ó  tö b b sé g e  je le n tő s  m é r té k b e n  
tú l te l je s í t i .  E z  a z t  b iz o n y ít ja ,  h o g y  a  n o rm a  jó , és n e m  
e t e r ü le te n  k e l l  a  h ib á t  k e re s n ü n k . (T e rm é sz e te se n  
k iv é te le s , sp e c iá lis  e s e te k  v a n n a k ,  de e z e k  c s a k  ig e n  
k is  % -b a n  fo rd u ln a k  elő.)* Ti. a habgrafit lemezei. К. I.
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V a n n a k  o ly a n  d o lg o z ó in k , a k ik  a  n o r m a  tú l t e l j e 
s íté sé n é l f ig y e lm e n  k ív ü l  h a g y já k  a  g a z d a s á g o s  te rm e 
lé s t  és  c s u p á n  a  k e re s e t  n ö v e lé sé n e k  e g y ik  le h e tő s é g é t 
l á t j á k  s e z é r t  m u n k á ju k a t  a  te c h n o ló g ia i fe g y e le m  be 
n e m  ta r t á s á v a l ,  a  m in ő s é g  r o v á s á r a  v ég z ik . Í g y  e lő 
fo rd u l,  h o g y  le lk iis m e re te s , jó  m u n k á t  v ég ző  d o lg o z ó k  
k e v e se b b  % -o t  é r n e k  el. E z e k e t  a  d o lg o z ó k a t ig e n is  
ju ta lm a z n i  k e l l  a  k iv á ló  m in ő s é g ű  m u n k á ju k é r t ,  de  
n e m  a  n o r m a  f e l la z í tá s á v a l .

J á n d y  e t .  á l ta l  ja v a s o l t  „ m in ő sé g i n o r m a té n y e z ő “ 
a  le lk iis m e re te s , jó  m u n k á t  v égző  d o lg o z ó k a t és a  s e le j 
te s  m u n k á t  v égző  d o lg o z ó k a t e g y fo rm á n  ju ta lm a z n á ,  
m e r t  h isz e n  n e m  u tó la g  a  m u n k a  e lv ég zése  u tá n ,  h a n e m  
m á r  e lő re  a d ja  a  m in ő s é g i n o rm a té n y e z ő v e l  m e g e m e lt  
n o r m á t .  E z  a  m ó d sz e r  e g y á l ta lá n  n e m  b iz to s í t ja  a z t,  
h o g y  a  m in ő s é g i n o rm a té n y e z ő v e l  m e g n ö v e lt  id ő t  a  
d o lg o z ó k  fe l is  h a s z n á l já k  a  m in ő sé g  ja v í tá s á r a .

M in d n y á ja n  é re z z ü k , h o g y  a  jó  m u n k á t  v ég ző  
d o lg o z ó k a t a n y a g i  t ö b b l e t ju t ta t á s b a n  k e l le n e  ré sz e s í 
te n i.  E r r e  v o n a tk o z ó a n  m á r  k ü lö n b ö z ő  ja v a s la to k

k é s z ü lte k  —  ez ek  k ö zé  s o r o lh a t ju k  J á n d y  e t .  c ik k é t  is  —  
d e  e g y ik  se m  v a l ó s í to t ta  m e g  a  h o z z á f ű z ö t t  r e m é n y e 
k e t .

J e le n le g  is k id o lg o z á s  a l a t t  v a n  e g y  ja v a s la t  
(az  R .  M. V as- és A c é lö n tö d é k b e n  H ú g é r t  e t .  é s  K iss  e t . 
ré sz é rő l) , m e ly  a z  e lv é g z e tt  m u n k a  m in ő sé g e  u tá n ,  
a  k a te g ó r iá n a k  m e g fe le lő en  % -o sa n  ju ta lm a z n á  a  
d o lg o z ó k a t a  b é re z é s  v o n a l á n  —  a  n o rm a id ő tő l  f ü g g e t 
le n ü l.

R e m é ljü k , h o g y  ez a  ja v a s la t  is  a  k ö z e l jö v ő b e n  
m eg  fog je le n n i a  K o h á s z a t i  L a p o k  v a g y  a  B é r- és 
N o rm a  h a s á b ja in  és a z  ö n tö d e i p ro b lé m á k k a l  fo g la lk o zó  
e lv tá r s a k  n a g y m é r té k b e n  h o z z á s z ó ln a k  és m e g v i ta t já k  
m a jd .

A já n la to s  v o ln a , h a  az  ö n tö d e i m in ő sé g i b é re z é s 
se l a  K .  G . M. M u n k a ü g y i F ő o s z tá ly a  is k ö z p o n to s á n  
fo g la lk o z n é k  és v ég re  m e g o ld á s t ta l á ln a  ez  az é g e tő  
p ro b lé m a , m e ly  tá v o lr ó l  se m  n o rm a k é rd é s .

Lajos

Lipcsei öntőkonferencia előadásai

Az öntvények szerkezeti kia lakítása öntéstechno
lógiai szempontok íigyelembevételével

G E K T Z G. és K L O T Z H.

A  lip c se i ö n tő k o n fe re n c iá n  (1956 . V. 4— V. 5.) 
e lh a n g z o t t  e lő a d á s  k iv o n a ta .

Az öntöttvas a gépgyártásnak még ma is 
egyik legfontosabb szerkezeti anyaga. K étségte 
lenül vannak esetek, ahol a hegesztett szerkezetek 
alkalmazása az öntöttvassa l szemben előnyösebb, 
de álta lában az öntéssel egyszerűen előállítható 
szerkezeti alak, továbbá az öntöttvasnak állan 
dóan javuló vegyi és fizikai tulajdonságai a jövőben 
is biztosítják a vezetőszerepét. Az esetenként hallha 
tó  vélemény, hogy az öntvényeket a hegesztett 
szerkezetek előbb-utóbb ki fogják szorítani, azok 
ból a szórványos rossz tapasztalatokból származott 
melyeket a szerkesztők a szürkeöntvényekkel 
szereztek. Ezek a hiányosságok azonban abból 
eredtek, hogy a szerkesztők nem rendelkeztek a 
kellő öntési és formázási ismeretekkel. Nem lehet 
megkívánni, hogy a szerkesztők az egész öntési és 
formázási szabályokat teljesen ismerjék, de fel
tétlenül szükséges, hogy az öntők a szerkesztőknek 
a szükséges szempontokat és irányítást megadják, 
melyek egy öntvény szerkezeti kialakításához 
szükségesek.

Az öntőtől viszont meg kell követelni, hogy 
az öntőtechnikai szabályokkal teljesen tisztában 
legyen. A szerkesztők és öntők közös célja, hogy 
az öntöttvasból készült gépalkatrészek műszaki
lag tökéletesen és gazdaságilag célszerűen legye
nek felhasználva. E zt pedig csak egymás kölcsö
nös megbecsülésével és a legszorosabb együtt 
működéssel lehet elérni.

A követelmények az öntvényekkel szemben 
állandóan nőnek. Tudósaink és szakembereink 
oly biztos eljárásokat dolgoztak ki, melyek lehe 
tővé te tték  e szerkezeti anyag tulajdonságainak 
biztosítását. Ezekkel a szabványokban lefektetett 
tulajdonságokkal a szerkesztő mindenkor számol

h a t és a kiválasztott anyagot mindenkor a célnak 
megfelelően használhatja fel.

Az új eljárások kidolgozása még nem ért 
véget. így  az utóbbi években tudományos k u ta 
tásokkal, részben technikailag is feltárták a gömb
grafitos öntöttvas területét, melynek felhaszná
lásával szerkesztőink a gépek súlyának csökkentése 
mellett a  jövőben több öntöttvas gépalkatrészt 
használhatnak fel, m iáltal a  gépek teljesítmény 
egységére eső súlya csökken.

A gépöntvényekkel szembeni követelménye
ket nem  meríti ki egyedül az anyag szabványok 
betartása, hanem állandóan szem előtt kell tartan i 
még a formázhatóságot, illetve önthetőséget és 
a gépészetben döntő szerepet játszó megmunkál- 
hatósági lehetőségek kérdését is. A megfelelő 
anyagminőség kiválasztásakor nem szabad el
felejtem, hogy a nagyobb szilárdsági értékekkel, 
illetve nagyobb Brinell-keménységgel biró, anyagok 
egyúttal kopásállóbbak is. Ezen elvi alapokkal 
kapcsolatos kérdéseket a tanulm ány Számos gya 
korlatból v e tt példán ismerteti.

Ch. E.

Időmérések rúdalakú önthetőségi próbán és 
azok tudományos értékelése

C Z I K B i  J. és U B O S B M A M  H.

A  lip c se i ö n tő k o n fe ro n c iá n  (1955. V. 4 .— V. 5.) 
e lh a n g z o t t  e lő a d á s  k iv o n a ta

Egy öntvény optimális öntési ideje többek 
között a falvastagságtól is függ és általánosan a

S  'UZ =  ' képlettel fejezhető ki, ahol s — - 
e z

(a félfalvastagság). Az e egy gyűjtő tényező, mely 
ben az összes term ikus tényezők bennfoglaltatnak. 
A képletből kitűnik, hogy az öntési idő közel 
arányos a túlhevítés hőfokával és fordítottan 
arányos a megszilárdulási hőmérséklettel. Ezen 
mérhető nagyságok alapján lehetséges lenne az
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öntési időt előre meghatározni, ha az e á lta l 
képviselt állandókat ismernek. Ezek, eltekintve 
az egyes jólismert tényezőktől, pl. a következők : 
a fajhő, az x hőátadási tényező, valam int a k riti 
kus kristály koncentráció a, ami a la tt azt a szilárd 
fázis mennyiséget értjük, melynél a folyadék 
mozgása m ár megszűnik. A hőátadási tényező 
i t t  lényegesen nagyobb, mivel öntéskor nem sta- 
cionális viszonyokról van szó, ezért ennek értéke 
változó és az áram lási viszonyoktól függ.

Ezen kérdések gyakorlati vizsgálatához szük 
séges volt egy oly berendezést készíteni, hogy 
azzal egy rúdalakú önthetőségi próbán időmérése 
ket lehessen eszközölni. A készülék elvileg elektro 
mos alapon működik olyképp, hogy a folyékony 
fém egy áram kört zár és ezzel az áram lás idejét, 
illetve sebességét meg lehet határozni.

Az első modell kísérleteket különböző kon 
centrációjú kálium nitrát oldattal egy üvegcsőben 
végezték, melyek az elméleti elgondolások he 
lyességét igazolták. A második kísérleti sorozatot, 
ólom, ón és horgonnyal végezték. A mérési ered 
ményekből m eghatározott hőátadási tényezők ér 
téke azt m utatja , hogy a homokba öntö tt fémek 
x tényezője lényegesen nagyobb, m int az üveg 
csőben áramló kálium nitrát oldaté. Ez azáltal 
magyarázható, hogy a homokfelület, az érdesség 
következtében lényegesen nagyobb, m int a szá 
m íto tt felület. A kísérletek alapján végzett elmé
leti számítások az öntési idő és hőmérsékletre 
vonatkozóan, ólom és ón esetében jól egyeznek a 
kísérletekkel. Ezzel szemben az e-ra vonatkoz 
ta to tt  elméleti számítások szürke öntvénynél nem 
egyeznek az empirikus 0,025 cm/sec értékkel, 
hanem azok kb. 0,09 cm/sec-t eredményeztek. 
Ebből azt a következtetést vonták le, hogy egy 
rúdalakú (vagy spirális) önthetőségi próba pontos 
vizsgálatok céljára nem ad megfelelő eredményt.

Mindkét kísérleti sorozatnál áramlástechnikai 
méréseket is végeztek a súrlódási tényező (Л) 
meghatározására. A végzett kísérleteknél tu rb u 
lens áramlásoknál À értékét kereken 0,06-ban 
állapíto tták  meg. A vizsgálatok eredményeiből 
m egállapították, hogy öntéskor sohasem léphet 
fel lamináris áramlás.

Ch. E.

Formázóanyag különösön nagy hőmérsékletre
C Z I K E L  J. és N I C K E L  G.

A  lip c se i ö n tő k o n fe re n c iá n  (1955 . V . 4 .— V. ö.) 
e lh a n g z o t t  e lő a d á s  k iv o n a ta .

Mivel az általában használt kvarcalapú for 
mázó anyagok tűzállósága korlátozott, szükségessé 
vált egy tűzállóbb, bázisos formázóanyagot elő
állítani. A szerzők m unkájuk elején rám utatnak  
a zsugorított magnezit tulajdonságaira és a kötő 
anyagok kiválasztásakor szükséges szempontokra. 
A különböző, még ismeretlen tulajdonságú kötő 
anyagok közül, a legmegfelelőbbnek egy sorell-

cement alapú anyag bizonyult, melynek össze
tétele kb. 45% MgO, 12% MgCl2 és 43% H 20 . 
Az ezzel előállított formázóanyag nyers szilárdsága 
és gázáteresztőképessége nagy. Az anyag kötő 
képessége a hőmérséklet növelésével n ő tt és 
jellemző tulajdonsága, hogy az sem fára, sem fém 
re nem tapad. A jó öntvényfelület biztosítására 
célszerű az alapanyagban 0,2 mm-es szemcse
nagyságot használni. Tisztításra ennek dacára 
szükség van, m ert a formázóanyag 2000 C° feletti 
hőmérsékleten zománcosodik és az öntvényre sül. 
A k ö tö tt formázóanyag feltárása sósavval tö r 
ténik, amivel egyidejűleg a kovasav és vas vegyü- 
letek eltávolodnak, ami az alapanyag tűzálló- 
ságát biztosítja. Az így elkészített finomszemcséze- 
tű  alap és kötőanyag, hőkezelés után, m int magne
zit liszt értékesíthető. Alkalmazási területe első
sorban a nagy hőmérsékleteken olvadó és tú l 
hevített fémek öntésénél, valam int az austenites 
acélok területén van.

Gh. E.

Kísérleti berendezés száraz homok 
regenerálására

C Z I K E L  J. és R I C H T E R  H.

A  lip c se i ö n tő k o n fe re n c iá n  (1955. V. 4 .— V. 5.) 
e lh a n g z o t t  e lő a d á s  k iv o n a ta .

Az öntödék gazdaságosságát erősen befolyá 
solja a használt formázó homoknak új homokkal 
történő jelenlegi felfrissítési módja. A tanulm ány 
ism erteti az öntödei homok fizikai tulajdonságai
nak rom lását és annak okait, amiből k itűnik  a 
regeneráló eljárás szükségessége. A tanulm ány 
ism erteti a nedves és száraz regenerálási eljáráso 
kat. A jelenleg alkalm azott száraz ellenáramú 
regenerálási eljárásnak fő hátránya, hogy az csak 
a port távolítja  el a  használt homokból, míg a 
kötőanyag csomók és homokszemcsékre tapad t, 
illetve rásült kötőanyag hártyák  megmaradnak.

A freibergi akadémiai öntödei intézetében fel
á llíto ttak  egyB enett által szerkesztett, új alapokon 
nyugvó egyenáramú száraz homok regeneráló 
kísérleti berendezést, mely lényegesen jobb ered 
ményeket adott, m int az eddig ismertek. A kísér
leti eredmények magukban foglalják a tisztő- 
kam ra áramlási viszonyait, a levegőszükségletet, 
teljesítm ényt, az iszapolási levegő veszteséget, és 
a regenerált homok szemcse eloszlását. E beren 
dezés előnye az eddig ismert száraz berendezések
kel szemben az, hogy a portalanításon kívül az 
egyes homokszemcsékre rásült kötőanyag-hár
ty á t is eltávolítja. A berendezés üzeme folyamatos 
és különleges kezelésre nincs szükség. A kísérletek 
folyamán célszerű volt a használt homokot, a 
szívócső eldugulásának elkerülése végett idegen 
anyagoktól mentesíteni. E  berendezéssel végzett 
kísérletek bizonysága szerint a formázóhomok 
regenerálása teh á t száraz úton is lehetséges.

Ch. E.
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Szakosztályi élet

A  s z a k o s z tá ly  1955 . é v b e n  v é g z e t t  m u n k á ja

A z 1955. é v  s z a k o s z tá ly u n k  n a g y o n  m o z g a lm a s  
e s z te n d e je  v o lt ,  a m i k i tű n ik  a  v á l to z a to s  p ro g ra m b ó l  
é s  a  re n d e z v é n y e k  s o k o ld a lú sá g á b ó l.

A  h a g y o m á n y o s  c s ü tö r tö k i  n a p o k o n  m e g ta r to t t  
re n d e z v é n y e k  k ü lö n fé le  je lle g ű e k  v o l ta k  : m ű sz a k i, 
m ű sz a k i-g a z d a sá g i e lő a d á so k , k ö t ö t t  és  k ö te t le n  té m á jú  
k lu b n a p o k , i l le tv e  k lu b n a p i  m e g b esz é lé s  k e r e te in  b e lü l 
id ő sz e rű  k é rd é s e k  m e g v ita tá s a .

A z e lh a n g z o t t  m ű s z a k i  e lő a d á s o k  a  k ö v e tk e z ő k  
v o lta k  :

N agy Zoltán: N a g y m é r e tű  a c é lö n tv é n y e k  n y e rs  
fo rm á z á s a .  ( I . 27.)

Chapó Elek: A  le v eg ő  n e d v e s s é g ta r ta lm á n a k  h a 
t á s a  a  k u p o ló k e m e n c e  ü z e m é re . ( I I .  10.)

N ándori Gyula: A  fo ly é k o n y  ö n tö t tv a s  fe lü le té n  
v é g b e m e n ő  o x id á c ió s  f o ly a m a to k . (IV . 7.)

Kottra Dezső: A c é lö n tv é n y e k  r ö n tg e n  v iz s g á la tá 
n a k  g y a k o r la t i  k é rd é se i. (IV . 28.)

Keller György: A z ö n tö t tv a s  re z g é sc s illa p ító  k é p e s 
s é g é n e k  v iz s g á la ta  u l t r a h a n g g a l .  (V I. 23.)

E z e k  a z  e lő a d á so k  k e llő  tu d o m á n y o s  s z ín v o n a lo n  
m o z o g ta k .  H á r o m  k ö z v e tle n ü l  a  m in d e n n a p i  é le tb ő l 
k e r ü l t  a  h a l lg a tó s á g  e lé , a  m á s ik  k e t tő  t á v la t i  je le n tő 
ség ű  v o lt .

A  m á so d ik  fé lé v  fo ly a m á n  E g y e s ü le tü n k  és a z  R M  
Ö n tö d e g y á r  k ö zö s  re n d e z é s é b e n  k é t  a n k é to t  t a r t o t tu n k .

A  fü g g ő leg es  te n g e ly ű  p ö rg e tő  ö n té s  je le n le g i k é r 
d é se irő l o k t .  6 -án , a m e ly rő l b e s z á m o ló t k ö zö l az  Ö n tö d e  
ez é v i 11—-12. sz á m a .

A  g ö m b g ra f i to s  ö n tv é n y g y á r tá s  te r é n  e d d ig  e lé r t 
e re d m é n y e k rő l X I .  17-én  s z á m o l t  b e  Cseh M iklós.

A z e lő a d á so k  s o r á b a  i k t a t o t t  m ű s z a k i-g a z d a s á g i 
e lő a d á so k  m e g ta r tá s á n á l  f ig y e le m b e  v e t tü k ,  h o g y  az  
ü g y v ite l  é s  g a z d a s á g o ssá g i k é rd é s e k  n e m  v á la s z th a tó k  
e l  a  m ű s z a k i  k é rd é s e k tő l .  I ly e n  e lő a d á s o k  v o l ta k  :

Alberti György: Ö n tö d é k  te rv g a z d á lk o d á s á n a k  
h e ly e s  fe jle sz té se . (V . 12.)

Já n d y  Géza: A z ö n tö d e i m in ő sé g i b ére zés  sz e m 
p o n t ja i .  (V I. 16.)

Horváth Dezső: Ö n tö d e i u tó k a lk u lá c ió  k é rd é se i. 
(V I. 9.)

A z e lh a n g z o t t  e lő a d á s o k  t a r t a lm a  n a g y o n  id ő sz e rű  
v o l t  és  e z e k  k ö z ü l is  f ig y e le m re  m é ltó  J á n d y  G éz a  t a g 
t á r s u n k  e lő a d á sa , m iv e l  a z  ö n tö d e i ip a r á g  e g y ik  le g 
fo n to s a b b  k é r d é s é t  t á r g y a l t a  s z a k s z e rű  a la p o ssá g g a l.

E z e k e t  a z  e lő a d á s o k a t  k ie lé g ítő  lé ts z á m b a n  h a l l 
g a t t á k  a  s z a k o s z tá ly  ta g ja i ,  d e  a  té m á k  fo n to s sá g a  m ég  
n a g y o b b  é rd e k lő d é s re  t a r t h a t o t t  v o ln a  s z á m o t. H o r v á th  
D ezső  ta g tá r s u n k  v e z e té sé v e l é s  a  m in is z té r iu m  i l le té 
k e s  o s z tá ly á n a k  b e v o n á s á v a l  b iz ta tó a n  m e g k e z d te  
m u n k á já t  a z  „ Ö n tv é n y á r “  m u n k a b iz o t ts á g ,  d e  a  
m u n k a  e d d ig  la s s a n  h a la d .  S z a k o s z tá ly u n k  jö v ő  é v i 
m u n k á já b a n  a  m ű s z a k i-g a z d a s á g i k é rd é s e k re  jo b b a n  
fe l k e l l  h ív n i  t a g tá r s a in k  f ig y e lm é t.

A z ü z e m e k  m in d e n n a p i  p ro b lé m á i m e g o ld á sá h o z  
e re d m é n y e s  s e g íts é g e t a d o t t  a  I I .  3 -á n  és 17-én m e g ta r 
t o t t  k lu b n a p .  K álm án Lajos b e v e z e tő  e lő a d á s á b a n  i s 
m e r t e t t e  a  s z e rs z á m g é p -ö n tv é n y e k  c s ú sz ó fe lü le te in  
je le n tk e z ő  h ib á k ró l ,  i l l e tv e  e z e k  k ik ü sz ö b ö lé sé re  v é g 
z e t t  k ís é r le te k rő l  k é s z í t e t t  je le n té s é t .  E z e n  r e s z tv e t te k  
a  m e g m u n k á ló  m ű h e ly e k  m e g b íz o t ta i  is. A  v i t a  e r e d 
m é n y e k é p p e n  a z  M N Ő SZ v o n a tk o z ó  s z a b v á n y a i  á td o l 
g o z á s ra  k e rü ln e k .

M á sik  je le n tő s  k lu b n a p i  té m a  v o l t  Bánhegyi László 
t a g tá r s u n k  v e z e té sé v e l m e g ta r to t t  :

„ M u n k a fe g y e le m  és a z  ö n tö d e i  s z a k m u n k á sk é p z é s  
id ő sz e rű  k é rd é s e irő l“  szó ló  m eg b esz é lé s  I I I .  3. é s  17-én.

A z ö n tö d e i  d o lg o z ó k  m in ő sé g i és  se le jte sö k lce n té s i 
p ré m iu m  te rv e z e té rő l  ta n á c s k o z tu n k  X . 20 -án .

F e n t i  p r o b lé m á k  a n n y i ra  id ő sz e rű e k  v o lta k ,  h o g y  
eg y e s  té m á k  tö b b  c s ü tö r tö k i  ö s sz e jö v e te lt  v e t te k  
ig é n y b e  a  n a g y  é rd e k lő d é s  m ia t t .

A  fé m ö n tő k  a z  e lm ú l t  id ő k b e n  tá v o lm a r a d ta k  
s z a k o s z tá ly u n k  m u n k á já tó l .  E n n e k  e g y ik  o k a , h o g y  
m u n k a te r v ü n k b o  k e v é s  fé m ö n tö d e i e lő a d á s t i k ta t tu n k ,

de lé n y e g e se b b  o k  e n n é l, h o g y  s z a k o s z tá ly u n k  k a p c so 
l a t a  m e g la z u lt  a  f é m ö n tö d e i s z a k e m b e re k k e l.  E z t  a  
h iá n y o s s á g o t  a k a r tu k  k ik ü sz ö b ö ln i, a m ik o r  m á s o d ik  
fé lév es  m u n k a te r v ü n k b e n  k lu b n a p o k  k e r e té b e n  tö b b  
fé m ö n tö d e i p r o b lé m á n a k  b iz to s í to t tu n k  h e ly e t.

K é t  k lu b e s te n  á l ta lá n o s  m e g b e sz é lé s t t a r t o t t u n k  
a fé m ö n tö d é k  h e ly z e té n e k  fe lm é ré sé rő l. (V I. 30. és 
V II . 21.)

Solti M árton  t a g tá r s u n k  v e z e té sé v e l a  fé m ö n tő k  
X . 2 7 -én  a  s z ilu m in  o lv a s z tá s  ü z e m i p ro b lé m á it ,  X I .  
2 4 -én  p e d ig  a  k ö n n y ű fé m  p ré s ö n tv é n y  g y á r tá s  je le n tő 
s é g é t v i t a t t á k  m e g . A z e g y ik  té m a  m in d e n  f é m ö n tő t  
e g y a r á n t  é r in tő  ü z e m i p ro b lé m a  v o lt ,  a  m á s ik  e g y  m o s 
to h á n  k e z e lt  fo n to s  g y á r tm á n y  e lő á l l í tá s á n a k  n e h é z s é 
g e i t  i s m e r te t te .

M á ju s  21 -én  a  K G M  re n d e z é s é b e n  m e g ta r to t t  ö n tő 
ta n á c s k o z á s  n e m  t a l á l t a  k é s z ü le tle n ü l s z a k o s z tá ly u n k a t .  
A z  e lm ú lt  é v e k  a l a t t  k ia la k u l t  á l lá s p o n tu n k a t  V. 19-én 
m e g ta r to t t  m e g b e sz é lé sü n k ö n  v ég leg es  f o rm á b a  ö n 
t ö t t ü k  és az  ö n tő - ta n á c s k o z á s  k e d v e z ő  le h e tő s é g e t n y ú j 
t o t t ,  h o g y  v é le m é n y ü n k e t  k in y i lv á n í th a s s u k  a z  ip a r-  
v e z e té s  le g m a g a s a b b  fó ru m a  e lő t t  is.

S z a k o s z tá ly u n k  j a v a s la ta i t ,  n e v e z e te se n  : a  K G M  
ö n tö d e i  o s z tá ly á n a k  m e g a la k ítá s á t ,  az  ö n tő ip a r i  s z a k 
m u n k á s  k é p z é s  k é rd é s e it ,  a  m ű v e z e tő k  f e la d a tk ö r é n e k  
é s  b é re z é s é n e k  r e n d e z é s é t k e d v e z ő e n  f o g a d ta  a  K o h ó - 
és  G é p ip a r i  M in isz té r iu m . A  ta n á c s k o z á s t  k ö v e tő e n  az  
E g y e s ü le tü n k b e n  m e g ta r to t t  m e g b e sz é lé se k e n  m e g je 
le n t  Csergő m iniszter  és  Zsofinyec miniszterhelyettes e lv - 
tá r s n a k  és m e g h a l lg a t t á k  S z a k o s z tá ly u n k  ré sz le te s  
j a v a s la ta i t .

A z ö n tő ta n á c s k o z á s  e re d m é n y e k é n t  a  K G M  Ö n tö 
d e i O s z tá ly a  s z e p te m b e r  e le jé n  m e g a la k u lt .  A z ö n tö d e i 
s z a k o s z tá ly  a  le g sz o ro sa b b  k a p c s o la to t  é p í te t te  k i  az  
ú jo n n a n  a l a k u l t  ö n tö d e i  o s z tá l ly a l  és in d u lá s a k o r  s e g ít 
s é g e t n y ú j t o t t  a  h a z a i  ö n tö d e i k a p a c i tá s  f e lü lv iz sg á lá 
sá h o z .

O k tó b e r  (i-án  m e g ta r to t t  k lu b e s te n  k ö zö s  m e g 
b e sz é lé s t t a r t o t tu n k ,  a  K G M  ö n tö d e i  o s z tá ly  ta g ja iv a l ,  
a h o l  m in d k é t  ré sz rő l e lh a n g z o t t  a z  a  v é le m é n y , h o g y  
ö n té s z e tü n k  jö v ő jé re  ig e n  k e d v e z ő  h a t á s t  g y a k o r o lh a t  
a  to v á b b i  sz o ro s  e g y ü t tm ű k ö d é s .

A  n a g y b u d a p e s t i  P B . és  a KGM - k ö zö s  fe lk é ré sé re  
s z a k o s z tá ly u n k  ta g ja ib ó l  b r ig á d o k  a la k u l t a k ,  a m e ly e k  
eg y e s  e x p o r tg y á r tm á n y o k a t  e lő á llító , n a g y o b b  s e le j t te l  
d o lgozó  ö n tö d é k e t  tá m o g a tn a k .

T á rs e g y e s ü le te k k e l k a p c s o la ta in k a t  n e m  tu d tu k  
k e llő e n  k ié p íte n i.  E g y e d ü l  a  G é p ip a r i  T u d o m á n y o s  
E g y e s ü le t te l  t u d t u n k  az  e lő z ő k b e n  e m l í te t t  s z e rs z á m 
g ép  m e g b esz é lé se n  tú l  X I I .  1-én k ö zö s  e lő a d á s t  t a r t a n i ,  
m e ly e n  M . N agy Sándor „ P re c íz ió s  ö n té s “  c. e lőadásá t- 
h a l lg a t tu k  m eg .

S z a k o s z tá ly u n k  k ü lfö ld i k a p c s o la ta i  ez é v b e n  je le n 
tő se n  m e g ja v u l ta k .

Varga Ferenc t a g tá r s u n k  h á r o m  h ó n a p o s  t a n u l 
m á n y ú to n  v e t t  r é s z t  a  S z o v je tu n ió b a n . "Üti é lm é n y e irő l 
és  t a p a s z ta l a ta i r ó l  I I .  2 4 -én  s z á m o lt b e  n a g y s z á m ú  
h a l lg a tó s á g  e lő t t .

A  M TSZ re n d e z é s é b e n  le h e tő sé g e  n y í l t  k é t  t a g 
tá r s u n k n a k  a- lip c se i és  b éc si v á s á r r a  v a ló  k iu ta z á s r a ,  
a h o n n a n  g a z d a g  t a p a s z t a l a t t a l  és  so k  é rd e k e s  é lm é n y 
n y e l é r k e z te k  h a z a . Varga Ferenc I I I .  24 -én  a  lip c se i 
v á s á ro n , K álm án Lajos t a g t á r s u n k  p e d ig  I X .  29 -én  
b éc si v á s á ro n  s z e r z e t t  t a p a s z ta la ta i r ó l  s z á m o lt b e  egy - 
e g y  k lu b e s t  k e re té b e n .

A z e lm ú lt  é v  fo ly a m á n  tö b b  k ü lfö ld i  lá to g a tó ja  
v o l t  s z a k o s z tá ly u n k n a k . F ritz N eum ann  a z  N D K  
ö n tö d e i  k u ta tó in té z e té n e k  ig a z g a tó ja  V II .  22 -én  t e t t  
lá to g a tá s t  e g y e s ü le tü n k b e n , a h o l a  k é t  o rsz á g  ö n tö d e i 
ip a r á n a k  k a p c s o la ta i  fe lő l b e h a tó  e sz m e c se ré t f o ly ta t 
t u n k  és sz e m é ly e se n  a d t a  á t  a  m e g h ív á s t a  jö v ő  é v b e n  
m e g re n d e z é s re  k e rü lő  lip c se i ö n tő  k o n fe re n c iá ra .

M artin Löwe a z  N D K  N e h é z ip a r i  M in is z té r iu m á n a k  
ö n tö d e i e lő a d ó ja , Otto Brandau  a  m a g d e b u rg i K a r i  M a rx  
W e rk e  n e m z e ti  d í ja s  fő m é rn ö k e , és dr. Rudolf Radtke a  
L e ip z ig e r  E is e n  u n d  S ta h l  W e rk e  fő m e ta llu rg u s a  X .
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7 -én  t e t t e k  l á to g a t á s t  m a g y a ro rs z á g i  ta n u lm á n y ú t ju k  
k e r e té b e n  e g y e s ü le tü n k b e n , a h o l k ö zö s  m e g b e sz é lé se n  
é r té k e s  f e lv i lá g o s í tá s t  n y ú j to t t u n k  o rs z á g a in k  á l ta l á n o s  
ö n té s z e t i  h e ly z e té rő l.

R o m á n iá b ó lJ .  N adasan  a  te m e s v á r i  M ű sz a k i E g y e 
te m  ta n á r a ,  a  R o m á n  T u d o m á n y o s  A k a d é m ia  lev e lező  
ta g ja  k e re s te  fe l s z a k o s z tá ly u n k a t  X I .  26 -én , a m ik o r  is 
e g y m á s t é r in tő  p r o b lé m á k  ta p a s z ta la tc s e r e  le h e tő s é g e i 
rő l t a r t o t t u n k  m e g b esz é lé s t.

E z  é v  fo ly a m á n  e g y  ju g o s z lá v  tu d o m á n y o s  e g y e 
s ü le t  k é r t  le v é lb e n  e n g e d é ly t  az  Ö n tö d é b e n  m e g je le n ő  
ta n u lm á n y o k  ju g o sz lá v  n y e lv ű  f o rd í tá s á ra .

Bánhegyi László ta g tá r s u n k  v e z e té sé v e l az  o k t a 
t á s i  b iz o t ts á g u n k  a  K G M  M ű sz a k i fő o s z tá ly á v a l  
e g y ü t tm ű k ö d v e  k id o lg o z ta  az  ö n tő  és k o h á s z  te c h n i 
k u m o k  ta n a n y a g á n a k  n é g y é v e s  ta n m e n e té t .  A z o k t a 
t á s i  b iz o tts á g  je le n té s é t  m á r  to v á b b í to t t a  a  K G M  O k ta 
t á s i  fő o s z tá ly á n a k .  A z o k ta tá s i  s z a k b iz o tts á g  m u n k á 
j á t  a z  e g y e s ü le tü n k  m in d  h á r o m  k o h á s z  s z a k o s z tá ly á 
n a k  o d a a d ó  e g y ü t tm ű k ö d é s e  je lle m e z te , eg y e n lő  m é r 
té k b e n  v e t t é k  k i  a  r é s z ü k e t  a  m u n k á b ó l  a  f é m k o h á s z a ti  
és v a s k o h á s z a t i  s z a k o s z tá ly o k  ré sz é rő l f e lk é r t  m u n k a -  
b iz o tts á g i  ta g o k .

S z a k o s z tá ly u n k  v id é k i  c s o p o r t ja in a k  m u n k á ja  e b 
b e n  a z  é v b e n  m u t a t o t t  b iz o n y o s  ja v u lá s t ,  d e  a  v e z e tő 
s é g ü n k  e z t n e m  t a r t o t t a  k ie lé g ítő n e k . A  k a p c s o la to k  
á p o lá s á t  k é t  m ó d o n  ig y e k e z tü n k  b iz to s í ta n i ,  e g y ré s z t 
v id é k i ta g  tá r s a i  nlc e lő a d á s a in a k  B u d a p e s te n  v a ló  m e g 
t a r t á s á v a l ,  m á s ré s z t  á l la n d ó  v id é k i ö s sz e k ö tő k  m e g b íz á 
s á v a l .  M á rc iu s  3 1 -ón m e g ta r to t t  v e z e tő sé g i ü lé s ü n k ö n  
m e g te t t  ja v a s la to k  a la p já n ,  tö b b  o ly a n  ta g tá r s u n k a t  
k é r tü k  fe l az  ö ssz e k ö tő i m u n k á ra ,  a k ik  h iv a ta l i  b e o s z tá 
s u k n á l  fo g v a  is  á l la n d ó  k a p c s o la tb a n  v a n n a k  eg y e s  
v id é k i ü z e m e k k e l .  E z  a  m e g o ld á s  n e m  h o z ta  m e g  a  v á r t  
e r e d m é n y t ,  m iv e l o ly a n  ö s s z e k ö tő k e t is  m e g b íz tu n k , 
a k ik  n e m  é re z té k  á t  e lég g é  m e g b íz a tá s u k  fo n to s s á g á t  
és  m a g u k  se m  v o l ta k  sz o ro s  k a p c s o la tb a n  s z a k o s z tá 
ly u n k k a l .  A  csere  e lő a d á s o k  r é v é n  tö r té n ő  k a p c s o la t  
lé te s íté s  m á r  lé n y e g e se n  e r e d m é n y e s e b b n e k  b iz o n y u lt .  
N agy Zoltán  D ió sg y ő rb ő l I .  27 -én , Kottra Dezső G y ő rb ő l 
V I. 2 3 -án  t a r t o t t  e g y e s ü le ti  h e ly s é g ü n k b e n  e lő a d á s t .  
O k tó b e r  h ó n a p b a n  H argittay Sándor  é s  Varga Ferenc 
ta g tá r s u n k  G y ő rb e  l á to g a to t t ,  i t t  Varga Ferenc t a r t o t t  
e lő a d á s t  a  S z o v je tu n ió -b e li  ta n u lm á n y  ú t j á n  s z e r z e t t  
ta p a s z ta la ta i r ó l ,  é s  k ö z v e tle n  m e g b e sz é lé s t  f o ly ta t t a k  
a  g y ő r i c s o p o r t jö v ő  é v i  m u n k a te r v é r ő l .

I ly e n  m ó d o n  a  v id é k i  c s o p o r to k  m u n k á já n a k  e r e d 
m é n y e i és  a  v e z e tő sé g i ü lé se in k e n  e lh a n g z o t t  h a t á r o 
z a to k  s z a k o s z tá ly u n k  m in d e n  c s o p o r tjá h o z  k ö z e le b b  
j u tn a k  é s  a  v id é k i  c s o p o r to k  m u n k á já t  b iz o n y o s  m é r 
té k ig  i r á n y í ta n i  le h e t.  L e h e tő v é  t e t t ü k ,  h o g y  a  v e z e tő 
ség i ü lé se in k e n  v id é k i t i t k á r a in k  r é s z t  v e h e sse n e k .

A  v id é k i k a p c s o la to k  á p o lá s á ra  e g y  ú j m e g o ld á s t 
v e z e t tü n k  be, a m i a b b ó l  á l l ,  h o g y  a  s z a k o s z tá ly  t i t k á r a  
k ö z v e tle n  k a p c s o la to t  v esz  fe l m in d e n  v id é k i  c s o p o r t ta l  
és  m e g b e sz é lik  a  té n y le g e s e n  f e n n á lló  n e h é z sé g e k e t. 
I ly e n  k a p c s o la t  r é v é n  le h e tő s é g  n y ílik ,  h o g y  a z  ö ssze 
k ö t te té s  m ó d já n a k  h e ly e s  m e g te re m té s e  a lk a lm a z k o d 
jo n  a  v id é k i  c s o p o r to k  h e ly i  a d o t ts á g a ih o z .

S z a k o s z tá ly u n k  d e c e m b e r i m u n k á já n a k  k ö z é p p o n t 
j á b a n  a  X I I .  17-én  m e g ta r ta n d ó  k ib ő v í t e t t  v á la s z t 
m á n y i  ü lé s re  v a ló  fe lk é sz ü lé s  és  a  jö v ő  é v i  m u n k a te r v  
e lk é sz íté se  v o lt .  J ó l  e lő k é s z í te t t  m u n k a te r v v e l  k ív á n 
j u k  jö v ő é v i m u n k á n k a t  m é g  e re d m é n y e s e b b é  te n n i .

N . Oy.

Alikét Sa lgótarjánban az acélm űi kokillák 
minőségi kérdéséről

S a lg ó ta r já n b a n  1955. n o v . 2 5 -én  f e n t i  t á r g y b a n  az  
A c é lg y á r  v ez e tő sé g e  a n k é to t  h ív o t t  ö ssze, m e ly e n  a  
K G M  V a s k o h á s z a ti  I g a z g a tó s á g á n a k  m e g b íz o t ta m  k í 
v ü l a  h a z a i  a c é lm ű v e k  és k o k il la g y á r tó  ö n tö d é k , v a l a 
m in t  a  V a s ip a r i  K u ta t ó  é s  a  S z a b v á n y ü g y i I n t é z e t  k i 
k ü ld ö t t e i  is  r é s z tv e t te k .

A z é r te k e z le t  fő leg  az  ó z d i a c é lm ű  á l t a l  a  k o k i l lá k  
e lle n  e m e lt  m in ő sé g i k ifo g á s o k k a l fo g la lk o z o tt .  E z e k  
k ö z ü l e lső so rb a n  a z  a c é lm ű n e k  az  a  k ív á n s á g a  é rd e m e l 
f ig y e lm e t, h o g y  a  M N O SZ s z a b v á n y b a n  i r á n y é r té k ü l  
e lő ír t  0 ,1 % - n á l  n a g y o b b  k é n ta r ta lm ú  k o k il lá k  a  jö v ő 

b e n  az  á tv é te lb ő l  k iz á ra s s a n a k . A z i ly e n  k o k il lá k  s z á m a  
az  Ó zd — S a lg ó ta r já n i  r e lá c ió b a n , tö m e g e s  v iz s g á la to k  
s z e r in t  a  fo ly ó  é v b e n  g y á r to t t  m e n n y isé g  4 0 % -á n á l  is  
tö b b . H o ssz a b b  v i t a  v o lt  e n n e k  s o rá n  a  k é n c s ö k k e n té s 
rő l, a  n y e rsv a sa d a g o lá s -n ö v é lé sé n e k  h a z a i  le h e tő s é g é 
rő l é s  m ó d já ró l,  az  ö n tö d e i k o k sz k é rd é s rő l és  k o k s z 
a d a g o lá s ró l.

A  m e g b e sz é lé se k  k ö z é p p o n tjá b a ,  a  s z o v je t ,  t a p a s z 
t a l a to k  a l a p já n  b e v e z e te t t  a b ro n c so z á s  m e g v i ta tá s a  
u tá n ,  h a m a r o s a n  a  b áz iso s  b é lé sű  k u p o ló b ó l tö r té n ő  
o lv a s z tá s  k e r ü l t ,  m e ly n e k  b íz ta tó  k ís é r le te i  a  V a s ip a r i  
K u ta t ó  i r á n y í tá s á v a l  a  R . M. c se p e li ö n tö d é b e n  n o v . 
k ö z e p é n  in d u l t a k  el. A z é r te k e z le t  a  k ís é r le te k n e k  
S a lg ó ta r já n b a n  is m ie lő b b i m e g in d í tá s á t  sz ü k sé g e sn e k  
t a r t o t t a  s a d d ig  is m íg  e r re  so r  k e r ü lh e t  a  n y e rs v a s a d a -  
g o lá s  s z á m o tte v ő  m e g n ö v e lé sé t, v a la m in t  à  k o k illa -  
tö r e d é k e k  M g-os k é n te le n ító s é t  l á t t a  sz ü k sé g e sn e k .

A  le g u tó b b i  é v e k  k u t a t á s a i  e g y re  jo b b a n  ig a z o ljá k , 
h o g y  a  k o k i l l á k  k is , le h e tő le g  jó v a l  0,1 % a l a t t i  k é n t a r t a l 
m á ra  k e l l  tö re k e d n i .  M in d a z o n á lta l  az  é l e t t a r t a m - t é 
n y e z ő k  s o k a s á g a  fo ly tá n  c sa k  a  tö m e g e s  S -v iz sg á la to k -  
h o z  ta r to z ó  é l e t t a r t a m a d a to k  a l a p já n  l á t t a  a z  é r te k e z 
l e t  in d o k o l tn a k  a  k o k il lá k  á tv é te lé re  a z  0 ,1 %  8 - h a tá r t  
a  jö v ő b e n  e se tle g  k ö te le z ő e n  e lő írn i.

A  k o k i l lá k k a l  k a p c s o la to s  fo rm á z á s te c h n ik a i  és 
k iv i te l i  k ö v e te lm é n y e k rő l  is  szó k e r ü l t .  V ég ü l a z  ö n tö 
d é k n e k  a  k o k il la  é l e t t a r t a m ja v a s la tá b a n  v a ló  é r d e k e l t té  
té te lé n e k  ózd i j a v a s l a t á t  v i t a t t á k  m eg .

K . ü [

Alakos gömbgrafitos öntvények iizonii 
előállítása

N o v e m b e r  10 -én  S z a k o s z tá ly u n k  az  R . M. V as- és 
A c é lö n tö d é k  ig a z g a tó s á g á v a l  a n k é to t  r e n d e z e t t  az  
R . M. M in ta k é sz ítő  ü z e m  k u l tú r te r m é b e n ,  a h o l  az  
o rsz á g  k ü lö n b ö z ő  ü z e m e ib ő l és  h iv a ta lá b ó l  m in te g y  
50 s z a k e m b e r  g y ű l t  össze, h o g y  m e g h a llg a s s a  Cseh 
M iklós  k u ta tó m é r n ö k  b e s z á m o ló já t .

A  h a l lg a tó s á g  e lő szö r b e m u ta tó n  v e t t  r é s z t,  a h o l 
e lő szö r 15o k g  fo ly é k o n y  v a s  k e z e lé sé t t e k in t e t t é k  m eg  
v é d ő b e re n d e z é se k  n é lk ü l.  A  m a g n é z iu m m a l t e l t  h a r a n g 
n a k  a  v a s b a  v a ló  b e m e rü lé se  n a g y  f ü s tö t  és  v a k í tó  
f é n y t  o k o z o t t .  U tá n a  1500 k g  fo ly é k o n y  v a s  k e z e lé sé t 
m u t a t t a  b e  az  ü z e m  e lsz ív ó -v é d ő b e re n d e z é s se l, a m ik o r  
a  z a v a ró  k ís é rő je le n sé g e k tő l m á r  m e n te s ü l te k  a  n éz ő k .

A gg. ö v . n a g y  s z ív ó d á sa  m i a t t  a c é lö n tv é n y e k é h e z  
h a s o n ló  te c h n o ló g iá v a l f o r m á z o t t  ö n tv é n y e k  (h e n g e r 
m ű v i c sa p á g y 1, h e n g e rm ű v i k a p c so ló o rsó , a u tó ip a r i  
ö n tv é n y e k , ő rlő g o ly ó ) lu n k e rp o r r a l  b e s z ó r t  fe lö n té se i 
m in d ig  s z ív ó d á s i ü r e g e k e t  m u ta t t a k .

A z e lő a d á s  a  fe lh a sz n á ló  ip a r á g a k  és a  s z e rk e s z tő k  
s z á m á ra  a d o t t  ré sz le te s  t á j é k o z ta tá s t  a  gg. öv . a lk a lm a 
z á s i te rü le té re ,  sz e rk e sz té s k o r  f ig y e le m b e  v e e n d ő  t u l a j 
d o n s á g a ir a  v o n a tk o z ó a n  és k i t é r t  a z  e lő á l l í tá s  m ó d já 
n a k  je lle g z e te ssé g é re  is.

A z e lő a d á s b a n  a z  e lő a d ó  a z o k b ó l a  k ís é r le te k b ő l 
k i in d u lv a ,  a m e ly e k e t  la p u n k  1955. 10. és  11. s z á m á b a n  
i s m e r te t tü n k ,  k ö z li  a  v iz s g á la ta i  ú ja b b  e re d m é n y e it ,  
k ü lö n ö se n  a  h ő k e z e lé sse l és n é h á n y  fe lh a sz n á lá s i  t e r ü 
l e t te l  k a p c s o la tb a n .

A  gg . ö n tv é n y e k  a z o k  jó  k o p á s á lló s á g a  fo ly tá n  
acéloknál is  jo b b n a k  b iz o n y u lta k ,  ezzel k a p c s o la tb a n  
a z  1. á b r á n  l á th a tó  lá n c e le m e k  m u ta t t a k  f e l tű n ő  j a v u 
l á s t  (a  k é tfé le  ú j lá n c e le m e t e g y sz e rre  é p í t e t t é k  b e  és 
s z e re lté k  k i) . I s m e r te t t e  a z o k a t  a  k ís é r le te k e t ,  a m e ly e 
k e t  te m p e r ö n tv é n y e k  h e ly e t te s í té s é re  v é g e z te k  : az  
e re d m é n y e k  a l a p já n  a  h e ly e s  ö s s z e té te lű  v a s b ó l k é s z ü lt  
gg . ö n tv é n y e k  ütésszerű igénybevétel e s e té n  is  jo b b a k  a  
temperöntvényeknél ( v a s ú t i  f é k s a ru  ü té s p ró b á i) .  Színes 
fémek  h e ly e t te s í té s é v e l  is  jó  ta p a s z ta l a to k  s z ü le t te k  : 
h e n g e rm ű i k a p c s o ló b e té te k  gg . ö n tö t tv a s b ó l  k é s z ítv e  
h o s sz a b b  id e ig  m a r a d ta k  ü z e m k é p e se k , m in t  a  vö rö s- 
ö tv ö z e t ,  t e h á t  n e m c s a k  o lc só b b  h e ly e t te s í té s r ő l  v a n  
szó, h a n e m  jo b b  a n y a g ró l is.

A  h o z z á sz ó ló k  k ö z ü l Boda Ferenc (R . M. A n y a g -  
v iz sg á ló  I n té z e t)  a r r ó l  k é r t  fe lv i lá g o s í tá s t ,  h o g y  a  k ü lö n  
ö n tö t t  p r ó b a te s te k  és az  ö n tv é n y  sz ilá rd sá g i é r té k e i  
h o g y a n  fe le ln e k  m eg  e g y m á sn a k .
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Hompola Ágostont (R .  M. K ö z p o n t i  S ze rk e sz té s )  a  
gg . ö v . m e n e tv á g á s i  tu la jd o n s á g a i  és a  sz e rsz á m g é p e k  

‘ eg y e s  s z ín e s fé m a lk a tré s z e in e k  h e ly e t te s í th e tő s é g e  é rd e 
k e l te .

Körös Béla  (V a s ip a r i  K u ta t ó  I n té z e t)  m e g á l la p í 
to t t a ,  h o g y  a  h a t  é v e  fo ly ó  gg . ö v . v i ta  m é g  e lég  sz e ré n y  
e re d m é n y e k k e l  d ic s e k e d h e t  h a z á n k b a n .  A z R . M. 
ú t tö r ő  m u n k á t  v é g z e t t  a z  a la k o s  ö n tv é n y e k  g y á r tá s á 
b a n .  Ö rv e n d e te s , h o g y  a  k ez e lé sh e z  sz ü k ség e s  védő - 
b e re n d e z é s  m á r  ü z e m b e n  v a n  é s  n a g y  s z ilá rd s á g i é r 
t é k e k e t  g a r a n tá l  a z  ü z e m , b á r  a z  a c é lö n tv é n y e k  
h e ly e t te s í té s e k o r  ó v a to s a n  k e l l  e l já rn i .  A z e lsz ív ó  és 
a  h ő k ez e lő  b e re n d e z é s  e le n g e d h e te t le n  a  gg . ö n t ö t t 
v a s a t  g y á r tó  ü z e m e k b e n .

Óvári László (S a lg ó ta r já n i  A c é lá ru g y á r )  ta p a s z ta 
la t a  s z e r in t  n e m  sz ü k ség e s , h o g y  a  k eze lő  h a ra n g -  
m a g a ssá g  tö b b s z ö rö s é n e k  m eg fe le lő  m a g a s s á g ú  fo ly é 
k o n y  v a s  f e d je  a  h a r a n g o t  az  e re d m é n y e s  k e z e lé sk o r, 
e lég  200 m m .  F e lv i lá g o s í tá s t  k é r  a  lu n k e rp o r  ö ssze 
té te lé rő l.

Hollósi Béla: (G h . D ej H a jó g y á r )  a z  e lő a d á s n a k  
a z t  a  ré s z é t  h a n g s ú ly o z ta  k i,  a m e ly  s z e r in t  a  gg . ö n t ö t t 
v a s b ó l  g y á r ta n d ó  ö n tv é n y e k  sz e rk e sz té s e k o r  f ig y e le m b e  
k e l l  v e n n i  a n n a k  a z  a c é lh o z  h a s o n ló  z s u g o ro d á s i t u 
la jd o n s á g a it .  A  k ö zö n ség e s  ö n tö t tv a s a n y a g ú  ö n tv é n y e k  
a la k ja  n e m  fe le l m e g  m in d e n  to v á b b i  n é lk ü l  a  gg . 
ö v . a lk a lm a z á s á ra .  A z  a n y a g e l lá tó  sz e rv e k  f ig y e lm é t 
is  fe l k e l l  h ív n i  a r r a ,  h o g y  a z  ú j  a n y a g m in ő s é g e k  g y á r 
tá s á h o z  ú j n y e r s a n y a g o k  is  k e l le n e k , íg y  a  n a g y o b b  
s z ilá rd s á g ú  és n y ú lá s ú  gg. ö n tö t tv a s h o z  p l. P -  és  M n- 
s z e g é n y  n y e rs a n y a g o k .

Payer János  (K G M  Ö n tö d e i O sz tá ly )  e re d m é n y e s 
n e k  t a r t j a  a z  R .  M . m u n k á já t .  A  gg . öv . le h e t  a z  az  
a n y a g , a m e ly  h e ly r e á l l í t ja  h a z á n k b a n  a z  a c é lö n tv é n y  
ja v á r a  a r á n y ta la n u l  e l to ló d o t t  ip a r i  ö n tv é n y fe lh a s z 
n á l á s i  e g y e n s ú ly t ,  e z é r t  a  K .  G . M . a n y a g i la g  is  k ész  
tá m o g a tn i  a  gg . ö v . te r je s z té s é n e k  m in d e n n e m ű  k e z 
d e m é n y e z é sé t.

Ráoz József (R . M. V as- és A c é lö n tö d é k )  s z e r in t  
a  f e la d a t  je le n le g  a z  a lk a lm a z á s  és a  g y á r tá s  te rü le té n e k  
k isz é le s íté se . C é lsz e rű n e k  t a r t j a  k ü lö n  gg . ö n tö t t v a s a t  
e lő á ll í tó  ö n tö d é t  lé te s íte n i .  S z e r in te  m e g  k e l l  v iz sg á ln i 
az  u tá n k o v á c s o lá s s a l  e lé rh e tő  e re d m é n y e k e t ,  m e r t  
e se tle g , ezze l k i te r je s z th e tő  az  a lk a lm a z á s i  te rü l e t .

B udinszky T ibor  (K G M  Ö n tö d e i O sz tá ly )  ja v a s o l ja ,  
h o g y  a  sz ív ó d á s i ü r e g e k e t  a z  ö n té s i  h ő fo k  fü g g v é n y é b e n  
v iz sg á ljá k , a  s a la k z á r v á n y o k  k ik ü sz ö b ö lé sé re  p e d ig  
a lk a lm a z z a n a k  sz ű rő m a g o k a t .  A  z á r t  fe lö n té se k , m in t  
a z  a c é lö n tv é n y e k n é l,  i t t  is  jo b b  k ih o z a ta l t  b iz to s í t h a t 
n a k .

Szvath György (R . M. V as- és A c é lö n tö d é k )  a  
h á r o m  é v e  m e g in d u l t  R .  M. k ís é r le te k  le g n a g y o b b  e re d 
m é n y é n e k  a  m a  m á r  s z a v a to lh a tó  s z i lá rd s á g i  é r té k e k e t  
t a r t j a  és k é r i  a  K .  G . М .-e t a  s z a b v á n y o s í tá s  m e g 
in d í tá s á ra .

A  gg . ö v . e l te r je s z té s é h e z  az  e d d ig in é l jó v a l  n a 
g y o b b  e g y ü t tm ű k ö d é s  sz ü k ség e s  a  s z e rk e sz tő , fo rg á 
csoló  és  ö n tő  s z a k e m b e re k  k ö z ö t t ,  m e r t  ez  a z  R .  M .-en  
b e lü l se m  v o l t  m eg .

F aix  Vilmos (R . M . S z e rsz á m g é p g y á r)  k ö z li, h o g y  
a  s z e rsz á m g é p e k e n  a l ig  v a n  a c é lö n tv é n y , a m i h e ly e t t e 
s í th e tő  le n n e  gg . ö n tö t tv a s s a l ,  a  m e g le v ő k h ö z  p e d ig  
a  gg . ö n tö t tv a s é n á l  n a g y o b b  ü tő m u n k á t  k ív á n n a k  m eg .

Hauszner Ernő  (G á b o r  Á ro n  V a sö n tö d e  és G ép g y á r)  
a  le g k ise b b  ö n th e tő  fa lv a s ta g s á g , a  k ih o z a ta l ,  a z  ö n 
k ö lts é g , a  fe lö n té se k  e l tá v o l í th a tó s á g a ,  a  b e té ta n y a g o k  
m in ő sé g e  és a  C a -n a k  M g h e l y e t t  v a ló  a lk a lm a z h a tó 
s á g a  i r á n t  é r d e k lő d ö tt .
; Bárczi János  (R . M . K ö z p o n t i  S ze rk e sz té s )  s z e r in t  
a  s z e rk e sz tő k  m in d a d d ig  n e m  a lk a lm a z h a t já k  a z  ú j 
a n y a g o t,  a m íg  a n n a k  s z a b v á n y o s ítá s a  m e g  n e m  t ö r 
té n ik .

Löké Andor (S z a b v á n y ü g y i H iv a ta l )  r á m u t a to t t ,  
h o g y  a  m ó d o s í to t t  ö n tö t tv a s  s z a b v á n y o s ítá s a  e lő b b  
m e g tö r té n t ,  m in t  a z t  az  ö n tö d é k  g y á r ta n i  tu d tá k ,  
e z é r t  ó v a to s a k  m a  a  s z e rk e sz tő k .  N e m  a  le g jo b b  e r e d 
m é n y e k e t  k e l l  s z a b v á n y o s íta n i ,  h a n e m  a  s z a v a to lh a -  
tó k a t .  A z  1 9 5 6 -b an  á td o lg o z a n d ó  2591-es s z a b v á n y b a  
a  gg . ö v . is  b e é p íth e tő ,  h a  a  f e le t te s  h a tó s á g  e r re  u ta s í 
t á s t  a d .  A  s z a b v á n y b a n  a z  is  f e l tü n te th e tő ,  h o g y  
m e ly  ü z e m e k  k é p e s e k  a z t  e lő á l l í ta n i .  A  h e g e sz th e tő s é g  
is  é rd e k e ln é  a  f e lh a s z n á ló k a t  és e r re  a z  e lő a d á s  n e m  
t é r t  k i.

Cseh M iklós  e lő a d ó  a  k é rd é s e k re  ré s z le te s  v á la s z t  
a d o t t ,  m a jd  K álm án Lajos v i ta  v e z e tő  a b b a n  f o g la l ta  
össze a z  a n k é t  e r e d m é n y é t ,  h o g y  a  s z e rk e s z tő k e t és 
f e lh a s z n á ló k a t  o ly a n  s z a v a to lh a tó  s z i lá rd s á g i é r té k e k 
k e l  g y á r to t t  gg. ö n tö t tv a s s a l  i s m e r te t te  m eg , a m e ly  
m á r  s z a b v á n y o s íth a tó .  A  fe lh a s z n á lá s i  t e r ü l e te t  i l le tő e n  
n e m  a  v a s ö n tv é n y e k  fa lv a s ta g s á g  c s ö k k e n té se  (a  g é p 
s ú ly  c s ö k k e n té s re  m é g  s o k  k ia k n á z a t la n  sz e rk e sz té s i 
le h e tő s é g  v a n ) , h a n e m  v a s ta g a b b fa lú  te m p e rö n tv é n y e k , 
k e v é sb é  ig é n y b e v e t t  a c é lö n tv é n y e k  és k o v á c s o l t  d a r a 
b o k  h e ly e t te s í té s e  a  n é p g a z d a s á g i la g  h e ly e s ' ú t .  M eg 
k e l l  o ld a n u n k  a  h e g e s z th e tő s é g  k é r d é s é t  is , m e r t  k ü l 
f ö ld ö n  gg. h e g e sz té s i v a r r a t o t  m á r  n e h é z sé g  n é lk ü l 
á l l í ta n a k  e lő .

A z  a n k é t  r é s z tv e v ő i  p e d ig  v is s z a té rv e  m u n k a 
h e ly ü k re  v iz s g á ljá k  m e g  a  m e g is m e r t ú j  a n y a g  a lk a l 
m a z á s i le h e tő s é g é t ,  a m in t  a z t  m á r  tö b b  in té z e t  és 
v á l la la t  ( J á rm ű f e j le s z té s i  I n té z e t ,  É M  C e m e n tip a r i  
Ig a z g a tó s á g , L ő r in c z i H e n g e rm ű , R .  M . C ső g y á r  s tb .)  
jó ^ e re d m é n n y e l  m e g  is  t e t t e .  K . L.

H IB A IG A Z ÍT Á S

H a r tm a n n -K ő : Acélöntvények centrijи g álöntési k í 
sérletei c ím m e l la p u n k  1955 . é v i 10. s z á m á b a n  m e g je le n t 
d o lg o z a t 229 . o ld a lá n  a  b a lo ld a l i  h a s á b  u to ls ó  s o rá b a n  
k e z d ő d ő  h á ro m s o ro s  b e k e z d é s  tö r le n d ő ,

U g y a n e z e n  o ld a l  jo b b o ld a l i  h a s á b já b a n  a  14 ., m a jd  
le j je b b  a  15. h a s á b r a  tö r té n ő  h iv a tk o z á s  s z á m a  e g y m á s 
s a l  fe lc se ré len d ő .



öntöde 1956. 1. sz. 25

Öntödei folyóirat figyelőszolgálat

1. Általános és történeti vonatkozásúnk
Oodfroid H A legjobb és leggazdaságosabb öntvény 

kiválasztása. F o n d e r ie  B e lg e , 1955 . V I. 107— 113 . o ld . 
A  g a z d a s á g o s  g y á r tá s  s z e m p o n t ja in a k  is m e r te té s e ,  a  
re n d e lő v e l é s  az ö n tő v e l  v a ló  e g y ü t tm ű k ö d é s  fo n to ssá g a .

Jungm ann— Pluge: Minőséget szolgáló specializáló 
dás egy közepes nagvságú francia öntödében. F o n d e r ie  
114 . sz. 1955 . V I I .  4605— 4610 . o.

N aum ann F.: A tartalékok kihasználása öntödék
ben, legfontosabb népgazdasági feladat. G ie sse re ite c h n ik . 
1955 . a u g .  133— 135 . o.

Patterson W.: Az öntött anyagok és öntvények 
nomenklatúrája. G iessere i, 1955. jú n .  23. 333— 337. o ld .

Portevin A. és Pomey J Visszamaradó feszültség 
öntvényekben. F o u n d r y  T r .  J. 1955 . jú l .  7. 9— 17. ó id . 
A  s z i lá rd  á l la p o t  b e lső  r u g a lm a s  e g y e n s ú ly á n a k  f e ld e r í 
té se  fo n to s . N é g y  i r á n y ú  v iz s g á la to k  ú m . :  1. a  m a ra d ó  
fe sz ü ltsé g e k  m é ré se , m e g o sz lá sa , o s z tá ly  o z á s a , 2. a  fc- 
s z ü ltsé g i á l la p o t  k e le tk e z é s é t  és  m ó d o s u lá s á t  e lő m o z 
d ító  té n y e k , 3. a  fe sz ü lts é g e k  h a t á s a  a  s z ö v e tv is z o 
n y o k ra ,  4 . a  fe sz ü ltsé g e k  c s ö k k e n té se , e lő fe sz ü ltsé g a d á sa .

Pedicini, Z. J A General Motors kísérleti öntö 
déje. A m e r .  F o u n d ry m .  1955 . m á j .  110— 117 . o ld .

2. Formázóanyagok. Kölcsönhatások. Áramlási kérdések

Filel W. és K oppen N .:  Acélöntvény formázása 
cementhomokban. G iesse re i T e c h n . W iss. B e ih e f te , 
1955 . m á j .  761— 765 . o ld .

Althof F . K . és Radtke: A formázóanyag össze
tételének hatása az acélöntvény formakitöltőképességére 
és melegrepedékenységére. G ie s se re ite c h n ik , 1955 . jú l. 
111— 115 . o ld . és 1955 . a u g .  8. sz., 1 3 6 ^ -1 4 4 . o ld .

Reynold J .  A . és  Preece A .: A fém és forma kölcsön 
hatása aeélöntvőnyekben. I. r. F o u n d r y  T ra d e  J .  1955 . 
jú l .  14. 31— 38 . o ld . S z ív ó d á s i k é rd é se k , m ik ro p o ro z itá s . 
A  k r is tá ly n ö v e k e d é s  ’m e c h a n iz m u s á n a k  fe ld e r í té s e  a  
te rm ik u s  a n a l íz is  m e l l e t t  a  k o n s tru k c ió ,  ö n té s i  h ő fo k , 
tá p f e je k  f ig y e le m b e v é te lé v e l.

M iddleton J .  é s  White J A fém és a forma kölcsön 
hatása acélöntvényekben. II. r. F o u n d r y  T r . J. 1955 . 
jú l .  21 ., 59— 70. o ld . A  f e lü le t i  m in ő sé g , m e le g re p e d é s i 
h a j la m  a  fo rm á z ó k e v e ré k tő l,  fő leg  k ö tő a n y a g tó l  fü g g . 
A  k ö tő k é p e s sé g  k o llo id  k é m iá ja .  A  b e n to n i t  k é rd é s  
A n g liá b a n , é l e t ta r ta m u k  v iz s g á la ta .

M urray, D. M .:  A formázóhomok fúvásra alkal
masságának mérése. A m er .  F o u n d ry m .  1955 . jú n .  
78— 81 . o ld .

3 . Mintakészítés. Formázás eszközei és berendezései.
Szárítás

Francia öntőipari M űszaki Központ: Kettős kipuffo- 
gócsö formázása, F o n d e r ie . 114 . sz., 1955 . V I I .  4611—  
4616 . o ld .

Szálká i I .:  Famintakészítés anyagnormáinak szá 
mítási módszerei. Öntöde 8. sz., 1955. aug. 182— 184. old.

Laisiepen K .:  Jobb együttműködést a mintakészítö 
és az öntöde között. G ie sse re ite c h n ik , 1955. júl. 121— 122. 
o ld .

Raúh G Műanyagok használata mintakészítéshez. 
G iesse re i 1955 . jú n .  9. 310—-312. o ld .

B em ard W.: Időmeghatározás kéziformázáskor. 
G iessere i 1955 . jú l. 21 ., 392— 397. o ld .

Brochlenbank A . S iku la  W . J .:  Űj szerep m inta 
készítő üzemek részére. F o u n d ry ,  1955 . a u g .  1 0 8 —109 . 
o ld . M a m á r  á l ta l á n o s a n  is m e r t  k ö v e te lm é n y , h o g y  a  
s z e rk e s z tő k  az  ö n té s i te c h n ik á b a n  is  j á r t a s a k ,  és a  h ib á k  
c s ö k k e n té se  é s  g a z d a s á g o sa b b  g y á r tá s  c é ljá b ó l az  
ö n tő k k e l  m in é l s z o ro sa b b  k a p c s o la tb a n  le g y e n e k . Ig e n  
fo n to s  sz e re p e  le h e t  e té r e n  a  m in ta k é s z í tő  ü z e m n e k , 
m e ly  c é lsz e rű e n  a  te rv e z ő k  ré sz é re  ta n á c s a d á s s a l  is  
fo g la lk o z h a t .

A. J . Kalasnyikora és G. M . Orlov: A honi okröpítő 
röpítőfejének munkafolyamata és a forma kitöltése.
L ity e jn o je  P ro iz v . 1955 . 4 . 14— 18. o ld . M a te m a t ik a i  
és k ís é r le t i  a la p o n  tá r g y a l ja  a  b o m o k rö p íté s , ill .  f o rm a 
k i tö l té s  m e c h a n ik á já t .

G. Sz. T  aburinszkij : 288. típusú magfűrógép.
L ity e jn o je  P ro iz v  1955. 4. 11— 14. o ld . R é sz le te s  le ír á s 
sa l,  5 á b r á v a l  i s m e r te t i  a  g é p e t.

P. N . Akszenov: A pneumatikus rázó-formázógépek 
elméletének fejlődése. I I .  r .  L i ty e jn o je  P ro iz v . 1955 . 3. 
sz ., 14— 16. o ld .

Olson R.: Magszekrények kifogástalan zárása mag
fúráskor. A m er . F o u n d ry m .  1955. m á j .  101— 108. old .

4. Vasolvasztás. Betétanyagai és berendezései

Preen W.: Az égési folyamat a kupolókemencében.
G ie s s e re i , '1955 . a u g .  4 ., 419— 420 . o ld .

Chrobok S. H .: Forgácsolvasztás kupolókemencében 
a Crofts eljárás szerint. G iessere i, 1955 . a u g .  4., 409— 412. 
o ld .

Schack A.: Forrólevegős kupolókeinence rekuperá- 
torépítésének fejlődése. G iessere i, 1955. jú n .  9., 303— 307. 
o ld .

L. J .  Goldenberg: Jóminőségű nyersvas adagolása: 
az öntöde tartaléka. L ity e jn o je  P ro iz v . 1955 . 3. sz.,
7— 9. o ld . F e lh ív ja  a  f ig y e lm e t a  n y e r s v a s  á l ta l  o k o z o t t  
s e le j tre . G y a k o r la t i  t a n á c s o k a t  a d  a z  a d a g  h e ly e s  ö ssze 
á l l í tá s á ra .

L. I .  Levi: Olvasztás bázikns bélésű kupolókemen- 
cében. L ity e jn o je  P ro iz v . 1955 . 4. sz . 3— 8. o ld . K ís é r 
le te k  a la p já n  i s m e r te t i  a  b á z ik u s  o lv a s z tá s  m e ta l lu rg ia i  
a la p ja i t ,  és a  v a s  ö s s z e té te lé n e k  v á l to z á s á t  a z  o lv a sz tá s i  
id ő  fü g g v é n y é b e n . I g e n  ré sz le te se n  fo g la lk o z ik  a  k é n -  és 
fo s z fo r ta la n ítá s s a l .

Parsons D. B .  é s  Gertsman S . B .:  A kéntelenítés 
öt módja. A m e r .  F o u n d ry m .  1955 . jú n .  60— 65. o ld . 
A z i s m e r t  k é n te le n ítő  a n y a g o k o n  k ív ü l  k a lc iu m c iá n -  
a m id d a l  is  k ís é r le te z te k ,  200 k g -o s  a d a g o k a t  o lv a s z tv a .  
A  k ez e lé s  ü s tb e n  tö r t é n t .  A  v a s  n i t r o g é n ta r ta lm a  
m e g n ő .

5. Acélolvasztás és fémolvasztás

N . K . Ipatov: A  tápfejek alakjának kérdéséhez.
L ity e jn o je  P ro iz v . 1955 . 3. sz ., 3— 4. o ld . S zerző  e lm é le t i  
m e g g o n d o lá s o k k a l ,  és  k ís é r le t i  a d a to k k a l  ig a z o lja , h o g y  
a  tá p f e je k  te rv e z é s e k o r  a d o t t  té r f o g a th o z  m in im á l is  
fe lü le tr e  k e l l  tö re k e d n i ,  v a g y is  a  tá p f e j  g ö m b h ö z  k ö z e l 
á l ló  a la k ú  le g y en .

Sz. A . Szkomorokov: Acélolvasztás konverterben, 
oxigénnel dúsított levegővel. L ity e jn o je  P ro iz v . 1955’.
3. 21. o ld .

6. Vas- és temperöntészet termékei

Tigert J A haditengerészeti szerkezeti és különösen 
robbanó motoröntvények gyártásához használt fémek. 
Anyagvizsgálati feltételek és módszerek. F o n d e r ie , 113. 
sz. 1955. V I. 4543— 4550. G y á r tm á n y t íp u s  m e g re n d e 
lé sé n e k  m ű s z a k i  fe lté te le i .  G y á r tm á n y s o r o z a to k  e l le n 
ő rz é s i m ó d ja .

Porterin A . és Pomey J .: Öntvények visszamaradó 
feszültsége. F o n d e r ie  114 . sz. 1955 . V I I .  4584— 4594 . o ld . 
F e s z ü lts é g  k e re sé s i e l já rá s o k . A  fe sz ü ltsé g  k e le tk e z é sé re  
és  v á l to z á s á r a  h a tó  té n y e z ő k . A  fe sz ü ltsé g e k  h a t á s a  az  
ö n tv é n y e k  v ise lk e d é sé re  és  h a s z n á la tá r a .  L e v o n h a tó  
k ö v e tk e z te té s e k  a  fo rm á z á s  s z á m á ra .

Jungm ann  G.: Az autóiparban használt vasöntvé
nyek különleges tulajdonságai. F o n d e r ie , 114 . sz. 1955 . 
V I I .  4594— 4599. o ld .

Playe A .: Az autóiparban használt fémöntvények  
különleges tulajdonságai. F o n d e r ie , 114 . sz . 1955 . V I I .  
4599— 4604. o ld .

K arsay I .:  A grafitnak az öntöttvasban való kristá
lyosodásáról. Ö n tö d e  8— 9. sz . 1955. a u g .  s z e p t.  169—  
176. és 205— 210. old .

N . A . Barinov: A közhasználatú öntvényekhez 
alkalmas öntöttvas. L ity e jn o je  P ro iz v . 1955 . 3. sz ., 
1— 2. o ld . I s m e r te t i  a  fü rd ő k á d a k ,  m o so g a tó k , le fo ly ó 
c sö v ek , k á ly h a a lk a tré s z e k , r a d iá to r o k  s tb .  ö n té sé re  
a lk a lm a s  a n y a g  ö s sz e té te lé t ,  e n n e k  h a t á r a i t  és a  g y á r tá s  
h e ly e s  te c h n o ló g iá já t .
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P. P . Berg és N . D. Titov: Perlites magnán-titán 
teinpervas. L ity e jn o je  P ro iz v . 1955 . 3. sz ., 9— 10. o ld . 
L e ír ja  a  g y á r tá s  te c h n o ló g iá já t  és  a  v iz s g á la t i  e r e d 
m é n y e k e t .  A z  a n y a g  e lső so rb a n  jó  k o p á s á l ló s á g á v a l  
tű n ik  k i,  és m in t  i ly e n  s o k h e ly ü t t  h e ly e t t e s í t i  a z  e d z e t t  
a c é l t ,  f e r r i te s  te m p e r v a s a t  és b ro n z o t.

I. E . Farafonov é s  J .  O. Bobro: Hő- és (hizzadásálló, 
nagy szilíciumtartalmú gömbgrafitos öntöttvas. L i ty e j 
n o je  P ro iz v . 1955 . 3. sz ., 21— 24 . o ld . K ü lö n b ö z ő  ö ssz e 
t é t e lű  és  g r a f i t  a la k ú  a n y a g o k a t  h a s o n lí t  ö ssze, és  m eg  
á l la p í t ja ,  h o g y  a  n a g y  (6 % ) S í- ta r ta lm ú  gg . ö n tö t tv a s  
h e ly e t t e s í t i  a  n a g y  C r— N i ö tv ö z é sű  v a s a t .

B. J .  Kompanyec: Edény-öntő üzem gépesítése. 
L i ty e jn o je  P ro iz v . 1955 . 4. 8— 10. o ld . E g y  k o k il lá v a l  
és e g y  h o m o k fo rm á v a l  fe ls z e re l t  ü z e m  e lre n d e z é sé t 
m u ta t j a  be .

A. A. Miohelson: 550  tip. eentrifngálöntőgép. 
L i ty e jn o je  P ro iz v . 1955 . 4. 18— 19. o ld .

L. J .  Kozsinszkij:  A fehér öntöttvas mechanikai 
tulajdonságainak és belső feszültségeinek vizsgálata.
L ity e jn o je  P ro z ív . 1955 . 4. 19—-22. o ld . A  b első  f e s z ü l t 
s é g e k e t k ü lö n le g e s  fe sz ü lts é g i r á c s o k k a l  v iz sg á lja .  A z 
eg y é b  je lle m z ő k  v iz s g á la ta  sz o k áso s  m ó d sz e re k k e l .  
A v iz s g á la ti  e re d m é n y e k  ré sz le te s  ism e rte té se .

Acélműi kokillák élettartama. F o u n d r y  T r . J .  1955 . 
jú l .  28. 100— 101 . o ld . A z I ro n  a n d  S te e l  I n s t i t u t e  1955 . 
le h r . -b a n  k ö z z é te t t  k ö n y v a la k ú  je le n té s é n e k  rö v id  
ismertetése.

7. Acélöntészet termékei

Althof F. C.: Nagy mangántartalmú acéiöntvények 
olvasztása és melegrepedékenysége. G iessere i, 1955 . jú l. 
7. 362— 367. o ld .

K ilian  W. é s  K aiser W.: Aeélöntvénygyártás kokil- 
lálian. G ie s se re ite c h n ik , 1955 . jú l .  1 1 6 - 1 2 0 .  o ld .

K aiser W .: Nagyobb nyomás használata tápfejek 
ben. G ie sse re ite c h n ik , 1955 . jú l .  123— 124 . o ld .

Óriás öntvények nehéz kovácsprések részére. F o u n 
d ry , 1955 . a u g .  101 — 103. A  v ilá g  k é t  le g n a g y o b b  
k o v á e sp ré se  a  50 000  és a  35 000  t-e g y sé g e k , m e ly e k  
s ú ly a  7164, ill .  6244 to n n a .  A z 50 0ÓO to n n á s  p ré s  
m a g a ssá g a  26 m , m e ly b ő l 15 m  a  fe lsz ín  f e le t t  v a n .  
A z eg y es a lk a tr é s z e k  ö n té s e k o r  tö b b  m in t  350 t  a c é lra  
v o l t  sz ü k ség , m íg  8 e g y é b  ö n tv é n y re  e g y e n k é n t  2 ,5— 240 
t- ra .  A  p ré s  m o zg ó  ré sz e  8 ö n tv é n y b ő l  á l l  és s ú ly a  m e g 
h a la d ja  a  1100 t - t .  A  k o v á c so lá s ra  k e rü lő  a lu m ín iu m  
ö n te c se k  s ú ly a  270 t ,  m e ly e k e t  k o v á c so lá s  u t á n  k ü lö n 
le g ese n  e c é lra  s z e r k e s z te t t  34 m  h o ssz ú  k e m e n c é b e n  
h ő k e z e ln e k .

N . I .  Domracsev: Alakos acéiöntvények gyártása 
kokiliában. L ity e jn o je  P ro iz v . 1955 . 3. sz ., 5— 7. o ld . 
F o g a sk e re k e k  k o k il lá b a  és k o m b in á l t  (k o k illa -m a g ) 
f o rm á b a  v a ló  ö n té s é t  is m e r te t i .

M . M . Kantor é s  N . M . Szerpik: A perlit-alak és 
ferrit szemnagyság hatása az acélöntvénytulajdonságairn. 
L i ty e jn o je  P ro iz v . 1955 . 5. 19— 21 . o ld . A té m á v a l  k a p 
c so la to s  k ís é r le te k  r ö v id  ism e rte té se .

8. Fémöntészet és termékei

Marseré C.: Alumínium öntvények ellenőrzésére 
szolgáló szakítőpálcák szabványosítása és használata. 
F o n d e r ie , 113 . sz. 1955 . V I . 4551— 4559 . A z e lő ír t  k ö v e 
te lm é n y e k . A z e l fo g a d o tt  p r ó b a p á lc a  t íp u s .  K ís é r le ti  
m ó d sz e r .  K ü lö n b ö z ő  p ró b a p á lc á k k a l  k a p o t t  e re d m é n y e k  
ö ssz e h a so n lítá sa .

Francia Öntőipari M űszaki Központ: Kokilla be
vonó anyag sárgaréz öntvények gyártásához. F o n d e r ie  
114. sz. 1955. V II .  4616— 4617. o ld .

Kessler H.: Vas- és nehézfémöntvények helyettesí
tése alumíniumöntvényekkel. G iessere i, 1955. jú n .  9. 
307— 309. o ld .

Patterson IF., Küm m erle  Й., Lessenick Ft.: Az Al—  
Zn— Mg ötvözetek melegrepedékenysége állandó (0,5%) 
rőztartalom mellett. G iessere i T e c h n . W iss. B e ih e fte , 
1955. m á ju s  805— 807. ol .

Ohmann H.: Ón takarékosság nagyszilárdságú 
rézötvözetekkel. G ie sse re ite c h n ik , 1955. jú n .  97— 101. 
old.

Pasteenak M .: Letörhető tápfej könnyúfémÖRÍvé-
nyeken. Giessereitechnik, 1955. 6. sz., 101— 102. old.

V. M . Csurnin  é s  D. P. Lobcov: Sí-tartalmú sárga
rezek gázfelvételének okai. L ity e jn o je  P ro iz v  1955. 3. sz., 
25 o ld . A  d o lg o z a t fo g la lk o z ik  a  g á z fe lv é te l  m ó d ja iv a l  
és ré sz le te se n  tá r g y a l j a  az  a lu m ín iu m  h a tá s á t .

D. T . Zelenszkij: Mozdonyok bronz alkatrészeinek 
öntése kokillába. L ity e jn o je  P ro iz v . 1955. 5. 7— 8. old . 
A  k é sz ü lé k  és a z  ö n té s i  m ó d  ism e r te té se .

D. M . Nabrodov és L. M . Szoboljev: Készülék 
színesfémek nyomásos öntéséhez. L ity e jn o je  P ro izv . 
1955. 5. 10— 11. o ld . A  b e re n d e z é sse l a p ró  tá r g y a k a t  
á l l í ta n a k  elő. A s e le j te t  0 ,5 % -ra  c s ö k k e n te t te ,  k e z e lé sé 
h e z  1 m u n k á s ra  v a n  szü k ség .

A. A. Lunev: Réztartalmű, kopásálló acélöntvények. 
L i ty e jn o je  P ro iz v . 1955. 5. 15— 18. o ld . A  n a g v  (31— 33 
°ó) r é z ta r ta lm ú  ö tv ö z e t ,  m e ly b e  m a x . 0 ,8 %  A l is  v a n , 
r e n d k ív ü l  jó  k o p á s á lló sá g ú .

Fletcher L.: Az A1 öntészet legújabb fejlődése. 
F o u n d ry  T ra d e  J . :  1955. a u g . 4. 115— 121. o ld .

John H. St.:  Emberek, gépek, fém és a homok 
szerepe a rézöntészetben. F o u n d r y  1955. au g . E g y  
ta n u lm á n y .so ro z a t e lső  része , m e ly  a r é z ö n tö d é k  m inőség - 
ja v í tá s á v a l  és a z  ö n k ö lté g  c s ö k k e n té sé v e l fo g la lk o z ik , a  
f e n ti  n é g y  té n y e z ő  szo ros f ig y e le m b e v é te lé v e l.

9. Különleges öntési ágazatok

F. Wiesner, H. Mestec : Acélcsövek centrifugális 
öntése. S lé v á re n s tv i,  1955. 2. sz. 44— 47. o.

M . Stárelc : Gömbgrafitos öntöttvas gyártása a 
trinec-i V. M. Molotov vasműben. S lé v á re n s tv i,  1955. 
2. sz . 36— 4 L  o. —  I s m e r te t i  a  k u ta tá s i  e re d m é n y e k e t.  
B e ig a z o ló d o tt ,  h o g y  a  le g n a g y o b b  s ú ly ú  d a r a b o k a t  is  
te lje s e n  g ö m b g ra f ito s ra  le h e t g y á r ta n i .  S ik e r re l  ö n tö t 
t e k  eg y  16 t - á s  k a l ib e r -h e n g e r t .  A k eze lésh ez  m a g n é 
z iu m , ö n tö t tv a s fo rg á c s ,  és 7 5 % -o s  F e S i-k e v e ré k e t 
h a s z n á l ta k .

V. Otahal : Gömbgrafitos öntöttvas nagynyomáson 
történő Üzemi gyártása. S lé v á re n s tv i,  1955. ja n .  2— 6. o. 
—  A  k ez e lé s  4 ,5 , 5 ,5  a t t  n y o m á so n , a u to k lá v b a n  tö r t é 
n ik , 1350 C °-on, m in d ö ssz e  0 ,1 — 0 ,2 %  M g-m al.

J .  Vebr— K . Mlcoch : Szürkeöntvények kokilla- 
öntésének forgóasztalos mechanizáiása. S lé v á re n s tv i,  
1955. ja n .  6— 9. o.

7 j .  Oorny :  Kétrétegű, acél-bronzöntvények gyár
tása centrifugál-öntésse). 1955. I I .  39. o. —  P rz e g la d  
O d le w n ic tw a .

A gg. öntöttvas helyzete és jövő kilátásai, I I .  és I I I .  r.
F o u n d ry  T r. J . ,  1955. m á ro . 10., 24., 31. és  á p r .  7. 267—  
270., 321— 324., 351— 354. és 379— 383. o. —  A  gg.- 
f o rg a t ty ú te n g e ly  g y á r tá s s a l  k a p c s o la to s  S. B ailey -e lő - 
a d á s  az  egész g g .-k é rd é s re  k i te r je d ő  v i t á t  id é z e t t  elő.

Sz. A . Kazennov : A nagypontosságú öntvények 
tűrései és ráhagyásai. L ity e jn o je  p ro iz v .,  1954. 9. sz . 
1— 5. o. —  A  k ö z ö lt rá h a g y á s !  tá b lá z a to k  a la p g o n d o la ta , 
h o g y  az  é r in tk e z ő , ill. c s a tla k o z ó  f e lü le te k  r á h a g y á s 
é r té k e i  e le g e n d ő k  le g y e n e k  g ép i m e g m u n k á lá s s a l t ö r 
té n ő  a n y a g le v á la s z tá s k o r  a  f e lü le ti  h ib á k  e l tü n te té s é re .  
A  30— 150 m m  n a g y s á g re n d ű  ö n tv é n y e k h e z  a  g é p g y á r 
t á s  á l ta lá n o s  tű ré s re n d s z e re  a lk a lm a z h a tó ,  m íg  en n é l 
n a g y o b b  m é re te k h e z  a  % -o s m é re t tű ré s i  r e n d s z e r t  k e ll 
h a s z n á ln i.

Sztark, В . V. és Nyekraszov, N . K . : Az öntöttvas 
oxidáltságának hatása a modifikálásra. L ity e jn o je  
p ro iz v . 1954. 9. sz. 18— 20. o. —  A  fü rd ő  e lő z e te s  dez- 
o x id á lá s a  fo k o zza , o x id á lá s a  c s ö k k e n ti  a  m ó d o s ítá s  
h a tá s o s s á g á t .  A  m o d if ik á to r  u g y a n is  k ö z ö m b ö s íti  az  
o x ig é n n e k  a  tú lh ű té s r e  és a  c e m e n ti t  s ta b i l iz á lá s á ra  k i 
f e j t e t t  h a t á s á t .

Szkorodzievszkij, Sz. M . : Edénygyártás fojyadék- 
sajtolással. L ity .  p ro iz v . 1954. 9. sz. 25— 26. o. —  Ö n tö t t 
v a s fo rm a  és -b é ly e g  se g ítsé g év e l fo ly é k o n y  A l-h ó l v é 
k o n y fa lú  e d é n y e k e t  s a j to ln a k .  A  g y á r tá s te c h n o ló g ia  és 
a  sz e rsz á m o k  is m e r te té s e .

Lamb, R. M . : A Cu hatása a Mg-tartalmú öntött
vasra. F o n d e r ie , 110. sz. 1955. m á rc . 4403— 12. o. —  
R é sz le te s  k ís é r le te k  ism e r te té s e  so k  tá b lá z a t t a l ,  g ra 
f ik o n n a l .  3 %  Cu te lje se n  m e g a k a d á ly o z z a  a  gg. k é p z ő 
d é sé t. 4— 4 ,5 %  is m é t le h e tő v é  te sz i, a z o n tú l  ú j r a  
m e g sz ü n te ti .

Visnyovszky László é s  Kőrös Béla : Al-szegény 
ferrobőr gyártása kolemanitból. Ö n tö d e , 6. sz . 1955. V I-
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121— 127 . o. S ta b i lk é rg ű  h e n g e re k  e lő á ll í tá s á h o z  k id o l 
g o z o t t  A l- te rm ik u s  e l já rá s .

Piwoivarsky E. és  Nickel E . G.: Csomós és gömb
grafitos nagyszilárdságú öntöttvas metallurgiája. G ies- 
sero i, 1955 . jú l iu s  21 ., 385— 392. o ld . és 1955 . a u g .  4., 
412— 419 . o ld .

Lieby G.: Nyomásos öntvényötvözetek tulajdonásgai.
G iessere i. 1955 . jú l .  7., 357— 361 . o ld .

N . A. Zsujkov: A vákuum olvasztás utáni öntés 
automatizálása. L ity e jn o je  P ro iz v . 1955 . 3. sz . 13— 14. 
o ld . R ö v id e n  is m e r te t i  a  k é s z ü lé k e t.

Bremer E .:  tlj centrifugal öntési eljárás maghömok 
gyantabélést basznál. F o u n d r y  1955 . 8. sz á m , 90— 93 . 
o ld . A  k o k il lá b a  és a  h o m o k k a l  b é le l t  k o k il lá b a  tö r té n ő  
c e n tr ifu g á lö n té s e k  e lő n y e it  a z  ú j h o m o k g y a n ta  b é lé sű  
e l já r á s  e g y e s ít i . A  f é m m in ta  fa lv a s ta g s á g a  v isz o n t az  
ö n te n d ő  eső  f a lv a s ta g s á g á n a k  le g a lá b b  h á ro m sz o ro sa .  
E z á l ta l  az  ö n tv é n y e k  m e g s z i lá rd u lá s a  g y o rs , s z ö v e tü k  
p e d ig  sz ü rk e . A b é lé s  k é s z íté s , a  f o rd u ía s z á m o k  és az  
ö n té s i e l já r á s  ism e rte té se .

Steinback J .  G.: Mit kell tudni a héjformázásról? 
F o u n d ry  1955 . a u g .  104— 107 . o ld . G y a k o r la ti  t a n á c s o k  
és ú tm u ta tá s o k .

Precíziós öntés üvegformákban. F o u n d r y  1955. a u g .  
8. sz ., 140— 143. o ld . A  C o rn in g  ü re g  ö n té s i  n é v e n  
is m e r t (?) e l já r á s  lé n y e g e  az , h o g y  9 8 %  tis z ta s á g ú  k v a r c 
ü v e g e t  v íz z e l k e v e rv e  (pép ) a  lik a c s o s  g ip s z m in tá b a  
ö n te n e k , —  az  íg y  k é p z ő d ö t t  ü v e g  f o r m á t  n a g y  h ő m é r 
s é k le te n  k i iz z í t já k .  A z i ly  fo rm á b a n  k é s z ü lt  p rec íz ió s  
ö n tv é n y e k  tö k é le te s  f e lü le tü k  és m é re th ű s é g ü k  á l ta l  
tű n n e k  k i. F e lü le t i  h iá n y o s s á g o k  a z  ü v e g  m in tá k  n a g y  
v e g y i s ta b i l i tá s a  m i a t t  n in c se n e k .  A z e l já r á s  és tu r b in a  
la p á to k  g y á r tá s á n a k  ism e r te té se .

A. V. Baranov és A . Sz. Krilov: Sajtolószerszámok 
bélyegeinek öntéstechnológiája. L ity e jn o je  P ro iz v , 1955 .
4. 1— 2. o ld . A  b é ly e g  ré g e b b e n  ac é lb ó l, k o v á c so lá s sa l  
k é s z ü lt .  M a  k o k il lá b a  ö n tik .  A  k ö lts é g  íg y  a z  e lő ző n e k  
j/ó— '/s-c. L e ír ja  az  ö n té s  m ó d já t ,  és a  b é ly e g e k  ü z e m i 
tu la j  d o n sá g ia t .

B. A. Kremeneckij: Fehér-vas öntése szekrénynél- 
kiili formába. L ity e jn o je  P ro iz v . 1955 . 4. 8. o ld . I s m e r 
t e t i  e g y  ö n tv é n y  g y á r tá s á t ,  a h o l a  s z e k ré n y  n é lk ü li  
fo rm á b a  k o k i l l á t  is  b e é p íte t te k .

A. A. Michelson: 550. tip. centrifugál öntőgép. 
L i ty e jn o je  P ro iz v . 1955 . 4. 18— 19. o ld .

M . L.: Kiolvasztott mintával készült acélöntvények 
táplálása. L ity e jn o je  P ro iz v . 1955 . 5. 1— 7. o ld . A  le ír t  
m ó d sz e r  le h e tő v é  te sz i a  b e ö m lő re n d sz e r  e le m e in e k  s z á 
m í t á s á t  k io lv a s z to t t  m in tá v a l  tö r té n ő  ö n té sh e z . A  m ó d 
s z e r t  tö b b  m in t  1000 ö n tv é n y re  e l le n ő r iz té k . A  m in ő sé g  
ja v í tá s á v a l  e g y id e jű le g  a  k ih o z a ta l  is  n ö v e k sz ik .

A . 1. Korolkov: A héjformázó berendezés gépesítése. 
L ity e jn o je  P ro iz v . 1955 . 5. 8-— 10. o ld . K é t  g é p t íp u s t  
m u ta t  be . A n a g y o b b  te l je s í tm é n y ű , k a ru s s z e l - r e n d 
s z e rű  g ép  m ű s z a k o n k é n t  680 d b  te l je s  f o rm á t k é sz ít .

К . P . B itnyin , J . V. Grecsnij és  N . M . Danyücsenko: 
A felület szerepe a fehér-vas grafitosodásában. L i ty e j 
n o je  P ro iz v . 1955 . 5. 12-— 15 . o ld . A  g ra f i tk r is tá ly o s o d á s  
e lm é le ti  k é rd é se i.

Sz. I .  Vitenson, R. Sz. Tripolnkaja  és R. J .  Gálajko: 
Az öntöttvas magnéziumos kezelésének tapasztalataiból. 
L i ty e jn o je  P ro iz v . 1955 . 5. 18— 19. o ld . A  d o lg o z a t fő leg  
d ú su lá s i  je le n sé g e k k e l fo g la lk o z ik .

Jeffrey R. S.: Tartósformába öntve-préselő eljárás. 
A m er . F o u n d ry m ia n , 1955 . m á j .  88— 95. o ld . 1,5 fm . 
h o ssz ú  e re s z c s a to rn a  v a s ö n tv é n y e k  e lő á l l í tá s á r a  s z e r 
k e s z te t t  ö n tő g é p  ism e rte té se .

Sinizer D. I .  és Adam s С. M ,:  A titán-öntvények 
kohászati és gyártástechnikai kérdései. A m er . F o u n d ry m .  
1955 . jú n .  85— 89. o. M ax . 23 k g  d a r a b o k  a rg o n g á z a s  
k e m e n c é b e n  o lv a s z tv a  re p ü lő a lk a tré s z e k h e z .

10. Anyagvizsgálati és hőkezelési kérdések

Rabin M . O., Sepaljakovszkij K . Z. : A ferrites 
tempérvas felületi edzése nagyfrekvenciás hevítéssel.
L ity e jn o je  p ro iz v . 1954 . 9. sz. 10— 12. o. —  A  n a g y - 
f re k v e n c iá s  h e v íté s h e z  sz ü k ség e s  o p tim á l i s  en e rg ia- 
m e n n y isé g e t és  lie v íté s i  id ő ta r ta m o t  v iz sg á lja , v a la 
m in t  i s m e r te t i  a  sz ü k ség e s  b e re n d e z é s t.

Szadin  N . V. : Tennpervasizzító kemencék. L i ty e j 
n o je  p ro iz v . 1954 . 9. sz. 12—d 4 .  o.

Z. Czajkowna : Gömbgrafitos öntöttvas Mg-tartal- 
m áll а к spektrográffal meghatározása. P rz e g la d  O d lew - 
r iic tw a . 1955. 2. sz.

Grönegress H. W. : Acélöntvények lángedzése. 
G iessere i, 1955 . á p r .  14. 170— 175 . o.

Heller A. és H. Jungbluth : A szürke öntöttvas 
kémiai összetétele és szakítószilárdsága. G iessere i, 1955. 
m á j .  12. 255— 257. o.

Z. Vecsera, B . Bieber : Gömbgrafitos öntöttvas 
magnéziumtartalmának meghatározása. S lé v á re n s tv i,  
1955 . ja n .  1. sz.

Kraus R. : A (' üzemi meghatározása a vasban és 
acélban, a berendezés szabványosítása. G iessere i-tec .hn ik , 
1955 . (1 . év f.)  fe b r . 2. sz. 20— 23. o.

Leo R. és  G. K önig : Az alumínium meghatározása 
ötvözött acélokban (k r io l i t-e ljá rá s ) .  G iesse re itec h n ik , 
1955. m ű re . 3. sz. 26— 28. o.

Scheunemann J .  : Az öntöttvas kéntartalmának 
meghatározása oxigénáramban való elégetéssel. 1955. 
m á rc .  3. sz. 29— 30. o.

Weidner M . : A Röntgen finomszerkezet vizsgálat 
használata öntödei formázó- és segédanyagok vizsgá
latára. G ie sse re ite c h n ik , 1955 . m á j .  5. sz. 64—-68. o.

Grönegress H. W. : Az öntöttvas szövetszerkezeté
nek a hatása a lángedzhetőségére. S ta h l  u, E ise n , 1955. 
ja n .  27. 2. sz . 89— 95. o.

Jegorov Je. I ., Rom asin J u . Sz. : Fényelemek alkal
mazása öntöttvas metallográfiái vizsgálatához. L i ty e j 
n o je  p ro iz v . 1954 . 9. sz. 22— 23. o. —  A  m ik ro c s isz o la to k  
s z é n z á r v á n y - ta r ta lm á n a k  o b je k t ív  m e g h a tá ro z á s á h o z  
fé n y e le m  se g ítsé g é v e l m ű k ö d ő  k é s z ü lé k e t s z e rk e s z te t 
te k .  M egfelelő  k a l ib rá ló g ö rb e  b i r to k á b a n  a  m ik ro csiszo - 
la t  fe lü le té rő l v is s z a v e r t  f é n y  in te n z i tá s á t  m é r té k  a  
fű tő e le m , ill . a  fo to e le m m e l  k ap c so ló  á r a m k ö r  s e g ít 
ségéve l.

Blondel A . és  Brocquet P . : Könnyűfém-öntvények 
gamma-grafikus vizsgálata thulium —  170-es rádió- 
izotop segítségével. L a  F o n d e r ie , 110 . sz. 1955 . I I I .  
4427— 4433. o. —  A  th u l iu m  -170-es r á d ió iz o to p  s e g ít 
sé g év e l le h e tő v é  v á l t  a  k ö n n y ű fé m -ö tv ö z e te k  m ik ro - 
lu n k e r-  és  h a js z á lr e p e d é s  v iz s g á la ta .  S ze rz ő k  b e s z á m o l 
n a k  k ís é r le t i  e re d m é n y e ik rő l,  a m e ly e k e t  a z  A -U  5 ö tv ö 
z e t  e s e té b e n  é r te k  el.

F r a n c ia  ö n tő ip a r i  m ű s z a k i  k ö z p o n t : Gépöntvény 
feszültségmentesítő hőkezelési eredménvek. L a  F o n d e rie , 
1955 . I I I .  4441— 4444 . о.

Varga Ferenc— Füle Endre : A módosított öntött
vas kopásállóságának laboratóriumi és vasútüzemi vizs
gálata. Ö n tö d e , 4. sz . 1955 . IV . 85— 91 . o.

Boda Ferenc : Öntöttvas előkészítése mikroszkópi 
vizsgálatra. Ö n tö d e , 1955 . IV . 91— 96 . o.

K álm án L a jo s:  Szerszámgépöntvények csúszó 
felületeinek hibái. Ö n tö d e , 1955 . V. 1 13— 120 . o.

Gianola C .: A gömbgrafitos öntöttvas rugalmassági 
tulajdonságainak jelentősége a gépiparban. 2 1 .N e m z e tk .  
Ö n t. K o n g r. F ire n z e  1954 . 38. sz. e lő a d á s .  (20 o ld .) 
A  gg. söv . ru g a lm a s s á g i tu la jd o n s á g a i  h ő k ez e lé s  u tá n  
jo b b a k  a  sz é n a c é lé n á l, v a la m in t  eg y e s  ö tv ö z ö t t  a c é lo 
k é n á l.  A z ü tő s z i lá rd s á g  a  ru g a lm a s s á g i tu la jd o n s á g o k  
fü g g v é n y e , d e  n e m  lé n y eg e s  té n y e z ő  a  g é p ip a rb a n .

Vidt J .:  A vas-karbon ötvözetek sztatikus és dina
mikus egyensúlya. F o n d e r ie  B e lg e , 1955 . V I. 101— 106 . 
o ld . A  s z ta t ik u s  és d in a m ik u s  e g y e n sú ly  te rm o d in a m ik a i  
fe lté te le i ,  a  re a k c ió k é p e s sé g é t m e g h a tá ro z ó  té n y e z ő k . 
G y a k o r la ti la g  n e m  a z  e g y e n sú ly  ism e re te  a  fo n to s , h a 
n e m  a z o k n a k  a  té n y e z ő k n e k , a m e ly e k  e n n e k  l é t r e 
j ö t t é t  m e g g á to l já k  és az  e t tő l  e l té rő  sz ö v e tsz e rk e z e te k  
k e le tk e z é s é t o k o zz ák .

K uhn  S.: A kolorimetria. alkalmazása az öntöttvas 
elemzésében. F o n d e r ie  113. sz. 1955. V I. 4560— 4562. 
o ld .

Aubrin G.: E gy  öntöttvas hőkezelési eset : a hőkeze
léssel való lúsjyítás. F o n d e r ie , 113. sz. 1955. V I. 4563—  
4572. o ld . H ő k e z e lé s i e l já r á s o k  ö ssz e fo g la lá sa  és  g y a k o r 
l a t i  p é ld á k  lá g y ító  h ő k e z e lé s rő l (k o k illa ö n tv é n y , N i-es 
ö. v . a u tó a lk a t  ré sz ek , h á z ta r t á s i  k o n y h a a lk a tré s z e k ,  
í ró g é p a lk a tré s z e k . )



28 Öntöde 1956. 1. sz. Folyóiratfigyelő

Fuchs Erik: Segédeszköz felületek makrófényképc- 
zésére. Ö n tö d e  8 . sz. 1055 . au g ; 179— 181 . o ld .

Kottra R .: Acélöntvények röntgen-vizsgálaténak
gyakorlati kérdései. Ö n tö d e , 9. sz . 1955 . s z e p t.  197 205 .
o ld .

Schlechtweg H.: Feszültségmérés öntöttvason, módo
sított invariáns eljárással. G ie ss rre i T e c h n . W iss. B e i 
h e f te , 1955 . m á ju s  811— 823 . o ld .

A. D. Usakov: A magnéziummal kezeit öntöttvas 
hőálióságának vizsgálatai. L itv e jn o je  P ro iz v , 1955 . 4. sz. 
22— 23. o ld . L e í r ja  a  k ís é r le t i  e re d m é n y e k e t.

V. D. Jahnyina: A magnéziummal kezeit öntöttvas 
nitridálása. L itv e jn o je  P ro izv . 1955 . 4. 23- 25. o ld . 
A  h ő m é rs é k le t  és  id ő  fü g g v é n y é b e n  v iz sg á lja  a n i tr id á l-  
h a tó s á g o t .  Ö ssz e h a so n lító  a d a to k a t  k ö z ö l a c é lla l .

11. öntvénytisztítás, öntvényjavítás. Bevonatok. Egész
ségvédelem

Pausch H. : Öntödék szellőzése. G iesse re iteo h n ik , 
1955 . ja m  1. sz . 9— 10. o.

H. Rosem ann : A szilikózis elleni küzdelem a ras 
és fémfeldolgozó iparban. G iesse re iteo h n ik , 1955 . m á rc .  
3. sz . 28— 29. o.

Gera István  : Sűrítettlevegő gazdálkodás az öntö 
dékben. Ö n tö d e , 1955 . V I. 134— 138 . o.

Gesell W. : Fémes felületek tisztítására használt 
rálövéses eljárások és csiszolóanyagok. L a  F o n d e r ie  
B elge , 1954 . X I .  179— 186 . о. A  k ü lö n fé le  ső ré te k  ism e r 
te té s e . Ö ssz e té te lü k , a lk a lm a z á s i  te r ü l e tü k ,  ú ja b b a n  
m in d  tö b b e t  h a s z n á ln a k  g r a n u l á l t  s ö r é t  h e ly e t t  acél- 
d r ó tb ó l  v á g o t t  a p ró  h e n g e re k e t  ( 0  =  m a g a ssá g ) .  U tó b 
b ia k  g a z d a s á g o s a b b a k .

Hublet H. : Öntvényhibák (szivárgások) javítása 
műanyagokkal. L a  F o n d e r ie  B elge , 1955 . I L  29— 35. о. 

L . P . Szolojev: Tisztítás uedves-homokfúvóval.
L ity e jn o je  P ro iz v . 1955 . 3. sz . 10— 13. o ld . A  d o lg o z a t 
b a n  i s m e r te t e t t  b e re n d e z é s  a  t i s z t í tá s  te rm e lé k e n y s é g é t 
4— 5 -szö rö sé re  n ö v e li.

V á la sz  G ön czi L ajos

G ö n cz i e t. h o zz ászó lá sán a k  é r té k e lé s é re  le g a lk a l 
m a sa b b  lesz, h a  a  9. s z á m b a n  m e g je le n t k ö z iem é ' 
n y e m  e g y ik  b ek e z d é sé t figyelm esen  e lo lv a ssu k :

„Aj következőkben előadandó minőségi norm até 
nyezők alapján m egállapított többletm unkaidők tehát 
hozzáadandók az időelemzés által eddig is kiszám ított, 
illetve előirányzott időkhöz (alapnorma) az esetben^ 
ha nincsenek máris elegendő súllyal figyelem be véve.
A z így kia lakult összeg adja meg a teljes normát. El
gondolásunk szerint ezek nem  olyan pótlékok, m elyek  
a m egfelelő teljesítés, ill. minőség elérése, vagy annak 
elmaradása szerint, az alapnormához hozzáadatna.k. 
vagy nem, hanem az alapnormával együtt, tehát oszt
hatatlanul képezik a dolgozók keresetét.“

K ö z le m é n y em  a  k é ső b b ie k b e n  sem  h a g y  k é tsé g e t 
a fe lő l, hogy  a z  ún . m in ő ség i „n o rm atán y ező ik “ m in d 
eg y ik e  o ly a n  többletm unkák  d íja z á s á t sz o lg á lja , m e 
ly e k  e d d ig  d í ja z a t la n u l  m a ra d ta k  („az e se tb e n , ha 
n in c se n e k  m á r is  e leg e n d ő  s ú lly a l  f ig y e le m b e v é v e “ ). A 
m inőség i norm aitényezők  á l ta l  k is z á m íto tt  p e rc e k , v agy  
ó rá k  -tehát teljesen egyenrangúak az ed d ig  is  szám í
tá sb a  v e t t  id ő k k e l, a  c s a k  —  e s e tle g  —  ed d ig  k irna-

Walworth H. T Az öntödei zaj csökkentése. A m er . 
F o u n d ry m a n .  1955 . m á j .  104— 109 . o ld . A  m e g e n g e d 
h e tő  za j fo g a lm a .  Ú n . z a js p e k tru m o k  fe lv é te le . A z a j 
fo rrá so k  b e fo ly á s á n a k  fő k é rd é se i e g y ü t te s  o rv o si m é r 
n ö k i f e la d a to k . H á ro m  fü lv é d ő  típ u s .

12. Oktatás, üzemgazdaság és egyéb

M arilli Q. : Öntödei selejtcsökkentés öntészeti hiba- 
osztályozás és statisztikai elemzés segítségével. 21 . N e m 
z e tk ö z i Ö n té s z e ti  K o n g re ssz u s , F ire n z e , 1954 . 52. sz. 
e lő a d á s .  —; F e n t i  r e n d s z e r  a lk a lm a z á s á v a l  a z  ö n tö d e i 
s e le j t  6 % -ró l 3 % -r a  v o l t  c s ö k k e n th e tő . A  h ib a o s z tá ly o 
zá sh o z  a  h ib a p k o k a t  12 o s z tá ly b a  o s z to t tá k  h e . A  ta n u l 
m á n y  9 h a v i k ísé r le te z é s  e re d m é n y e it  k ö z li so k  s z á m 
sz e rű  a d a t t a l ,  ta b e l l á v a l  és g ra f ik o n n a l  és  is m e r te t i  a  
se lo jt e lk e rü lé sé re  fo g a n a to s í to t t  in té z k e d é se k e t .

Tincolin i P . : A célszerű anyagtárolás és anyag
szállítás befolyása a gyártási költségekre. 21 . N em z etk ö z i 
Ö n té s z e ti  K o n g re ssz u s , F ire n z e , 1954 . 40. sz . e lő a d á s .  —  
A n y a g k ira k á s  és s z á l l í tá s  ó rá n k é n ti  k ö lts é g e  100 to n n á n 
k é n t .  B e re n d e z é se k  ú js z e rű  e lre n d ez ése , m e ly e k  r é v é n  
te lje s  g é p e s íté s  n é lk ü l  is  te te m e s  k ö lts é g  m e g ta k a r í tá s  
é rh e tő  el.

J .  Lutoslawski : A takarékos öntvénygyártás meg
valósításának alapelvei. P re z g ia d  O d le w n ic tw a , 1955. 
2. sz. 35. o.

F iselj B . T . : Az öntési technológia kidolgozása 
nagysorozatú és tömeggyártáshoz. L ity e jn o je  p ro iz v ., 
1955 . 1. sz . 8— 11 . o. -— R é sz le te se n  i s m e r te t i  a  n a g y  
s o ro z a tb a n  és tö m e g b e n  g y á r ta n d ó  ö n tv é n y e k  m ű v e le t- 
te rv é n e k  e lk é sz íté s  m ó d já t ,  v a la m in t  a  szü k ség es  e lő 
k é s z ü le te k  s o r re n d jé t  és a  m ű v e le t ie r v b e n  m e g a d a n d ó  
g y á r tó e sz k ö z ö k  (m o d e llek , e llen ő rző  e szk ö z ö k  s tb .) ,  m e g 
te rv e z é sé n e k  m ó d o z a ta i t .

Alberti Gy.: Öntödék tervgazdálkodásának helyes 
fejlesztése. Ö n tö d e , 8. sz. 1955 . a u g .  185— 190 . o ld .

Jándy G .: Az öntödei minőségi bérezés szempontjai. 
Ö n tö d e  9. sz. 1955 . s z e p t. 216— 221 . o ld .

„H ozzászó  I á s d r a

r a d ta k  a  szám ítá sb ó l . A  „dolgozó jó  m u n k á já t  k ife jező  
m in ő ség i n o fm a tá n y e z ő “-rő l n em  ír ta m .  (H ozzászólás 
4. bekezdés.)

A  k é rd é s  g az d aság i e re d m é n y é n e k  e lb ír á lá s á r a  fel 
is s o ro lta m  az  ö n tv é n y  á r ta b e l la  fe lá r  té te le it ,  m e ly e k 
n e k  jó fo rm á n  m in d e g y ik e  tö b b le tm u n k á t  ad  a  dolgo 
zó nak , s e se tle g  n in c se n  n e k i m eg fize tv e .

T e rm é sze te s , h o g y  e  n a g y  k ö rü lte k in té s s e l vég zen d ő  
tö b b le tm u n k a  e le m e k e t é p p e n  ú g y  le h e t  ro sszu l, vagy  
fe lü letesem  végezn i, m in t az  ed d ig  is f ig y e le m b e v e tt 
e le m e k e t, s e z e k  é p p e n  ú g y  m a g u k b a n  h o r d já k  a  se- 
le jtv e sz é ly t is, és se m m ik é p p e n  se m  é r th e tő  e z e k u tá n  
G önczi e t .n a k  az  a  b ír á la ta ,  h o g y  a  „ ja v a so lt  „m in ő 
ség i n o rm a té n y e z ő “ a  le lk iis m e re te s , jó  m u n k á t  végző  
do lgozókat és a  s e le jte s  m u n k á t  végző  d o lg o zó k a t eg y 
fo rm á n  ju ta lm a z n á “, h isz en  a  m in ő ség i n o rm a té n y e 
ző k k e l e m e lt n o rm á k  je le n t ik  s z á m ítá su n k  s z e r in t a 
m in ő ség i öntvény^ „ le g y á rtá sá h o z  szü k ség es  m u n k a “ 

e l le n é r té k é t  s a  ’s e le j t  e l le n i v éd e k ez és  m ű sz a k i és g az 
d a sá g i eszk ö ze i (s e le jtk á r té r íté s )  e r r e  is te l je s  egészé 
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Ö N T Ö D E I  S Z A K O S Z T Á L Y Á N A K  F O L Y Ó I R A T A

Nyomófejek alkalmazása a fémöntészetben*
E M Ó D  G Y U L A ,  J A K Ó B Y  L Á S Z L Ó ,  N É M E T H  P Á L

Эмёд —  Якоби —  Нэмет :
Применение прибылей под давлением.

J .  Ernőd— L . Jákóby— Р . Németh :
Die Drucksteigern in der Metallgiesserei.

J . Ernőd— L . Jakóby— P . Német :
Pressure-risers for metaicastings.

A dermedéskor fellépő zsugorodás az öntvény 
ben kisebb-nagyobb üregek képződéséhez vezet, 
ha e hibaforrás kiküszöbölésére előre nem gondol
nánk. A zsugorodási üregek elkerülésére alkalm az
zuk a táp  fejet, amely a zsugorodás okozta fém 
hiányt pótolja. így  a zsugorodási üreg a tápfejbe 
kerül, m ert helyes méretezés esetén i t t  dermed 
meg utoljára az olvadék.

A tápfejet tehát mindenkor úgy kell méretez 
nünk, hogy az végig kellő nyom ást és u tánpótlást 
biztosítson az öntvény belseje felé. Ehhez elég 
nagy anyagmennyiségre van  szükség : pl. alum í
niumnál és egyéb könnyűfémnél az öntvény súlyá 
nak 100%-ára, de sokszor még ennél is többre.

A törekvés teh á t az, hogy a tápfejeket k i 
sebbre vegyük és mégis szívódásmentes öntvényt 
kapjunk. E feladat helyes megoldására az a meg
figyelés vezetett, hogy a bizonyos hőmérséklet 
közben dermedő ötvözetek mindig külső Leszívás
sal dermednek, míg az állandó hőmérsékleten der- 
medők belső üreget képeznek, m int a színfémek 
és eutektikus ötvözetek (1).

Az 1. ábra a) képe eutektikus ötvözet, Ъ)  képe

a  b

1. ábra. a) eutektikus ötvözet, b) hőmérséklet közben 
dermedő ötvözet képe

hőmérséklet közben dermedő. Ez a jelenség köny- 
nyen érthető, m ert a hőmérséklet közben dermedő 
ötvözetek egyik alkotója előbb dermed, m int a 
másik és így az össze nem függő kristályok között 
még olvadt fázis van. A külső atmoszférikus nyo 
más az össze nem függő kristályvázat benyomja 
és ezért a külső légtér felé n y ito tt üreget kapunk 
(2). Az eutektikus ötvözeteknél és színfémeknél 
az olvadék ugyanazon hőmérsékleten dermed, te 
h á t egyszerre zárt kéreg képződik, ami elzárja a 
külső_levegő nyom óhatását. Az üreg o tt képződik,

2. ábra. Légnyomásos tápfej elve

ahol utoljára dermed meg az anyag. Az így kép 
ződött üregben vákuum  van, teh á t az olvadékot 
nem nyom ja a szükséges helyre, hacsak a fém faj- 
súlyától függően oly nagyra nem m éreteztük a 
tápfejet, hogy az olvadék súlya pótolja a külső 
nyomás hiányát. Ilyen esetben nagym éretű tá p 
fejekkel kellene dolgozni (3).

Anyagtakarékossági szempontok vezettek 
arra a gondolatra, hogy a képződött léghíjas üre 
get jó gázáteresztő maggal előre össze kell kötni 
a levegővel, hogy dermedéskor a külső légnyomás 
az olvadt fémet a darab felé nyomja.

Ez az elgondolás a gyakorlatban meglepő 
eredményeket hozott és különösen előnyös a 
könnyűfémeknél, m ert vele a mikrolikacsosság és 
porozitás teljesen elkerülhető.

Az eljárás lényegét a 2. ábrán vázoljuk. K ép 
zeljünk el megfelelő csatornával összekötött két 
kockaalakú testet. Dermedéskor a két kocka egy 
máshoz való közelsége m iatt az odvasság a közép 
től a csatorna felé húzódik. H a az egyik (b) kocka 
közepébe levegőt jól áteresztő magot helyezünk, 
amely a keletkező odvasságig ér, akkor ezen ke 
resztül a belső, még meg nem derm edt fém tükrére

* Érkezett 1955. IV. 7-én.
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a külső légnyomás h a t s azt a  csatornán keresztül 
a másik (a) kockába igyekszik átnyom ni, amely 
ben légritkulás van.

A táp  fej jó működésének feltételei :
1. legyen eléggé nagy méret ű, hogy a táplálandó 

öntvény fémanyagának térfogatcsökkenését pó 
tolni tu d ja  ;

2. alakja tegye lehetővé, hogy lassan derm ed 
jen meg, teh á t a hőelvezető felülete kicsiny legyen 
(a legkedvezőbb a gömb végződésű hengeres alak);

3. a táplálandó öntvényhez megfelelő bő 
csatornával csatlakozzék és elég közel legyen 
ahhoz, hogy a meleg a tápfejben fejlődjék ki;

4. a  táplálandó öntvény legvastagabb részé
hez csatlakozzék, hogy ezen keresztül az irányíto tt 
dermedés elvét is biztosítsa;

5. hatékony működésének az is egyik fel
tétele, hogy a tápfej külső felülete — különösen 
a gömbsüveg részen — minél ham arabb egy vé 
kony kérget kapjon és így a külső légnyomás egy 
zárt térre fejtse ki hatását. H a ez nehezen alakul 
ki, ami a hőmérséklet közben dermedő ötvözetek 
nél gyakran előfordul, megfelelő külső hűtéssel 
kéregképződést kell elősegíteni.

í .. '
O szfósik

3. ábra. Légnyomásos tápfej peremes perselyen.
1. Peremes persely; 2. Légnyomásos táp fe j;  3. Meg- 
vágás az öntvény és a tápfej között; 4. Megvágás a táp 
fejre;  5. Levegöbevezetö m ag;  6 . Zsugorodási üreg; 

7. Légzönyílások

A 3. ábrán bem uta to tt peremes perselyen a 
tápfej az osztósík a la tt a legvastagabb részhez 
csatlakozik. Az öntvény legmagasabb pontjain 
lévő levegőnyílások m éreteit úgy kell megválasz 
tani, hogy a belekerült fém azonnal megdermed
jen. A jó szellőzés is egyik fontos feltétele annak, 
hogy az öntvényünk egészséges legyen.

A légnyomásos tápfej keresztm etszeti mére 
te it gyakorlati tapasztalatok alapján állapíto ttuk 
meg (4). Ezek szerint, ha a táplálandó részbe be 
írható legnagyobb gömb átm érőjét 71-vel jelöl
jük, akkor

a c sa to rn a .......................  0  =  1,5 D,
a f e j .............................. . 0  — 2,5 D.

A légnyomásos tápfejet olyan öntvényeknél is 
használjuk, amelyeknél a táplálandó részek nem 
esnek egy síkba. Ennek elvi elrendezését a 4. ábra 
szemlélteti, gyakorlati példát pedig az 5. ábra 
m utat.

4. ábra. Egym ás felett elhelyezett légnyomásos tápfejek 
elvi elrendezése. Több egymás felett elhelyezett légnyomásos 

tápfej méretezése elvi elrendezése

A gyakorlatban a nyomótápfej működtetésére 
szolgáló jó gázáteresztő magot szokás a formába 
előmelegítés nélkül behelyezni, amikor is öntés 
után a magon egy fémkéreg képződhet, amely a 
külső nyomás hatását elzárja. Ennek elkerülésére

7  7

5. ábra. Egym ás felett elhelyezett légnyomásos táp fejek. 
1. ön tvény;  2. Légnyomásos tápfej;  3. Megvágás a tá p 
fe j és öntvény között ; 4. Megvágás a tápfejre; 5. Levegő 
áteresztő m ag;  6 . Szívási üreg a tápfejben; 7. Légző

nyílások

saját kísérleteink teljes sikert biztosítottak, amikor 
is a magot közvetlenül öntés előtt kitüzesítve he
lyeztük az üregbe. Ehhez természetesen szükséges 
volt a formázást úgy végeznünk, hogy a magot 
felülről könnyen behelyezhessük (6. ábra).

Akszenov megemlíti (5), hogy az atmoszférikus 
nyomóerő kihasználása külön mag nélkül is 
lehetséges. Ilyenkor gömbszerű felsőrész kiképzés 
helyett a nyomótápfej felső részét laposra képezik 
ki, a törzsébe fentről behatoló ford íto tt kúpos 
megoldással. H a a tápfej felső részének domború 
kiképzése van, akkor a légnyomás a megdermedés-
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kor képződött kemény kérget nem tud ja  áttörn i 
és így az öntvény belső táplálása csupán a métallo - 
sztatikus nyomás hatására megy végbe. Л fordí
to t t  kúpos megoldás esetében viszont a tápfej

6. ábra. Felülről behelyezett maggal készített nyomótápfej

törzsébe beékelődő homokkúp a la tt a képződő 
kéreg vastagsága kisebb lesz és így a külső atm osz 
férikus nyomás a kérget á ttö ri és dermedéskor 
az olvadt fémre nyom ást gyakorol (7. ábra).

Levegő csatorna

7.  ábra. Felül mélyített megoldású tápfej

A 8. ábrán saját kísérleteink eredményét 
m utatjuk  be.

A 9. ábra rézöntvényt m utat atmoszférikus 
tápfejjel (6), míg a 10. ábrán ugyanezen tápfej 
keresztmetszete látható.

<é
9. ábra. Rézöntvény légnyomásos tápfejjel

8. ábra. Légnyomásos tápfejek : az 1— 2. kép felül mé
lyített megoldás eredménye ; 3— 5. képek felső tüzes maggal 

készült tápfejek képe

A légnyomásos tápfejet bizonyos esetekben 
előnyösen egyesíthetjük a könnyen leválasztható 
tápfejjel (11. ábra).

Gáznyomásos tápfej. A tápfejben a külső lég
nyomás helyett belső gáznyomást hozunk létre, 
a belső lunker-térfogat valamivel nagyobb, m ert
a  külső nyom ás hiányzik  (7). Ezzel a kérdéssel

10. ábra. A  9. ábrán látható tápfej keresztmetszete

11. ábra. Letörhető légnyomásos tápfej vázlata : 1. Kerék 
tárcsa-öntvény ; 2.  Beömlőmedence ; 3.  Beömlőszár ;
4. Beömlöcsatorna ; 5. Zárt tápfej ; 6. M agvágás ; 7. Lég 
nyomásos táp fe j; 8. Levegőt bevezető m ag; 9. Tápfej- 

takarómag; 10. Leválasztómag; 11. Légcsatorna
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sokat foglalkozott Cserkaszov, aki. társaival együtt 
szám ításokat is végzett és számítási módszereket 
dolgozott ki. Kísérleteiről röviden a következők 
ben számolunk be:

A szilárd állapotban egymást nem minden 
arányban oldó fémek eutektikus ötvözeteiben a 
pórustérfogat, a lunker- és az öntvény térfogatvál
tozás közti viszony kifejezésére görbét készítettek 
(12. ábra). Minden oldali nyomásra „a“, belső 
nyom ásra a ,,b“ diagram szolgál.

12. ábra. Diagram a minden oldali nyomásra ,,a“ 
és belső nyomásra ,,b“

A két diagram összehasonlítására az ötvözet 
megdermedési térközétől függően a szívódási térfo 
gatváltozás összesítő görbéje szolgál.

A 12/b. ábrán látható , hogy belső nyomás 
esetén a porozitás csökkenése várható. Ugyan 
akkor az összefüggő szívódási térfogat nő.

Gázképző anyagként különböző szerves anya 
gokat használnak. Ilyenek: dextrin, kőszénszurok 
és fűrészpor. K rétapor csak nagy oivadáspontú 
fémekhez használható.

A leghasználatosabb a fűrészpor; agyaggal 
keverve lassabban gázosodik, m int a dextrin és 
a szurok és ezért a tápfejben nem lép fel tú l gyors 
gázfejlődés, ami a vékony dermedési kérget á t 
szakítaná.

A fa száraz desztillációjának gázalakú te r 
mékei H2 (30%) és szénhidrogének. Ezek a gázok 
a legtöbb fémben oldódnak. Ennek ellenére az 
öntvényekben káros gázbehatásokat nem észlel
hetünk, m ert a  gázoldódáshoz bizonyos idő kell. 
Pl. alumíniumnál 800 C°-on 15 perc a la tt érhető el 
egyensúlyi állapot.

A tápfejben fellépő nagyobb gáznyomás h á t 
rá lta tja  a fémben a gázüregek képződését. Az á t 
vágo tt öntvények m akroporozitást nem m u ta t 
tak . A megdermedő fémben a tápfej nyomóteréből 
a H 2 diffúziója m iatt ez nagyon fontos. A diffúziós 
hullám vándorlási sebessége a tápfej vékony falán 
keresztül kifelé nagyobb, m int a tápfej belseje és 
tovább az öntvény tömege felé. A diffúziós hullám

ilyen iránya megköveteli, hogy a H 2 parciális 
nyomása gyorsan nullára csökkenjen a tápfej 
felett és ezenkívül a tápfej felső fémrétegében 
bizonyos H 2 telítettség mutatkozzék. Megjegyez
zük, hogy a legtöbb öntvényt célszerű bizonyos 
nagyobb hőmérsékleten tartan i, hogy a H2 a fém 
ből el tudjon  távozni.

A gázképzőként használt fűrészport felhasz
nálás előtt szárítani és 1 mm-es szitán á t kell 
szitálni. E zután 0,1— 1 g fűrészport (az öntvény 
súlya szerint) 7—8-szoros agyaggal és vízzel ke 
verjük. Ebből gömböt alakítunk és szeggel 
a forma megfelelő helyére erősítjük. A gömböt 
előzőleg hőszigetelő folyadékba m ártjuk  (95% 
S i02 liszt, 5% vízüveg, vagy 90% Si02 -f- 5% 
azbeszt +  5% vízüveg).

A hőszigetelő anyag fajsúlya 1,4— 1,5 kg/dm 3. 
Minden bem ártás u tán  a golyócskát (gömböt) 
szárítjuk és a végén 400 C°-on izzítjuk. A szigetelő- 
réteg vastagsága a bem ártások számától függ. 
Olyan réteget kell kiképeznünk, hogy a gázhatás 
csak az öntés végén legyen észlelhető.

Egyszeri bem ártással 6 mp múlva kezdi le 
adni a gázt, kétszeri bemártással 10 mp. H a még 
tovább akarjuk késleltetni, akkor a gömböt von 
juk  be fóliával, vagy m ártsuk ólomba. íg y  15—20 
mp múlva kezdődik a gőzfejlődés.

A forma felületén a megdermedt fémkéreg 
növekedési sebességét x — Jc]rz képlettel határoz 
h a tjuk  meg,

ahol x =  a  megdermedt kéreg vastagság, cm;

к =  megdermedési együttható, cm/perc 2 

s — dermedési idő, perc.

Pl. Egy ötvözetet n y ito tt formába 700 C°-on 
öntünk. A forma homokfalának egy részét 40 mm 
vastag öntöttvas lemezzel borítjuk. A form át 
m egtöltjük fémmel és 30, 50, 60 és 80 mp u tán  a 
még meg nem derm edt fémet kiöntjük. A homok
fal m entén maradó fémkéreg alapján meghato- 
rozzuk a megdermedési együttható  értékét. Ez a

homokfalra 0,7—0,8 cm. perc 2, a fémfalra
í

pedig 3—3,4 cm. perc 2. Ugyanígy a külön 
böző ötvözetekre m eghatározhatjuk a megderme
dési együttható t és ennek segítségével a fenti kép 
letből a kéregvastagságát különböző időben k i 
szám íthatjuk.

A gázleadó anyag mennyiségének szám ításá 
hoz meghatározzuk a fűrészpor gázmennyiségét 
és az ennek megfelelő szívódási térfogatot.

A fűrészpor fajlagos gázmennyisége 0,1 g 
bemérés esetén 743 cm3/g. Ez a szám kicsi, m ert 
levegőn történő égéskor a fagáz egy része a levegő
0 2-vel H20-vá  egyesül és lecsapódik.

A viszonylagos szívódási térfogatot 1 liter té r 
fogatú prizmaalakú próbával határozzák meg.

Az atmoszférikus nyomás vizsgálatára, am e 
lyet az összefüggő lunkerre gyakorol és térfogatá 
nak nagyobbodását elősegíti, a  form atér felső ré 
szébe gázátbocsátó magot helyeznek. A magot 
durvaszemcséjű homokból különböző gázátbo-



Ernőd—Jakóby—Németh: Nyomófejek a fémöntészetben öntöde 1956. 2. sz. S3

csátó anyaggal készítik. Egyidejűleg magnélküli 
párhuzamos próbákat is öntenek.

A magösszetétel és a viszonylagos lunkertér- 
fogatra az I. táblázatban néhány példát közlünk.

I. táblázat

Az öntvény lehűlése és a mag eltávolítása után  
a szívódási térfogatot (belső lunker) úgy mérjük, 
hogy vizet tö ltünk bele. A külső (behorpadt rész) 
szívódási térfogat m eghatározására parafinnal tö lt 
jük ki a behorpadt részt. (A behelyezett mag té r 
fogatát le kell vonni). A próba hosszmetszetéből a 
szívódás alakját m egállapíthatjuk.

Öntés előtt a forma felső részébe helyezzük a 
gázfejlesztő golyócskát. Egyidejűleg ugyanazon 
tégelyből leöntjük azt a  form át is, amelyben 
nincsen gázfejlesztő golyó. Az első esetben (gáz- 
fejlesztő golyóval) a szívódás térfogata az öntvény
3,2—3,8%-a, míg a belső nyomás nélkülinél 2,3— 
2,7%. Általában a gázfejlesztővel 4% a szívódási 
térfogat. Ügyelni kell, hogy a szívódás viszonylagos 
nagysága a ttó l a nyomástól függjön, am it a gáz- 
fejlesztő anyag fejt ki.

A gázfejlesztő anyag mennyiségét a követ 
kezőképen szám íthatjuk ki:

P\VYX _  pt v2
T ! T2

ahol: X =  a  gázfejlszető anyag súlya g;
vx — gázfejlesztő anyag fajlagos térfogata, 

cm3/g;
T x =  273 C°;
p2 =  a  lunkertérben szám ított nyomás at.;
v2 =  szám ított lunkertérfogat cm3 (a gáz- 

fejlesztő anyag a form ában lévő fém 
súlyának 4%-a);

T2 =  öntési hőmérséklet C°.

A form át finomszemű homokból gondosan 
kell készíteni, m ert különben a felület hibás lesz.

Saját kísérleteinket 1950-ben valószínűleg 
Cserkasszovékkal párhuzamosan végeztük. A szilu- 
min öntvényekhez mi egészen más gázfejlesztő 
anyagokat használtunk. Eredményeinket a 13. 
ábrán m utatjuk  be.

A 13. ábra első képe CaC03 gázfejlesztő anyag 
eredménye. A szilumin 700 C°-os hőmérsékletén a 
C 02 fejlődés nem volt eléggé hatásos.

E zután új keveréket készítettünk gyantával:

13. ábra. Különböző gázfejlesztő anyagok hatása szilu- 
m inban

A. keverék: Solymári maghomok -f  5% fenyő 
gyanta.

B .  keverék: Solymári maghomok +  10% fe- 
nyőgyanta.

A 2. kép az A. keverékkel végzett kísérlet, 
ahol a gázfejlődés későn indult meg.

A 3. és 5. kép A. keverékkel a jó gázfejlődés 
ha tásá t m utatja .

A 4. kép m agján keresztül a  gáz elillant és 
így hatás nem m utatkozott.

A 6. és 7. képen a B .  keverék eredményeként 
a nagyon heves reakció felszakította az alig kép 
ződött vékony fém hártyát.

A 8., 9. és 10. kép szintén B .  keverékkel ké 
szült, de a gázfejlesztő magot alumínium fóliába 
csomagoltuk, hogy késleltessük a gázfejlődését. 
Ez jónak bizonyult.

Végeredményben m egállapíthatjuk, hogy 
belső gáznyomással a tápfejben a viszonylagos 
szívódási térfogat megnagyobbodik, a pórusosság 
csökken és a tápfej fémszükséglete kisebb.

Összefoglalás
Az eddig szokásos nagym éretű tápfejek csök

kenthetők, ha a folyékony fém hidrosztatikai nyo 
m ását külső atmoszférával, vagy belső gáz 
nyomással mesterségesen fokozzuk. Irodalm i, v a 
lam int sajá t kísérleteink alapján m egállapítható, 
hogy könnyű és színes fémekre a légnyomásos és 
belső gáznyomásos tápfejek előnyösen használ
hatók és a sokszor 100%-nál nagyobb tápfejsúly 
30% alá csökkenthető.
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A Vasipari Kutató Intézet közleménye

Hengerműi henger gyár tás Mg-mal nemesített öntöttvasból*
K Ö R Ö S  B É L A ,  a műsz. tud. kandidátusa

II. R É S Z

b) Finomlemez-kéreghengerek

Kísérleteink legtöbb problém át adó, de meg
ítélésünk szerint jelenleg m ár megoldáshoz köze
ledő csoportja: a finomlemezhengerek gyártása.

A legnehezebb feladatot közismerten minden 
hengeröntöde számára a finomlemez meleg-kéreg- 
hengerek jelentik. Ezeknek túlnyomó részét lemez
hengerműveink külföldről szerzik be s inkább csak 
a kéregmentes (félkemény) lemez-előnyújtók ké 
szülnek itthon. A készhengerek vízhűtés nélkül, 
esetleg levegőhűtéssel dolgoznak. A gyorsan hűlő 
finomlemezcsomagok a hengerek szilárdságát erő 
sen próbára teszik. Ezért hengerműveink viszony 
lag vékony kéreggel kívánják meg a hengereket, 
hogy ezáltal feszültségmentességüket biztosítva, 
s a belső rész karbidosságát kerülve, idő előtti 
töréstől ne kelljen tartan iok . A mindössze 10—20 
milliméter kéreg előírása a hengeröntödéket igen

nehéz feladat elé állítja, m ert csak igen gondosan 
összeválogatott, jól ismert összetételű betétanya 
gokkal, faszenes nyersvas minőségek elkerülhetet
len adagolásával s am ellett különleges gyakorlattal 
lehet állandó jelleggel ezt a szűk kéreghatárt biz 
tosítani. A lángkemence m indazonáltal ezekhez 
a típusokhoz nem mellőzhetetlen feltétel, m ert 
kedvező kúpolóüzemviszonyok esetén a feltét 
lenül nagyobb C-tartalommal olvasztó ku- 
poló keményebb felületű hengert biztosít, m int a 
lángkemencék. Lángkemencék kéreghengerekhez 
számos helyen csak a kupolónak már túlnagy súlyú 
darabokhoz használatosak.

A három év óta folyó gyártás nagyjából öt 
kísérleti szakaszra osztható, melyek folyamán 
idáig összesen 63 db kísérleti hengert öntöttünk 
a I I I . öntödében, átlagosan 7 t  öntési súlyban. 
A 4. táb lázat nagy vonalaiban áttek in tést nyújt 
az egyes szakaszokat jellemző adatokról. A táblá-

M g -08 finomlemez meleg-kéreghengerek kísérleti szakaszai
4. táblázat

S z a k a sz

Ö
n

tö
tt

 d
rb

K ez e lé s
m ó d ja

K é sz h e n g e r  i rá n y a n a líz is e

N
e
m
 s
ik
er
es
 

ön
té
s 
dr
b

F ő h ib á k
h e n g e r lé sk o r

sz
á

m
a

é v e гЫ
:0

О
иьоо Й

!
Çk .

S m a x  
k ez e lé s M g в

e lő t t u t á n a d a g o lt

I. 1952 6 M g-C u-F eS i 3,3 2,3 1,3 0,6 0,2 0,12 0,02 0,45 2 fe ld u rv u lá s
s e g é d ö tv .

II. 1953 2 ti M g ................ 3,3 1,8 0,95 0,5 0,15 0,12 0,02 0,(55 — 4 f e ld u rv u .á s
III. 1953— 54 19 M g ................ 3,3 2,1 1,1 0,4 0,35 0,10 0,02 0,45 — 3,5 g y o rs  tö ré s
IV . 1954 5 M g +  F e B . . 3,3 2,1 1,0 0,4 0,35 0,10 0,02 0,40 0,03— 0,05 1 f e ld u rv u lá s

V. 1954— 55 7 M g 4- A1 szeg. 3,3 2,0 1,15 0,4 0,30 0,10 0,02 0,36 0,05 — csö k k e n ő
F e -B fe ld u rv u lá s

Megjegyzés: I. II. és III. s z a k a s z b a n  á t la g o s  m u n k a ó r á k  k ész  h e n g e rk é n t:  328 ó ra  V . s z a k a sz  : k ís é r 
l e te k  fo ly n a k .

zat elemzési értékei az illető szakaszra jellemző 
számok. A készhengerlési teljesítm ény is a lemez - 
hengerekre jellemző szám. Ez külföldi hengerekre 
500—1300 óra (az összteljesítm ény 30—80%-a). 
Az I. szakasz kísérletei segédötvözetes eljárással 
folytak. Az innen kikerült hengerek kitűnő csap
minőségük (38—42 Shore) ellenére is aránylag 
rövid ideig dolgoztak készhengerként, nagyobb- 
részük a beépítés első hónapjában a testfelület 
„feldurvulása“ , grafitkipergése folytán csak elő- 
nyújtásra  vált használhatóvá. Vékony kérget is 
látn i véltünk. A hengerek adagösszeállítása á lta lá 
ban végig

37,5% faszenes nyersvas,
50,0% hengertöredók,
12,5% saját visszatérő hulladék

volt. A faszenes nyersvas gyakran el is m aradt, 
máskor Si-szegény nyersvassal helyettesíthető

volt. Mg-os kezeléskor a faszenes nyersvas fel- 
használása nem m utatkozott mellőzhetetlennek.

A II . szakaszban m ár ham arosan á tté rtünk  
az elektronos kezelésre, a Mg-t megnöveltük, 
csökkent a Si és egyúttal a belsőrész g ra fitta r 
ta lm a is. Hónapok múlva adódtak az eredmények 
(ami az ilyen nagy hengerek esetén normális idő), 
melyek szerint a hengerek igen gyorsan törtek, 
nem egy a beépítés első napjaiban, sőt órájában. 
A kadt azonban, máig még fel nem deríte tt okból 
néhány henger, melyek egészen kiváló é le tta rta 
m ot értek el pl. az 59. sz., amely 1946 készhenger
lési órával tű n t ki. A ném et Concordia hengerek 
átlaga 1440 óra.

Em ellett a feldurvulások legtöbb hengeren 
felléptek.

A II I . szakaszban a Mg-adagolást 0,65%-ról, 
0,45%-ra csökkentve, a P -tarta lm at meleg repe 
dések elkerülésére megnövelve, az idő előtti tőré-



Kőrös В.: Hengerműi hengergyártás öntöttvasból ÏÎ. Öntöde 1956. 2. sz. 35

sek úgyszólván teljesen megszűntek, de a fel- 
durvulások továbbra is felléptek. А IV. és V. sza 
kasz az ún . kettősen kezelt hengerek gyártási idő 
szaka, melyet a Mg-bevitel további csökkentése 
s a hazai gyártású FeB, m ajd hazai Al-szegény 
FeB felhasználása jellemez.

Már ebből a táblázatból is lá tható , hogy a 
gyártási nehézségek nem a kéreghengerek szoká
sos hibaforrásaiból szárm aztak. Ezt a táb lázat is 
m utatja , mely szerint sikertelen öntés csak 10,5 
darab volt (félig sikerültnek a kisebb méretre, de 
azonos célra átm unkált 5 darabot tekintettük) 
és ezekből a gg. minőséget mindössze 4 darabban 
nem értük el. A jól gáztalanító Mg folytán lyuka- 
csosság alig jelentkezett, bár az optimális csapolási 
hőfokot ném mindig tu d tu k  biztosítani. Lemezes, 
vagy lemezszerű (quasi flake) grafit is volt kez 
detben. Keresztrepedés, és hosszrepedés alig akadt, 
ritka szövetű csapok sohasem. Ezzel szemben 
eleinte gyors törési esetekkel egybekötve, később 
m ár csak egyedüli, de súlyos hibaforrásként érvé 
nyesültek az ún. kipergések, feldurvulások.

Elismerés illeti e helyen a I I I . hengeröntöde 
és a lemezhengermű vezetőségét, valam int a Vas- 
kohászati Igazgatóságot, amiért a kísérleteinkből 
időnként előcsillanó eredményeket és lehetősége
ket felismerve, azok fo ly tatását éveken á t bizto 
síto tták .

A két fő hibajelenségről m egállapítható, hogy 
lényegében m indkettő azonos okra : a gg Tcéreg- 
öntés sajátos kristályosodására vezethető vissza. 
Közülük elsősorban a törésekkel kívánunk foglal
kozni. A csapágytárcsákból v e tt próbák idáig 
feldolgozott 45 darabját 200—240 HB és 32—40 
kg/m m 2 szilárdság jellemzi. Ezek igen jó ered 
ményeknek tekinthetők, ha Scharffenberg [16] és 
Jungbluth, valam int Emicke [17] dolgozatában a 
kéreghengerekre m egadott а в =  12—20 kg/m m 2 
eredményeket, valam int Piwowarsky [23] adatait

tekintjük. A Shore-ra átszám íto tt —*
magsziiardsag

viszony normális meleghengerekben középértékben
gg. hengerek esetén

HSa 70 _ 4 HSa 70
------------- = - T» g -------------- =  - ö =- =  2а в 17,5 а в 35

Nagyjából változatlan HSa m ellett a  szilárd 
ság teh á t kétszeres. Végeztünk két sorozat próbá 
val fárasztó (forgó-hajtogató) vizsgálatot. A próba 
testeket ugyancsak az alsó tárcsából vágtuk ki. 
Figyelemreméltó jó eredmények adódtak. A nagy- 
szilárdságú m ódosított öntö ttvas 14,5 kg/m m 2 
értékével szemben 19,5—21,5 kg/m m 2 volt az 
eredmény. A szokásos aw =  0,45 • а в értékkel 
szemben 0,6-ctjs látszik m utatkozni. (14. és 15. 
ábra.)

A tárcsákból v e tt szövetképek is igen jó per- 
lit-grafitos (16. ábra) némelykor kevés karbidot 
is tartalm azó szövetet adtak. A grafit gömbök 
tényleges méretei általában 0,2 m m -t is elértek, 
de nem egyszer még a 0,3 m m -t is. A gömbök a 
tö re tle n  szabadszemmel is jól láthatók.

Ezek u tán  nem kis meglepetést okozott, hogy 
a hengerek közel 40%-a beépítése u tán  testben

ketté tö rt, bár a hengerlési nyomás legtöbbször a 
megengedett 20% a la tt volt. A töret majdnem 
teljes metszetében ezüstös fehér volt (17. ábra), 
némelykor befelé világos szürke színű.

6h
23

гг-

21-

20-

19-

18-

17-

k g /m m  ‘
S. 19. sz kéreghenger( 450 mm p tárcsából)

6g=30,6 kg/mm2
HB=2!7
a 133,2 •
aii=0jB5 mkg/cm 2
• =  nem tört próbák

6ív -18,5 kg/mm 2

2 i á  í  6 789)  
xlO5

2 3 i i é  7 891
л-W6

-togtl

»  6в=32.8кд/ттг
kg!mm4  Hg=223

14. és lő . ábra. Forgóhajtogató fárasztóvizsgálat lemez 
hengerek csaptárcsa anyagából

16. ábra. Lemezkéreghenger anyaga а I I I .  öntödéből. 
S i — 0,96%  ; cr/j =  38,7 kg /m m 2 ( segédötvözetes kezelés) 

X 300

Az egyik ilyen tö rö tt henger testéből kim un 
ká lt tárcsát a felülettől a közepéig HB kem ény 
ségre végig vizsgáltuk és a 20. ábra szerinti I. 
görbe értékeit kaptuk. Összehasonlításul az ábra
II. görbéje egy 15 mm, tehát jó kérgű, azonos á t 
mérőjű, normális élettartam ú hengertestből k i 
vágott tárcsa HB értékeit m utatja . A henger bel
seje 90% -ban perlites volt, kevés karbiddal és 
bőséges steadittel (0,48% P  tartalom  !). Az ábrába
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berajzoltuk Peipersnek egyes hengerfajták belső
részének keménységi viszonyait bem utató diag 
ram m jából az Adamite és Phönix elnevezésű, 
keresztül kérges minőségű hengerekre vonatkozó 
görbéjét (III.). Ezek a hengerek kisebb Cr- és Ni-

A kéreghengerek gyártásához olvasztott vas 
vegyi összetétele az öntöttvas diagrammok feles 
területének határára  esik s a szükséges Si csekély 
hiánya m ár keresztül fehér vagy feles szövetet 
eredményez. Helytelen ugyanis a kéreghenger 
szövetviszonyainak olyan elképzelése, hogy kisebb

17. ábra. Rövid üzemidő után tört gg. finomlemez-meleg 
kéreghenger

tartalm úak, egyébként sajátos átm enetet képez 
nek az acél és öntöttvas között. Kiváló a kopás- 
és hőállóságuk, de szívósságuk kevés. Feltűnő a 
belsőrész HB értékeknek közeli azonossága a gg. 
minőséggel.

Kire g Vcutagság

18. ábra. H B  vizsgálatok a hengertest belsejében

Az ilyen tö rö tt hengerek testéből kim unkált 
tárcsák szövet viszonyairól a  19. a), b) ábrák 
tájékoztatnak. L átható , hogy a karbidos jelleg 
a belső részig megvan, de a szélétől közepéig a 
ledeburitban gg. is van. Befelé a ledeburit perle jé 
nek mennyisége növekszik. Erre a szöveti ano 
m áliára Wittmoser is rám u ta to tt, m int a gg. kris 
tályosodásának egyik n y ito tt kérdésére [25].

Látható , hogy a szövet erősen ledeburit- 
karbidos s kézenfekvő volt az erősen karbidképző 
Mg adagolását 0,40%-ra csökkenteni, egyébként 
a kezelés előtti összetételen nem sokat változ 
ta tv a . A gyors törések egyik hóról a másikra meg
szűntek, bár éppen em iatt a belsőrész szövetében 
a perlit-%  feltételezett megnövekedéséről nem 
tud tunk  meggyőződni.

7.9 a. és 19 b. ábra. Szövetvizsgálat törött henger testében 
felületen (a )  és sugár felezőben (b ). Látható a gömb 
méret növekvése befelé. S i  =  0,95%  ; M g 04=  0 ,4 % ; 

В  a =  0,05%  ; H B  =  248 ; a-B =  30,6 kg /m m 2

Si, tehát vastagabb kéreg esetén a belső rész 
továbbra is túlnyom óan szürke és perlites marad. 
H a ez így volna, akkor nem utasítanák vissza pl. 
a finomlemezhengerművek a vastag kérgű henge
reket. A 18. ábra még régebbi feljegyzések alapján 
m utatja , hogy a 450 mm 0  középsori kéreg 
hengerek belső részének HB értéke 40—50 mm

Ke reg hengerek - belső  rész kem énysége
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---------Л. Közönséges " " 15 "
-------- Ш. Adamite-henger Peipers, 300 mm 0

20. ábra. A keménység növekvése a kéregvastagsággal
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kéreg esetén m int növekszik meg ugrásszerűen, 
jeléül a szövet hirtelen karbidossá válásának .

Valószínű, hogy amidőn a Mg-adagolást 
0,40%-ra csökkentettük (ami kifogástalan gg. 
biztosításához bőven elégnek m utatkozott), és a 
törések megszűntek, a belsőrész perlitesebbé vált,

к*

21. ábra. Kipergő, Jcéreghenger felülete a beépítés 3. napján  
X 10

de ez t m eg nem  tu d tu k  m eta llográ fia ilag  ig a 
zo ln i, m ert az ily en  h en gerek b ől csak  1— 2 db  
tö rö tt .

' ;«7H

b)

c)

22. ábra. Normálminőségű hengeranyag a )  a hőkezelés 
előtt. X 300, b ) 72h— 550° hőkezelés után, maratlan x  50, 

c) ugyanaz maratva x  300

A törés veszélyének elhárítása u tán  nyito tt 
kérdésként m aradt a feldurvulás (kipergés) jelen 
sége, ami a finom lemezek összetapadását és durva 
felületét okozta. E jelenségről a 21. ábra némi 
képet nyújt (kipergő henger a beépítés 150—160. 
órájában). Á ltalában egy finomhengernek 140— 
160 óra állandó üzemet kell számottevő kipergés 
nélkül újabb átcsiszolásig teljesítenie). E jelenség 
okát a Mg-os kezeléssel létrehozott karbidok 
(kéreg) közismert könnyű bomlékonyságával m a 
gyaráztuk, bár régebbi közlések alapján Poetter [4] 
is említi, hogy a hengerek belsejének hőmérséklete 
a 3—400°-ot ne lépje túl, különben prim ér duzza- 
dási jelenségként a vaskarbid bomlik. Mégis a 
közönséges kéreg-meleghengerek kéregbomlásáról 
ritkán  hallottunk.

A jelenség vizsgálatára Mg-os és közönséges 
lemezhengerek kérgéből kivágott darabkát 550°-on 
72 órán á t párhuzamosan izzítottuk. Tapasztalás 
szerint a hengerek legnagyobb üzemi hőm érsék 
lete ezt éri el. A 22. ábracsoport a közön 
séges minőségről, míg a 23. ábracsoport a Mg-os 
hengerekről készült. Látható, hogy 72 óra u tán  
a gg. minőség erősen grafitosodott, a közönséges 
alig változott.

23. ábra. Gg. henger kérgének hőkezelése a )  hőkezelés 
előtt x  300, b) grafitosodás 72h— 550° hőkezelés után, 

maratlan x  50, c) ugyanaz maratva x300
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E probléma e lhárítása vetette  fel a ferro- 
bórnak Mg-os kísérleteinkhez való felhasználását. 
Kiskéreghengerek bórozásával külföldi adatok 
alap ján hazánkban m ár 1952-ben kezdtek fog
lalkozni s a kezdeti eredmények kedvezőknek lá t 
szottak. A FeB karbidképző és karbidstabilizáló 
h a tását véltük előnyösnek.

Ezek a kísérletek még folynak, így róluk vég 
leges beszámolót még nem adhatunk . A FeB 
karbidképző (24. ábra) és stabilizáló hatását több 
kéreg- és hőkezelési sorozat igazolta. A kezdet
ben rendelkezésre álló Al-dús (B =  5%, A1 =

24. ábra. Kéregsorozat a FeB karbidképző hatásának 
vizsgálatára

— 10— 15%) ferrobórral nem értünk el javu lást, 
ami az A1 erős grafitosító hatása folytán kézenfekvő 
volt. Amidőn sikerü lt Л1 <  В tarta lm ú ferrobórt 
nyerni, akkor a kéregstabüitás, kipergésmentes- 
ség jól megvalósult. Egyelőre azonban az Al- 
szegény FeB biztos gyártása sem megoldott kér 
dés. De az Al-szegény ferrobórral idáig gyárto tt 
néhány hengerrel elért jó eredmény arra nyújt 
reményt, hogy kísérleteinket e vonatkozásban is 
eredményre visszük.

Látható, hogy a „kéreg“ fogalma a Mg-os 
kezelésű kéregöntésben alapos revízióra szorul. 
Míg a közönséges kéreghengert az ismert fehér- 
feles-szürke rétegek egym ásutánja jellemzi, addig

25. ábra. Előnagyolt 610 mm 0  lemezhenger

a gg. kéreghengert jellemzi, hogy gg. van a kéregben 
és karbid van a belső részben, tehát egészen szo
katlan  anyagkeveredés.

Csak olyan nagy Si esetén lehet tiszta perlites 
belső szövetet elérni, amikor m ár nincs kéreg. 
Ennek a problémának megoldását várjuk a 
Mg +  FeB kezeléstől, aminek részletesebb tá r 
gyalását most még mellőznünk indokolt.

Em lítést érdemel még, hogy a közönséges 
minőséghez hasonlóan a nagyobb gg. kéreghenge
rek P -tartalm át sem lehet tetszőleges kis értéken 
tartan i. 0,2% P  a la tt már hajszálrepedések, sőt 
1—2-szer erős hosszrepedés lépett fel. 0,3—0,35% 
P  érték esetén (FeP adagolással) a repedésveszély 
azonnal megszűnt.

Egy elszállításra készen előmunkált lemez
henger a 25. ábrán látható. A szívófej letörése 
helyén jól lá tható  a belsőrész ezüstös fehér színe.

Ellátási nehézségek folytán a szándékoltnál 
ham arabb kellett a vízzel hűt 'tt 7,5 tonna öntési 
súlyú héreg-lemezhengerek kísérleteire is rátérnünk. 
Mivel ezek a hengerek 150°-nál kisebb hőfokon 
dolgoznak, az volt a feltevésünk, hogy a borral 
történő karbidstabilizálásra nem lesz szükség. 
Még mindössze 6 db került használatba, de az 
eddigi eredményeket a hengermű jóknak ta rtja . 
Idő előtti feldurvulás és anyagminőségre vissza
vezethető törés nem adódott. Ezeket a henge
reket a meleghengerekével azonos adagösszeállí
tással és azonos kezelés előtti analízissel olvaszt
ják. Még 1955. év folyamán várjuk a nagyobb 
darabszámból nyert szilárdsági és egyéb üzemi 
adatokat.

Fentieken kívül 6—8 tonna öntési súlyú több 
féle durva hengerműi h ü tö tt kéreghenger fajta  
(univerzál, triólemez) kísérletei is folynak, de k i 
értékelhető eredm ényt csak hosszabb idő múlva 
várunk. Mg-adagolás, vegyi összetétel az előbbi 
csoporttal egyezik. FeB adagolására i t t  sincs 
szükség.

Formázástechnikai vonatkozásban főleg a ké 
reghengerekhez az öntési sebesség megnövelése, 
a szívódások elhárítása kívántak figyelmet. 
A Mg-os kezeléskor, a niegnövekedett felületi 
feszültség folytán az öntöttvas folyékonyságából 
szemmelláthatóan veszített. A külföldön az 5—10 t 
súly közti hengereket m ár régtől 0,1—0,15 t/sec 
sebességgel öntik. Ezt a hengerek tisztasága érde 
kében mi is biztosít ani kívánt u k , ezért az álló beömlő 
(tölcsér) 0 - t  80 mm-ről 100 mm-re növelve a 
bevágás keresztmetszete közel 50% -kai nőtt. 
Ezáltal a k ívánt öntési sebesség és palásttisztaság 
megvalósult. A tiszta hengerfelület biztosítását a 
beömlőre helyezett szűrőlemez is elősegítette. 
Szükségszerűen növeltük a kisebb hengerek szívó
fej 0 -é t, amelyek felső csapja nem volt lunker- 
mentes, tekin tettel a hipoeutektikus gg. anyag 
7% -ot is elérő térfogatos zsugorodására.

Kéregmentes hengerek gyártása

Kísérleteinknek erről a szakaszáról rövidebben 
lehet beszámolni, m ert i t t  m ár viszonylag rövid 
idő a la tt m egtaláltuk a megfelelő minőséget és
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Ötvözetlen kéregmentes hengerek főbb fa jtá i
5. táblázat

S o r 
s z á m M inőség C Si M n P s

m a x . M g

í . 3/ 4 k e m é n y  .............................. 2 ,6— 3,0 0 ,9  — 1,2 0 ,8 — 1,2 0 ,25 0,1
2. 1/ 2 k e m é n y  .............................. 2 ,6— 2,9 0 ,55— 0,85 0 ,6 — 0,8 0 ,25 0,1 —

3. A c é l p ó t l ó .................................. 2,2— 2 ,6 1,3 — 1,5 0 ,8 — 1,2 0 ,25 0,1 —

4. H o m o k b a  ö n t ö t t ..................... 2 ,2— 2,8 0 ,7  — 1,3 0 ,6 — 1,0 0,3 0,1 —

5. M g-os m in ő sé g  ..................... 3 ,2— 3,4 2,0 — 2,4 0 ,6 — 0,8 0,2 0,02 0 ,0 5 — 0,12

közel egy év óta а I I I . öntödében rendszeres gyár 
tás folyik.

Mint m ár em lítettük, az ún . kéregmentes 
ötvözetlen hengerek négy, egymáshoz összetétel
ben közeleső minőséget ölelnek fel, melyeket az
5. táb lázatban foglalhatunk össze. Л táb lázat 
utolsó sorában a Mg-os minőség irányanalízise 
látható .

Ezeknek a hengerfajtáknak elnevezése nem 
egységes s alapvető eltérésük a kéreghengerektől, 
hogy ra jtu k  megmunkálás u tán  gyakorlatilag 
nincs kéreg és ennek érdekében C-tarta lm uk kisebb, 
Si-tarta lm uk nagyobb. Ebből következik a kéreg 
hengereknél jóval kisebb felületi keménységük, 
de jóval nagyobb magszilárdságuk, m ert külső 
rétegük csak kis mélységig perlit-karbidos, ami 
befelé tiszta  perlitbe megy át. Felhasználási te rü 
le tük igen széleskörű.

Félkemény hengerek teh á t az 5. táb lázatbó l 
láthatóan  négyféle módon állíthatók elő, úm .
1. sima kokillába, de a szokásosnál nagyobb Si- 
ta rta lm ú minőség (ezeket szokták 3/4 kemény, 
m ildhart-minőségnek is nevezni), 2. 15—20 mm 
anyaggal bélelt kokillába (ezeket szokták 1/2 kemény 
minőségnek is nevezni), 3. sima vagy bélelt kokü- 
lába viszonylag kis C-tartalommal (ezek a csak 
lángkemencéből esetleg szintetikusan előállítható
2,2—2,6% C tartalm ú darabok). A legnagyobb 
szilárdságú minőség, melyet acélpótlónak nevez
nek, 4. homok (agyagformába), melynek beöntött 
üregeit gyakran kokülázzák.

Kísérleteink szorosan véve az 1. minőségre 
irányultak, melyek а II I . öntöde szokásos termékei. 
Ham arosan m egm utatkozott azonban, hogy a 
gyárto tt Mg-os hengerek szilárdság megnövekvése 
folytán az acélpótló (vagy félacél) minőséget is 
elérik s természetesen a 2. és 3. minőséggel is 
könnyen felveszik a versenyt.

A Mg-os kezeléssel való előállításkor a feladat 
lényege tehát az volt, hogy ilyen kéregmentes, 
nagyszilárdságú minőséget állítsunk elő. Néhány 
sorozat kéregpróbán kívül a kísérlet ezek előállí
tására is nagyüzemben tö rtén t. Kezdetben tá jé 
kozódásul az I. öntödében, m ajd ham arosan a
II I . öntödében fo ly tattuk  és 1953. szeptember 
ó ta azóta is o tt folyik a finomsori, középsori és 
tartó-triósori hengerek előállítása 12 t  max. 
öntési súlyig.

A kéregmentesség biztosítására a Si-tartalom 
megnövelése kézenfekvő volt. Ugyanekkor nem 
csökkentettük a C ta rta lm at, m ert nagyobb C 
keményebb, kopásállóbb minőséget ad s a Mg-tól 
várható szilárdságnövelés nem kívánja meg a kis 
C%-ot, am i a szokásos gyártáskor a szilárdság

növeléshez szükséges volna. A kísérletek során 
m egm utatkozott, hogy a megmunkálás utáni 
kéregmentesség, aminek biztosítását az előnagyolt 
hengertest 50—60 Shore (300—380 HB) értékében 
talá ltuk  meg, csak olyan nagy Si-tartalommal biz 
tosítható, ami a csaptárcsában (és feltehetőleg a

26. ábra. Félkemény trió-henger anyaga. S i  =  2,28% , 
<r s  — 33,6 kg /m m 2 x  300

hengertest belsejében is) a perlit mellett bőséges 
mennyiségű ferritben kristályosodó gg. esetén ér 
hető csak el. Hogy a hengertest belsejében milyen 
mennyiségű a ferrit, azt ezidőszerint még nem 
tudjuk, m ert a  sikeresen kezelt hengerekből közel 
két év ó ta  még egy darab sem tö rö tt el s így a belső

27. ábra. Félkemény finomhenger anyaga. S i  =  2,43 %> 
a-B =  32,5 kg /m m 2 x  200

rész vizsgálatára nem nyílott lehetőség. Az emlí
te t t  csaptárcsákból vett szövetvizsgálati darabok 
a kis, a közepes és a nagy hengerekben növekvő 
mennyiségű ferritet m u ta ttak  s így valószínű, 
hogy azok belseje sem ferritm entes. A 26. ábra 
egy sikeresen kezelt 10 t  súlyú henger tárcsájából 
való 33,6 kg/m m 2 értékkel. A 27. ábra kevesebb 
ferritet m utat, ez egy 0,7 t  súlyú 140 mm 0  rózsá 
ból való. ( o b  =  32,5 kg/m m 2). Egy sikertelen, 
teh á t lemezes grafitú  henger csapjában а ав 
csak 13,3 kg/m m 2. A grafit mindegyik esetben 
ferritben kristályosodik.
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Valószínűnek látszik, hogy akism éretű , 280— 
300 mm 0 - jű  hengerek belseje a gyorsabb hűlés 
folytán túlnyom óan perlites lesz, míg a 450—520 
m illiméter 0  középsori és 650—960 mm 0  ta rtó  
és triósori hengerek belső része fokozatosan több 
ferritet is tarta lm az .

A kéregmentes hengereket 280—960 mm 
átm érőben gyártottuk , 0,7— 12 t  öntési súlyig.

H a szándékosan, vagy más okból a hengerek 
tárcsatöretében semmi, vagy igen kevés ferrit volt, 
akkor megmunkálás u tán  több kevesebb kéreg 
m aradt. E zt ugyan még a felhasználó finom-, 
illetve durvahengerm űvek nem kifogásolták, de 
elvileg az üregek egyenletes kopási viszonyai 
érdekében a kérgesség nem tekinthető kívánatos 
állapotnak, bár a lemez hengereknél előadottak 
szerint gg. esetén tiszta  kéregről alig lehet szó.

28. ábra. 10 t folyékony vas kezelésére szolgáló üst a 
I I I .  öntödében

A kísérletek s a gyártás általában elektronos 
kezeléssel tö rtén t, utólagos beoltás nélkül. A leg
nagyobb kezelhető hengersúly ado tt öntőüst v i 
szonyok folytán 10 t  volt, m ert a heves reakcióból 
eredő vaskiloccsanás folytán a 14 t-s üstbe 10 t-nál 
többet nem volt tanácsos venni. Ezért 10 t-nál 
nehezebb darabot úgy öntik, hogy a teljes meny- 
nyiséghez szükséges elektronmennyiséget adják a 
10 t-ba s a hiányzó 2 t- t  a hengeröntészetből ismert

módon öntik egy segédcsatornán á t a'közös öntő 
fejbe. Hasonló módszerek szerint járnak el a Szov
jetunióban is, ahol azt tapasztalták , hogy a beoltás- 
szerű vashozzáöntés folytán a hengerek felülete 
tisztább, salakmentesebb lesz [28].

A kis- és közepeshengerek kezelése — külö- 
sen eleinte — nem mindig volt sikeres, sőt időnként 
annyira durva lemezes grafitos darabok adódtak, 
hogy azokat selejtezni kellett. Az ok többnyire a 
harang nem kellő mélységű besüllyesztése volt. 
A 28. ábra a 10 t-s üstre kidolgozott kezelési irány 
elvekről tá jékoztat. A felhajtó erőt kellően k i 
egyenlítő terhelő súlyokat s a harangnak legalább 
250 mm-re a vas felszín alá süllyedését biztosítani 
kellett.

Még ezek u tán  is adódtak elvétve, meg nem 
magyarázható sikertelen kezelések. Ezek kis szá 
ma, de vegyelemzési felkészültségünk hiánya foly 
tá n  is nem gondolhattunk a Morrogh, m ajd újabban 
Piaskowski á lta l is vizsgált zavaró elemeknek 
(As, Bi, Sb, Te) a betétanyagokban vagy a siker
telen hengerekben való vizsgálatára [22], de arra 
sem, hogy ugyancsak az általuk javasolt Ce-os 
előkezelést is bevezessük. Figyelembevéve azt a 
m ár Gillemot [24] á lta l is közölt megállapítást, 
hogy a hipereutektikus öntö ttvas gg. kezelése 
csak nagyobb Mg-adagolással bú tosí tható , radiká 
lis megoldásként (mert karbidképződéstől nem 
ta rto ttu n k  s ez így is vo 't) az elektront felesleg
ben adagoltuk : a  kéreg lemezhengerek 0,36— 
0,4% Mg-értékével szemben 0,5—0,60% Mg-t. 
Ügy lá tjuk  azóta a sikertelen kezelések megszűn
tek. Hogy a hipereutektikus anyag m iért kíván 
több Mg-t, az a gg. kristályosodás még megoldásra 
váró problémáinak egyike.

Igen jelentős eredménye volt félkemény hen 
gerekkel fo ly tato tt kísérleteinknek az a körül
mény, hogy a gyártásuk az acélműi kokillákhoz 
olvasztott vasból tö rtén t.

A kétféle adagösszeállítás tehát, a  kéregmen 
tes nagyobb hengerekhez :

Régi adag 
20% H/2 hem atit 
25% hengertöredék 
55% acélhulladék

Gg. minőséghez 
30% hem atit nyersvas H/3 
10% Martin nyersvas 
60% kokillatöredék.

Nem volt tehát szükség C- és Si-szegény nyers 
vas és acéhulladék adagolására. Az acélhulladékot 
azelőtt a félkemény hengerekhez rendszerint 50— 
60%-ban adagolták a kis C-tartalom biztosítására. 
A kokilla elegyből esetleg hiányzó 0,4—0,5% Si-ot 
brikettekkel b iztosították.

A félkemény nagym éretű hengerek irányadó 
összetétele :

c  % Cköt % Si % M n % P  % Smax % M g %

K e z e lé s  e l ő t t ................
K e z e lé s  u t á n ................

3 ,2— 3,5 
3 ,1— 3,3

0 ,4— 0,6 
0 ,6 — 0,8

2.0—  2,4
2.0—  2,4

0 ,6 — 0,8 
0 ,6— 0,8

0 ,1 5 — 0,25
0 ,1 5 — 0,25

0,12
0,02 0 ,0 5 — 0,15

A hengerek és csapjaik kiváló kopás- és törés- A hengerek mélyebb üregeiben (29. ábra) általában 
állósága m ellett kismértékben fellépett egy zavaró többhetes üzem u tán  lyukacsok m utatkoztak, 
jelenség, am it nem hagyhatunk említés nélkül. Mivel a hengerek előnagyoláskor lyukacsmentesek
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voltak, a lyukacsokat csakis a grafitgömbök ki- 
pergésével m agyarázhattuk . Eddigi összehasonlító 
vizsgálataink e jelenségre még nem ad tak  kellő 
m agyarázatot s így még elhárításának lehetőségét 
sem vizsgáltuk. Az érdekelt két hengermű szerint 
előfordulásuk ritka  és a hengerek egyéb irányú 
előnyei folytán nem tekinthetők súlyosnak. E set 
leg a belsőgáztartalom vizsgálata s a grafitgömbök 
finom ítása terén vélünk i t t  ku ta tást elindítani.

29. ábra. Grafitkipergés félkemény finomhengerek üregeiből

A gg. minőség valam ivel rosszabb hővezető 
képességére vezethető vissza az, hogy kezdetben 
néhány tartóhenger bordáján (30. ábra) a hajszál
repedések m utatkoztak. A hővezetőképesség nö 
velésére néhány hengert 0,15% Al-mal ötvöztünk. 
Változást nem tapasztaltunk, de a hűtési viszo
nyok szakaszossá tételével a hengermű ezt a hibát 
ham arosan elháríto tta.

30. ábra. Hajszálrepedések gg. tartósori hengerek bordáin

A 31. ábra a HB és а в összefüggését m u tatja  
a félkemény hengerek csap tárcsáiban. A karbidos- 
ság teljes hiánya folytán a burkoló görbének a 
kéreghengerektől eltérően nincs meg a lefelé hajoló 
ága m ert csökkenő mennyiségű ferrittel csak n ő tt 
a szilárdság és a HB. A ferrites minőség folytán 
0,3— 1,5% nyúlási értéket kap tunk  a szakító 
próbákban.

Félkemény hengerek 1Ш. ön tödé) ■

= finomsoriaк / tárcsaф Ik5-I60 
= fr/'o-có tartóssoriak/tárcsa 0315-

370mm

150 ПО 1Й0 190 2Ö0 JtO 220 230 240 250

31. ábra. A tárcsa HJ1 és crB értékeinek összefüggése 
félkemény hengerekben

A szakító és nyomó szilárdság összefüggéseit 
a 32. ábra m utatja . A ov =  4 -an érték it t  is meg
állapítható.

Ivét sorozat forgó-hajtogató tartósvizsgálatá 
nak Wöhler-görbéje még jobb eredményt m uta to tt 
a kéreglemezhengerekénél. Л ал kisebb értéke 
folytán a Ow =  0,7 • an összefüggés m utatkozik,

32. ábra. cr в  és crv  összefüggése félkemény hengerekben

am i a hengerek törésállóságát jól jellemzi (33. 
ábra). Az ütőm unka értéke azonban jóval 1,0 
mkg/cm2 a la tt van, a félkemény hengerekben is !

2719 t  mennyiséget hengerelt henger csapját 
a 34. ábra szemlélteti. Mikor a hengertest már 
méret alá kopott, a csapon kopás alig észlelhető.

A félkemény hengerek élettartam ának jellem 
zésére az utóbbi hónapokból, a 6. táblázat szolgál

33. ábra. Félkemény henger anyagának forgó-hajtogató 
fárasztó vizsgálata
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Egyes trió- és tartósori idomhengerek összehasonlító adatai
6. táblázat

S o r 
s z á m

H e n g e re l t B e é p í té 
se k

s z á m a

t í r e g k o p á s
Á l la p o t G y á r tm á n y

ó ra t m m  0 H B t /m m

209 24 228 2 160 206 0 e l tö r t b e lfö ld i
86 22 178 4 150 216 0 e l tö r t b e lfö ld i

221 50 667 5 110 220 0 e l tö r t b e lfö ld i
50 170 2585 17 310 218 8,5 m é g  h e n g e re l b e lfö ld i
89 90 1296 10 255 204 5,1 e l tö r t b e lfö ld i

949 120 2026 11 270 204 7,5 m é g  h e n g e re l b e lfö ld i
170 180 2610 16 360 285 7,3 e l tö r t b e lfö ld i
930 140 2600 12 325 206 8,0 e l tö r t k ü lfö ld i
406 190 2522 14 300 198 8,4 m é g  h e n g e re l k ü lfö ld i
212 242 2707 19 386 174 7,0 m é r e t  a lá  k o p v a Mg-os

2 242 2707 19 373 188 7,2 m é r e t  a lá  k o p v a Mg-os
202 182 2447 24 304 188 8,0 m é g  h e n g e re l Mg-os

Adatfeljegyzés hiányában kevés értéket sikerült 
a nem Mg-os hengerekről szereznünk. Viszont 
a húsz hónap ó ta ön tö tt 84 db tartó-trió  hengerből 
még csak 32 db kerü lt használatba. Ez a hengerműi 
viszonyok ismertében nem meglepő. A használatba 
v e tt hengerekből még egy sem tö rt. Pontos hen 
gerlésre m ár nem használható méretűre ezideig 
4 db kopott. Mint látható , az üreg belsejében a 
HB értékek némileg alacsonyabbak és a kopás 
viszonyok a (nem törö tt) bel- és külföldi hengerek 
kel nagyjából azonosak. Visszatérünk Allisonnak 
arra  a megállapítására [12], hogy a gg. hengerek 
legfőbb értéke a  törésállóság, a csapok kopás- 
állósága s ebben a tekintetben nyújtják  a kéreg 
mentes minőségek a legnagyobb előnyt, s veszik 
fel a versenyt az ún. „félacél“ minőségekkel is.

*

E helyen megemlítést kíván, hogy a fentiek 
ben ism ertetett kísérleteink vegyészeti osztályunk 
számára is több irányú új feladatot hoztak, vagy 
a meglevő eljárások tökéletesítését k ívánták meg. 
Közülük a C-elemzéshez szükséges megbízható 
próbavétel külföldön is sokszor tárgyalt kérdése, 
a pontos Mg-elemzés, a csekély mennyiségű B- 
ötvözés kim utatása és Fe-B elemzés érdemelnek 
elsősorban említést. Anyagvizsgálati osztályunk

34. ábra. 2719 t hengerlése után méret alá kopott üregű 
félkemény idomhenger csapja

pedig a szokványos feladatok mellett a gg. anyag 
metallográfiái előkészítő m unkálataival végzett 
sok tekintetben újszerű m unkát.

Összefoglalás

Összefoglalva 3 évi kísérleteink eddigi ered 
ményeit, m egállapítható, hogy

1. finomhengerművek h ű tö tt kéreghengerei
hez max. 40 mm ésszerű kéregvastagságig a Mg-os 
kezelés jól beválik. Elsősorban a csapok kopás- 
állóságát növeli, de kellő összetétel esetén a te s t 
minőséget is javítja .

2. Nagyobbméretű h ű tö tt kéreghengerekhez 
(triólemez, finomlemez stb.) a gg. képződéshez 
szükséges adagolás alsó határán  ta r to tt  Mg-tól 
ugyancsak sikeres eredmények várhatók, bár a dol
gozó hengerek száma még kevés.

3. Finomlemez meleghengerekhez csak Mg és 
В együttes adagolásától várhatók a külföldi minő
séget elérő eredmények, s i t t  is hosszabb kísérleti 
időszak hozhat végleges eredményeket.

4. Kéregmentes hengerek, főleg a/2 és 3/4 ke 
mény és u.n. acélpótló külföldi hengerek bár- 
müyen méretéhez a Mg-os kezelés jól beválik s 
a hengerműi kísérletek további feladata lehet 
kijelölni, hogy ötvözött, homokba ön tö tt fajták  
is helyettesíthetők-e a Mg-os minőséggel.

A 2. és 3. pont a la tti alapvető kísérleteket is 
1955. év végéig lezárni reméljük.

A Mg-os kezelés eredményei alapján hazai 
vonatkozásban, a lángkemencéből való henger
gyártás jelentősége csökken ugyan, de arra nagy 
m éretű hengerekhez és kokillákhoz, nyersvas 
frissítéshez továbbra is szükség lesz. A lángke 
mence drágábban olvaszt, s gondos adagösszeál
lítás esetén a kupoló találati biztonsága sem rosz- 
szabb. Ezekkel a kérdésekkel i t t  most bővebben 
nem kívánok foglalkozni, m ert jelen tanulm ány 
tárgyán túlnyúlnék.

K utatásaink üzemi jelleggel s túlnyomó rész 
ben hengeröntödékben folytak, melyek vezetősége 
tőle telhetőleg hatékonyan tám ogatta  m unkánkat. 
Köszönet illeti az első évről Bánhegyi László és 
Hargitay Sándor főmérnöknek, de külön is Bella 
Gyula öntödevezetőnek m ár három év ó ta  történő 
közreműködését.
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Eddigi m unkánkat hatékonyan segítették in 
tézetünk öntödei, vegyészeti és anyagvizsgá 
la ti osztályának m unkatársai is. Az érdekelt hen 
gerművek közül főleg az RM acélhengerműve, az 
ózdi Durvahengermű és a borsodnádasdi Lemez
gyár vezetői és dolgozói voltak megfigyelésekkel 
és adatszolgáltatásukkal segítségünkre.

Intézetünk a h ű tö tt kéregminőségű és félke
mény hengerek Hg-os nemesítésére az 1954. és 
1955. években kísérleteink alap ján szabadalm at 
nyert.

A Mg-os hengergyártás, de egyéb kísérletek is, 
melyek a gg. öntöttvas minőség nyerésére irányul
nak, a hazai Мд-kohászat elindítására újabb és 
igen komoly indokot szolgáltatnak. Jelenleg úgy 
a Mg, m int az elektron ellátásunk külföldi be 
hozataltól függ s az évek ó ta  folyó kísérleteinket, 
illetve gyártást em iatt m ár többször komoly 
fennakadás fenyegette.

A hengerminőség kérdése végső fokon hen 
gerelt áru  termelésünk megnövelésének kulcskér
dése. Nem lehet teh á t közömbös, hogy milyen 
minőségben és milyen költséggel lá tjuk  el henger
műveinket hengerekkel.
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Öntödei segédanyagnormák számítási módszere*
S Z Á L K Á I  I M R E

A  g é p ip a rb a n  az  a n y a g n o r m á k  m e g á lla p ítá s a  te ré n  
á l ta l á b a n  je le n tő s  fe jlő d é s  m u ta tk o z ik .  A z ö n tó sz e tb e n  
a z o n b a n  a z  a n y a g fe lh a s z n á lá s , a  sz ü k ség e s  a n y a g o k  
ig é n y lé se  és b iz to s í tá s a  m é g  m a  is  e n é lk ü l c s a k  g lo b á lisa n  
tö r té n ik .  E z e n  a  h e ly z e te n  ig y e k sz ik  s e g íte n i a  K .G .M  
M ű sz ak i N o rm a in té z e t ,  a z  ö n tö d e i p r o d u k t ív  és  a  s e g é d 
a n y a g o k  n o rm a s z á m ítá s i  m ó d sz e re iv e l fo g la lk o zó  k ia d 
v á n y o k  e lk é sz íté sé v e l. E h h e z  a  m u n k á h o z  k a p c so ló d ik  
c ik k ü n k , m e ly b e n  a z  ö n tö d e i  s e g é d a n y a g  sz ü k sé g le t 
te rv e z é sé h e z  és ig é n y lé sé h e z  n y ú j tu n k  se g ítsé g e t.

A z ö n tö d e i  s e g é d a n y a g sz ü k sé g le t m e g á lla p ítá s a k o r  
le g h e ly e se b b  a  m ű v e le t te r v e k  a d a t a i r a  tá m a s z k o d n i .

T e k in te t t e l  a r r a ,  h o g v  e g y ré s z t m in d e n  eg y e s  g y á r t 
m á n y  m ű v e le t te r v  s z e r in t i  s e g é d a n y a g  s z ü k sé g le té n e k  
s z á m í tá s a  m e g le h e tő se n  h o s s z a d a lm a s  m u n k a , m á s ré s z t  
a  m ű v e le t te r v e k  is  h iá n y o s a k , v a g v  eg y e s  e s e te k b e n  
n e m  is  á l ln a k  re n d e lk e z é s re , a  s e g é d a n y a g  s z ü k sé g le t 
m e g á l la p í tá s á ra  e g y  v is z o n y la g  e g y s z e rű  és a  g y a k o r la t  
s z á m á ra  m e g fe le lő  p o n to s s á g ú  m ó d s z e r t  d o lg o z tu n k  k i.

S z á m ítá s a in k n á l  a z o k a t  a  té n y e z ő k e t  v e s sz ü k

Érkezett : 1955. I. 10-én.

f ig y e le m b e , m e ly e k tő l az  ö n tö d e i se g é d a n y a g -sz ü k sé g le t 
fü g g . E z e k  :

1. a z  ö n tv é n y  sú ly a .
2. a z  ö n tv é n y  m é re te i ,
3. a z  ö n tv é n y  re n d e lte té s e ,
4. a  g y á r tá s  je lle g e  (e g y e d i-so ro z a t) .

A z e m l í t e t t  té n y e z ő k e t  a  g y á r tm á n y  b o n y o lu lts á g i 
k a te g ó r iá já v a l  je lle m e z z ü k  és a z  ö n tv é n y  k a te g ó r iá ja  
fü g g v é n y é b e n  a d ju k  m e g  b á rm e ly  s e g é d a n y a g ra  a  f a j 
lag o s  s e g é d a n y a g  s z ü k s é g le te t .  (F a jla g o s  s e g é d a n y a g  
s z ü k s é g le t a l a t t  a  t i s z t í t o t t  ö n tv é n y  1 k g - já r a  eső 
s e g é d a n y a g  s z ü k s é g le te t  é r t jü k .)

A  v a s -é s  a c é lö n tv é n y e k  k a te g o r iz á lá s a  ( 1. t á b lá z a t ,)  
te l je s e n  e g y é r te lm ű . A  fé m ö n tv é n y e k n é l a  k a te g o r iz á 
l á s t  h a so n ló  sz e lle m b e n  v é g e z h e tjü k  el.

A  v iz s g á la to k  s z e r in t  az o n o s  k a te g ó r iá b a  eső  v as , 
a c é l v a g y  f é m ö n tv é n y e k n é l  a  fa jla g o s  s e g é d a n y a g  s z ü k 
s é g le t  a z o n o s , c s u p á n  a  m in ő sé g  (ö ssz e té te l)  m á s . E z e k  
s z e r in t  a  v a s , a c é l és  fé m ö n tv é n  v e k re  a  fa jla g o s  s e g é d 
a n y a g  s z ü k s é g le te t ,  e g y e tle n  tá b lá z a t r ó l  le o lv a s h a tju k .
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I.

Vas
0,1—10 kg 

Acél
0,1—150 kg 

Fém
0,05—2 kg

Egyszerű sima, tagoltság és kiszögelés nélküli öntvények. Falvastagság egyenletes. Mag nélkül, esetleg acélnál egy maggal 
a magokból egyszerű gázelvezetés. Különösebb követelmény nincs.

Általában tömeg- és sorozatgyártásban készülő öntvények (tűzhely, épület-alkatrészek, ékek, díszöntvények).

II.

Vas
0,1—60 kg 

Acél
0,1—2500 kg 

Fém
0,2—10 kg

Egyszerű öntvények, szabályos mértani idomokból felépítve, kisebb kiszögeléssel és bemélyedéssel.
Falvastagság egyenletes.
Egyszerű magokkal, gázelvezetéssel és magrögzítéssel. Különösebb követelmény nincs (háztartási tárgyak, egyszerű gép- 

alkatrészek).

III.

Vas
0,5—600 kg 

A rél
0,5—11 000 kg 

Fém
0,5—200 kg

Közepes komplikáltságú öntvények, több kiszögeléssel és bemélyedéssel. A falvastagságban kis eltérés.
Szabályos alakú testekből álló, összetett magokkal, a forma felső részében esetleg felkötött maggal. A gázelvezetés nehézkes. 
Szilárdsági követelményekkel. Tárcsák, perselyek, fogaskerekek.

IV.

Vas
1—6000 kg 

Acél
2,8—28 000 kg 

Fém
2—400 kg

Komplikált alakú öntvények, egymást metsző felületekkel, amelyeken több bemélyedés és kiszögelés van, a mintán 
és a megszakrényen bordákkal.

Falvastagság változó.
Bonyolult magokkal, a forma felső részében a magok rögzítése felkötéssel, a gázelvezetés a magokból viaszzsinórral. Szilárd

sági követelmények. Fogaskerekek, szekrények, tartályok.

V.

Vas .
1—15 000 kg 

Acél
5—50 000 kg 

Fém
300 kg-tól

Komplikált alakú ötvények, egymást metsző görbe és sík felületekkel, sok kiszögeléssel és bemélyedéssel.
A falvastagságban erős egyenlőtlenség. Bonyolult magok, a mag rögzítése felkötéssel és magtámaszokkal. A gázelvezetés 

viasz zsinórral és kokszszal.
Szilárdsági, kopás-, vagy savállósági követelményekkel. Gőzhengerek, szelepházak.

Megjegyzés : II—V. kategória egyedi gyártással készülő öntvényre vonatkozik. Ha sorozatgyártásra térnek át, eggyel alacsonyabb kate
góriába lehet sorolni az öntvényt.

A  maghomok mennyiségének ( H g)  megállapítása

A  k ü lö n b ö z ő  s ú ly ú  és  k a te g ó r iá jú  v a s , a c é l és  f é m 
ö n tv é n y e k  fa jla g o s  m a g h o m o k  s z ü k s é g le té t  a  2. t á b l á 
z a t  t ü n t e t i  fel.

2. táblázat

Fajlagos maghomok | K a t e g ó r i á k
szükséglet

dm3/ k g .................. I i и III IV V
tisztított önt

vénysúly ............ — 1 0,07 0,12 0,2 0,38 1

Megjegyzés : A  m a g h o m o k  sz ü k sé g le t (H g) m e g 
á l la p í tá s á n á l  a  m á r  e m l í t e t t  ö t  k a te g ó r iá n  k ív ü l  sz e re p e l 
a  V I. k a te g ó r ia  is . E b b e  c s a k  a  k iv é te le s e n  n a g y  m a g o k 
k a l  k é s z ü lő  ö n tv é n y e k  t a r to z n a k ,  p l. : k é n fo r ra ló  ü s tö k ,  
m o z d o n y k é m é n v  s tb .

(A  to v á b b ia k b a n  a  fa jla g o s  é r té k e k e t  k is  b e tű v e l,  
a z  összes m e n n y is é g e k e t n a g y  b e tű v e l  je lö l jü k , az o n o s  
in d e x sz e l ,  p l. h g  =  d m 3/k g ,  H g  =  d m 3).

A  m a g h o m o k  k e v e ré k  ö ssz e á l l í tá sá h o z  sz ü k ség e s  
a n y a g o k  m e n n y is é g é t a  h o m o k e lő k é s z íté s i u ta s í tá s o k  
(h o m o k re c e p te k )  a l a p j á n  á l l a p í th a t ju k  m eg .

Kokszbetét mennyiségének ( Кь )  megállapítása

A  m ű v e le t i  u ta s í t á s b a n  n e m  sz e re p e l  á l t a lá b a n  a  
k o k s z b e té t  m e n n y isé g e . E n n e k  m e g á l la p í tá s a k o r  a  
k ö v e tk e z ő k  a z  ir á n y a d ó k  :

K o k s z b e té te t  á l t a lá b a n  a z  ö n tv é n y e k  m a g ja in á l  a  
fa jla g o s  b e té tk o k s z  m e n n y isé g e  : k  =  0 ,38  k g /d m 3, 
v a g v is  1 d m 3 m a g h o m o k  k e v e ré k h e z  0 ,38  k g  k o k s z o t 
s z á m í th a tu n k  h o z z á .

Viaszzsinór mennyiségének ( Vz )  megállapítása

V ia sz z s in ó r  c s a k  а  IV — V. k a te g ó r iá jú  ö n tv é n y e k 
n é l h a s z n á la to s  le v eg ő  e lv e z e té sé re , íg y  c s a k  ez en  
k a te g ó r iá jú  ö n tv é n y e k n é l  s z á m í th a tó  a  3. tá b lá z a t  
s z e r in t .

3. táblázat

Fajlagos viaszzsinór szükséglet K a t e g ó г i a

IV V
Vz kg/tonna tisztított öntvénysúly .. 0,16 0,16

Az öntött magvas szükséglet ( Vm) megállapítása
A z ö n tö t t  m a g v a s  s z ü k s é g le t m e g á l la p í tá s á n á l  a  

k ö v e tk e z ő k  a z  i r á n y a d ó k  :
1. A z I — I I .  k a te g ó r iá jú  ö n tv é n y e k n é l  m a g v a s  s z ü k 

sé g le t á l t a lá b a n  n e m  s z á m í th a tó .
2. А  I I I — IV — V— V I. k a te g ó r iá k n á l  a  fa jla g o s  

ö n tö t t  m a g v a s  s z ü k s é g le t a  t i s z t í t o t t  ö n tv é n y  s ú ly á ra  
v o n a tk o z ta tv a  : Vm =  78 k g /q  k is  ö n tv é n y n é l .  Nagy- 
ö n tv é n y n é l  e n n é l n a g y o b b  is  le h e t.

A húzott vasárát szükséglet (  V,i)  megállapítása

H ú z o t t  v a s d r ó t  s z ü k sé g le t c s a k  a  k is e b b  m a g o k k a l 
k é s z í t e t t  ö n tv é n y e k n é l  v e h e tő  figy-elem be . E z e k  sz e 
r i n t  :

1. H ú z o t t  v a s d r ó to t  c s a k  а  I I — I I I .  k a te g ó r iá jú  
ö n tv é n y e k n é l  sz á m o lu n k .

2. A  fa j la g o s  h ú z o t t  v a s d r ó t  s z ü k sé g le t : vd =  2,9 
k g / t ,  a z  ö n tv é n y  t i s z t í t o t t  s ú ly á ra  v o n a tk o z ta tv a .

A  magtámasz szükséglet ( Mt )  megállapítása

F ig v e le m b e v é v e  a z  eg y e s  k a te g ó r iá k  je lle m z ő it, a  
m a g tá m a s z  s z ü k sé g le t s z á m í tá s a k o r  a  k ö v e tk e z ő k  az  
i r á n y a d ó k  :

1. M a g tá m a sz  s z ü k s é g le t c s a k  а  III— IV:— V. k a t e 
g ó r iá jú  ö n tv é n y e k n é l  s z á m í th a tó .

2. A  fa jla g o s  m a g tá m a s z  s z ü k sé g le t a  t i s z t í t o t t  
ö n tv é n y  s ú ly á ra  v o n a tk o z ta tv a  : mt =  64 d b / to n n a .

A mintahomok mennyiségének (  Hm)  megállapítása

A  m in ta h o m o k  m e n n y isé g  m e g á l la p í tá s a k o r  (fig y e - 
le m b e v é v e  a z  eg y e s  k a te g ó r iá k r a  s z o r ítk o z ó  e lő írá so k a t)  
a  k ö v e tk e z ő k  a z  i r á n y a d ó k  :

1. I — I I .  k a te g ó r ia  e s e té n  a  fa jla g o s  m in ta h o m o k  
s z ü k sé g le t : h = 1 2 4  d m 3/ t .

2. I I I — IV . k a te g ó r ia  e s e té n  : hm =  154 d m 3/ t .
3. V. k a te g ó r ia  e s e té n  : hm — 286 d m 3/ to n n a ,  a  

t i s z t í t o t t  ö n tv é n y  s ú ly á ra  v o n a tk o z ta tv a .
A z  V. k a te g ó r iá n a k  a z  I — IV . k a te g ó r iá k h o z  k é p e s t  

s o k k a l n a g y o b b  fa jla g o s  m in ta h o m o k  sz ü k sé g le te  a z z a l  
m a g y a r á z h a tó ,  h o g y  a  so k  k iá lló  ré sz rő l  le csú szó  m in t a 
h o m o k  m e g n ö v e li a  fe lh a s z n á la n d ó  a n y a g m e n n y is é g e t.



Szálkái I.: Öntödei segêdanyagwxrtnàk számítása Öntöde 1956. 2. sz. 45

A  m in ta h o m o k  k e v e ré k  e lő á l l í tá s á h o z  sz ü k ség e s  
a n y a g m e n n y is é g e k e t a  h o m o k r e c e p te k  a l a p j á n  á l l a p í t 
h a t j u k  m eg .

Töltőhomok mennyiségének ( Ht )  megállapítása

A  tö ltő h o m o k  m e n n y isé g é n e k  m e g á l la p í tá s á h o z  
is m e rn ü n k  k e l l  a z  ö n tö d e  összes h o m o k s z ü k s é g le té t .  
H a  e b b ő l le v o n ju k  a  m a g h o m o k  és m in ta h o m o k  s z ü k 
s é g le te t ,  ú g y  m e g k a p ju k  a  sz ü k sé g e s  tö l tő h o m o k  
m e n n y isé g é t.

Ä  tö l tő h o m o k  fr is s íté sé h e z  sz ü k ség e s  a n y a g m e n y -  
n y is é g é k e t s z in té n  a  h o m o k r e c e p te k  sz á z a lé k o s  é r té k e i  
a la p j á n  á l l a p í th a t j u k  m eg .

A z összes h o m o k s z ü k s é g le te t  a  4. tá b lá z a tb ó l  á l l a 
p í t h a t j u k  m e g  :

4. táblázat

Összes homokszükséglet K a t e g ó г á к

ha dm3/kg............. ............. I ix I i n  I IV V
Tisztított öntvénysúly . . . . 1,5 1 1,7 J 1,9 2,3

A formaszeg szükséglet (Sz / )  megállapítása

A  fo rm a sz e g  s z ü k s é g le t (Sz/) m e g á l l a p í tá s a  az
5. t á b l á z a t  s z e r in t  tö r té n ik .

5. táblázat

Fajlagos formaszeg szükséglet

Szf kg/tonna .....................
Tisztított öntvénysúly

Formaszeg méret, mm

60 80 100 120 160
0,4 0,5 0,38 0,4 0,2

Az anyagminőség kiválasztása

A  b á n y a h o m o k  és  e g y é b  h o m o k a d a lé k  s z ü k s é g le te t  
a  te c h n o ló g ia i e lő írá so k b ó l á l l a p í th a t ju k  m eg . A  te c h n o -  
k ó g ia i e lő írá s  ta r t a lm a z z a ,  h o g y  a  h á z is z a b v á n y  sz e 
r i n t i  m a g h o m o k  k e v e ré k e k  k ö z ü l  m e ly ik  h a s z n á lh a tó  
a  k é rd é se s  ö n tv é n y h e z  és a  m ű h e ly n e k  e n n e k  m e g 
fe le lő en  m i ly e n  h o m o k r e c e p t  s z e r in t  k e l l  d o lg o z n ia .

A z ö n tö d é in k b e n  h a s z n á la to s  le g fo n to s a b b  h o m o k 
k e v e r é k e t  a  je lle m z ő  a d a to k k a l  e g y ü t t  a  K G M  M ű sz ak i 
X o rm a in té z e t  a  „ V a s , a c é l és f é m ö n tö d e i a n y a g n o r m á k  
I I . “  c ím ű  k ia d v á n y á b a n  d o lg o z ta  fe l. E b b ő l  k i  le h e t  
v á l a s z ta n i  a  m e g fe le lő  k e v e ré k e t  a  h o m o k fa j  t á n k é n t i  
s z ü k sé g le t m e g á l la p ítá sá h o z .

*

A z  ö n tö d e i s e g é d a n y a g  s z ü k s é g le t s z á m í tá s a  a  
k ö z ö l t  n o r m á k  a l a p já n  e lv é g e z h e tő  té te l e n k é n t  v a g y  
c s o p o r to s a n .  M ive l a z  e lő b b i h o s sz a d a lm a s , h e ly e se b b  
a  p ro g ra m  is m e re te  a l a p j á n  a  r e n d e lé s á l lo m á n y t k a t e 
g o r iz á ln i és  a z  eg y e s  k a te g ó r iá k  ö ssz sú ly á ra  v o n a tk o z 
t a t v a  a  s z á m í tá s o k a t  e lv ég ezn i.

Ö ssz e fo g la lv a , a  s z á m ítá s  m e n e te  a  k ö v e tk e z ő .  
M e g á l la p í t ju k  eg y e s  k a te g ó r iá b a  s o ro lt  ö n tv é n y e k  ö ssz 
s ú ly a  a la p já n  a  m a g h o m o k , m in ta h o m o k  s z ü k s é g le te t .

A  sz ü k ség e s  h o m o k f a j tá k  s z e r in t i  m e g o sz lá sá t a  
h iv a tk o z o t t  h o m o k r e c e p te k  a l a p j á n  e sz k ö z ö ljü k .  E b b ő l  
a  cé lb ó l te rm é s z e te s e n  m in d e n  k a te g ó r iá n  b e lü l a z  ön- 
v é n y e k e t  az o n o s  h o m o k te c h n o ló g ia i e lő írá so k  s z e r in t  
c s o p o r to s í ta n i  k e ll.

A  h o m o k sz ü k sé g le te k , v a la m in t  eg y é b  s e g é d a n y a g 
sz ü k sé g le te k  m e g á l la p í tá s á n á l  a z  a lá b b i  m a te m a t ik a i  
ö ssz e fü g g é s t a lk a lm a z z u k  :

A z ö n tv é n y k a te g ó r i á k a t  a  t a p a s z t a l a t  s z e r in t  n e m  
k e l l  f ig y e le m b e  v e n n i .

Bevonóanyag szükséglet megállapítása

A  b e v o n ó a n y a g k é n t sz e re p lő  p e t ró l e u m  fa jla g o s  
m e n n y isé g e  : pb =  0 ,35 l i t e r / to n n a ,  a  t i s z t í to t t  ö n t 
v é n y s ú ly r a  v o n a tk o z ta tv a .

A  l ik o p ó d iu m  fa j la g o s  m e n n y isé g e  : h  =  0 ,2  
k g / to n n a  a  t i s z t í t o t t  ö n tv é n y s ú ly r a  v o n a tk o z ta tv a .

A  fe k e c sh e z  sz ü k ség e s  fa jla g o s  g r a f i t  : =  14
k g / to n n a  a  t i s z t í t o t t  ö n tv é n y s ú ly r a  v o n a tk o z ta tv a .

A  p e t ró le u m  és l ik o p ó d iu m  s z ü k sé g le tre  m e g a d o t t  
é r té k  m a g á b a n  fo g la l ja  a z t  a  m e n n y is é g e t  is, a m e ly e t  
a  m a g k é sz íté sn é l k e l l  f e lh a sz n á ln i .

H  =  h-G

a h o l H  =  ossz  s z ü k sé g le t
h =  fa jla g o s  s z ü k sé g le t 
G — ö n tv é n y  s ú ly  ( to n n a )

A z e g y é b  se g é d a n y a g  s z ü k sé g le te k  m e g á l l a p í tá s á 
n á l  is  a  k ö z ö l t  fa jla g o s  a d a to k  fe lh a s z n á lá s a  sz ü k ség e s .

A z  ö n tö d e i s e g é d a n y a g n o rm á k  s z á m ítá s i  m ó d 
s z e ré t a  K .G .M  M ű sz ak i N o rm a in té z e t  d o lg o z ta  fel, 
ré sz le te se n  a  „V a s , ac é l és  fé m ö n tö d e i a n y a g n o r m á k  I I . “  
c. k ia d v á n y á b a n .  E  k ia d v á n y  g y a k o r la t i  a la p o n  s z á 
m í tá s s a l  á l l a p í t j a  m e g  a  s e g é d a n y a g  s z ü k s é g le te t .  
A  b e n n e  ta lá lh a tó  é r té k e k e t  tö b b  ü z e m  a d a ta i  a l a p já n  
s z á m í to t tá k  k i . A  k ia d v á n y  ta r t a lm a z z a  a z  eg y e s  
s e g é d a n y a g o k  m in ő sé g i k ö v e te lm é n y e it  is .

Acélműi öntöttvas kokillák javítása lánghegesztéssel*
S I MKÓ R Ó B E R T  

(Lenin Kohászati Művek, Diósgyőr)

A kohászati term ékek önköltségének döntő 
részét az anyaghányad képezi, ezért az önkölt 
ség csökkentés lehetőségeit először az anyagfel
használásnál kell megvizsgálni.

Az S. M. és elektroacél önköltségének anyag 
hányadában igen fontos helyet foglal el a kokilla- 
felhasználás. É rthető  tehát, hogy az egy tonna 
acélra eső kokillafogyasztás csökkentése egyik 
döntő probléma a kohászatban.

Ismeretes amellett, hogy a minőségi acél
gyártás egyik legfontosabb technológiai követel
ménye a kokilla belső felületének a simasága. A je 
lenlegi nem kielégítő minőségű kokilla, a nagy hő 
mérsékleten a folyékony acél öntésekor létrejövő 
hőhatásnak nem tud  minden tekin tetben  ellen 

Érkezett 1955. VIII. 10-én.

állni, s így a kokilla belső fala idő előtt kimaródik, 
kigödrösödik.

Az így kim aródott kokillába újból önteni nem 
szabad, m ert a kim aródott rész a megszilárdult 
öntecs (tuskó) lehúzását akadályozza. A beragadt 
öntecset függőleges helyzetben daruval a kokillá- 
ból kiemelni nem lehet, ezért azt hidraulikus 
öntecskinyomóval kell elvégezni. Ez a művelet 

'azonban munkaidő többletet jelent, az öntecs hő 
mérsékletét a durvahengerm űnek való átadáskor 
csökkenti s nem utolsósorban a kokillát nagy 
m értékben rongálja. Előfordul azonban olyan 
eset is, hogy a kim art kokillába beragadt öntecset 
még hidraulikus öntecskinyomóval sem lehet k i 
emelni, ilyenkor a kokillát önteccsel együtt a 
törőm űbe kell szállítani.

Ilyen módon a kim art kokillákat igen sokszor 
kis öntési szám u tán  az acélmű selejtezni kény-
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télén, m ert abba újból önteni nem lehet, de leg
alább is kockázatos.

A kokillák élettartam ának növelésére a ki
maródásokból eredő selejtokozó megszűntetésével 
gyárunkban egy ú jítás segítségével a kim art 
részeket kijavítják . Ruszler Ferenc és Lővei Mihály 
hegesztőink hosszabb kísérletezés u tán  a kim art 
részeket fokozatosan acetilén oxigén lánggal meg-

A kötelező munkavédelmi előírások betartása 
kokilla hegesztéskor

A kokilla hegesztésre mindazon óvórendsza 
bályok érvényesek, amelyeket az érvényben lévő 
kohászati és gépipari munkavédelmi szabályzat a 
hegesztés minden területére kötelezően előír. K o 
killa hegesztésével csak olyan dolgozót lehet meg
bízni, aki az oxigénvágásra beállított nagy és kis 
nyomású fejlesztő kezelését, az oxigén és acetylén- 
gázpalack kezelést szakszerűen elsajátíto tta, eb 
ből képesítést szerzett, valam int az azzal kapcso 
latos munkavédelmi óvórendszabályokat ismeri 
és abból levizsgázott.

G yakorlatlan és tanuló hegesztők csak szigorú 
felügyelet a la tt hegeszthetnek. Mivel hegesztéskor 
a meleg kokillában a hegesztőégő szára átm eleg 
szik, az á t melegedett szárat a láng visszacsapás 
veszélye ellen hideg vízbe merítve le kell hűteni. 
Az átmelegedést a hegesztőégő pattogása jelzi. 
A hűtést, az erre a célra előre előkészített vizes 
vederben vagy kádban ny ito tt oxigénszeleppel 
és zárt gázszeleppel kell végezni.

A kokilla hegesztés technológiája

A kokillában hegesztés előtt a  kimaródás he 
lyét, annak széleit az o tt jelenlévő nem fémes ré 
szektől (salak, fekecs, stb.) meg kell tisztítani. 
A durvább nem fémes részeket kaparóvassal, az 
apró porosabb részeket pedig az erre a célra elké
szített hosszúnyélre rögzített drótkefével kell 
eltávolítani. A kim art rész távolságát a kokilla 
szélétől meg kell határozni és annak megfelelő 
hosszúságú szárat kell a hegesztő égőre szerelni. 
A könnyebb és kényelmesebb, valam int a sikeres 
m unka szempontjából igen előnyös, ha a csukló a 
térden fekszik. H a túlhosszú hegesztőégő szárral 
kell dolgozni, akkor a kokilla belső részében élére

2. ábra1. ábra

olvasztják és a m egolvasztott részeket a kokilla- 
anyaggal egyező hegesztőpálca beolvasztásával 
kitöltik.

A kokillahegesztés eszközei
A sikeres végrehajtáshoz oxigén, dissous-gáz, 

12 mm 0  WAG minőségű öntöttvas hegesztőpálca, 
60— 140 cm hosszúságú hegesztőégő, borax, vagy 
borax hiányában boraxos-ammóniákszódás keve
rék (60% ammóniák-szóda és 40% borax), to 
vábbá 50 cm-es hosszúszárú bőrkesztyű, hegesztő 
szemüveg, 1 m éter hosszúságú 10 mm 0  gömb
vasra szerelt simító reszelő, és végül hosszúnyelű 
drótkefe és vizes veder szükséges. A szerszámok 
elhelyezését a m unkaterületen úgy kell elrendezni, 
hogy minél kisebb időveszteséggel állandóan kéz
nél legyenek. E rre azért van szükség, hogy a he 
gesztés a la tt álló meleg kokilla hő vesztesége, a 
hegesztés ideje a la tt minél kisebb legyen. A szer
számok helyes elrendezését az 1. ábra szemlél
te ti.

A  k o k illa  e lőkészítése  h egesztésre

A kokillák hegesztése kb. 600 C°-on történik. 
Legalkalmasabb, ha erre a célra egy külön mele
gítő kemence áll rendelkezésre, amely folyamato 
san biztosítja az előmelegített kokillákat. Olyan 
helyeken, ahol ad o tt körülm ények nem teszik 
lehetővé a kemence felállítását, o tt a  hegesztési 
m unkát legcélszerűbb az öntőcsarnok közelében 
elvégezni, m ert amikor az öntecseket kiveszik a 
kokillából, a kokilla hőmérséklete éppen alkalmas 
a hegesztésre. M iután az öntecset kiemelték a ko 
killából, átvizsgálják annak belső felületét, s ha 
bárm ilyen m értékű kim aródás észlelhető, a sérült 
kokillát még meleg állapotban azonnal a hegesztés 
helyére kell szállítani. A hegesztés helyén a hegesz
tési előkészületeket a munkavédelmi óvórendsza 
bályok betartásával el kell végezni. A hegesztőt

a meleg kokillából kiáramló hő hatásától a hegesz
tés egész ideje a la tt védeni kell. Erre a célra leg
alkalmasabb, ha a kokilla és a hegesztést végző 
dolgozó közé tűzállótéglából falat raknak, a he- 
gesztőégőnek és a hegesztőpálcának, valam int a 
látási viszonyoknak megfelelő nyílás kihagyásá 
val. A 2. ábra a hegesztés szakszerű előkészítését 
m utatja.
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á llíto tt sam ott-téglával kell a hegesztőégőt a szár 
középtáján a látám asztani. A hegesztést belülről 
a hegesztő felé haladva kell végezni. A hegesztendő 
felületet meg kell ömleszteni (nem megmelegíteni), 
hogy a beolvasztott hegesztőpálca anyaga a kokilla 
anyagával egybeolvadjon. Mindig a megömlesztett

3. ábra

részhez kell hozzáömleszteni a kitöltésre használt 
hegesztőpálca anyagát. Ezen — részben kötő, 
részben felrakó — hegesztést mindaddig kell foly 
ta tn i, míg a kim art rész feltöltését be nem fejez 
zük. Hegesztés u tán  a hegesztett részt újból 
belülről kifelé haladva fel kell melegíteni és a he-

4. ábra

gesztés durva és egyenetlen felületét a kokilla 
belső síkjával egy szintre kell eldolgozni, az erre 
a célra előállított és reszelőbői készített hosszú- 
nyelű simítóval. Hegesztés u tán  a kokillát szabad 
levegőn, rendes körülm ények között kell hagyni 
lehűlni.

H irtelen, gyorsított hűtés (vízbemártás, locso
lás) tilos. A meghegesztett kokillát a  kokilla k a r 
tonon az öntési szám nyilvántartásával fel kell 
jegyezni megállapítva, hogy hány öntés u tán  
hegesztették a kokillát.

Igen fontos annak feljegyzése is, hogy a ko 
killa hegesztés u tán  még hány öntéshez vált alkal
massá.

A 3. ábra a kim art kokillát hegesztés előtt, 
a 4. ábra pedig a teljesen meghegesztett kokillát 
m u ta tja  használható állapotban.

A lánghegesztéses kokillajavítás 
gazdasági eredménye

A kokilla öntési számának megnövelését csak 
úgy lehet elérni, ha az olyan használható állapot
ban m arad, hogy a követelmények szigorú b e ta rtá 
sával úgy minőségi, m int mennyiségi szempontból 
leghosszabb élettartam ú lesz. Tehát a kokillának 
csak akkor kell végleges selejtezésre kerülnie, 
amikor abba önteni már semmiképpen nem lehet.

Vizsgáljuk meg, hogy értékben a szokásos 
kokilla, hegesztés után  milyen népgazdasági ered 
m ényt jelent.

Az Ö-287 típusú 3880 kg/db kokillából az 
Acélmű évente felhasznál 500 db-ot. Egy db 
kokilla önköltségi ára  8342 F t. A selejtezett kokilla 
hulladék értéke 1242 F t/db . A hegesztésre történő 
összes ráford. 452 F t/db, 1 db hegesztett kokilla ösz- 
szes önköltsége 1694 F t.

Átlagosan a kokillák hegesztés előtt 37, he 
gesztés u tán  58 öntésre voltak alkalmasak. E zután 
kerültek véglegesen selejtezésre.

H a 37 öntést szám ítunk egy új kokilla 100%-os 
élettartam ának, akkor 58 öntés esetén a kokilla 
é lettartam a 57%-kal nőtt.

Egy új kokilla önköltségi ára 8342 F t, mely 
37 öntés u tán  leselejtezésre került és m int szürke 
öntecs hulladék 1242 Ft-os önköltségi áron került 
a vasöntödébe m int a kupoló kemencék betét 
anyaga.

A selejt kokilla hegesztése 452 F t  ráfordítást 
igényel. Ehhez hozzászámítjuk az anyag hulladék 
értékét, akkor egy kokilla hegesztés titán  1694 
F t-ba  kerül önköltségi áron.

Hegesztéssel egy új kokilla é le ttartam át 
57%-kal megnöveltük, vagyis minden k ijav íto tt 
kokillával 4755— 1694 =  3061 F t m egtakarítást 
értünk el.

Csak évi 100 db hasonló típusú kokillát szá 
m ítva kereken 300 000 F t m egtakarítást lehet 
elérni, ezzel az egy típussal.

A fentiekből lá thatjuk , hogy a kokillák meg
felelő kezelése az Acélmű önköltségének csökken
tésében komoly szerepet játszik. E zért nem lehet 
közömbös a kohászat számára a kokillák helyes 
kezelésének módja.

A szerkesztőség megjegyzése : H e ly t  a d t u n k  S im k ó  
k a r tá r s  é rd e k e s  d o lg o z a tá n a k , d e  sz ü k sé g e sn e k  t a r t j u k  
h o z z á fű z n i,  h o g y  a  k é rd é s  g y ö k e re s  és  v a ló sz ín ű le g  le g 
o lc só b b  m e g o ld á s a  k é ts é g te le n ü l  a z  le n n e , h a  a  37 
ö n té s  u t á n  b e k ö v e tk e z ő  s e le j te z é s re  n e m  k e rü ln e  so r. 
E h h e z  p e d ig  e lső so rb a n  a z  ö n tv é n y  k o h á s z a t i  a n y a g 
m in ő s é g é n e k  és fo rm á z á s te c h n ik á já n a k , v a l a m in t  a  
tu s k ó b e ö n té s  k ö rü lm é n y e in e k  m e g ja v í tá s a  sz ü k sé g e s . 
H e g é sz té sse l tö r té n ő  tömeges k o k i l la ja v í tá s  a r r a  m u ta t ,  
h o g y  a  k o k i l la g y á r tá s  és  fe lh a sz n á lá s  te r é n  k o m o ly  
te n n iv a ló k  le h e tn e k .
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Ólom-ónalapú (thermit) csapágyfémek*
B A L Á S  J Á N O S

Й. Балаш :
Металлы для подшипников с свинцово-оловым содер 
жанием (термит) .

J .  Balás :
L e a d -tin  base  ( th e r m it  b e a r in g )  a llo y s .

J .  Balds :
L a n g e rm e ta l le  a u f  B le i-Z in n  B az is  (T h e rm it) .

Bevezetés
Üzemünkhöz — amely e cikk címét viselő 

csapágybélés-fémötvözetet gyártja  — számtalan 
esetben fordulnak felvilágosításért, különösen a 
csapágy csészéiket kiöntő gépgyárak, a „therm it“ 
csapágybélésfémek minősége, öntése, újraolvasz- 
tása stb. tárgyában. Ez érdeklődésekben feltett 
kérdések arra engednek következtetni, hogy a fel
használók nagy többsége egyrészt nem tájékozott 
a therm itfém  és a fenti címben feltün te te tt meg
jelölés azonosságával, másrészt nem ismerik e nép- 
gazdasági szempontból jelentős bélésfém értékes 
tulajdonságait. Ezért szükségesnek látszik oly 
közlemény közreadása, amelyből az érdekeltek 
határozott és egyértelm ű elméleti és gyakorlati 
tájékoztatást kapnak e bélésfém hazai jelentőségé
ről, jellemzőiről, felhasználási területéről, öntésé 
ről és újrafelhasználásáról.

A csapágykérdés fejlődése
A csapágybélés kérdése a műszaki világ érdek 

lődésének, a kutatásoknak m ár hosszú idők óta 
állandó tárgya, mégis jelentős fejlődést s új u takat 
csak az utolsó évtizedekben találunk.

Azonban ma sem ismerünk oly csapágybélés- 
fémet, amely a valójában jól megfelelő, illetve 
használható csapágybélésfémmel szemben tám asz 
to t t  valamennyi követelménynek megfelelne. így  
pl. a nagy szilárdság kizárja az ötvözet plasztici- 
tásá t, a  nagy keménység a kenőolaj szennyezései
nek beágyazhatóságát stb. A tengelyeket, csapo
k a t egykoron, a műszaki haladás m ár fejlettebb 
fokán, puszta brozcsészében fu tta tták . Azonban 
csakhamar kiderült, hogy a bronzoknak szükség- 
futási s egyéb, ma már megkívánt tulajdonságai 
nem megfelelők. Babbit volt az első, aki a tám asztó 
csészéket 88—90% Sn, 8 —10% Sb és 1—2% Cu- 
tartalm ú, ólommentes bélésfémmel öntötte ki, 
amely összetétel ekkor megközelítette az ideális 
kívánalm akat. Ma a Csf 80-as felel meg leginkább 
azoknak a kívánalm aknak, amelyeket a csapágy- 
bélésfémekkel szemben tám asztunk, hacsak nem 
állunk szemben egész különleges nyomási és lökési 
igénybevételekkel.

Az előbb aláhúztuk ama megállapításunkat, 
hogy az első ónalapú bélésfém ólommentes volt. 
Ma is tény, hogy a jó ónalapú bélésanyaggal szem
ben tám aszto tt nagy kívánalm aknak az ólommen
tes ötvözet felel meg azért, m ert nagyobb ólom- 
tartalom  esetén m ár föllép az eutektikus ónólom 
vegyület, amely a kristályhatárok m entén kiválik.

»Érkezett 1955. IX. 7-én.

Ez a kiválás az oka annak, hogy a nagyobb hőmér
sékleten futó csapágynál lényegesen csökken a 
bélésanyag szilárdsága, m ert a  181 C°-on olvadó 
elegy ón eutektikum  m ár ennél jóval kisebb hő 
mérsékleten nagy m értékben lágyul. Ezért a m a 
gyar és német szabványok a Csf 90-esnél semmi, a 
Csf 83%-osnál 0,3%, a Csf 80-nál pedig csupán 
2% Pb-t engednek meg. (MNOSZ 713—51 és D IN  
1728.) Az ónnak nagy ára és főleg a háborús idők 
ben annak nehéz beszerzési lehetősége, de a világ 
piacon általában egyre jobban tapasztalható ón- 
szűke, szükségképpen arra ösztönözte a kérdéssel 
foglalkozó ku ta tókat, hogy valamilyen más össze
tételű, olcsóbb csapágybélés anyaggal oldják meg 
a kérdést.

Az első lépések csupán az ón egy részének 
ólommal való helyettesítésére történtek, ham aro 
san gyakorlatilag bebizonyosodott azonban, hogy 
ha a csapágybélésfémet 80% Sn-on alul választották 
a 10—80% Sn-tartalm ú bélésfémek között, a tu 
lajdonságokat illetően éppen a fellépő elegyón k i 
válás folytán alig van  különbség.

Ez gyakorlatilag azt jelenti, hogy a 80% Sn 
a la tti csapágyfémek használata nem egyéb ón- 
pocsékolásnál.

A tisztán kis ón- és nagy ólom tartalm ú csap 
ágybélésfémek tulajdonságai lényesen rosszabbak 
a 80% Sn-tartalm úaknál. Ezért oly megoldást kel
le tt keresni, amellyel az ólomalapú, csupán kis ón 
tartalm ú, vagy egyáltalában ónmentes s a 80%-os 
csapágybélésanyag minőségét megközelítő tu la j 
donságú ötvözetet lehet előállítani.

A megoldás ama tényen alapul, hogy a 10 és 
80%-os csapágybélésfém csak az alapanyagában 
különbözik egymástól, m ert a terhelést hordó alko 
tók  m indkét esetben az ónantim on és rézantim on 
elegykristályok. Ezért célszerűnek látszott az 
ólombázisú csapágybélésfémek alapanyagának, v a 
lami úton, pl. egyéb fémeknek hozzáötvözésével 
történő oly m értékű nemesítése, amely megköze
líti a 80%-os csapágyfém alapanyagnak tu lajdon 
ságait.

A lágy alapanyag nemesítésével tudom ányo 
san és kísérletileg elsőnek a hesseni Th. Goldschmidt 
A. G. cég foglalkozott. Ennek és számos más válla 
la tnak eredményei végül is m egoldották a kérdést 
úgy, hogy világszerte lényegesen csökkenthető 
volt a csapágybélésfém gyártása terén az ónfel
használás. Hogy az így nem esített csapágybélés
anyag teljesen helyettesítheti-e a tisztán  ónalapú 
ötvözetet, ma sem eldöntött kérdés.

E csapágybélés anyag értékelésekor nem sza 
bad figyelmen kívül hagyni, hogy az ónalapú ólom 
mentes ötvözetek nagyobb hőmérsékleten részben 
jobb értékűek. A Th. Goldschmidt vállalat az á l 
ta la  kikísérletezett, nem esített ólombázisú csap 
ágybélésfémet „therm it“ néven szabadalm aztatta 
s hozta forgalomba. E néven s a szabadalm ak alap 
ján  vették  a legtöbb ipari államban használatba 
s ily alapon a harmincas években m ár nálunk is 
gyárto tták .
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A therm it csapágybélésfémre vonatkozó első 
Goldschmidt-féle német, 408 229 sz., s 1920. X. 
2-án kelt szabadalom oly bélésfém előállítását 
védte, amelynek összetétele 70—75% Pb, 15—- 
20% Sb, 3— 6% Sn, 1— 3% Ni vagy Со, vagy 
m indkettő és 0,6—1,5% Cu. Ez u tán  még egész 
sor szabadalm at je len tett be a vállalat, As, Fe, 
Mn és P-tartalom m al. A szabadalm ak érvénye 
ma m ár lejárt s a therm it csapágyakhoz hasonló 
összetételű csapágybélésfémet az összes ipari álla 
mok a címben m egadott elnevezéssel m ár szabvá 
nyosították.

(„Csapágybélésötvözet ólom alapanyaggal és 
különleges alkot ókkal siklócsapágyak és sikló- 
felületek bélelésére.“ MNOSZ 712-51. A Szovjet
unió idevonatkozó szabványa : GOCT 1320, Ném et
országé : D IN  1728, Romániáé : STx\S 202—49.)

A m agyar szabvány háromféle „ therm it“ 
csapágybélésfémet ad  meg, Csf-K-Sn 10, Sn 6 és 
Sn 3-at. Nemesítő alkotóként a szabvány Cd-t, 
N i-t és As-t tü n te t fél. A szabvány közli a tájékoz 
ta tó  szilárdsági és egyéb fizikai adatokat, a kivitelt 
(14—16 kg-os, középen egyosztású tömbök), a 
a megnevezést, a szállítást, a m intavételt, a vizs
gálati módot, az á tvételt, ezért e kérdésekkel ez 
ismertetésünkben nem is foglalkozunk.

Szövetszerkezet és mechanikai tulajdonságok

E bélésfémek dermedési viszonyait és szövet
szerkezeti felépítését az 1. ábra tün te ti fel. 
Az egyébként ismert ábrához meg kell jegyezni, 
hogy amennyiben a Pb-Sb-Sn ötvözetek még

PB

1. ábra. A  P bSbSn háromalkotós diagram likvidus  
felületének ólomdús sarka

f ' I
Cu-t, Ni-t, Cd-t tartalm aznak, ami a mi szab 
ványaink szerint az eset, akkor a diagramm 
szerinti dermedési viszonyok megváltoznak. Az 
ötvözetek felső olvadási h a tá rá t a Cu és Ni
ötvözök növelik, m ert az ötvöző fémek anti- 
monidjai vagy stannidjai prim er fázisban
kristályosodnak. A 2.. ábra oly Cd-dús ther- 
mitféleséget m utat, ahol a Sb-dús ô elegykris- 
tá ly  priméren kristályosodott. A 3. ábra 0,8% 
Cu, 17% Sb-tartalm ú therm itötvözet szövetszer
kezeti képét m u ta tja . A therm itfé leségű  bélés

fémek olvadáspontjai a járulékos alkotóknak meg
felelően 245—420 C° között változnak. Az ötvö 
zetek szívósságát réztartalom  esetén keletkező 
Cu2Sb kristályok növelik s egyúttal a képződő 
SbSn kristályok kiválását gátolják. A Cu2Sb 
mennyisége — hasonlóan a rézoxidéinak a rézben

2. ábra. PbSnbOd szövetszerkezete N  :200. A lk.

történő meghatározásához — planim etrálással le 
hetséges. íg y  pl. a  Csf 10 szövetképében plani
metrálással a Cu2Sb mennyiséget az összfelület 
kb. 3% -ra, a SbSn-felületet pedig 12%-ra találták . 
A thermitfémeknél a priméren kivált Sb-ra 10% 
felületet ta láltak . Az ötvözetekhez felhasznált Ás

3. ábra. A  0,8%  Cu, 17%  Sb-tartalmú thermitötvözet 
szövetszerkezeti képe

az ólomban, illetőleg az antim onban szilárd ol
datba megy.

A therm it csapágybélésfémek járulékos alko 
tóinak (As, Ni, Cu, Со, P) szerepére vonatkozólag 
röviden a következők állapíthatók meg.

Az As ötvözőnek vannak előnyei és hátrányai 
is. Előnye a kiválást gátló és szemcsefinomító ha 
tása  (2), (3), sőt vannak irodalmi utalások, hogy 
az As-tartalom  korrózióellenállóvá teszi az ötvö 
zetet a kenőolajokkal szemben. Viszont az As- 
tartalom  némileg csökkenti az ötvözetnek a tá 
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masztócsészére való tapadóképességét is. Ebből a 
szempontból is nem célszerű a szabványban előírt 
As-tartalom tú lhaladása (4).

Lényeges tudnunk, hogy a cinkszennyezés 
igen ártalm as, m ert ridegíti az ötvözetet és a ki
öntésnél is nehézséget okoz. A Ni és Со és Fe-nak 
a szerepe azonos a Cu-ével. A P  keményítő hatású .

Még egy lényeges gyakorlati tényre kell figye 
lemmel lenni. Gondosan ügyelnünk kell arra, hogy 
a thermitféleségű csapágyanyagok ne keveredjenek

össze a kem ényített ólombázisú ónmentes (tehát 
Ca-és N a-tartalm ú) csapágybélésfémekkel. Ugyanis 
keveredés esetén nagyolvadáspontú antimonidok 
keletkeznek, amelyek a keményítő alkotóknak a 
kiválását, tehát mennyiségük csökkenését idézik 
elő.

Az 1. táb lázat tün te ti fel a therm it csapágy - 
bélésfém tulajdonságait összehasonlítva a Csf 80 
óntartalm ú bélésfémmel.

1. táblázat

M e g n e v e z é s T h e r m it  c s a p á g y fé m 8 0 %
ó n ta r t a lm ú  fe h é rfé m

F e lső  o lv a d á s i h a t á r  ...................................................................... : . .
A lsó  o lv a d á s i  h a t á r  ...............................................................................
Ö n té s i h ő m é r s é k l e t ..................................................................................
F a g v á s  ( z s u g o r o d á s ) ...............................................................................
F a js ú ly  ........................................................................................... .............

420 C° 
245 C° 

480— 520 C° 
0 ,55  %  
9,8

500 C° 
180 C° 

520— 550 C 0 
0 ,6  %  

' 7,5

K e m é n y s é g  H b

20 C ° .................................................................................... ' .............. 29.5  k g /m m 2
21.5 k g /m m 2

5.0  k g /m m 2
5.0 k g /m m 2 

1700 k g /  c m 2
35— 36 %

850 k g /c m 2 
920 k g /c m 2 

48 %
620 k g /c m 2

50 C ° ......................................................................................................
100 C° ......................................................................................................
125 C ° .............................. ........................................................................

S z a k . s z ilá rd sá g  20 C °-on  .............................................................

21 .5  k g /m m 2
15.5 k g /m m 2 
13,0 k g /m m 2

1700— 1900 k g /  c m 0 
35— 38 %

870 k g /c m 2 
870 k g /c m 2 

40— 4 5 %
700 k g /c m 2

Ö ssz e n y o m ó d á s  20 C °-on  a  s z a k ítá s i  sz. te rh e lé s n é l ..............
2 %  ö ssz e n y o m ó d á sh o z  sz ü k ség e s  te rh e lé s  20 C °-on  ..............
S z a k . s z ilá rd s á g  100 C °-on  ................................................................
Ö ssz e n y o m ó d á s  100 C °-on  a  sz a k . s z ilá rd sá g  te rh e lé s é n é l . . 
2 %  ö ssz e n y o m ó d á sh o z  sz ü k ség e s  te rh e lé s  100 C °-on  ...........

A 2. táb lázat pedig a thermitféleségű csapágy- 
bélésfémek keménységét hasonlítja össze az ón- 
tarta lm ú fehérfémekkel.

2. táblázat

H ő m é rs é k le t
•Д ÖD 
g мй
G G3

H ü

2 0 % 4 2 % 5 0 %  1 7 0 % 8 0 %

ó n ta r t a lm ú  fe h é rfé m

к  e m é n y  s  é g  e

20 C ” 29,0 21,5 22,5 23,5 30,5 29,5
50 C “ 21,5 14,5 13,5 13,5 ! 19,5 21,0
75 C" 18,0 10,5 8,0 8,5 13,5 14,5

100 C" 15,5 7,0 5,0 5,0  I 8,5 9,5
125 C° 13,0 5,0 4,0 4,0  1 5,5 5,0
150 C" 11,5 4,0 ---  1 --- —

Felhasználási lehetőségek

Az ólom alapú-óntartalm ú (thermit) csapágy- 
bélésfém felhasználási lehetőségei az eddig elmon
do ttak  alapján, teh á t meglehetős tágkörűek. Ter
mészetesen ahogyan pl. a Csf 80-as csapágybélés- 
fém is hibásan gyártható  és helytelenül használ
ható fel, ennél a csapágybélésfémnél is előfordul
h a tnak  gyártási és felhasználási hibák. Ez különö
sen akkor fordulhat elő, ha a szóbanforgó csapágy- 
bélésfém-féleségeket hulladékanyagokból állítjuk 
elő. E téren pl. a mi vállalatunk a legnagyobb gon
dossággal já r el s így érthető, hogy pl. az Állam 
vasutak  lokomotív tengelyei és hajtórúd-csapágyai, 
továbbá személy- és teherszállító kocsijai tám aszt ó- 
csészéinek kiöntését az Államvasutak műhelyei 
m ár ezzel a csapágybélésfémmel öntik ki. A véle

mények ugyan még megoszlanak a tartósságot 
illetően, ma m ár azonban nyugodtan állítható, 
hogy az alapanyagoknak gondos előállítása és 
helyes csészekiöntési eljárás esetén a therm itféle 
ségű csapágybélésfémek tökéletesen megfelelnek. 
Amennyiben mégis az ilyen kiöntésű csészéknek 
élettartam a rövidnek bizonyulna, a kérdést nép- 
gazdasági érdekből is igen behatóan kell minden 
esetben megvizsgálni és ebből a szempontból igen 
célszerű a felhasználó és a gyártó közötti minél 
mélyebb és állandó kapcsolat kiépítése és fenntar 
tása.

Nálunk a csapágybélésfém felhasználásának 
igen nagy jelentősége van bányaüzemeinkben, ahol 
a biztonság és a tengelynyomások figyelembe
vételével is még szélesebb körben volna lehetséges 
a felhasználás. Az eddigi kísérletek alapján, amit 
külföldi tapasztalatok is alátám asztanak, állít 
ható, hogy a bányaüzemek szállítógépeinek, a víz 
emelőgépeknek, a nagy- és kisnyomású kompresz- 
szoroknak, ventillátorok, bányalokomotívok és 
kötélkorongok bélelésére sem szükségmegoldás a 
therm it féleség felhasználása. A brikett sajtolok 
csapágyainál 250 kg/cm 2 nyomásig e csapágybélés
fém kifogástalanul megfelel.

Az autómotoroknál eddig a hajtórudak csap 
ágyainál nyert bevezetést, 110 kg/cm 2 felületi 
nyomás és 12 m/sec kerületi sebességig.

A gőzgépek főcsapágyainál 75 kg/cm 2 felületi 
nyomásig, 1,5—4,0 m/sec kerületi sebességig, vala 
m int a keresztfej csapágyaknál 100— 110 kg/cm 2 
felületi nyomásig használható.

Nagy fordulatszámú, álló Diesel-motorok fő- 
és hajtórúd-csapágyainak bélelésére szintén ki-
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kísérletezték a therm itfém et, ennél a felhasználási 
területnél a felületi nyom áshatár 150 kg/cm 2.

A hengerművek nehéz henger járatainál 60 
kg/cm 2 csapágy terhelésig, turbóüzemeknél 62,5 
m/sec csapágykerületi sebességig kísérletezték ki. 
Pörgő fogaskerék-állványok, hengermű-indítók 
csapágyainál szintén kipróbálták.

A kőtörő berendezéseknél, ezek ex cent er- és 
oldalcsapágyainál használatosak .

A papírgyárak simító gépeinek, szárítóhenge 
reinek, fakoptató gépeinek, foszlatógépeinek stb. 
csapágyainak bélelésére a fém szintén bevált.

így  fo ly tathatnánk a felsorolást az áramter
melő gépeknél, a hajózásnál stb.

A helyes felhasználás

E pontban nem óhajtunk méretezési, kenés- 
technikai kérdésekkel foglalkozni, erre bőségesen 
találunk külföldi és hazai szakirodalm at (5, 6).

A kiöntést illetően a legfontosabb a csapágy 
csésze előkészítése és maga a kiöntés. A csésze elő
készítésénél ismét két fázist különböztetünk meg, 
a teljesen új csésze és a m ár használt csésze elő
készítését.

U j csapágycsésze esetén a helyes élj árás az, hogy 
az előkészítő m unkálatok elvégzése u tán  a teljesen 
tiszta  csapágycsésze kiöntendő felületét ónnal von 
juk  be, ami a mai technika szerint legcélszerűbben 
fémszórással történik. Az ónos alapozásnál, tö r 
ténjék az akár bemártással, akár fémszórással, 
mindig célszerű a csészét a falvastagságától füg 
gően 200—300 C°-ra felmelegíteni. A gyakorlatban 
a támasztócsészéknek am a részeit, amelyeket nem 
kell ónozni, rendszerint folyékony iszapolt k ré ta 
mázzal vonják be.

Használt csapágycsészét először gondosan ki 
kell olvasztani. A tökéletesen leolvasztott régi 
bélésfémet pedig az olajtól, vagyis a kenőanyagok 
tól és egyéb szennyezésektől tökéletesen megtisz 
títani. Ez u tán  a régi csészét legcélszerűbb a ki- 
öntési felületén homokkal lefújni, vagy pedig híg 
sósavoldattal tökéletesen letisztítani.

A csészék kiöntése álló és fekvő helyzetben tö r 
ténik. Bár a különböző kiöntési m ódokat az (5) 
a la tt idézett munka részletesen tárgyalja (idézett

4. ábra. Kanalas állá önlés

mű : II . köt. F. Csapágycsészék bélésfémmel tö r 
ténő kiöntése, 237. 1.) e helyen mégis általános 
tájékoztatás kedvéért ism ertetjük az álló öntést 
(4. ábra).

A csészét öntőlapra helyezik és az üres mag 
köré szerelik. A hézagokat vasszalaggal befedik, 
m ajd jól kötő töm ítőanyaggal zárják le. Kisebb

5. ábra. Tömöröntésű csapágycsésze

és közepes nagyságú csészéket, 300 mm magasságig, 
amennyiben azok felületi ónozása bemártással ké 
szült, ajánlatos olyan gyorsan kiönteni, míg a 
felület teljesen le nem hűlt, illetve meg nem der
medt. A nagyobb m éretű csészéket és az üres m a 
got is az összeszerelés u tán  150—200 C°-ra melegí-

6. ábra. Ú j és használat után öntött fém szövetszerkezeti
képe

tik  fel és nyugodt, egyenletes és folyamatos sugár
ban a megfelelő hőmérsékletekre felhevített csap 
ágyfémmel (1. az I. táblázatot) kiöntik. A nagy 
m éretű csészék kiöntéséhez megfelelő űrtartalm ú 
tégelyeket használnak, míg a kisebb csészéket 
kanállal öntik ki (1. 3. ábra).

A helyes gyakorlati fogás az, hogy öntés köz 
ben a kana lat, vagy a tégelyt a csésze kereszt- 
metszetén körbe vezetik . A csésze felső kerületén, 
az öntőnyílás mentén képződő réteget addig ta r t 
ják folyékony állapotban, míg a csapágyfém a 
csészében teljesen megmerevedett. Szokás az is, 
ami egyébként nem helyteleníthető, hogy öntés 
közben a beomlott fém egyenletes elhelyezkedését 
vékony vaspálcával történő zöcsköléssel segítik 
elő, m ajd az öntés befejezése u tán  alulról fölfelé 
haladva, az öntőform át hideg vízsugárral hűtik.
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A therm it csapágyféleségek helyes öntési hő 
mérséklete 490—520 C°. Ezt a hőmérsékletet a leg
gondosabban pirométerekkel kell ellenőrizni. A 
gyakorlat szerint ezt a hőmérsékletet a fémfürdő 
akkor éri el, amidőn az oxidáció megakadályozá 
sára a fémfürdő felületére szórt faszéndarabkák 
vörös izzóvá válnak. A kiöntésnél még egy igen 
fontos megállapítást kell tennünk, hogy a fürdőt 
öntés előtt még egyszer alaposan á t kell keverni.

Az 5. ábra tömörkiöntésű csapágycsészét 
szemléltet. Centrifugál öntéssel a megmunkálás 
lényegesen csökkenthető.

A 6. ábra két metallográfiái felvételt szemlél
te t és azt bizonyítja, hogy az ilyen thermitféleségű 
csapágyfémek szövetszerkezete átöntés u tán  sem 
változik.

*

Bevezetőnkben m ondottuk, hogy a világ fém 
piacán egyre jobban érezhető az ónszűke. A fém- 
statisztikusok szerint a jelenlegi ónfelhasználás 
esetén a felbecsült ónkészletek állítólag 50 eszten 

dőre elegendők. Hazánkban, amely eléggé távol is 
fekszik az ón-piaci központoktól, s ezen túlmenően 
az ónt csak drága valutával tud juk  beszerezni, 
kétszeres jelentőségű teh át az ónszegény ólom 
bázisú csapágybélésfémek használata. Minden
képpen indokolt ezért ezeknek a m agyar szabvá 
nyokban is lefektetett csapágybélésfémeknek a 
használata még akkor is, hogyha nagyobb csap te r 
heléseknél és fordulatszámoknál élettartam uk rö- 
videbbre is adódna.
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Lipcsei öntőkonferencia előadásai

Szürkeöntvény kokillában való gyártásának helyzete 
és fejlődési irányai*

K eilitz R.

A  ta n u lm á n y  tö r té n e lm i á t t e k i n té s t  a d  a z  E g y e 
s ü l t  Á lla m o k b a n  és N é m e to r s z á g b a n  h a s z n á l t  n a g y ü z e 
m i  k o k il la ö n té s i  e l já rá s o k ró l .  I s m e r te t i  a  k ü lö n b ö z ő  
k o k i l la  s z e rk e z e te k e t  és  a  k o k i l lá b a n  v a ló  ö n té s re  
a lk a lm a s  ö n tv é n y e k e t .  F o g la lk o z ik  to v á b b á  a  k o k illa -  
ö n té s k o r  a  n a g y  le h ü lé s i seb esség  h a tá s á v a l ,  a z  ö n tv é n y  
ö ssz e té te lé v e l, i l le tv e  ez en  k é t  té n y e z ő n e k  az  ö n tv é n y e k  
m e g m u n k á lá s á ra  v a ló  h a tá s á v a l .  A  k o k il la ö n té s ű  
s z ü rk e v a s  lé n y e g é b e n  n a g y s z i lá rd s á g ú  a n y a g . A z e l 
j á r á s  to v á b b fe j le s z té s e  n a g y  g a z d a s á g i e lő n y ö k e t,  
tö k é le te s e b b  ö n tv é n y e k e t  é s  n a g y  k ih o z a ta l i  le h e tő s é 
g e k e t  b iz to s í t ,  p l .  eg y  s z o v je t  ö n tö d é b e n  1 m 2 fo rm á z ó  
t e r ü l e te n  é v i  36 t  ö n tv é n y t  te rm e l te k ,  sz e m b e n  a  
h o m o k ö n tö d é k  á t la g o s  4 t / m 2 é v  te l je s ítm é n y é v e l.

*A  lip c se i ö n tő k o n f e r e n c iá n  (1955 . V . 4. 
e lh a n g z o t t  e lő a d á s  k iv o n a ta .

— V .  5 . )  

Ch. E .

Összefüggés a formázóanyagofe szitaelemzése 
és gázáteresztőképessége között*

Czikel J ., Lehm ann E . és N ickell G.

A z  iro d a lo m b a n  ta lá l h a tó  h o m o k v iz s g á la to k k a l  
k a p c s o la to s  s z ita e le m z é se k  (sze m c se n a g y sá g  és  e losz lás) 
és  a  g á z á tb o c s á tó k é p e s s é g  k ö z ö t t i  ö ssz e fü g g é se k  e g y 
m á s tó l  n a g y o n  e l té rő  é r té k e k e t  a d n a k .  A  ta n u lm á n y ,  
i l l e tv e  a  v é g z e t t  k ís é r le te k  c é j ja  a  fo rm á z ó  a n y a g o k  
g á z á tb o c s á tó k é p e s s é g é re  je lle m z ő  g e o m e tr ia i  és  f iz ik a i 
tö rv é n y s z e rű s é g e k  m e g h a tá ro z á s a .  M e g á l la p í to t tá k , 
h o g y  g ö m b a la k ú  h o m o k  sz e m c sé k  e s e té n  a  g á z á te r e s z tő 

k ép e ssé g  és  a  v a ló d i  á r a m lá s i  k e re s z tm e ts z e t  k ö z ö t t  
k ö z v e tle n  ö ssze fü g g és  á l l  fe n n .  E n n e k  m eg fe le lő en  
s z á m ítá s i  e l já r á s o k k a l  és  k ü lö n b ö z ő  sz e m c se n a g y sá 
g o k k a l v é g z e t t  m o d e ll  k ís é r le te k k e l  m e g h a tá ro z tá k  a  
g á z á tb o c s á tá s i  k a r a k te r i s z t ik á t .  A  k é rd é s  te l je s  m e g 
v i lá g í tá s a  c é l já b ó l  to v á b b i  k u ta tá s o k r a  v a n  m é g  s z ü k 
ség, m e ly e k k e l a  p ó r u s o k b a n  a  té n y le g e s  á r a m lá s i  
k e r e s z tm e ts z e te k e t  és  a  s ú r ló d á s i e l le n á l lá s t  k e l l  m e g 
á l la p í ta n i .

Ch. E .

Az ö n tö d e i g épek  fe jlődése*

Backsch W.

A  N é m e t D e m o k r a t ik u s  K ö z tá r s a s á g b a n  1945 . ó ta  
a  n é p g a z d a s á g  e g y e n le te s  fe jlő d é sé re  tö re k sz e n e k .  A  
g é p ip a r  le g fo n to s a b b  f e la d a ta ,  h o g y  ú j g é p e k e t és  b e 
r e n d e z é s e k e t g y á r ts o n .  A  m e g o ld a n d ó  f e la d a to k  a z o n 
b a n  o ly  n a g y o k , h o g y  a z o k a t  jó l  c s a k  h a la d ó  sz e llem ű  
és  s z a k m a i fe le lő sség  é r z e t te l  á t h a t o t t  sz e rk e sz tő k  
o ld h a t j á k  m e g . E z  é rv é n y e s  az  ö n tö d e i  g é p e k  é s  b e 
re n d e z é s e k  s z e rk e sz té s é re  is . A z ö n tö d é k  m é g  n in c se n e k  
a  k ö v e te lm é n y e k n e k  m eg fe le lő  m ű sz a k i b e re n d e z é sse l 
fe lsz e re lv e . A  k ö ze l jö v ő b e n  a z  á l la n d ó a n  n ö v e k v ő  
ö n tv é n y s z ü k s é g le t  és  a z  ezze l já ró  n e h é z  és  ré sz b e n  az  
egé szség re  á r t a lm a s  k ö rü lm é n y e k  k ö z ö t t  v é g z e t t  t e s t i  
m u n k a  c s ö k k e n té se  é rd e k é b e n  az  ö n tö d é k  g é p e s íté sé t 
g y o r s a b b  ü te m b e n  k e l l  m e g v a ló s íta n i .

A  f e la d a to k  p o n to s a b b  k ö rü l ír á s a  c é l já b ó l  a  
ta n u lm á n y  a z  ö n tö d é k e t  e lő k é sz ítő , o lv a sz tó , fo rm á zó , 
m a g k á s z í tő  és  t i s z t í tó  ü z e m ré sz e k re  b o n to t t a  fe l. A z 
e lő k é sz ítő  ü z e m e k b e n  s z á r ító , r a k tá ro z ó  és  e lő k é sz ítő  
b e re n d e z é s e k  szü k ség e sek , a h o l é p p e n  e z é r t  n a g y o b b  
a r á n y ú  g é p e s íté s  le h e tsé g e s  és  szü k ség e s . A z  o lv a sz tó  
ü z e m  fe jle sz té sé n é l k ü lö n ö se n  fo rró sze le s  k u p o ló k e -  
m e n c é k  jö n n e k  sz ó b a .  K ü lö n ö s e n  n a g y  te r e  v a n  a

*A  lip c se i ö n tő k o n f e r e n c iá n  (1955 . V . 4— V . 5.) 
e lh a n g z o t t  e lő a d á s  k iv o n a ta .

*A  lip c se i ö n tő k o n fe re n c iá n  (1955 . V . 4 .— V . 5 .) 
e lh a n g z o t t  e lő a d á s  k iv o n a ta .
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V II. évfolyam 3. szám 1956. március

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 Á N A K  F O L Y Ó I R A T A

Alumínium motorforgattyúházak öntése*
SOLTI MÁRTON 
Rákosi Mátyás Művek

M. Ш о л т и : О тл и вк а  из алю м и н и я кор о б о к  д л я  к р и 
вошипа.

М. Solti: Motorkurbelhause aus 'Alumiuiumguss.

M. Solti: Casting of aluminium motor erankcase.

H azánkban a háború okozta sebekből való 
újjáéledés u tán  I960, év elején szerény körülm é 
nyek között indult el az autógyártás. A motorok -

Nagyon m egkönnyítette feladatunkat, hogy 
a Motorgyár megértő vezetőivel az összes öntvény 
nél, a dugattyúkat kivéve, egységesen hipo-eutek- 
tikus szilumingammában állapodtunk meg. Ez a  
folyékony fém ellátást lényegesen egyszerűsítette.

Az olvasztásnál m egtartottuk  -— korábbi jó 
tapaszta latunk a lap ján — az indukciós olvasz 
tá st. A folyékony fémet elektromos melegentartó 
kemencében pihentetjük, innen tégelyekbe csa-

1. ábra. Magformázó gépek a görgősorral

hoz szükséges forgattyúház öntvények készítését 
könnyűfémöntödénk helyreállított épületében, a 
k ijav íto tt régi berendezések segítségével kezdtük 
meg. A feladat az volt, hogy havi 400 motorhoz 
szükséges öntvény készítésére kell felkészülnünk, 
s a  berendezéseket is ehhez képest á llíto ttuk  össze.

Az e ltelt idő óta az igények lényegesen fel
növekedtek, a  Csepel Autógyár m ár a m ú lt évben 
az 50 000. m otor elkészítését ünnepelte.

* Elhangzott a MTESZ alumíniumipari ankétján 
1966. október 6-én.

poljuk és elektromos fűtésű iker tégelykemencé
ben a szükséges hőfokra hevitve nem esítjük, kom 
b inált eljárással.

Homoköntés

A formázás fekve történik, nagym éretű olaj- 
hidraulikusan m űködtetett forgatógépeken, pneu 
m atikus homokdöngölők segítségével, melyhez a 
homokot előkészített állapotban szalag szállítja.

A gyártás egyik legnagyobb feladata volt a  
kellő mennyiségű mag előállítását megszervezni.
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falvastagság különbség van, a dermedés irányí
tására hűtővasakat teszünk a formába. Egy for 
m ában 95 db hűtővas van, ami 64 kg. Elhelyezé
süket a 2. ábra tü n te ti fel.

A kikészített forgattyúházm agokat összera
gasztják, csavarozzák és teljesen kikészített 
állapotban előmelegítő búra alá helyezik. (3. ábra.)

A 4. ábra vízköpeny-mag berakását és ellen
őrzését, az 5. ábra a megmunkálás kiindulási pon t 
jának, a vezértengely fu rat helyzetének ellenőr
zését m u tatja  a formaösszerakáskor.

A 6. ábrán  egy négyhengeres form át lá tunk  
a felső formaszekrény rá helyezése előtt.

5. ábra. A  m egmunkálás kiindulási pontjának ellenőrzése. 
(  vezértengely furat a mellső-alsó magban).

Később a minőség javítása érdekében az egy- 
oldalról való öntésre té rtünk  á t, s ekkor m ár a h a t 
hengeres forgattyúház öntésére öntőüstöt kellett 
használnunk. A leöntött formák tápfejeinek fű té 
sét a 8. ábra szemlélteti.

3. ábra. Összerakott forgattyútérmagok 
előmelegítése

A magok készítésénél igen sok hűtővasat hasz 
nálunk, m ert minden fontosabb helyen, m int a 
főcsapágy-fészkek, tőcsavarok és hengerfejleszo
rító  csavarok agyai, az olajcsatom a részlete, a 
vezértengely furatai és minden olyan hely, ahol

4. ábra. Vízköpenymag berakása és méretellenőrzése

A forgattyútérm agok pontos helyzetét a mag
vezető dugók biztosítják (7. ábra).

A gyártás kezdetén az öntés kétoldalról tö r 
tén t, öntöttvasból készült, 120 kg folyékony alu 
mínium befogadására alkalmas tégelyekből, am e 
lyekben a nátrium os modifikálás is történik.

I

2. ábra. Hűtővasak elhelyezése (M g  224)

k á t egy Büttner-rendszerű toronyszárítóba továb 
b ítja. A száraz magok görgősoron a magelőkészí
tőkhöz ju tnak , ahonnan kikészítve, garn itúrán 
kén t összerakva állványokon kerülnek az össze
rakáshoz.

A-A mefazef

Erre a célra könnyűfém kiborítós magszekrényeket 
készítettünk, melyeket o la jkatarak tta l m űköd 
te te t t  emelőszerkezetű forgatógépekre helyeztünk. 
A homokot a magkészítésnél is pneum atikus dön- 
gölőkkel döngöljük. A formázógépek egy görgősor 
kétoldalán foglalnak helyet (1. ábra), mely a mago-
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6. ábra. Négyhengeres összerakott forma felsőrész nélkül.

A 9. ábra a formából kiemelt öntvényt m u ta t 
ja, melyen a magvezetékeket jól megfigyelhetjük.

Tisztítás u tán  a forgattyúházak röntgen á t 
világításon mennek át, m ajd hőkezelésre kerül
nek. A hőkezelés 525 ±  5 C°-on 5 órai hőhatás 
u tán  vízben hűtésből, m ajd 170 C°-on 10 órai kike-

7. ábra. A  forgattyútérmagok magvezetései

ményítésből áll. A hőkezelés elektromos ellenállás- 
fűtésű ú. n. süllyesztés rendszerű kemencében tö r 
ténik, melynek lényege az, hogy a v íztartány  köz 
vetlenül a kemencetest a la tt van és az öntvénnyel 
m egrakott állvány a vízbe ju t, anélkül, hogy köz
ben hideg levegővel érintkezne.

Minden öntvényen két ráön tö tt próbatest van, 
melyek közül az egyik házi vizsgálatra, a másik

8. ábra. Hathengeres forgattyúház tápfejeinek melegítése

9. ábra. Hathengeres forgattyúház nyersöntvény (m ag- 
vezető dugók)

a rendelő esetleges ellenőrzésére szolgál. Az elért 
szilárdsági eredmények gyakorisági görbéit a 10. 
ábra szemlélteti.

A homoköntés fenti módja sok kézim unkát 
igényel ; a mellékmunkák figyelembevételével 1 
db négyhengeres forgattyúház munkaideje 1648 
perc.

Kokillacntés

A forgattyúházak kokillába öntésének gon
dolata m ár régóta foglalkoztat. Tudomásom sze
rin t Ivözép-Európában ilyen nagym éretű öntvény 
most nem készül kokillában, de a kokillába öntés 
a termelékenység növekedését, az öntöde terüle-

SziLumtn £  szilárdságának, keménységének, 
nyúlásának gyakorisági görbéi.

nyúlás %
0,5 1 15 2  2 5  3 3.5 4 45  5  5,5 6

10. ábra. A  forgattyúház öntvények szilárdsági eredmé
nyeinek gyakorisági görbéje
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11. ábra. Kokillaöntésnél szükséges öntvényátalakítások

tének jobb kihasználását, s ezzel az öntvény 
előállítási költségeinek csökkenését hozza ma
gával.

Ahhoz, hogy a jelenlegi öntvény kokillaön- 
tésre alkalmas legyen, kisebb változtatásokat kell 
ra jta  végezni. Mind a mellső, m ind a hátsó oldalon 
az öntvényen befelé irányuló peremek vannak. 
A kokillaöntésre á ta lak íto tt forgattyúházöntvé-

nyeken ezeket a külső részre kell áttenni. Kisebb 
alakítást kíván a töltődinamó felerősítésére szol
gáló konzol is. A kívánt változásokat a l l .  vázlat 
tü n te ti fel.

A kokilla (12. ábra) alsó része zárt szekré
nyes öntvény, melynek közepe hidraulikusan moz
ga to tt emelőasztalon (15) van.

Az öntvény kettős hídján a görgős emelő- 
asztal (15) mozgatására szolgáló hidraulikus hen 
gerek (16) foglalnak helyet, a jobb és bal szekrény 
részen a szekrényes kialakítású jobb és bal kokilla- 
felek (2-3) mozognak, a hosszirányra merőlegesen. 
A m ozgatásukat az alapöntvényre szerelt egy-egy 
billenő hidraulikus henger (17) végzi, mely szög- 
emelővel (18) kapcsolódik a kokillafelekhez. A 
nyitáskor a szögemelő kezdetben párhuzamosan 
csúsztatja a kokillafeleket, m ajd mikor az ü tkö 
zőkhöz érnek, a billenőcsapok (25) billenni kezde
nek, míg a végső állásba nem érnek.

A görgős emelőasztalra (15) a felső állásában 
rágurul a két darabból készült, bakk alakú felső-

12. ábra. A z összerakott kokilla keresztmetszete



Solti A í .;  Alumínium motorforffattyúház öntése Öntöde 1956. 3. sz. 57

13. ábra. Az összerakott kokilla hosszmetszete

résszel bíró magösszerakólap (8), az összerakott 
forgattyútér- és beömlőcsatornamagokkal. A hid 
rau lika süllyesztésével az asztallap a kokillaalapra 
ül, miközben hossz- és keresztirányban a tájolók 
(22, 22a) (13. ábra) a pontos helyére vezetik.

A kokilla végeit a jobb és bal kokillafelekre 
erős csuklópántokkal illeszkedő záró betétek (14. 
ábra 4, 5, 6, 7) a lakítják  ki, melyek ny ito tt és k i 
b illentett állapotban ütközőkre fekszenek fel. A 
(4) és (6) betétek a beömlőszár magok (14) és a

14. ábra. Az összerakott kokilla vízszintes metszete
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15. ábra. A kokilla előmelegítése

beömlő tölcsér (26) befogadására szekrényszerfíen 
vannak kialakítva.

A vízköpeny-magot (11) 8 db fagydugónyílás 
magjelnél fogva ugyanannyi kis pneum atikusan 
m űködtetett szorítótokm ány (21 a) rögzíti, a be 
á llíto tt falvastagságnak megfelelően.

A víztér magokat öntés a la tt vákuum  tar- 
tányhoz kapcsolják.

Megemlítem még, bogy az öntvény oldalán 
levő töltődinam ót ta rtó  konzolt a (27) magbetétek 
alakítják  ki.

A mozgó kokillafeleket központosán elhelye
zett vezetőléc (23) ind ugyanarra a helyre ve 
zeti vissza anélkül hogy a hőmérsékletkülönb 
ségből adódó zsugorodás a kokillafelek mozgatását 
gátolni tudná. Keresztirányú mozgását az edzett 
acélból készült csavarok és pofák (24) állítják be.

Az ilyen kokillának a hőegyensúlyát kiszá 
m ítani igen nehéz feladat lenne. Előre nem is lehet 
pontosan megállapítani, hogy az milyen hőmér
sékleten fog beállni, ezért a szekrényeket úgy kell 
tervezni, hogy az mind fűtés, m ind hűtés céljaira 
alkalmas legyen (32).

A kokillafelek zárását 2—2 db excenteres szo
rító (29-30) és a rajzon nem látható , hidraulikusan 
m űködtetett reteszek végzik.

A fo rgattyútér magok felső végeinek közpon
tosítását hossz- és keresztirányú tájolással a (19)

keret végzi. A tápfe jek részben a forgattyútér mag
vezetékében, részben a (12) tápfejm agban alakít 
hatók ki. Öntés közben az egész kokilla vákuum 
alá kerül egy leboritó fedél segítségével, hogy a 
magból fejlődő gázok gyorsabb elvonásával a k i 
ömlést megkönnyítsük. Az öntés két oldalról 
történik.

Üzembevétel előtt a kokillát kb. 350—400 C° 
hőmérsékletre kell előmelegíteni. Erre a célra kis 
elektromos fűtésű légcirkulációs kemence szolgál, 
ami a kokillát üzemszünet a la tt is üzemi hőmér
sékleten ta rtja , kivéve, amikor az új kokillabe- 
vonat készítése m iatt a hőmérsékletet kissé csök
kenteni kell. A sisakkemencének egy alsó része van 
és daru m ozgatja (15. ábra).

Üzem közben az üzemi hőmérsékletet a szek
rényszerű kokillatérben a hűtő- és fűtőcsövek (32) 
biztosítják. Ennek ellenőrzésére a megfelelő pon 
tokon hőelemek vannak, leolvasható műszerekkel.

Munkamenet

1. Magkészítés. Félmag a szárítólapon (16. 
ábra).

2. Forgattyútér magok (9) idomszerben való 
méretreköszörülése (17. ábra).

3. Forgattyú tér magok lapon (8) történő 
összerakása, ragasztása, idomszerekkel való ellen
őrzése, a magok javítása, letisztítása (18. ábra).
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4. Az összerakott magok görgőasztalon 
elektromos légcirkulációs alagút-kemencében tö r 
ténő előmelegítése 150— 160 C°-ra. A kemence
3—-4 kom p lett mag befogadására alkalmas.

5. Az előmelegített összerakólap (8) a magok 
kal együtt görgősoron (31) a kokiüába gurul (19. 
ábra).

6. A szétnyitott és kibillenthető kokillafelekbe 
(2—3) pneumatikus szorítok (21) és méretbeállító 
sablonok segítségével az olajhűtő (10) és vízkö 
peny (11) magokat a helyükön rögzítjük (20. ábra).

7. A 150— 160 C°-ra melegített magössze
rakó lap a kokilla a la tt lévő, hidraulikusan (16) 
m ozgatott görgős aszta lra jön (15), amely azt a 
kokillafenék (1) síkjába süllyeszti le, ahol a meg
felelő hossz (22) és keresztirányú (22ja) tájolók 
segítségével pontosan a helyére ül.

8. A kokillafelek összecsukása u tán  berakjuk 
a tápfe j magokat, felhelyezzük a szájnyílás fura 
ta it  tájoló keretet (19) és a vákuum  fedelet (II), 
kifú jjuk a kokillából az esetleges port, zárjuk az 
oldalzáró ajtókat (4—7), rögzítjük az excenteres 
szorítókat (29—30) és a hidraulikus reteszeket.

Az összecsukott kokillát a 12., 13. és 14. ábra 
tü n te ti fel.

9. Berakjuk a beöm lőszár m agjait (14), ennek 
a jta it (34) is lezárjuk, feltesszük a beömlő töl 
cséreket (26), amelyek olvadó lappal vannak k iké 
pezve. A kokilla így kész az öntésre. Kétoldalról 
kell önteni (13. ábra).

,  n ,. Félmag összeragasztása 
a>ia. Félma g méretellenőrzésc

10. Öntési hőmérséklet 720 C°. Öntési idő : 
20—22 mp.

11. Öntés u tán  levesszük a fedelet (VI), a mag
tájoló keretet és beütem ezett időre lazítjuk (IV) 
a form át. K inyitjuk a beömlőszár fedeleit (33) és 
a beömlőszárakat még kásás állapotban eltávo 
lítjuk.. (Ha arra szükség m utatkozik, elnyíró szer
kezetet kell készíteni. (III)).

12. A beömlőszárak eltávolítása u tán  a mozgó 
magokat (27) kiszedjük, nyitjuk  az oldalajtókat 
(4—7), ezeket ütközőig k ifektetjük és lassan n y it 
juk  a kokillafeleket.

13. A k inyito tt kokillában a hidraulikus emelő 
(16) a görgős emelőasztalt felemeli, s az öntvény a

19. ábra. Összeragasztott mag az összerakó lapon

16. ábra. Félmag szárítólapon

17. ábra. Félmag méretrehúzása
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20. K inyito tt kokilla berakott maggal

görgősoron (31) a leemelő készülékhez jön. Ebben 
a gurulóasztal (8) pofák közt rögzítődik és egy 
hidraulikus kitoló az öntvényt a magösszerakó 
lapról leemeli.

14. A leemelt öntvény görgősoron hűtő  és 
elszívó csatornába kerül, s kihűlés u tán  tisztításra 
megy. Az összerakólap egy másik görgősoron a 
magösszerakóhoz (8) gurul vissza, ahol azt kitisz 
títva , új összerakásra alkalmassá teszik.

15. A kokillába visszahelyezik az öntvénnyel 
együtt kijáró konzolbetétet (24), kitisztítják, a 
belső üreget levegővel kifújják és kezdődik az új 
összerakás.

16. Öntési ütem  12—15 perc.
17. A fo rgattyútér magok kiképzésére héj- 

formázási eljárást kell alkalmazni, mihelyt erre 
itthon  is megfelelő formázógép áll rendelkezésre 
(készítendő félmag : napi 550— 650 db egy ko 
killa részére).

Gazdasági értékelés

a) M inőségi előnyök
1. A  k o k il lá b a n  g y á r to t t  ö n tv é n y  s o k k a l m é r e th ű b b  

a  h o m o k ö n té sn é l.
2. A z  a n y a g  f in o m a b b  sz ö v e ts z e rk e z e tű  és  n a g y o b b  

sz ilá rd sá g ú .
3. A z  ö n tv é n y re  k e v e s e b b  m e g m u n k á lá s i r á h a g y á s  

k e l l .
4. A z  ö n tv é n y  a  k é s z ü lé k b e n  v a ló  m e g m u n k á lá s ra  

é s  a  s o r o z a tg y á r tá s ra  a lk a lm a s a b b .
5 . A z  ö n tv é n y  k ü lső le g  s o k k a l sz e b b  fe lü le tű .

b) Gazdasági előnyök
1. A  k o k illa ö n té s h e z  k e v e se b b  fo ly é k o n y  fé m re  v a n  

sz ü k ség . E b b ő l  o lv a s z tá s i  és  leégésj m e g ta k a r í tá s  
s z á rm a z ik ,

2. A  k e v e se b b  m e g m u n k á lá s i r á h a g y á s  m i a t t  d a r a 
b o n k é n t  2 k g  a  fé m m e g ta k a r í tá s .

3. A  k o k illa ö n té s s e l  e g y e n le te s  g y á r tá s  b iz to s í th a tó .  
V á rh a tó  e re d m é n y  n a p i  18 ó ra i  e f f e k tiv  m u n k a 
id ő  m e l le t t  ó r á n k é n t  5 d b  f o rg a t ty u h á z :  80 d b  
ö n tv é n y .

4. M u n k a e rő m e g ta k a r í tá s .
5 . M u n k a h e ly m e g ta k a r í tá s .
6 . R e z s ik ö l ts é g m e g ta k a r í tá s  (h o m o k , k ö tő a n y a g , 

m u n k a b é r  s tb . ) .
7. K e v e s e b b  m e g m u n k á lá s b ó l  (m e g m u n k á lá s i r á 

h a g y á sb ó l)  s z á rm a z ó  id ő - és  b é r m e g ta k a r í tá s  a 
s o r o z a tg y á r tá s n á l .

o) M egtakarítások kiértékelése
1. K e v e s e b b  m e g m u n k á lá s i r á h a 

g y á s o k  m i a t t  ö n tv é n y e n k é n t  2 
k i lo g ra m m  f é m m e g ta k a r í tá s  . . 20 ,—  F t

2. M u n k a b é rm e g ta k a r í tá s  ö n tv é 
n y e n k é n t  k b .  1000’ =  16,5  ó ra ,
3 7 0 %  re z s iv e l m e g te rh e lv e
20 F t /ó r a  .......................................  =  3 3 0 ,—  F t

3. A z ö n té s se l  v á r h a tó  se le j tc sö k -
k e n é s  1 %  .......................................  =  20 ,—  F t
A  m e g m u n k á lá s n á l  v á r h a tó  se- 
le j tc s ö k k e n é s  és  á l t a l a  a  c s a v a 
ro k , c s a p á g y fe d e le k , ó lo m b r .
c s a p á g y a k  é r té k e  .............. .. =  4 0 ,—  F t
Ö sszes r e m é l t  m e g ta k a r í tá s  f i 
g y e le m b e v é te lé v e l .......................  510 ,—  F t /d b

E z  é v i  20 000  d b  g y á r tá s á t  fe lté te le z v e , 10 000 000  F t  
m e g ta k a r í tá s t  je le n t .

A négyhengeres forgattyúház kokilla előtervének jel- 
magyarázata  (1 2 ,, 13 ., 14. á b r á k ) .

1. S z e k ré n v e s  k ia la k í tá s ú  k o k illa  a la p ö n tv é n y .
2. S z e k ré n y e s  k ia la k í tá s ú  k o k illa fé l, jo b b .
3. S z e k ré n y e s  k a ia lk í tá s ú  k o k illa fé l, b a l.
4. M ellső o ld a li c su k ló s  z á ró b e té t ,  jo b b  b eö m lő sz á r-  

sz e k ré n n y e l.
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5. M ellső  o ld a l i  c su k ló s  z á r ó b e té t ,  b a l.
0. H á ts ó  o ld a li  c su k ló s  z á r ó b e té t ,  jo b b , b e ö m lő sz á r  

sz e k ré n n y e l.
7. H á ts ó  o ld a li c su k ló s  z á ró b o té t,  b a l.
8. K ig u r í th a tó  m a g ö ssz e ra k ó  la p  (15 d b  Id o m sz e r re l  

k é sz ü l, 150— 160 0 °  h ő fo k o n )
9. F o r g a t tv ú té r  m a g ja .

10. O la jh ű tő té r  m a g ja .
11. V íz k ö p e n y  t é r  m a g ja .
12. T á p fe j m a g o k .
13. B eö m lő  c s a to rn a m a g o k .
I 4. B e ö m lő sz á r  m a g o k .
15. H id r a u lik u s a n  m o z g a to t t  g ö rg ő s  e m e lő a sz ta l .
16. E m e lő a s z ta l  m o z g a tó  h id r a u l ik a ,  2 d b .
17. K o k illa fe le k e t m o z g a tó  h id r a u l ik a ,  2 d b  (b illen ő ).
18. K o k illa fe le k e t m o z g a tó  szö g em elő  s z e rk e z e t.
19. F u ra tm a g k ö z p o n to s í tó  k e r e t ,  h o ssz - és  k e re sz t-  

i r á n y ú  tá jo lá s s a l .
20. M a g ö ssze e rő sítő  c s a v a r .
21. M a g v a sa k .
21a. P n e u m a tik u s  m a g rö g z ítő  (k re m p e r) , v á k u u m -  

c s a tla k o z á s sa l .

22. A z ö s sz e ra k ó la p  h o s s z te n g e ly ű  v e z e tő c s a p ja .
22a A z ö s sz e ra k ó la p  k e r e s z t i r á n y ú  tá jo ló v e z e té k e .
23. A  k o k illa fe le k  e g y e n e s  v e z e té k e  (k ö z p o n ti) .
24. A  k o k illa fe le k  b e á l l í th a tó  ü tk ö z ő  c s a v a r ja i .
25 . A  k o k illa fe le k  b i l le n tő  c s a p ja i .
26 . B e ö m lő  tö lc sé re k .
27. N a g y o b b  v a s m a g o k , b e té te k .
28. Ö n tv é n y  k ito ló  c sa p o k .
29 . E x c e n te re s  s z o r í to k  a  csu k ló s  z á ró  b e té te k  ré sz é re .
30. E x c e n te re s  s z o r í to k  a  o su k ló s  z á r ó b e té te k  ré sz é re .
31 . C sa tla k o z ó  g ö rg ő so r .
32. K o k il la  fű té s ,  h ű té s .
33. B e ö m lő sz á r  m a g o k  z á ró fe d e le i.
34. P íro m é  te re k .

Az előtérvén nincs feltüntetve 
I . K o k illa fe le k  a lsó  h id ra u l ik u s  re te sz e lé se .

I I .  F e lső  z á ró fe d é l a  v á k u u m  ré sz é re .
I I I .  B e ö m lő sz á r  le n v író sz e rk e z e t .
IV . E x c e n te re s  la z ító .

V. C su k ló s  z á ró b o té te k  m o z g a tá s á n a k  m e c h a n iz á lá s a .  
V I. V á k u u m - fe d é l.

Acélöntödei olvasztókemencék fejlődése*
ZSÁK VIKTOR 
ny. egyetemi tanár

В . Ж а к  : Р а з в и т и е  п л а в ы л н ы х  п е ч е й  в с т а л е л и т е й н о м  

ц е х е .

Ш р 1 . I n g .  P r o f  V . Z S Á K
D i e  E n t w i c k l u n g  d e r  S t a h l g i e s s e r e i - S c h m e l z ö f e n

B y  E n g .  V . Z S Á K :  D e v e l o p m e n t  o f  t h e  m e l t i n g  

f u r n a c e s  f o r  t h e  s t e e l f o u n d r i e s .

1. Siemens—Martin-kemence

A múlt század közepén m egindult folytacél- 
gyártás bevezetésével hamarosan megkezdődött a 
folyékony acélnak a vas- és fémöntödékből ismert 
homokformába történő öntése, vágyás megindult 
az acélformaöntés. Az acél megolvasztására az 
akkor szokásos kisebb 3—5 t-ás SM-kemencét 
használták, bár meg kell említeni, hogy az első 
acélöntéshez Jakob Mayer az acélt tégelyben 
olvasztotta. A tégelyben történő olvasztás acél
öntődéi célokra kb . a  század fordulóig egyes 
helyeken szokásba m aradt, így pl. a kudsiri 
magyar állami vasgyárban, acélöntés céljaira, még 
1910 körül acélt tégelyben olvasztottak.

Körülbelül a századfordulóig az acélöntödék 
ben használt SM-kemencék befogadóképessége ál 
ta lában a 10 tonnát nem igen haladta meg. 
Nagyobb kemencékben olvasztották az acélt a 
nagy acélművek, amelyek a tuskóöntés mellett 
alakos acélöntéssel is foglalkoztak s az acélöntés 
céljaira egy kisebb kemencét nem állíto ttak  fel.

Tisztán alakos acélöntvény céljaira szolgáló 
Martin-kemencék, ha sok nagy darabot kellett is 
önteni, még akkor sem haladták  meg a 30—40 t 
befogadóképességet.

*A  M a g y a r  T u d o m á n y o s  A k a d é m ia  A c é lg y á r tá s i  
S z a k b iz o tts á g á n a k  1953 . o k tó b e r  15-én  t a r t o t t  ü lé sén  
e lh a n g z o tt  e lő a d á s .

A M artin-acélöntvény minőségét illetőleg, 
41 évi gyakorlati tevékenységem első idejéből pár 
példát kívánok hozni.

41 év előtt léptem be a budapesti Ganz és 
Társa ratibori (Porosz-Szilézia) gyárának acél
öntödéjébe. Mint kezdő mérnököt az akkori helyes 
szokásnak megfelelően először az olvasztórészleg
hez osztottak be, m ert hiszen a minőség a folyékony 
acélnál kezdődik. Onnan azután  alkalmam nyílott 
fokozatosan a formázó részlegbe is betekintést 
nyerni. A formázó részleg már bizonyos tapasz 
ta la tokat, körültekintést követel, tehát oda kezdő 
mérnököt nem igen oszottak be.

Az olvasztórészleg 2 db 8— 10 t-ás normális 
építésű SM-kemencéből állott, amelyből mindig 
egy volt üzemben. A fűtése sziléziai szénből fej
lesztett generátor gázzal történt.

A betét kb. 20—25% nyersvasból és 80—-75% 
acélhulladékból állt.

A nyersvas fehér vagy gyengén szürke töret ű 
volt, P -tartalm a kb. 0,1% körül mozgott.

Az ócskavasnál elsősorban a megfelelő dara 
bosságra fek te ttük  a fősúlyt, m ert az adagolás 
kézzel tö rtén t. A minősége, különösen P -tartalm át 
illetően, nem mondható, hogy valam i nagyon 
tiszta  volt, m ert hiszen abban az időben N ém et
országban a kereskedelmi vasak jó része Thomas- 
acél volt, amelyben pedig a P-tartalom  mindig 
nagyobb, m int a M artin-acélban s ennélfogva 
a hulladék P-tartalm a 0,05% felett volt, de sokszor 
keményebb hulladék esetén elérte a  0,1% -ot is. 
Tekintetbe kell még venni, hogy 40 év előtt még 
sok kavartacélból készült szerkezet leroncsolt 
hulladéka jelentkezett az ócskavasban, amelyek 
P-tartalm a tudvalevőleg mindig 0,1% körül van.

Azonfelül természetesen berakásra kerü l az 
acélöntödei hulladék (felöntések, beöntések), am e 
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lyeket a homoktól gondosan m egtisztítottunk, 
sok esetben a tisztítódobon vezettük át.

A gyors berakás u tán  a jó gáz következtében 
a beolvadás gyorsan, egy és fél, két óra a latt meg
tö rtén t s u tána egy hosszabb frissítési és forrási 
szakasz következett. Erre a szakaszra nagy súlyt 
helyeztek. Ma is emlékszem rá, hogy állandóan 
figyelm eztettek, hogy a jó acélnak forrni kell. 
H a kérdeztem, hogy miért, akkor főnököm azt 
válaszolta, hogy azt megmondani nem tudja, de 
ha nem forr az adag, akkor az nem ér semmit. 
Főnököm többször m ondotta, hogy m ajd talán 
20 évi gyakorlati tevékenységem u tán  tudok rá 
feleletet kapni. Akkor még nem ismertük az acél
gyártás folyam atainak fizikai-kémiai törvény- 
szerűségeit, de minden olvasztár tud ta , hogy jó 
forrás nélkül nincs minőségi acél.

Jellegzetessége volt még az adag kikészítésé 
nek az, hogy a végferromangánnal együtt m indjárt 
beadták a szükséges ferrosziliciumot is. Ellen 
vetésemre, hogy ezáltal a salak savanyúbb lesz 
és P-visszaredukálásra számítani lehet, azt a  fe
leletet kaptam , hogy ez így van, de az acél 
tisztább lesz. Ma m ár ismerjük a sziliko- mangán 
tisztító  ha tásá t ; a ferroszilicium és ferromangán 
együttes beadásával részben ezt érték el.

Az acél nagyon meleg volt s sok apró és üreges 
öntvényt öntö ttünk le, pl. az akkor nagyon hasz 
nálatban volt teherautó üreges küllőjü kerekeit.

Az adagok összetétele általában a következő 
volt :

Mn =  0 ,6 -  0,8%, Si =  0 ,3 -  0,4%. A P-tar- 
talom nem volt valam i különösen kevés, általában 
0,04% alá nem igen kerü lt, ez adódott az ócskavas 
aránylag nagy P-t art almából. Keményebb adagok 
P -tartalm a 0,06 0,08%-ot is elérte. A S-tarta-
lom á ltalában kevés volt, m ert gázításra használt 
szén igen kénszegény volt.

Salakképzésre frissen égetett meszet és foly- 
pá to t használtunk. Ercelni nem volt szabad, mind- 
den adagot le kellett fövetni.

A leöntött öntvények 80% -a átvételi anyag 
volt. A termelésnek kb . a fele, a  porosz állam 
vasutak mozdony- és vagonalkatrészeiből állott. 
K ét minőségben készültek.

A lágyabb minőség 38—44 kg/’m m 2 szilárd 
sággal és minimális 20% nyúlással, de 10 d-re 
szám ítva. Az elért eredmények mindig 25% felett 
voltak, de nem voltak ritkák  a 30% feletti nyúlá 
sok sem.

A m ásik minőség 50—60 kg/inm 2 szilárd 
sággal és minimum 16% nyúlással. Ezeknél is 
mindig elértük a 20%-ot, sok esetben azonban 
a nyúlás 25% felett volt, 10 d-re mérve.

Ezenfelül megengedett szállítói voltunk a 
német haditengerészetnek is, amelynek minőségi 
előírásai kb. egyeztek a vasúiéval. Különösen híre 
sek voltunk nagynyomású gőzszerelvények acél
öntvényeiben s ki kell emelnem, hogy a Krupp- 
Germaniawerft az akkor a német haditengerészet
nek ép íte tt csatacirkálóihoz az összes gőzszerelvé
nyek acélöntéseit 500 kg súly a la tt nálunk ren 
delte meg.

Sőt hivatalos megengedett acélöntvény szál
lítói voltunk a cári orosz haditengerészetnek is

éppen szerelvényöntvényekben. A szakító és haj 
lító próbák m ellett, ezeknek minden öntvényét 
az átvételkor nyom áspróbának vetették  alá.

A minőség teh á t m inden tekintetben kiváló 
volt s az elektroacél öntödék ma is büszkék lehet 
nének ezekre az eredményekre. Porozitás, külö 
nösen a tűlyulcacsosság ismeretlen volt, a lunker 
pedig tekintettel, hogy az acél magától értetődően 
soha sincs úgy túlhevítve, m int az elektroacél, 
nem okozott nagyobb nehézséget.

H a most kb. 40 év távlatából az acél össze
tételeket s az elért eredményeket megvizsgálom, 
arra  a szilárd meggyőződésre jutok, — ami külön 
ben ma m ár nem újdonság — hogy az acél minő 
ségére annak összetétele m ellett az adagkészíté
sének módja legalább olyan döntő fontosságú.

i Igen nagy gondot fordíto ttunk a kemence 
karbantartására. N aponta 2 —3 adagot csapoltunk, 
u tána a feneket és az oldalfalakat dolom ittal jól 
k ijavíto ttuk, ráégettük s ha ez m egtörtént, a tüze 
lést vakfűtésre á llíto ttuk  be. A következő nap 
azután 2 órával a berakás e lőtt jól ráfűtöttek, 
hogy a kemence teljes hőben legyen, megkezdték 
a berakást. Az adagok között a  javításokat m ini
m um ra szorítottuk, hogy az adagok között időt 
ne veszítsünk s az adag végén nagyon felmelege
d e tt kemence hőtartalm át a következő adag be 
olvasztására kihasználhassuk.

A fenék és az oldalfalak javítására égetett 
száraz és kátrányos dolomitot használtunk. A jó 
karbantartás következménye volt, hogy a kemence 
úgy ment. m int egy gép, fenék kim aródások stb . 
nem fordu ltak elő.

Az első világháború elején súlyosan meg
sérülve s rokkanttá  válva hamarosan visszatértem 
az üzembe s egy raj na vidéki acélöntődébe kerültem. 
O tt 2 db 10 t-ás Martin-kemence m ellett akkor 
került sor egy 4 t-ás ívfényes kemence felállítására, 
amely egyike volt a legelsőknek a németországi 
acélöntödékben. Ennek nagyon megörültem, m ert 
így korán bekapcsolódhattam  az elektroacélgyár- 
tásba s mondhatom végig csináltam annak minden 
keserveit.

Az első világháború utolsó éveit egy nagy 
M artin-acélműben töltö ttem , amelyben az akkori 
viszonyokhoz képest nagy kemenceegységek, 45 
t-sak voltak üzemben. Az acélműhöz egy nagy 
acélöntöde tartozo tt, a formázócsarnok közvetlen 
folytatása volt az öntőcsarnoknak úgy, hogy a 
nagy üstdaruk a teliüstöt közvetlen v itték  á t le- 
öntés végett a formázó csarnokba.

A dolog term észetéből adódott, hogy o tt 
inkább nagyobb darabok készültek, elsősorban 
hengermű alkatrészek, nagy Diesel-motorágyak, 
turbinaalkatrészek stb. Igen sok volt az átvételi 
anyag, s dacára a nagy kemencéknek, a minőségek 
mindig megfeleltek. Az acélmű általában az ócska- 
vas-nyersvas eljárás szerint dolgozott, a  folyékony 
acélnyersavasat saját nagyolvasztómű szolgáltatta. 
A rendelkezésre álló fehérnyersvas P -tartalm a 
azonban sokszor elérte a 0,2% -ot is. A nyersvas 
nagy P -tarta lm át azonban részben konpenzálta 
a  felhasználásra kerülő finom lemezhulladék, 
amelynek P-tartalm a tudvalevőleg mindig 0,05% 
a la tt van. Az ércelést lehetőleg kerültük.
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Szabad legyen azonban a hazai viszonylatból 
is egy példát felhozni. 45 év előtt Diósgyőrben az 
acélöntés céljaira még 10 t-ás Martin-kemencék 
szolgáltatták az acélt. Az öntés nem öntődaruval, 
hanem öntőkocsival tö rtén t olyformán, hogy az 
összerakott form ákat a kemencék előtt végig 
húzódó gödrökbe rakták, amelyek felett az öntő 
kocsi elmozgott s így tö rtén t az öntés. A mai 
viszonyokhoz mért kezdetleges öntési módsze
rek ellenére, a diósgyőri acélöntvénynek akkor 
az ország határán  kívül is igen jó híre volt.

Az acélöntödékben bázisos kemencék mellett 
nagyon el voltak terjedve a savas bélésű M artin 
kemencék, sőt külföldön ma is acélöntödékben 
igen sok savas bélésű Martin-kemence van üzem 
ben. A savanyú bélésű Martin-kemence, ha meg 
van a lehetőség a betét kiválogatására, igen 
nagy előnyöket biztosít. A kemence karban 
ta rtása  olcsó, az acélöntvény pedig mindig 
tömörebb, m int a bázisos bélésű kemencéből. 
Nem akarok i t t  részletesen a savas bélésű ke
mence előnyeire kitérni, hanem utalok a Gies- 
serei-Zeitung 1927. év 413. oldalán megjelent 
hosszabb ismertetésemre.

Mindezeket a példákat csak azért hoztam fel 
saját gyakorlati tevékenységemből, hogy meg
mutassam, hogy Martin-kemencében is lehet meg
felelő betéttel és adagvezetéssel kiváló minőségű 
ötvözetlen, sőt gyengén ötvözött acélöntvényt is 
gyártani.

Összevetve az elm ondottakat, az acélöntödei 
olvasztóberendezésekről a következőket állap ít 
hatjuk  meg. Mivel mi olcsó vízienergiával nem 
rendelkezünk, azért igenis az acélöntvény term e 
lésre a M artin-kemencét igénybe kell venni.

A Martin-kemencéből önthető minden szab 
ványos ötvözetlen és kevéssé ötvözött acélöntvény, 
lia a falvastagsága akkora, hogy a form atöltést 
biztosítja.

Nagyon fontos a M artin-kemence nagyságá 
nak megállapítása. Ennek m egállapítására nem 
az össztermelés a mérvadó, hanem a teleöntendő 
formaszekrények nagysága, amely részben függ 
a gyártandó darabok súlyától.

A dugó ugyanis csak bizonyos számú nyitást 
és zárást bír ki s ezen idő a la tt az acélnak az ü s t 
ből ki kell folynia. Minél nagyobbak a leöntendő 
darabok, illetve az egy szekrénybe beformázott 
darabok súlya, annál több acél tu d  a dugó le- 
ragadásának veszélye nélkül az üstből kifolyni, 
annál nagyobb lehet a kemence befogadóképessége 
és fordítva.

Ezért van az, hogy M artin-acélöntödékben 
még ma is találkozunk kisebb SM-kemencékkel, 
amelyek a nagy acélművekben nem lennének el
képzelhetők. H a pedig a termelés oly nagy, hogy 
egy kemence nem elegendő, akkor inkább két 
kisebb kemencét járatnak , m int egy nagyot, m ert 
a nagy kemence esetén a sok kisebb szekrény 
zavartalan leöntése nem lenne biztosítva.

Meg kívánom azonban jegyezni, hogy a mai 
viszonyok mellett 10 tonnánál kisebb SM-kemen- 
cét nem építenék.

Acélöntödei kis M artin-kemencéket éjjel, ha 
az öntödének nem kell acél, nem érdemes keres

kedelmi minőségi ingotokra járatni. Ezek kis 
kemencében oly drágák lennének, hogy az éjjeli 
vakfűtés költsége kisebb, m int az ártöbblet nagy 
kemencékben gyárto tt ingotokkal szemben.

Más a helyzet azonban, ha meg van a lehető 
ség minőségi vagy gyengén ötvözött acélokat 
hengerdei vagy kovácsolási célokra gyártani, 
akkor megfelelő betétviszonyok mellett az éjjeli 
ingotgyártás gazdaságos lehet, m ert jól vezetett 
kisebb M artin-kemencékben ilyen acélok kifogás
ta lan minőségben készíthetők.

Nem kell külön hangsúlyoznom, hogy csak 
az ócskavas-nyersvaseljárás jöhet számításba.

Betétviszony szempontjából a Martin-kemence 
előnye a villamos kemencével szemben, hogy 
betétjében 20—25% nyersvas van, tehát keve 
sebb ócsakava, aminek a mai ócskavashiány mellett 
jelentősége van  a villamos kemence 95—100%-os 
ócska vas betétjével szemben.

Fűtésre hazai viszonylatban csak olajfűtés 
jöhet számításba, s velem közölt adatok szerint 
egy 10—12 t-s SM-kemence olajszükséglete m ind 
össze 160 kg egy tonna folyékony acélra.

2. Villamos kemence

Századunk elején, különösen közvetlenül az 
első világháború előtt s a la tt kezdett a villamos 
ívfényes kemence az acélöntödékben mindjobban 
elterjedni, de meg kell állapítani, hogy nem éppen 
mindig az acélöntés előnyére.

A villamos acélolvasztó kemence elterjedésé 
nek az acélöntödékben több oka volt.

A villamos acélolvasztó ívfényes kemence 
berendezése kétségtelenül egyszerűbb, kevesebb 
helyet foglal el, mint egy SM-kemence a hozzá 
tartozó gázgenerátor teleppel. A villamos kemencé
ben az adagkészítés valamivel egyszerűbb s keve 
sebb jártasságot kíván, m int a SM-kemence a gene
rátorteleppel együtt. A kiszolgáló személyzetet is 
könnyebben lehet betanítani.

A villamos kemence kisebb egységekben is 
aránylag gazdaságosan üzemeltethető, ellentét 
ben a SM-kemencével. Már 50—60 év előtt is az 
volt a tapasztalat , hogy acélöntödékben se vegyünk 
5 tonnánál kisebb SM-kemencét, ma azt tartom , 
hogy 10 tonnásnál kisebbet ne alkalmazzunk. 
Ezzel szemben kb. 2 t-s villamos kemencét már 
jól lehet használni acélöntödékben.

A SM-kemencét, ha nem olvasztunk benne 
éjjel s ez volt általában szokás az acélöntödékben, 
akkor a<zt vakon kell tüzelni, hogy a kemence, 
ill. a kam rák le ne hüljenek. Ezzel szemben a villa 
mos kemencét éjjelre nyugodtan jól betapasztva, 
áram  nélkül lehet állni hagyni s legfeljebb az 
indulás u tán  az első adagnál jelentkezik kevés 
áram fogyasztástöbblet.

Az aránylag egyszerű villamos kemence te tte  
lehetővé, hogy sok gépgyár meglévő vasöntödéjé 
ben állíto tt fel villamos kemencét, hogy acélönt
vény szükségletét is maga fedezze s függetlenítse 
m agát az acélöntvény szállítótól. A ta lán  kissé 
drágább elektroacélöntvény előnye volt azonban, 
hogy a gépgyárnak nem kellett az acélöntvényre
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várni s gépszállítmányait pontosabban tu d ta  esz
közölni. A többköltség ezáltal megtérült.

Kétségtelenül legnagyobb lökést azonban a 
villamos kemence elterjedésének az öntödékben 
a század elején megindult járm űipar (autóipar) 
adta, amely igen sok apró, vékony falú acélönt
vényt igényelt, amelyeket természetesen SM- 
kemencéből nem igen, vagy csak igen nehezen, sok 
veszteséggel lehetett önteni. A villamos kemence 
sajátságos fűtése lehetővé te tte  sokkal melegebb 
acél olvasztását s ez a nevezett öntvényeknél 
előnyösebbnek m utatkozott, m int a valamivel 
olcsóbb Martin-acél.

Kétségtelenül a villamos ívfényes kemence 
az első világháború a la tt és u tán  az acélöntödékben 
nagyon elterjedt. Meg kell azonban állapítani, 
hogy a villamos kemence elterjedése nem mindig 
a helyes irányban történik. Azokban az országok
ban, amelyek olcsó vízienergiával rendelkeznek 
s kevés elgázosítható szénnel, természetes a villa 
mos kemencék elterjedése. Ellenben azon országok
ban, amelyek olcsó villamosenergiával nem rendel
keznek, hanem gázosítható szenekkel vagy fű tő 
olajjal, o tt a villamos kemence az acélöntödékben 
gazdaságilag nem mindig indokolható meg, mert 
hiszen a villamos áram  termelésére is szenet vagy 
olajat kell eltüzelni, teh á t a fűtőenergiát erő 
telepeken á t kapják. Ez esetben helyesebb a 
szenet vagy az olajat közvetlenül acéltermelésre 
felhasználni.

M aradna teh át a minőség kérdése. A villamos 
olvasztó kemence elterjedésének tényleg egyik oka 
az a tévhit volt, hogy az öntvény minősége jobb, 
m int a SM-kemencében olvasztott acél esetén. 
A minőség azonban kezdetben sok csalódást oko
zott. Valljuk be, ez a hiányosság gyakran még ma 
is előfordul, ha az elektroacél adagot nem helyesen 
vezetik le.

Negyven év előtt az acélgyártók még nem 
ismerték az acélgyártásnál végbemenő folyamatok 
fizikai-kémiai törvényszerűségeit s azt hitték, 
hogy a villamos kemence sajátságos fütgázképző- 
dés nélküli fűtése elegendő a jobb minőségű acél 
előállítására. E feltevés helytelenségét bizonyítja 
az a sok nem megfelelő minőségű elektroacélönt- 
vény, amelyekkel még ma is gyakran találkozunk.

Helyesen m utat rá  Zamorujev „Acélgyár
tás“ c. könyvében:

„Az a lehetőség, hogy a fürdő hőmérsékletét 
az áramerősség csökkentésével vagy emelésével 
könnyen változtathatjuk , az acélminőség rom lását 
okozhatja, m ert az acélfürdőt könnyű túlhevíteni, 
ami az ingotok és egyéb gyártm ányok porozitásút 
fokozza, továbbá az acél gázzal telítettségét emeli 
és a tö ret minőségét rontja. A mechanikai tu la j 
donságok, különösen a keresztirányú próbadara 
boké, rosszabbodnak.

így  tehát a bázisos villamos kemence, bár 
lehetőséget ad kiváló minőségű acél gyártására, 
a villamos olvasztás előnyeinek szakszerűtlen fel- 
használásával nagyon könnyen rendkívül rossz 
minőségű acélt eredményezhet“ .

Természetesen a villamos acélgyártás az 
utolsó 40 év a la tt sokat fejlődött. Az olvasztási 
technológia minden acélminőségre teljesen ki van

dolgozva s sok helyen háttérbe szorította a M artin 
kemencét.

Villamos kemencét kell alkalmazni, ha tú l 
nyomórészt vékony falú és kis darabokat kell 
termelni. Mivel minden villamos kemence buk 
ta tható , azért szükség szerint az adagot 2—3 üstre 
is el lehet osztani s nem kell félni, hogy nagyobb 
kemence esetén az öntés sokáig ta r t  s az üstdugó 
leragad. Ebből következik, hogy a villamos 
kemence nagysága nem függ a darabok nagyságá 
tól, ellentétben, m int lá ttu k  a Martin-kemencénél.

Villamos kemence veendő feltétlenül az erősen 
ötvözött sav-, lúg- és hőálló acélokhoz, m ert 
ezeknél a Martin-kemencében oly nagy lenne a 
leégés, hogy az áramköltségek bőven megtérülnek. 
Az ilyen acélöntvények gyártására különösen a lkal
mas a nagy periódusú villamos kemence.

Különleges elbírálás alá esik a ]2%-os man- 
gánacélöntvény. H a gyakran kell ilyen acélt gyár 
tani, akkor inkább a villamos kemence veendő. 
Ha azonban erre csak elvétve kerül sor, akkor a 
Martin-kemencéből igen biztosan lehet azokat az 
ún. keverési eljárással készíteni.

3. Kis- Bessemer-konverter

Em lítettük, hogy öntödei szempontból a 
Martin-kemence nagy hátránya a dugóüst alkal
mazásának szükségessége, amiből azután követ
kezik, hogy apró öntvények gyártása csak nagy 
nehézséggel, sok acél elfolyásával lehetséges.

Ezen a bajon úgy kívántak segíteni, hogy 
kicsi 2—3 t-ás savasbélésű Martin-kemencéket 
építettek s ennél a csapolást kézi üstökbe, a kupoló- 
kemencéhez hasonlóan végezték, m ert a savanyú 
salak a bázisos salakkal szemben könnyen vissza 
ta rtható . Ilyen üzemet én még lá ttam  s a dolog 
elég jól is ment. Nagy hátránya volt azonban, 
hogy ilyen törpe Martin-kemencék üzemköltsége 
nagyon nagy s ennélfogva a gazdaságossága igen 
rossz is volt. Olcsóbbnak bizonyult az apró ön t 
vényeket temperöntésből készíteni.

Ez volt az oka, hogy apró öntvények előállí
tására a kis Bessemerezés fejlődött ki. A betétet 
kupolóbali olvasztják elő s azután kisebb savas 
bélésű oldalfúvásos konverterben acélra fújják le. 
Előnye, hogy aránylag kis egységekben — egy-két 
tonnás konverterekben — lehet gazdaságosan 
acélt termelni, az acél igen meleg s kis apró ön t 
vények leöntésére igen alkalmas.

Mivel csak savanyú eljárással lehet dolgozni, 
amelyben pedig foszfortalanítás nem lehetséges, 
azért csak P-szegény hem atit minőségű nyers- 
vasféleségeket lehet használni. A hiányzó szilíciu
m ot ferroszilicium alakban adják be. H átránya 
még a nagy kénfelvétel a kupolóban s az a körül
mény, hogy a kupolót és konvertert egybevéve, 
kb. 15% leégéssel kell számolni.

Mindezek dacára a kis konverter aránylag jó 
acélöntvényt ado tt s különösen gépgyárakba te r 
jed t el, m ert hiszen az o ttan i vasöntödében m ár 
megvolt az előolvasztásra szükséges kupolóberen- 
dezés, teh á t az öntöde kiegészítése acélöntéssel 
m ár igen kis beruházást igényelt.
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A villamos kemencék bevezetésével' a kis 
konverterezés majdnem teljesen e ltűn t s m ár csak 
elvétve lehet vele találkozni.

Az utóbbi időben nálunk többször felvetődött 
a kis Bessemerezés kérdése a kis villamos kem en 
cék helyett. Kis, 2 tonnán aluli villamos kem en 
cék energiafogyasztása igen nagy. Azonfelül, 
mivel villamosenergia termelésünk elég szűk, 
kétségtelenül kívánatos volna a villamos kem en 
cék egy részének helyettesítése más olvasztó 
berendezéssel. Ezt kívánják a kis konverterezés- 
sel elérni.

A kis konverterezésnek kétségtelenül leg 
nagyobb hátránya az a tény, hogy a betét meg
olvasztása kupolóban történik, abban pedig jó 
olvasztókokszot kell használni.

Ha a kupoló betétje túlnyomórészt nyersvas- 
féleségekből áll, akkor kb. 14— 15% koksz- 
fogyasztással kell számolni, ha azonban abban 
a betét túlnyomórészt acélhulladékokból áll, akkor 
még a karbonizáláshoz szükséges kokszot is szá 
m ításba kell venni s kb. 17— 18% kokszfogyasz
tás adódik. A vasöntödékkel szemben adódó kissé 
nagyobb kokszfogyasztás abból a követelményből 
adódik, hogy a kis konverterezés eredményes 
levezetésének legfőbb feltétele a nagyon meleg 
vas, m ert hiszen mennél több fizikai meleget 
viszünk be a nyersvassal, annál kisebb lehet annak 
kémiai melege, vagyis annál kisebb lehet a betét 
Si-tartalm a.

A kupolót és konvertert egybevéve a leégés 
és veszteség kb. 15%, vagyis a folyékony acélra 
kb. 21% kokszfogyasztás adódik. Kis konverteres 
üzem esetén, mivel a leöntés leginkább kézi 
üstökbe, teh á t nagy vigyázattal történik  és ennél
fogva az öntvénykihozatal a  folyékony acélból 
elég jó, á talában 65%. Még ekkor is 100 kg acél
öntvényt 32 kg olvasztókoksz terhel, tehát igen 
tetemes mennyiség akkor, mikor vasöntödéink 
kokszellátása is nehézségbe ütközik.

Jelentős szerepet játszik még a betét kérdése 
is. A kis foszfortartalom érdekében hem atit- 
minőségű nyersvasféleségeket kell használni több- 
kevesebb ócskavassal. H em atit nyersvas gyár 
tására nincsenek megfelelő hazai érceink, tehát

vagy hem atitnyersvasat kell behoznunk, vagy 
pedig megfelelő P-szegé’ny érceket, amelyek kohó- 
sításához természetesen további import kokszra 
van szükség, tekintetbevéve, hogy a hem atit- 
nyersvas eléggé kokszigényes nyersvas.

Ha pedig tisztán  ócskavasat kívánunk a 
kupolóban olvasztani, akkor a több kokszfogyasz
tás mellett a hiányzó Si-tartalm at ferroszilicium 
alakjában kell hozagolni, amelynek gyártásához 
viszont villamosenergia szükséges.

Fent em lített, kizárólag anyaggazdálkodási 
okokból kifolyólag nem tudom  a kis Bessemerzés 
bevezetését hazánkban pártolni, habár nem v ita 
tom, hogy a minőség megfelelne.

Összefoglalás
Acélöntödékben az acél olvasztására a savas 

és bázisos SM-kemencét, a savas és bázisos villa 
mos kemencét, valam int a savas kis konvertert 
használják. Mindegyikkel lehet jó minőségű acél
öntvényt készíteni. Elsősorban a gyártandó acél
öntvény alakjától, minőségétől és mennyiségétől, 
másodsorban a rendelkezésre álló betétanyagoktól 
és energiaforrásoktól függ, hogy ado tt esetben 
melyik kemencefajtának a felállítása adja a leg
kedvezőbb üzemi eredményeket.

Utóirat
A fentiekkel kapcsolatban a szélfrissítés leg

újabb irányáról kívánok pár sort még közölni.
Tudvalevőleg tiszta oxigénnel ráfúvással si

került. a klasszikus szélfrissítő eljárásokkal szem
ben bázisos konverterben bármilyen összetételű 
nyersvasból a Martin-acéllal teljesen egyenlő 
tisztaságú és minőségű acélt előállítani (LD.- 
eljárás). Az eljárás üzemszerűleg ki van próbálva, 
sőt m ár sokezer tonna acélt gyárto ttak  így. 
Nincs értesülésünk arról, hogy acélöntvényre 
ki le tt volna próbálva, de nem lá tható  be, hogy 
az esetleges nehézségek áthidalása után, miért 
ne lehetne acélöntvény készítésére is alkalmazni.

Semmi kétség, hogy ez az új eljárás lényegesen 
meg fogja változtatni az acélöntödei olvasztó 
kemencékről vallott eddigi felfogásunkat.

Szovjet öntőszakember hazánkban
— I. A. Onufrijev látogatása —

O nufrijev e lv tá r s ,  a  m o s z k v a i jó l  i s m e r t  s z e r 
s z á m g é p ö n t ö d e  - g y á rü z e m n e k , a  S z ta n k o l i tn a k  fő te c h 
n o ló g u sa  a  K G M  á l t a l  a  m a g y a r  k o r m á n y  ú t j á n  k ü ld ö t t  
m e g h ív á s  a l a p já n  tö b b  h ó n a p o n  á t  t a r t ó z k o d o t t  h a 
z á n k b a n . K ik ü ld e té s é n e k  c é lja  a  h a z a i  s z e rsz á m g é p 
ö n tö d é k  g y á r tá s te c h n o ló g iá já n a k  fe jle sz té sé b e n  s e g í t 
ség  és  ta n á c s a d á s  n y ú j tá s a  v o lt .  T e v é k e n y sé g e  s o rá n  
t e h á t  fő leg  a  s z e rs z á m g é p -a lk a tré s z e k e t g y á r tó  ö n tö d é 
k e t  k e re s te  fe l é s  sz o ro s  k a p c s o la tb a  l é p e t t  a z  é r d e k e l t  
ö n tö d e i  sz a k e m b e re k k e l,  te rv e z ő k k e l,  k u ta tó k k a l .  O n u 
f r i je v  h a z á já b a n  is  i s m e r t  n e v ű  ö n tő s z a k e m b e r .  I t t  
t ö l t ö t t  h ó n a p ja in a k  a  h a z a i  sz e rsz á m g é p ö n té s  f e jlő d é 
sé re  r e n d k ív ü l  te rm é k e n y í tő  h a t á s a  v o lt .

T e v é k e n y sé g e  s o rá n  ez  id e ig  k é t íz b e n  v o l t  a lk a lm a  
az  é r in t e t t  ö n tö d é k  v e z e tő  d o lg o z ó in a k  sz é le seb b  k ö r é 
v e l h o s s z a b b  és ő sz in te  e sz m e c se ré t f o ly ta tn i .  A z e lső 
és  n a g y o b b s z a b á s ú  é r te k e z le t  ,, A korszerű és gazdaságos

öntéstechnológia kérdései“ c ím m e l m . e. dec . 2 9 -én  volt. 
a  .M agyar— S z o v je t  T á rs a s á g  T h ö k ö ly -ú t i  k lu b já b a n  
s e z e n  k ö z e l  100 m e g h ív o t t  ré s z tv e v ő  v o lt  je le n .  A z é r t e 
k e z le te t  a  re n d e z ő  tá r s a d a lm i és h a tó s á g i  s z e rv e k  n e v é 
b e n  a K G M  ré sz é rő l  Weller A ntal fő o s z tá ly v e z e tő  n y i 
t o t t a  m eg , m a jd  O n u f r i je v  e t .  v e t t e  á t  a  sz ó t .  C é lszerű  
m e g o ld á s a  v o l t  az  é r te k e z le tn e k , h o g y  e lő a d á s á t ,  rö v id  
o ro sz  n y e lv ű  b e v e z e tő je  u t á n  a  K G M  á l t a l  d e le g á l t  
P uhr  e t .  m a g y a r  n y e lv e n  a d t a  e lő  és c s a k  id ő n k é n t  v á l t  
szü k ség e ssé , h o g y  a z t  a  v e n d é g  n é h á n y  s z ó v a l k ie g é sz ítse .  
E z  a  c é lsz e rű  ú j í t á s  a z  é r te k ez le t, m u n k á já t  je le n tő s e n  
m e g g y o r s í to tta .

Onufrijev e t .  e d d ig i e r e d m é n y e in k e t  á t te k in tv e ,  b e 
h a tó  ré sz le te ssé g g e l t é r t  á t  ö n té s z e tü n k , k ü lö n ö se n  
s z e rsz á m g é p ö n tö d é in k  h iá n y o s s á g a in a k  tá rg y a lá s á r a .  
A  g é p e s íté s  fo g y a té k o s , b á rm e ly ik  ré s z é t  v iz s g á l ja  az  
ö n tö d é k n e k .  F o rm á z á s , m a g k é sz íté s , ü r í té s  és  t i s z t í tá s
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te ré n  a  k é z im ű v e le te k  e rő se n  d o m in á ln a k .  F o g y a té k o s  
a z  e l le n ő rz é s  s  a  te c h n o ló g ia i fe g y e le m  a la c s o n y  s z ín 
v o n a lú . A  te c h n o ló g ia i d o k u m e n tá c ió  c s a k  d e m o n s tr a 
t ív , fo rm a i és  p a p íro s  íz ű . A  te c h n o ló g ia i o sz tá ly o k  
m in d e n ü t t  h á t té r b e n  v a n n a k  ; a  jó h isz e m ű , do a  f e j lő 
d é s tő l  g y a k r a n  e rő se n  e lm a ra d ó  „ m e s te rg a z d á lk o d á s “ 
n y o m ja  r á  b é ly e g é t a  m u n k á ra .

M in d e b b ő l  a d ó d n a k  a  8— 3 0 %  k ö z t i  se lo jte k , s ő t  
eg y e s  ö n tv é n y f a j t á k n á l  m ég  n a g y o b b a k  is, és  a  25 
m m -e s  r á h a g y á s o k . I g e n  n a g y  az  ö n k ö lts é g  ; 1 t  s z e r 
s z á m g é p ö n tv é n y  e g y s é g á ra  e g y  s z a k k é p z e t t  ö n tő  h a v i  
k e re s e té n é l n e m  le h e t  tö b b  —  n á lu n k  ez  a z  e g y sé g á r  
e n n e k  k é tsz e re se .

A  to v á b b ia k b a n  k o n s tru k c ió s  k é rd é s e k e t  é r in t e t t ,  
m e ly e k  te r ü l e té n  s z a k tu d á s a  k iv á ló a n  n y i lv á n u l t  m eg . 
I t t l é t e  a l a t t  n a g y s z á m ú  sz e rk e z e ti  v á l to z t a tá s t  és f o r 
m á z á s i e g y s z e rű s í té s t  ja v a s o l t  és  h a j t o t t a k  v é g re  ö n tö 
d é in k .  A  fo g y a té k o s  ö n tv é n y r a jz o k é r t  e lső so rb a n  az  
ö n tv é n y g y á r tá s tó l  g y a k r a n  tá v o l  é lő  eg y e s  s z e rk e s z tő 
k e t  h ib á z ta t ja .

A  fo rm á z á s  g é p e s íté sé n e k  le g a lá b b  60— 7 0 % -o s  
m e g n ö v e lé se  e le n g e d h e te t le n .  A  tö b b  é v v e l e z e lő t t  
h a z á n k b a n  b e s z e rz e t t  3 h o m o k rö p ítő  (S a n d s lin g e r)  t o 
v á b b  n e m  m a r a d h a t  k ih a s z n á la t la n u l .  A  h e ly sz ín i s z á r í 
t á s  fe jle sz té se  és  a z  ö n tö d é k  k e llő  h ő m é rs é k le te  is  eh h e z  
a  k é rd é s h e z  t a r to z ik .  B e sz é lt a z  ú n .  fe lsz e rsz á m o z á s  
h ib á iró l  és az  e g y b e ö n tö t t  fo rm a s z e k ré n y e k é r t  s z á l l t  
s ík ra .  A  m a g o k  b á to r  o s z tá s á t  h a n g o z ta tv a ,  sz ám o s  
m a g k é sz íté s i  és  összeraká .si r é s z le te t  é r in t e t t .

A z  o lv a s z tá s i  ü z e m e k , e lső so rb a n  k u p o lá in k  e lm a 
r a d o t t  á l l a p o tá t  O n u f r i je v  e t .  is m e g á l l a p í to t ta .  A  lég- 
h e v i tő k  k ö z t  a  m a g y a r  h o m o k sz e m c sé s  lé g h e v ítő  s z a 
b a d a lo m ra  h ív ta  fe l a  f ig y e lm e t, m a jd  a  k ü lö n fé le  ö n tö t t  - 
v a s n e m e s íté s i e l já r á s o k  b á t r a b b  ig é n y b e v é te lé rő l  s z ó lo tt .

E lő a d á s á b a n  á l la n d ó a n  v is s z a té r t  a  n á lu n k  e lég  
f o g y a té k o s  egészség- és  b a le s e tv é d e lm i k é rd é se k re , 
k ü lö n ö se n  a m id ő n  ö n tö d é in k  ü r í té s i  és t i s z t í tá s i  t e c h 
n o ló g iá já t  b í r á l t a .  V é g ü l e g y e s  h a z a i  v is z o n y la tb a n  
f ig y e le m re m é ltó  ú j  te c h n o ló g iá k  fe jle sz té sé rő l  s a  fo rm a - 
ős m a g a n y a g  e lő k é sz íté sé n e k  h iá n y o s s á g a iró l  sz ó lt .  A  
te c h n o ló g ia  le g fő b b  d o k u m e n tu m a  a  m eg fe le lő  a l k a t 

ré sz ra jz , m e ly  m é g  n á lu n k  sz á m o s  ö n tv é n y fa j tá h o z  
h iá n y z ik .

A  n a g y te r je d e lm ű  és sz á m o s  tá jé k o z ta tó  v á z r a jz 
z a l k ís é r t  e lő a d á sh o z  a  ré s z v e v ő k  k ö zü l so k a n  s z ó lo t tá k  
h o z z á  s a  h a z a i  le h e tő s é g e k re  és fo g y a té k o s s á g o k ra  
h ív tá k  f e l az  e lő a d ó  f ig y e lm é t.  Weller A n ta l  z á r s z a v a iv a l  
é r t  v é g e t a  k ö z e l  4 ó rá s  sz a k m a i ta lá lk o z ó .

*

Ö n tö d e i s z a k e m b e re in k  m á s o d ik  ta lá lk o z á s a  Ünuf- 
rijev e lv tá r s s a l  ez  é v  j a n u á r  12-én  v o l t  e g y e s ü le tü n k  ö n 
tö d e i  s z a k o s z tá ly á n a k  H argitai Sándor á l t a l  e ln ö k ö l t  h e t i  
ö ssz e jö v e te le  k e re té b e n .  E z  a lk a lo m m a l  a z  ö n tö d e i 
m u n k a  á l la m i és  tá r s a d a lm i sz e rv e z e té rő l  e s e t t  szó . 
S z o v je tu n ió b a n  az  ö n tö d e i  m u n k á n a k  je le n le g i m a g a s 
s z ín v o n a lú  fe j le sz té sé b e n  az  ö n tö d e i  m ű s z a k i - tu d o m á 
n y o s  e g y e s ü le te k n e k  is ig en  je le n tő s  sz e re p ü k  voll és  v a n .  
M a m á r  e z e k n e k  az  e g y e s ü le te k n e k  az  ö n tö d é k  eg y e s  é len  - 
já ró  f iz ik a i d o lg o zó i is  ta g ja i .  A z  e g y e s ü le te k  m ű k ö d é s é 
b e n  a z  ü z e m i s e j te k e n  v a n  a  h a n g s ú ly , m e ly e k  az  ö ssz e 
k ö t te té s t  n y ú j t j á k .  M u n k a b iz o t ts á g a ik  k ö z ü l  sz ám o s  
á l la n d ó  je lle g ű , g y a k r a n  eg y e s  p r o b lé m á k  é v rő l  é v re  
n a p ire n d e n  v a n n a k .

K ív á n a to s  s z e r in te , h o g y  az  „ Ö n tö d e “  d o lg o z a ta i 
k ö z t  tö b b  le g y e n  a  g y a k o r l a t  e m b e re  s z á m á ra  szó ló  m ég  
a k k o r  is , h a  e g y é b k é n t ú j  e l já r á s o k a t  is m e r te t .  A  g é p e 
s íté s  le g y e n  ö n tö d e i  s z a k ir o d a lm u n k  k ö z p o n ti  k é rd é se .  
E z e n  a  té r e n  a  b á to r  k r i t ik a i  sz e lle m  é rv é n y e s ü l jö n  
te rv e z ő in té z e te in k  fe lé  is . A  la p  i r á n y í tá s a  f ü g g e t le n í te t t  
v e z e tő t  k ív á n  m eg .

A z  e g y e s ü le te k  e g y -e g y  k im a g a s ló a n  fo n to s  k é r 
d é s rő l  re n d e z z e n e k  a n k é to t  (p l. k u p o ló in k  k o r s z e rű 
s íté se ), m e ly n e k  h a t á r o z a ta i  n á lu k  a  m in is z té r iu m o k  
s z á m á ra  is  i r á n y í tá s t  a d n a k .

H e ly te le n  i ly e n  a n k é to k o n  a z  ö n té s z e t i  p ro b lé m á k  
ö sszesség év e l fo g la lk o zn i .

A z ö s sz e jö v e te l b e fe je z té v e l m é g  h o ssz ú  id e ig  id ő 
z ö t t  O n u f r i je v  e t .  e g y e s ü le tü n k b e n  s s z a k o s z tá ly u n k  
v e z e tő sé g é v e l to v á b b  v i t a t t a  m e g  a  h a z a i  ö n té s z e tü n k  
fe jle sz té sé n e k  fő b b  k é rd é se it .

Hozzászólások

>íi is tulajdonképpen a gömbhéjgraíit?*
H  E  G  E  D Ü S  Z O L T Á N :  K M .  K ö z p o n t i  A n y a g v i z s g á l ó

T o v á b b i  é s z re v é te le k  K a r s a y  I s tv á n  : „ A  g r a f i tn a k  az  
ö n tö t tv a s b a n  v a ló  k r is tá ly o s o d á s a “  c ím ű  ta n u lm á n y á 

hoz .

K arsay  g r a f i tk r is tá ly o s o d á s i  h ip o té z is é v e l k a p c s o 
la to s a n  m e g in d u l t  v i t a  k e r e té b e n  s z e re tn é k  te n n i m é g  
p á r  m e g je g y z é s t , i l l e tv e  k ie g é sz íté s t .

X. A z  ö n tö t tv a s - c s is z o la to k  e lő k é sz íté sé re  v o n a t 
k o zó  m e g je g y z é se iv e l e g y e té r te k .  A z  ö n tö t tv a s  g r a f i t 
ját. á l t a lá b a n  m i p o lá ro z o t t  f é n y b e n  v iz sg á l ju k .  A  „ jó l  
e lő k é s z í te t t“  c s is z o la to k o n  k e r e s z te z e t t  n ik o lo k  k ö z ö t t  
t i s z tá n  lá th a t ó  a  g r a f i t  s z e rk e z e te .  H a  a z  e lő k é sz íté s  
n e m  m eg fe le lő , a k k o r  a  t r a n s z lá c ió  o k o z ta  d e p o la r iz á c ió  
o lm o s ó d o ttá , z a v a ro s s á  te s z i a  k é p e t .

2. A  re n d e lk e z é s e m re  b o c s á to t t  g ö m b h é jg ra f i to s  
ö n tö t tv a s p r ó b á k ,  —  a m e ly e k é r t  k ö s z ö n e te m e t i t t  is  
k ü lö n  s z e re tn é m  k ife je z n i —  r ö n tg e n f in o m s z e rk e z e t  
v iz s g á l a ta  a  k ö v e tk e z ő  e re d m é n y e k re  v e z e t e t t  :

A  g ö m b h é jg ra f i t  D e b y e — S c h e r re r  f e lv é te le  e l té r  
az  e d d ig  is m e r t  ö n tö t tv a s  g ra f i tfé le sé g e k  r ö n tg e n 
d if fra k c ió s  k é p é tő l.  ( L á s d :  P iw o w a rs k y  (1)) A z e l té ré s  
lé n y e g e  az , h o g y  a  (110) és (111) v o n a l a k  s o k k a l  v é k o 
n y a b b a k  és é le se b b e k , m in t  a  le m ez es  v a g y  g ö m b g ra f i t  
az o n o s  v o n a la i .  E z  p e d ig  a  le m ez es  h ip o  és  h ip e re u te k -  
t ik u s ,  i l l e tv e  g ö m b g r a f i tn á l  n a g y o b b  m é r e tű  e le m i 
k r i s ta l l i t r a  u ta l  (1).

A  g ö m b h é jg ra f i t  e g y k r is tá ly  fe lv é te le in  é rd e k e s  
t e x tú r a  je le n sé g  f ig y e lh e tő  m eg . A  je le n sé g  m e g m a g y a 
r á z á s á h o z  sz ü k sé g e s  is m e rn i  a  g á z ü re g b e n  m e g in d u ló

* Érkeeett : 1956. I. 7-én.

g r a f i tk r is tá ly o s o d á s  m e c h a n iz m u s á t ,  i l l e tv e  a  g r a f i t 
z á r v á n y  k r is tá ly s z e rk e z e ti  fe lé p íté sé t .  A  g á z ü re g , i l le tv e  
g ö m b h é jo n  b e lü li  g r a f i tk r is tá ly o s o d á s ra  a  m e ta l lo 
g rá f iá i i ro d a lo m b a n  n e m  ta lá lu n k  u ta lá s t ,  v is z o n t jó l 
h a s z n o s í th a tó  a d a to k a t  s z o lg á l t a th a tn a k  e g y e s  é rc - 
m ik ro s z k ó p ia i m u n k á k  (2). P. Rámdohr a la p v e tő  m u n 
k á j á b a n  (3) k im u t a t t a ,  h o g y  a  k o k sz , i l l e tv e  r e to r ta -  
g r a f i tp ó ru s  b e lső  f a lá n  k ik r is tá ly o s o d ó  g ra f i t le m e z e k  
(0001) b á z is  l a p j a  p á r h u z a m o s  a  p ó ru s  f e lü le té v e l :
1. á b r a .  R e to r ta g r a f i tb a n  g ö m b b é jg r a f i to t  is  le ír  és  k i 
m u ta t t a ,  h o g y  i t t  is  a  (0001) b á z is la p  p á r h u z a m o s  a  
g ö m b  fe lü le té v e l.

1. Pórus falán kristályosodott grafitlemezek kokszban. 
Ramdorh után N  =  7ő x
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A  k ís é r l e t i  ö n tö t tv a s b ó l ,  m e c h a n ik u s a n , i l le tv e  
s a v a s  k io ld á s s a l  e lk ü lö n í te t t  g ö m b h é jg ra f i t  rö n tg e n -  
f in o m s z e rk e z e t v iz s g á l a tá n á l  m u ta tk o z ó  t e x tú r a  a z t  
b iz o n y ít ja ,  h o g y  a  k r is tá ly o s o d á s  a  k o k sz , i l le tv e  
r e to r t a g r a f i t  p ó ru s h o z  h a s o n ló a n  tö r té n t .  A  r o n tg é n - 
f in o m s z e rk e z e t v iz s g á la to k  b e b iz o n y í to t tá k ,  h o g y  h e ly e s  
K arsay  a z o n  m e g á l la p í tá s a ,  m is z e r in t  a  g ö m b h é jg r a f i to t  
m in t  k ü lö n  g ra f i tm ó d o s u la to t  k e l l  n y i lv á n ta r t a n i ,  m e r t  
ez v a ló já b a n  egy , a z  ö n tö t tv a s  is m e r t  g ra f itfé le sé g e itő l 
ú g y  k ü lső leg , m in t  f in o m s z e rk e z e t fe lé p íté sé b e n , t e l j e 
s e n  e l té rő  v á l to z a t .

A  g r a f i tz á r v á n y ,  k r is tá ly s z e r k e z e t  fe lé p íté sé n e k  
v iz s g á l a tá ra  jó l h a s z n á lh a tó  a  p o lá ro z o t t  fé n y . A  g r a f i t  
r e n d k ív ü l  e rő s  a n iz o t r ó p iá ja  és re f le x ió s  p le o c h ro iz m u sa , 
i l le tv e  te l je s  á tn e m lá ts z ó s á g a  f o ly tá n  e lm é le ti le g  m á r  
1 /x v a s ta g s á g ú  le m ez is  v iz sg á lh a tó . J ó l  e lő k é s z í te t t  
c s is z o la to n  a  p o lá ro z o t t  f é n y  lá th a t ó v á  te s z i  a  g ra f i t  
e se tleg e s  ö ssz e n ö v é se it, ik e r s ík ja i t ,  t r a n s z lá c ió i t ,  e l 
v á la s z tó  v o n a lá t  (3) s tb .  és  k ü lö n ö se n  a  le m e z e s  g r a f i t  
v iz s g á l a ta k o r  n y ú jt ,  fo n to s  fe lv i lá g o s í tá s o k a t.

3. A z  e lv á la s z tó  v o n a la s  g ra f i t  v iz s g á l a tá n á l  f e l 
t é t le n ü l  sz ü k ség e s  a  p o lá ro z o t t  f é n y  h a s z n á l a ta .  F e l t é t e 
le zv e , h o g y  a  p r im e r  h ip e r e u te k t ik u s  le m ez es  g r a f i t  
ö s s z e la p u l t  g á z ü re g b e n  k r is tá ly o s o d o t t ,  a k k o r  az  ü re g  
i 'a lá n  a  (0001) i r á n n y a l  p á r h u z a m o s a n  k iv á l t  g r a f i t 
k r is tá ly o k  n a g y ré sz e  az  ü re g  ö ssz o la p u lá sa  u t á n  is  m e g 
t a r t j á k  e r e d e t i  e l re n d e z ő d é s ü k e t .  A  g ra f i t le m e z  h o s s z 
te n g e ly e  p e d ig  p á r h u z a m o s  a z  (0001) i r á n n y a l .  M e c h a 
n ik a i  ig é n y b e v é te ln é l  az  ö n tö t tv a s  a z  á s v á n y i  e r e d e tű  
g ra f i th o z  h a s o n ló a n  a  (0001) i r á n n y a l  p á r h u z a m o s a n  
h a s a d  (4). E z é r t  az  ig é n y b e v é te l  h a tá s á r a  k e le tk e z ő  e l 
v á la s z tó v o n a l ró l  n e m  le h e t  k é ts é g e t  k iz á ró  m ó d o n  e l 
d ö n te n i ,  h o g y  a z  az  ö s s z e la p u l t  b u b o ré k  m a ra d v á n y a -e ,  
v a g y  p e d ig  h a s a d á s i  v o n a l .  A  k é rd é s re  e g y é r te lm ű  v á 
la s z t  v é le m é n y e m  s z e r in t  a  p o lá ro z o t t  fé n y b e n  v é g z e t t  
v iz s g á la to k  fo g n a k  n y ú j t a n i .

4 . M a g n é z iu m o s  g ö m b ö s íté s ü  ö n tö t tv a s a k n á l  m e g 
f ig y e lé se m  s z e r in t  a  s a la k  e rő se n  b e fo ly á s o l ja  a  k é p z ő 
d ö t t  g r a f i t  a l a k j á t  és  m é r e té t .  K r is tá ly o s ,  i l le tv e  h e t e r o 
g é n  (F eM n )O  ta r t a lm ú  s a la k o k  m e n té n  a r á n y la g  e g y e n 
le te s  v a s ta g s á g ú  ré te g b e n  c s a k  le m ez es  g r a f i to t  t a l á 
lu n k .  A z o k o n  a  h e ly e k e n , a h o l  a  (F eM n ) О n a g y r é s z t  
r e d u k á ló d o t t  (a  s a la k b a n  s o k  a p r ó  fé m c se p p  v a n )  a, 
lem ez es g r a f i t  a b n o r m á l is á n  f in o m , m íg  a z  (F e M n )O -t 
n e m  ta r t a lm a z ó  s a la k z á r v á n y  m e n té n  a  g ra f i t le m e z  fe l 
tű n ő e n  d u r v a .  E g y  s a la k z á r v á n y  k ö r n y e z e té b e n  a  g r a 
f i t le m e z e k  m é re te  á l t a lá b a n  azo n o s .

Ü v e g e s  s a la k o k  m e l le t t  n e m  k é p z ő d ik  lem ez es 
g r a f i t  és  a z o k a t  k ö z v e tle n ü l  g ö m b g ra f i t  v e sz i k ö rü l .  
N é h a  e g y  lá tó m e z ő n  b e lü l  le h e t  m e g f ig y e ln i a  k é t  k ü - 
lö b ö ző  t íp u s ú  s a la k  h a t á s á t  a  k ö rn y e z e té b e n  k ik r i s t á 
ly o s o d o t t  g r a f i t r a  : 2 . á b r a .

H o g y  a  s a la k  h a tá s a  k é m ia i  re a k c ió , o x id á c ió , dez- 
o x id á c ió , h e ly i  Si, M n k o n c e n trá c ió  v á l to z á s ,  v a g y  p e d ig  
e g y s z e rű  c s i r a h a tá s  k ö v e tk e z m é n y e -e , a z t  je le n le g  n a 
g y o n  n e h e z e n  le h e tn e  e ld ö n te n i ,  d e  té n y k é n t  e l k e l l  
fo g a d n u n k , h o g y  a  s a la k  e rő se n  b e fo ly á s o l ja  a  g r a f i t  
k r is tá ly o s o d á s á t  a  k ö z v e tle n  k ö rn y e z e té b e n .

5. G ra f i t  k r is tá ly o s o d á s a  a  s a la k b a n .

2. Kristályos heterogén szilikát környezetében kristályo 
sodott lemezesgrafit és üveges szilikát mellett képződött 

szferolitok gömbgrafitos öntöttvasban. N  =  Ö0 x.

3. Szilikát zárványba belenyúló lemezes grafit szívódá- 
sos öntöttvasban. N  — ti00.

K arsay  g o n d o la ta ,  m is z e r in t  a  g r a f i t  m a g á b a n  a  
s a la k b a n  k é p z ő d ö t t ,  e lő t te m  is  f e lv e tő d ö t t  m á r ,  d e  a  
s a la k o k  ré sz le te s  v iz s g á l a ta  n e m  t u d t a  a z t  k e l lő e n  a l á 
tá m a s z ta n i .  Á l ta lá b a n  a  g r a f i t - ta r ta lm ú  ü v e g e s  z á r v á n y  
ö ssz e té te le , p o lá ro z o tt  fé n y b e n  és  s ö té t lá tó té r b e n  v é g 
z e t t  v iz s g á la to k  ta n u ls á g a i  s z e r in t  e rő se n  in g a d o z ik .  
A  g r a f i tz á r v á n y  e g y a r á n t  e lő fo rd u l  s ö té t  lá tó té r b e n  
v ö rö s  (F e  + + +), zö ld  (F e  + +), i l l . ( M n  + +) és fe h é r  (F e  + +, 
M n H"+) s z e g é n y  s a la k o k b a n .  A  z á r v á n y o k  e l té rő  ö ssz e 
té te le ,  v a la m in t  a  3. á b r a  is a m e l l e t t  szó l, h o g y  a  g r a f i t  
n e m  a  s a la k b a n  k e l e tk e z e t t .

Ö ssze fog lalás

A  g ö m b h é jg ra f i t  rö n tg e n f in o m s z e rk e z e t  v iz s g á la ta  
b e b iz o n y í to t ta ,  h o g y  a z  ö n tö t tv a s  e g y  k ü lö n  g ra f i t-  
v á l to z a tá v a l  v a n  d o lg u n k .  A  g ö m b h é jg ra f i t  k r is tá ly o s o 
d á s a  a  k o k sz  és a  r e to r t a g r a f i t  p ó r u s fa lá n  k iv á l t  g r a f i t 
h o z  h a s o n ló a n  tö r té n ik ,  o ly  m ó d o n , h o g y  a  (0001) i r á n y  
p á r h u z a m o s  a  p ó r u s  fe lü le té v e l.  E z t  a z  e l k ü lö n í te t t  
g ö m b h é j  e g y k r is tá ly - f e lv é te le k  t e x tú r á j a  is  a l á t á 
m a s z t ja .  A z e lv á la s z tó  v o n a la s  g r a f i t  k é rd é se  c s a k  p o lá 
r o z o t t  fé n y b e n  v é g z e t t  v iz s g á la to k k a l  d ö n th e tő  e l e g y 
é r te lm ű e n .  A  s a la k  e rő se n  b e fo ly á so l ja  a  g r a f i tk r i s tá ly o 
s o d á s á t  a  k ö z v e tle n  k ö rn y e z e té b e n .  H o g y  ez m i ly e n  h a t á s  
k ö v e tk e z m é n y e , a z  je le n le g  m é g  n in c s  m e g á l la p í tv a .

A s a la k o k  v iz s g á la ta ,  v a la m in t  tö b b  g y a k o r la t i  
m e g fig y e lé s  a r r a  u ta l ,  h o g y  a  g r a f i t  n e m  a  s a la k b a n  
k é p z ő d ö tt .
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K a r s a y  I s tv á n  z á ró -v á la sz a

H e g e d ű s  f e n t i  é sz re v é te le ire  h á ro m  m e g je g y z é s t  
fű z ö k  :

1. A  cs iszo lás  és fé n y e s íté s  a z  e g y é b k é n t is  k ö n n y e n  
k e n ő d ő  g r a f i t  f e lü le té t  f e l té t le n ü l  ö ssz e ro n c so lja .  E g é 
sz en  á l ta lá n o s a n  : h a  v a la m i ly e n  v iz s g á la t i  m ó d sz e r  
e n n e k  az  e lle n k e z ő jé rő l  ta n ú s k o d ik ,  akkor- a  v iz sg á la ti  
m ó d sz e rb e n  v a n  a  h ib a .

2. A  R ö n tg e n -d if f r a k c ió s  v iz s g á l a t  v o n a l a i  —  
e g y é b k é n t k o r r e k t  m é ré s i f e l té te le k  k ö z ö t t  —  a  k r is tá ly -  
rá c s  h e ly i, v a g y  á l ta lá n o s a b b  re n d e z e t le n s é g e i m ia t t  
tö b b é -k e v é s b é  k isz é le se d n e k , d i f fú z a k k á  v á ln a k .  A  v o 
n a l  d i í fü z itá s á b ó l  n e m  le h e t  k ö z v e tle n ü l  a  k r i s ta l l i t  m é 
r e t r e  k ö v e tk e z te tn i ,  m iv e l eg y é b  té n y e z ő k  (p l. d efo r- 
m á l tsá g )  is  u g y a n  o ly a n  i r á n y b a n  h a tn a k ,  m in t  a  szem - 
c s e h a tá r m e n t i  rá c s -re n d e z e tle n sé g .

3. A  g ö m b h é jg ra f i t  n e m  ú j  g r a f i t  m ó d o s u la t .  
A n y a g a  k ö zö n ség e s  g ra f i t .

Megjegyzés. Karsay Istvánnak az öntöttvas grafitjának a kristályo
sodásáról szóló dolgozatával kapcsolatban igen tanulságos vita alakult ki. 
amely immár négy számunkban folytatódik. A vélemények ilyen alakjában 
a vita aligha tarthat számot olvasóink további érdeklődésére, ezért a kér
désnek további alapos, minden részletekre kiterjedő vizsgálata után adunk 
lapunkban helyet. Szerkesztő
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Könyvismertetés

A z ö u tö d e i fo rm á z ó a u y a g o k . I r t a  : dr. Lev Petrzela, 
a z  á l la m i d íj n y e r te s e .  P rá g a ,  1955 . Á lla m i M ű sz ak i 
K ö n y v k ia d ó  k ia d á s a .  636 o ld a l,  431 á b r a ,  55 t á b 
lá z a t .  Á r a  K c s  4 9 ,5 0 . A  k ö n y v  e r e d e ti  c ím e  : Slóvd- 
renské formováci látky.

A b b a n  a  m e g tis z te lő  é s  sz e ren c sé s  h e ly z e tb e n  
v a g y o k , h o g y  m ó d o m b a n  á l l  a z  e lő t te m  lé v ő  k ö n y v rő l  
ré sz le te ire  k i te r je d ő  is m e r te té s t  k ö z ö ln i .  A  m e g tis z te lő  
h e ly z e te m  a b b ó l  a d ó d o t t ,  h o g y  a z  1955 . s z e p te m b e r  
h ó  fo ly a m á n  n á lu n k  B u d a p e s te n ,  a  M a g y a r  T u d o m á 
n y o s  A k a d é m iá n  és  a  M T E S Z -b en  m e g re n d e z e tt  
N e m z e tk ö z i K ö n n y ű fé m  K o n g re s sz u so n  r é s z t  v e t t  
p r á g a i  e g y e te m i p ro fe s sz o r  d r .  In g .  L a d is la v  J e n ic e k  
t i s z te l t  m e g  a z  ő s z e re te tr e m é ltó  g e s z tu s a  k ís é re té b e n  
e k ö n y v v e l .  A  sz e ren c sé s  h e ly z e te m  p e d ig  a b b ó l  a d ó d ik , 
h o g y  e g y ré s z t é v tiz e d e s  ö n tö d e i g y a k o r la t  á l l  a  h á ta m  
m ö g ö tt ,  m á s ré s z t,  h o g y  a  c seh  n y e lv e n  í r o t t  m u n k á t  
n a g y j á b a n  a  n y e lv  n é m i is m e re té b e n  b e h a tó b b a n  t u d 
t a m  ta n u lm á n y o z n i .

E g y  i ly e n  n a g y te r je d e lm ű , a  v ilá g iro d a lo m b a n  a  
tá r g y k ö r t  s z in te  e g y e d ü lá l ló a n  fe lö le lő  m u n k á ró l  le h e t 
könyvismertetést és  l e h e t  bírálatot ír n i .  É n  a  k ö n y v -  
is m e r te té s n e k  o ly a n  f o r m á já t  fo g o m  a  to v á b b ia k b a n  
v á l a s z ta n i ,  a m e ly  m in d  a  k é t  c é lk itű z é s t ,  i l l e tv e  sz e m 
p o n to t  fe lö le li.

A  m á r  m e g te t t  a m a  m e g á l la p ítá s o m , h o g y  a  
m u n k a  s z in te  e g y e d ü lá l ló a n  ö le li fe l és t á r g y a l j a  ré s z 
le te ib e n  a z  a n y a g o t ,  m á r  e le g e n d ő  v o ln a  a  m u n k a  
k r i t ik a i  m é l ta tá s á r a ,  v a g y is  e g y s z e rű e n  a z t  le h e tn e  
m e g á l la p í ta n i,  h o g y  a  m u n k a  jó , h a s z n á lh a tó  és  k é t 
s é g te le n ü l  a z  ö n tö d e i  ip a r  f e j le sz té sé n e k  a  c é l já t  sz o l 
g á l ja .  E  m e g á l la p ítá s o n  tú lm e n ő e n  a z o n b a n , é p p e n  a  
m ü  te r je d e lm é r e  v a ló  t e k in te t t e l  is, k i  a k a r o k  té r n i  a  
m ű  s z e rk e z e ti  f e lé p íté sé re  é s  a n n a k  ré sz le te s  is m e r 
te té s é r e .  E z z e l  e g y ik  c é lk itű z é s e m e t is  sz o lg á lo m , 
v a g y is  a z t ,  h o g y  a  m a g y a r  ö n tö d e i  s z a k e m b e re k  széles 
r é te g é n e k ' a  f ig y e lm é t  f e lh ív ja m  e n i u n k á ra .

A  m ű v e t  a  k ö n y v k ia d ó  v á l l a l a to k  sz o k áso s  is m e r 
te té s e  v e z e t i  b e , a m e ly b ő l rö v id  ö ssz e fo g la lá sb a n  
m e g tu d ju k ,  h o g y  a  k ö n y v  m iv e l fo g la lk o z ik  é s  a z t ,  
h o g y  a  m ű  m u n k á s o k , m ű v e z e tő k  és  te c h n ik u s o k  ré sz é re  
k é s z ü l t .  E z  u tó b b i  m e g á l la p í tá s  k issé  s z e ré n y n e k  
lá ts z ik ,  m e r t  a  k ö n y v  a n y a g á b ó l  b ő sé g e se n  t u d  m e r í 
t e n i  a z  e g y e te m i v é g z e t ts é g ű  ö n tö d e i  m é rn ö k  is .

A  k ö n y v  b e v e z e tő  e lő s z a v á t  a  M a g y a ro rsz á g o n  
is  jó l  is m e r t  és  n é p s z e rű s é g n e k  ö rv e n d ő , ag i lis  d r . 
L a d . J e n ic e k  p rá g a i  p ro fe ssz o r  í r ta .  E b b ő l  a z  e lő szó 
bó l k é t  m o m e n tu m o t  r a g a d u n k  k i .  A z  e lső  a z  a  m e g 
á l la p í tá s ,  h o g y  a  fo rm á z ó a n y a g o k  m eg fe le lő  k iv á l a s z tá 
s á v a l ,  v a la m in t  e lő k é sz íté sé v e l n e m c s a k  a  s e le j te t  
le h e t  c sö k k e n te n i,  a z  ö n tv é n y  m in ő s é g é t ja v í ta n i ,  de 
n ö v e ln i le h e t  a z  ö n tö d e i m u n k a  te rm e lé k e n y s é g é t is .

A  m á s ik  a z  ö n té s z e t i  t r a d íc ió r a  v a ló  h iv a tk o z á s  
s o rá n  a  k ö n y v  ír ó ja  eg y é n isé g é n e k  s z im p a tik u s  s z ín e k 
k e l  v á z o l t  á b rá z o lá s a ,  a m e ly b ő l m e g tu d ju k ,  h o g y  
„ P e t r z e l a  k ö n y v e  b e c sü le te s , f á r a d h a ta t l a n  m u n k á já 
v a l  s m in d e n  té te lé v e l  p é ld á ja  a n n a k ,  m ily e n n e k  
k e l l  le n n ie  a  k u ta tó  i r o d a lm i m u n k á já n a k . “  E b b ő l  
a  m e g á l la p ítá s b ó l  a z t  is  m e g tu d ju k ,  h o g y  a  szerző  
h e ly e s  p e d a g ó g ia i s z e m p o n to k a t  v á l a s z to t t  m e g  a  
m u n k á já b a n  és  h o g y  a  B rü n n i  T ec h n o ló g ia i és  A n y a g 
k u ta tó  I n té z e t  Ö n tö d e i O s z tá ly á n  d o lgozó , n a g y  g y a k o r 
l a t t a l  re n d e lk e z ő  k u ta tó .

J e n ié e k  e lő s z a v á t  k ö v e t i  a  sz erző  B e v e z e té se .  
E b b e n  a  sz e rző  k é r d é s t  te s z  fe l ö n m a g á n a k , v a jo n  
fo n to s -e  a  t á r g y a l t  té m a  és  h e ly é n  v a ló -e  a n n a k  sz ak -  
iro d a lm i fe ld o lg o z á sa .  N em  is m e r te t jü k  e b e v e z e té s 
n e k  az  in d o k o lá s á t ,  e h e l y e t t  m i á l l a p í t ju k  m e g  a z t,  
h o g y  a  m e g v á la s z to t t  tá r g y k ö r  i ly e n  k e r e tű  fe ld o lg o 
z á sa  a z  egész  ö n tö d e i ip a r  fe jle sz té se  s z e m p o n tjá b ó l  
té n y le g e se n  n a g y  je le n tő s é g ű  é s  e n n e k  s o rá n  m é g  eg y  
m e g á l l a p í tá s t  k e l l  te n n ü n k ,  h o g y  a  k ö n y v  összes f e je 
z e te ib e n  és  m e g á l la p í tá s a ib a n  s z in te  é re z z ü k  a  k ö n y v  
sz e rz ő jé n e k  h ú sb ó l  és  v é rb ő l  v a ló  e lm é le ti le g  és  g y a k o r 
la t i la g  jó l  k é p z e t t  e g y é n isé g é t.

A  h a ta lm a s  m u n k a  19 f e je z e tre  ta g o z ó d ik , a m e 
ly e k e t  a  m ű  z á ró sz a v a , 503 iro d a lm i és a  sz ö v eg  k ö z ö t t

m e g ta lá lh a tó  s z a k iro d a lm i v o n a tk o z á s ,  m a jd  k ö z e l  
600 c ím sz ó t fe lö le lő  tá r g y m u ta tó  k ö v e t ,  a m e ly  u tá n  
a  m u n k á n a k  ré sz le te s  ta r ta lo m je g y z é k e  k ö v e tk e z ik .

A z I .  f e je z e t  a  fo rm á z ó a n y a g o k  f e lo s z tá s á t  t á r 
g y a l ja ,  ö s sz e té te lü k , o s z tá ly o z á s u k  és  n e v e z é k ta n u k  
m e g a d á s á v a l,  v é g ü l p e d ig  a  fo rm á z ó h o m o k o k n a k  az  
o s z tá ly o z á s á v a l.  K ö z l i  to v á b b á  a z  id e v o n a tk o z ó  G O ST , 
D IN , A E S  és  a  c s e h sz lo v á k  s z a b v á n y o k a t ,

A  I I .  f e je z e t  a  fú rm á z ó a n y a g o k  tö l tő a n y a g á n a k  
f in o m sá g i tu l a jd o n s á g á v a l  fo g la lk o z ik , a m e ly b ő l az  
ü le p í tő  e lem zés , a  s z ita e le m z é s  és  a  sz e m c sé z e t je lö lé sé 
n e k  f e je z e te i t  e m e l jü k  k i .  E z  a  f e je z e t  a  ré sz e c sk é k  
s z á m á n a k , f e lü le té n e k  és  té r f o g a tá n a k , m e g h a tá ro z á 
s á t  í r ja  le  és  is m e r te t i  a  s z e m c sé z e t és  m e g o sz lá sá n a k  
b e fo ly á s á t  a  h o m o k , i l le tv e  a  te rm é s z e te s  és  s z in te t ik u s  
fo rm á z ó a n y a g o k  tu la jd o n s á g a ir a .  A  sz e m c sé k  f e lü le té 
n e k  a l a k j á r a  és  á l l a p o tá r a  v o n a tk o z ó  ré sz  k i tű n ő  f e l 
v é te le k e t  k ö z ö l (70. o ld a l, 28— 30. á b r á k ,  v a la m in t  
78 . o ld a l tó l  a  42, 43, 44, 45 . á b rá k ) .  A z  a n y a g  is m e r 
t e té s e  rö v id , v ilá g o s , m in d e n  fö lö s leges  te r je n g ő ssé g  
n é lk ü l,  s z in te  k ö n n y e d é n  é lv e z h e tő  fo rm á b a n  tá r g y a l ja  
a z  egész  t á r g y k ö r t .  E lé g g é  b ő ség es  h e ly e t  k a p o t t  i t t  
a  k ü lö n b ö z ő  s z i ta re n d s z e re k rő l  és  s z ita b e re n d e z é s e k rő l  
szó ló  rész .

A  I I I .  f e je z e t a  sz em c sés  a n y a g  tu la jd o n s á g a iv a l  
fo g la lk o z ik .  (M ár a  k ö n y v  b e v e z e tő  ré sz é b e n , a l l .  o ld a l 
lá b je g y z e té b e n  a  sz e rző  b e je le n ti ,  h o g y  a  c seh  s z a k 
i ro d a lo m b a n  m é g  e d d ig  n e m  h a s z n á la to s  ú j fo g a lo m 
m e g je lö lé s t v e z e t  b e , a m e ly  é les  k ü lö n b s é g e t  te sz  p l. 
v a la m i ly e n  te rm é s z e te s  e lő fo rd u lá sú  h o m o k n á l ,  a n n a k  
szem csés  a n y a g a  p l. a  k v a r c  é s  a z  e z t  ö ssz e k ö tő  a n y a g , 
m in t  k ö tő a n y a g  k ö z ö t t .  Í g y  s z ü l e t e t t  m e g  a z  „ o s t r iv o “ 
szó , a m i t  m i szem csés , v a g y is  éles  a n y a g n a k  f o r d í to t 
tu n k .  E n n e k  a l a p já n  a  I I I .  f e je z e tn e k  e re d e ti  c ím e  : 
L Á T K O V É  V L A S T N O S T I  „ O S T R IV A “ .) E z  a  ré sz  
a  k ü lö n b ö z ő  k v a r c o k a t ,  a  k v a r c h o m o k o k  k ís é rő a n y a g a it ,  
p i r í t ,  f lu o r i t ,  h e m a t i t ,  i lm e n it ,  m a g n e z it  s tb .  tá r g y a l j a  
m e g le h e tő s  ré sz le te se n , a m e ly  fe lso ro lá sb a n  a  s a m o t t ,  
a  k o ru n d , a  m a g n e z it ,  a  f ö ld p á t ,  a  c irk o n h o m o k o k , 
a  g r a f i t  és  e g y é b  szem csés  a n y a g o k  is  h e ly e t  k a p n a k .  
U g y a n e b b e n  a  f e je z e tb e n  ta lá l ju k  a  sz em c sés  a n y a g o k  
á s v á n y k ő z e t ta n i  e lem z és i m ó d s z e re i t  is , b ő ség es  sz ak - 
i r o d a lm i és  tá b lá z a to s  h iv a tk o z á s o k k a l .

A  IV . fe je z e t a  k ö tő a n y a g o k a t  is m e r te t i ,  e z e k n e k  
é r té k e lé s é t ,  a  h o m o k -  és  a z  a n y a g v iz s g á la to k  á t t e k i n t 
h e tő  is m e r te té s é v e l,  a z  e g y é b  á s v á n y i k ö tő a n y a g o k  
k ö z ö t t  p e d ig  m e g ta lá l ju k  a  c e m e n te t ,  a  v íz ü v e g e t,  a  
k o v a s a v  o rg a n ik u s  é s z te re i t ,  a  g ip sz e t és  a  sző re i - 
c e m e n te t .

A z  V. f e je z e t  a  sz e rv e s  k ö tő a n y a g o k a t  tá rg y a l ja ,  
ré sz le te s  f e lo s z tá s u k  u t á n  s o r ra  k e rü ln e k  a  k ü lö n b ö z ő  
z s íro k  és o la jo k , s az  o la jo s  k ö tő a n y a g o k  v iz s g á la ta . 
I t t  ta lá l ju k  a  k ü lö n b ö z ő  te rm é s z e te s  g y a n tá k a t ,  b i t u 
m e n e k e t,  m ű g y a n tá k a t  és  a  s z a c h a r á to k  k ö z ö t t  a  
m e la s z t,  a  s z u l f i t lú g o k a t  és  a  c e f ré k e t,  a  g a b o n a -  
s z á rm a z é k o k a t  és a  k e m é n y ítő k e t ,  a  d e x t r i n t ,  a  p e k t in -  
e n y v e t  és a  c e llu ló z é t. E z t  a  fe je z e te t  v é g ü l a  s z o v je t  
m a g k ö tő a n y a g o k  ré sz le te s  is m e r te té s e  fe je z i be .

A  V I. fe je z e t a  k ü lö n b ö z ő  s e g é d a n y a g o k a t  t á r 
g y a l ja .  A  sz en e s  a d a lé k a n y a g o k  k ö z ö t t  ta lá l ju k  a  f a p o r t ,  
a  fű ré s z p o r t ,  a  g y a lu fo rg á c so t, a  fa sz e n e t,  a  k ő s z é n 
p o r t ,  a  k o k sz o t, a  g r a f i to t  és  a  k o rm o t.  A  n e m  k é p lé 
k e n y  a n y a g o k  k ö z ö t t ,  a z  á l ta lá n o s  is m e r te té s e n  t ú l 
m e n ő e n , m e g in t  ré sz le te z v e  m e g ta lá lh a tó  a  k v a rc l is z t,  
a  s a m o tt l is z t ,  a z  a z b e s z t,  a  z s írk ő  és e g y é b  sz ig e te lő -  
a n y a g o k .

Ä  rö v id  V II .  f e je z e t  a  te rm é s z e te s  fo rm á z ó h o m o k o k  
d e f in íc ió já t  h o zz a , to v á b b á  is m e r te t i  a  c s e h sz lo v á k  
f o rm á z ó h o m o k o k a t  é s  egész  rö v id e n  t á r g y a l j a  a z  ö n tö d e i 
c é lo k ra  a lk a lm a s  h o m o k o k  g eo ló g ia i k e le tk e z é sé n e k  
k ö rü lm é n y e it .

A  V I I I .  f e je z e t  a  n y e r s  és  s z á r í to t t  fo rm á z ó k e v e 
ré k e k  tu la jd o n s á g a iv a l  fo g la lk o z ik .  E  te r je d e lm e s e b b  
ré sz b e n  a  fo rm á z ó a n y a g o k  tu l a jd o n s á g a in a k  á t t e k i n t 
h e tő  i s m e r te té s é t  ta lá l ju k ,  to v á b b á  a  k ö tő k é p e ssé g , a  
s z á r í tá s  u tá n i  sz ilá rd sá g , a  g á z á tb o c sá tó k é p e s sé g , k é p -  
lé k e n y sé g  d e f in íc ió it  és  v iz s g á l a ta i t .  M in d e z t a  t e r j e 
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d e lm e s  és  é r té k e s  a n y a g o t  a  f o rm á k  é s  m a g o k  f e lü le ti  
á l la p o tá r ó l  szó ló  ré sz  z á r ja  le . E z t  a  f e je z e te t  is  b ő ség es  
á b r a  és  k é p  te sz i s z in te  é lv e z h e tő é n  ta n u lm á n y o z h a tó v á .

A  I X .  fe je z e t  a  f o rm á z ó a n y a g o k  és  a  fé m  k ö lc sö n 
h a t á s á v a l  fo g la lk o z ik .  N a g y o n  é rd e k e s  ré sz e  e f e je z e t 
n e k  a  294 . o ld a l tó l  k e z d ő d ő e n  a  p e c se n y é se d é s  k e l e t 
k ez é sé re  és  e lk e rü lé sé re  v o n a tk o z ó  ré sz . A z  i t t  k ö z ö l t  
132— 134. k é p e k  n é h á n y  je lle g z e te s  p e c se n y é se d é s t 
á b rá z o ln a k .  A  sz e rz ő n e k  a  p e c se n y é se d é s  ig a z i o k a i ra  
v o n a tk o z ó  ú j e lm é le té v e l is  ta lá lk o z u n k  i t t ,  a m e ly  
s z e r in t  e n n e k  ig a z i o k a  a  fo rm a  v a g y  a  m a g  fe lü le té n e k  
h ő tá g u lá s a ,  n e m  p e d ig  a z  a  ré g e b b i e lm é le t ,  h o g y  a  
g á z o k  és  g ő z ö k  n y o m á s á n a k  h a t á s á r a  e x p a n z ió s  h a t á 
so k  k e le tk e z n é n e k .

A  X . fe je z e t  a  f o rm á z ó a n y a g o k  v iz s g á l a tá t  és  
ü z e m i e l le n ő rz é sé t tá r g y a l ja ,  a  X I .  f e je z e t  a  fo rm á z ó  - 
a n y a g o k  ü z e m i e lő k é sz íté sé v e l fo g la lk o z ik , a m e ly b e n  
te rm é s z e te s e n  a z  e h h e z  sz ü k ség e s  b e re n d e z é se k  is  f e l 
s o ro lá s t  n y e rn e k .  I t t  t a lá l ju k  a  h a s z n á l t  h o m o k o k  
f e lú j í tá s á n a k  a  m ó d s z e re i t  is , v a la m in t  a  f o rm á z ó 
a n y a g o k  e lő k é sz íté sé n e k  g é p e s íté s é t is .

A  X I I .  f e je z e t  a  f o rm á z ó a n y a g o k a t  az  ö n té s i  ö tv ö 
z e te k  f a j t á i  s z e r in t  o s z tá ly o z z a , i l l e tv e  tá r g y a l ja ,  ' 
v a g y is  p o n to s a n  m e g á l l a p í t ja  m i ly e n  h o m o k o k  fe le l 
n e k  m e g  le g in k á b b  az  acé l, a  s z ü rk e  és  te m p e r  ö n tv é 
n y e k  ré sz é re .  K ü lö n  f e je z e tré s z  fo g la lk o z ik  a  n e m v a s  
és  k ö n n y ü f é m ö tv ö z e te k  ré sz é re  a lk a lm a s  fo rm á z ó 
a n y a g o k k a l .

A  X I I I .  f e je z e t a  te rm é s z e te s  a g y a g o s  h o m o k b a  
tö r té n ő  fo rm á z á s sa l  fo g la lk o z ik  és  tö b b e k  k ö z ö t t  fe l 
so ro l ja  i ly e n  v o n a tk o z á s b a n  is  a z  eg y e s  c se h sz lo v á k ia i 
ö n tö d e i h o m o k fé le sé g e k e t.

A  X IV . f e je z e t a  s z in te t ik u s  k e v e ré k e k k e l  tö r té n ő  
n y e r s fo rm á z á s t  tá r g y a l ja .  I t t  h e ly e t  k a p o t t  a  m a g y a r  
b e n to n i t  is  (462 . la p ) , a m e ly r e  v o n a tk o z ó  d ia g ra m o k  
é s  e g y é b  a d a to k  ú g y  lá ts z ik ,  a  sz e rző  s a j á t  fe ld o lg o z á 
s á b ó l  s z á rm a z n a k , m e r t  a  s z ö v e g b e n  seho l se m  t a l á l 
h a tó  m a g y a r v o n a tk o z á s ú  h iv a tk o z á s .

A  X V . f e je z e t a  v e g y ile g  k e m é n y í t e t t  f o rm á z ó 
k e v e ré k e k k e l fo g la lk o z ik , a m e ly e k e t  a  m u n k a  a  to v á b 
b ia k b a n  C T  k e v e ré k e k n e k  n e v e z .  A  k e m é n y íté s  e g y é b 
k é n t  a  sz e rző  ta lá lm á n y a .

A  X V I .  fe je z e t  a  s z á r í to t t  s z in te t ik u s  fo rm á z ó 
a n y a g o k k a l ,  a  X V I I .  f e je z e t  a  m a g k e v e ré k e k k e l,  a  
X V I I I .  f e je z e t  a  m a g - és  fo rm a fe k e c se k k e l ,  a  X I X .  
fe je z e t  p e d ig  m é g  a  k ü lö n le g e s  s e g é d a n y a g o k k a l  (p l. 
l ik o p o d iu m ) és  a  k ü lö n le g e s  c é lra  sz o lg á ló  f o rm á z ó 
k e v e ré k e k k e l fo g la lk o z ik .

E b b ő l  a  fe lso ro lá sb ó l  is  lá th a tó ,  h o g y  a z  a n y a g , 
a m it  a  sz e rző  a  m u n k á já b a n  fe ld o lg o z o tt ,  m é re te ib e n  
r e n d k ív ü l  n a g y  és  m in d e n re  k i te r je d ő .

A  k ö n y v e t  a  002. o ld a lo n  a z  iro d a lm i fe lso ro lá s  
e l ő t t  3 o ld a la s  z á ró szó  fe je z i be . E b b e n  a  z á ró sz ó b a n  
a  sze rző  a z  ö n tö d e  b e re n d e z é se  és  a  fo rm á z ó a n y a g o k  
k ö z ö t t i  ö ssze fü g g és  v iz s g á la ta  s o r á n  m e g á l la p í t ja ,  h o g y  
a  k ü lö n b ö z ő  fo rm á z ó k e v e ré k e k  g y á r tá s á t  m á r  m e g 
o ld o t tn a k  te k in th e t jü k ,  to v á b b i  f e la d a tk é n t  je lö lte  
m e g  a z o n b a n  a  h a s z n á l t  h o m o k  f e lú j í t á s á t .  S z e r in te  
a  g a z d a s á g o s  fe lú j í tá s  e lő fe lté te le  a  „ h u l la d é k v íz “  fel- 
h a s z n á lá s a , a  f e lú j í tá s  te r ü l e té n e k  c s ö k k e n té se  é s  a  v íz  
is z a p ta l a n í tá s a .  F o g la lk o z ik  te rm é s z e te s e n  a  h ó jfo rm á -  
z á ssa l  is  é s  e n n e k  k a p c s á n  a z  ö n tv é n y e k  p o n to s s á g á 
n a k  a  k é rd é sé v e l. F e j te g e té s e i  v é g k ö v e tk e z te té s e k é n t  
m e g á l l a p í t ja  a  f o rm á z ó a n y a g  d ö n tő  b e fo ly á s á t  és  m ég - 
e g y sz e r  v is s z a té r  m á r  a z  e lő s z a v á b a n  k i f e j t e t t  fe lfo g á 
sá h o z , a m e ly  s z e r in t  a  fo rm á z ó a n y a g o k  k é rd é sé re  e g y re  
n a g y o b b  f ig y e lm e t k e l l  f o rd í ta n i ,  m e r t  c s a k  íg y  n ö v e l 
h e tő  a z  egész  ö n tö d e i ip a r  te rm e lé k e n y s é g e  é s  g a z d a 
sá g o ssá g a .

A  z á ró s z ó t k ö v e t i  a z  iro d a lm i fe lso ro lá s , a m e ly 
n e k  m á r  e g y sz e r  e m l í t e t t  te r je d e lm e  b ő ség es . S a jn á l a t 
t a l  k e l l  a z o n b a n  m e g á l l a p í ta n u n k , h o g y  a ' sz e rző  a z  
id e v o n a tk o z ó  m a g v a r  s z a k ir o d a lm a t m e llő z te .

A  m u n k a  k iá l l í tá s á r a  a  k ö n y v k ia d ó  g o n d o t f o r 
d í to t t .  A  re n d e lk e z é se m re  á l ló  p é ld á n y  íz léses h a lv á n y  
sz ü rk é s k é k  sz ín ű , e g é sz v á sz o n  k ö té s s e l  és  m é g  eg y  
k ü lső  p a p í r  b o r í tó la p p a l  k é s z ü l t .  A  p a p í r  m in ő sé g e  
m eg fe le lő . A  k ö z ö l t  á b r á k  v ilá g o sa k , v o n a lv e z e té s ü k  
e léggé  eg y ség e s , ú g y  h o g y  a  k ö n y v ö n  a l ig  ta lá lu n k  
k ifo g á so ln i v a ló t .  A  m ű  re n d k ív ü l  é r té k e s  s z a k m u n k a , 
a  fo rm á z ó a n y a g o k  s z in te  e g y e d ü lá lló  k o r s z e rű  k é z i 

k ö n y v é n e k  te k in th e tő  é s  e z é r t  is m é te l te n  a  m a g y a r  
ö n tö d e i  s z a k e m b e re k  k ü lö n ö s  f ig y e lm é b e  a j á n lh a tó .  

B u d a p e s t ,  1955 . d e c e m b e r  26 . Jakóby

R ic h a r d  M eyer : A  k é r e g ö n t é s .  (D e r  H a r tg u s s . )  
E b b e n  a z  é v b e n  k e re k e n  100 e s z te n d e je , h o g y  M agde- 
b u r g b a n  G ru s o n  (k é ső b b  K r u p p — G ru s o n -m ű v e k )  a  
k é r e g ö n té s ű  v á l tó s z ív e k  és  k e re sz te z é se k , m a jd  a  k é r e g 
ö n té s  le g v á l to z a to s a b b  f a j t á iv a l  fo g la lk o z n i k e z d e t t .  
E rr ő l  é p p e n  e b b ő l  a  k ö n y v b ő l é r te s ü lü n k , m e ly e t  a 
(K . G .-m ű v e k b ő l le t t )  E .  T h ä lm a n n w e rk e  s z a k k ö rö k -  
jó l  is m e r t  n e v ű  fő m é rn ö k e  : R .  M e y e r  í r t .  Ő v a ló b a n  a  
l e g h iv a to t ta b b a k  e g y ik e  le h e tn e  a  k é re g ö n té s  m in d e n  
á g a z a tá t  s z a k s z e rű  a la p o s sá g g a l ,  e lső so rb a n  a  g y a k o r la t  
e m b e re  s z á m á ra  m e g is m e r te tn i .  A  k é rd é s rő l  az  ö n té s z e ti  
s z a k iro d a lo m b a n  ez id e ig  p é ld a  n é lk ü l  á l ló  330  o ld a la s  
te r je d e le m b e n  í r t ,  a m i  m a g á b a n  v é v e  f ig y e le m re m é ltó . 
K ö n y v e  a  v ilá g h írű v é  l e t t  vállalat m in d e n  te rm é k é t  ré s z 
le te s e n  t á r g y a l j a  : íg y  a  fe h é r  (k e re s z tü l  k é rg e s)  ö n t 
v é n y e k e n  k e z d v e  a  k é r e g ö n té s ű  a la k o s  d a r a b o k k a l  
(ő r lő la p o k , k e re k e k ) , k ö z tü k  f ig y e le m re m é ltó a n  a  s z e le p 
lö k ő  ta lp a k k a l  is fo g la lk o z ik .  M a jd  á t t é r  és le g ré s z le te 
s e b b e n  t á r g y a l j a  a  k é r e g ö n té s ű  h e n g e re k  n á lu k  g y á r to t t  
k ü lö n fé le  f a j a i t ,  k ö z tü k  te rm é s z e te s e n  a z  acé l-  és  f é m 
h e n g e rm ű v e k  h e n g e re in e k  je le n tő s  ré s z é t  is .

E  h e n g e r f a j tá k  k ö z ö t t  k ü lö n ö s  ré sz le te ssé g g e l is m e r 
t e t i  a  K G .-m ű v e k  e g y k o r i  s z a b a d a lm á t  k é p e z ő  n a g y - 
k e m é n y s é g ű  G w k -1 0 0  je lz é sű  C rN i ö tv ö z é sű , m a jd  a  
h á b o r ú  f o ly a m á n  h e ly e t t e  b e v e z e te t t  N i-M n  ö tv ö z é sű  
G w k -1 0 0  és  a  k o m p o u n d  (k é tré te g ű )  h e n g e re k  m in ő s é 
g é t .  D e  tá r g y a l j a  a  n a g y te l j e s í tm é n y ű  h e n g e rs o ro k  s z á 
m á r a  g y á r to t t  C rN iM o  m in ő s é g e k e t is . .M indezeke t je le n 
tő s  á b r a a n y a g g a l ,  m e ta l lo g rá f ia - fe lv é te le k  n é m e ly k o r  
t a lá n  tú lz o t ta n  e g y o ld a lú  b ő sé g év e l, a  b e té ta n y a g o k ,  
a d a g ö s s z e á l l í tá s , a z  o lv a s z tó k e m e n c é ik  ig e n  ré sz le te s  
is m e r te té s é v e l.  A  n a g y m é r e tű  h e n g e re k  m a  m é g  le g 
e l te r je d te b b  o lv a s z tó  eg y ség é v e l, a  lá n g k e m e n c ó v e l 
a z o n b a n  a l ig  fo g la lk o z ik , a m i t  f e l té t le n ü l  l i iá n y o ssá g -  
n a k  k e l l  te k in te n i .  A  h iá n y t  n e m  p ó to lh a t j a  e g y é b  
o lv a s z tó k e m e n c é k  ré s z le te s  is m e r te té s e .

A  k ö n y v n e k  ig e n  é r té k e s  ré sz e  az , a m e ly  a z  N D K - 
b a n  k e le tk e z ő b e n  le v ő  h e n g e r s z a b v á n y o k a t  is m e r te t i  s 
v ég ü l a  k é re g ö n té s z e t  m ú l t j á r ó l  a d  ig e n  ta n u ls á g o s  t ö r 
té n e lm i á t t e k in té s t .

H a  a  k ö n y v e t  á t ta n u lm á n y o z v a  a z t  k e re s sü k , h o g y  
a  lá n g k e m e n c é n  k ív ü l  m é g  m i h iá n y z ik  o ly a sm i, a m it  a  
k o r s z e rű  h e n g e r g y á r tó n a k  e g y re  jo b b a n  m e g  k e ll 
ism e rn ie , a k k o r  t a lá n  a  M g -m a l n e m e s í t e t t  h e n g e r a n y a g 
n a k  és  a  b o rn a k ,  m in t  h e n g e re k h e z  eg y re  jo b b a n  t e r 
je d ő  ö tv ö z ő a n y a g n a k  m e llő z é sé t e m l í th e t jü k  m eg . 
M in d  a  k é t  a n y a g ró l  é p p e n  c s a k  r ö v id  e m l í té s  tö r té n ik ,  
a m i a r r a  m u ta t ,  h o g y  a  fe jlő d é s , le g a lá b b  is  a z  N D K - 
b a n  e té r e n  m é g  e z u tá n  k ö v e tk e z ik ,  s t a lá n  sz erző  e k é t  
m in ő sé g  5, ill .  15 é v e s  m ú l t j á t  m é g  n e m  t e k in t i  e léggé 
k if o r r o t tn a k ,  a m iv e l  c s a k  ré s z b e n  le h e t  v e le  e g y e t 
é r te n i .

U g y a n c s a k  s a jn o s  f u tó la g  é r in t i  a  h e n g e rö n tv é n y e k  
le g k é n y e se b b  v á l f a j á t  : a  m e le g h e n g e re k e t,  t e h á t  a 
f in o m le m e z h e n g e re k e t is , m in t  a r r a  m in d j á r t  a  b e v e z e tő 
b e n  is  u ta l ,  a z z a l ,  h o g y  a z t  k é s ő b b  m á s  szerző  fo g ja  m e g 
írn i .

M e y e r  k ö n y v e , n é m i ü z e m i e g y o ld a lú s á g a  e l le n é re  
is  ig e n  h a s z n o s  seg éd e szk ö z  le h e t  a  k é re g ö n té s  n eh é z  
m e s te rsé g é v e l fo g la lk o z ó  ö n tö d e i  s z a k e m b e re k  s z á m á ra  
s a n n a k  k ü lö n ö se n  a z  e lső  fe lé t  le h e t  le g tö b b  h a s z o n n a l  
f o rg a tn i .  K á r ,  h o g y  m a g d e b u rg i  g a z d a g  t a p a s z t a l a 
to k o n  tú lm e n ő e n  n e m  ig y e k e z e tt  a  h e n g e rö n té s  te lje s  
eg é sz é rő l a  m a i fe jlő d é sn e k  m eg fe le lő  k é p e t  n y ú j t a n i .

A  k i tű n ő  m in ő s é g ű  p a p í r o n  n y o m o t t ,  f e k e te  egész- 
v á s z o n k ö té s ű  m ű  g o n d o s  k iá l l í tá s a ,  a  jó l  is m e r t  h a l le i
W . K n a p p  k ia d ó t  d ic sé r i .  Á ra  71 ,30  F t .  (K örös)

Ö n t é s z e t i  k é z i k ö n y v  ( P o r a d n ik  o d le w n ik a ) .  I .  
k ö te t .  O ld . s z á m a  : 784 . Á b r á k  s z á m a  : 235 . T á b lá 
z a to k  s z á m a  : 283 . K ia d ó  : Á lla m i M ű sz a k i K ö n y v 
k ia d ó  V á l la la t .  V a rsó  —  1955 . é v . Á r a  : 64 ,5 0  z lo ty .

A z ö n té s z e t i  e lm é le t i  és  g y a k o r la t i  sz a k e m b e re k  
ig é n y e it  k ie lé g ítő  k é z ik ö n y v  k ia d á s á t  é v e k  ó ta  s ü r 
g e t te  a  le n g y e l m é rn ö k - , te c h n ik u s -  é s  s z a k e m b e r-  
tá r s a d a lo m , t e k in te t t e l  a r r a ,  h o g y  a z  e g y re  jo b b a n
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fe jlő d ő  és  ta g o z ó d ó  ö n tő ip a r i  m u n k a  s z á m á ra  n e m  v o lt  
le n g y e l n y e lv e n  k é z ik ö n y v s z e r ti  se g éd e szk ö z , a m e ly  
a z  ö n tő k  k ív á n s á g a i t  k ie lé g í te t te  v o ln a .  V ég re  is  a  
k é t  k ö te t r e  (ö sszesen  k b .  1700 o ld .) t e r v e z e t t  k é z i 
k ö n y v  első  k ö te te  1955 . é v  m á s o d ik  fe lé b e n  (egész 
v á sz o n  k ö té sb e n )  j e l e n t  m eg . A  m ű  k id o lg o z á s á b a n  
23 le g k iv á ló b b  le n g y e l e lm é le ti  és  g y a k o r la t i  s z a k 
e m b e r  v e t t  ré s z t .  A  m ű  s z ín v o n a la  az  u tó b b i  id ő b e n  
a  k ü lfö ld ö n  m e g je le n t h a s o n ló  k é z ik ö n y v e k  s z ín v o n a 
lá t  f e lü lm ú l ja .

A  k é z ik ö n y v  k ö z l i  m in d a z o k a t  a  le g fo n to s a b b  
e lm é le t i  és  g y a k o r la t i  tu d n iv a ló k a t ,  k ö v e tk e z te té s e 
k e t ,  k é p le te k e t ,  g y a k o r la t i  u ta s í tá s o k a t ,  tá b lá z a to s  
ö s s z e á l l í tá s o k a t ,  s z á m í tá s s e g é d le te k e t  s tb ,  m e ly n e k  
a l a p j á n  a z  ö n tő s z a k e m b e re k  m in d e n  —  ő k e t  é rd e k lő  —  
k é rd é s re  k ie lé g í tő  v á l a s z t  k a p h a tn a k .  A  k é z ik ö n y v  t a 
n á c s a d ó ja  és  se g ítő je  m in t  a  tu d o m á n y o s  k u ta tó k n a k ,  
te rv e z ő -  és  k iv ite le z ő  m é rn ö k ö k n e k , te c h n ik u s o k n a k , 
te c h n o ló g u s o k n a k , M E O -S o k n ak  és  m e s te re k n e k , m in t  
p e d ig  a  m ű s z a k i fő- és  k ö z é p isk o lá k  ö n té s z e t i  t a g o z a ta  
h a l lg a tó in a k , ú g y s z in té n  a  m ű s z a k i  fő- és  k ö z é p is k o 
lá k b ó l  k ik e rü lő  m é rn ö k ö k n e k , i l le tv e  te c h n ik u s o k n a k  is.

A  m ű  h á r o m  ré sz b ő l  á l l  : 1. E lm é le t i  tu d n iv a ló k  ;
2. Ö n té s z e t i  a n y a g o k  ; 3. F é m ta n .

A z I .  ré s z t,  a m e ly  a  k ö te t  te r je d e lm é n e k  6 5 % -á t  
fo g la l ja  e l, a  k ö v e tk e z ő  f e je z e te k  a l k o t j á k  :

I .  M a te m a tik a i  t á b lá z a to k  ; I I .  M a te m a tik a  ; I I I .  
M é re te g y sé g e k  ; IV . V egy i, f iz ik a i  és  te c h n o ló g ia i 
tá b lá z a to k  ; V . Á lta lá n o s  (e lm é le ti)  m e c h a n ik a  ; V I. 
A n y a g o k  s z i lá rd sá g i tu la jd o n s á g a i .  V I I .— V I I I .  T e rm o 
d in a m ik a  és a  h ő á tv i te l  a la p e lv e i  ; I X .  E l e k t r o 
te c h n ik a .  X . M ű sz a k i r a jz  és  X I .  N o m o g ra f ia . A  
130 o ld a lr a  k i te r je d ő  2. ré sz  fe je z e te i  a  k ö v e tk e z ő k  : 
I .  M in ta a n y a g o k  ; I I .  F o rm á z ó  a n y a g o k  ; I I I .  B e té t 
a n y a g o k  ; IV . Ö n té s z e ti  tü z e lő a n y a g o k  és V. T ű zá lló -  
a n y a g o k . A  3. ré s z t,  a m e ly  s z in té n  130 o ld a l a  k ö v e tk e z ő  
f e je z e te k  a l k o t j á k  : I .  A la p fo g a lm a k  a  v a s  és  ö tv ö z e 
te irő l  ; I I .  A  v a s ö tv ö z e te k  h ő k e z e lé sé n e k  a la p e lv e i ; 
I I I .  Ö n tö t t  a c é l ; IV . Ö n tö t tv a s ,  V. F o n to s a b b  ö n tö d e i 
fé m ö tv ö z e te k .

A  m ű  a z  ö n tő ip a r  m in d e n  te rü l e té r e  k i te r je d ,  
tö b b e k  k ö z ö t t  az  ö n tő ip a r i  s z a b v á n y o k a t  is  kö z li,

A  m ű  m á s o d ik  k ö te te  t e r v  s z e r in t  1956 . é v  v é g é n  
je le n ik  m e g  ; t e r v e z e t t  t a r t a lm a  a  k ö v e tk e z ő  : Ö n tö d e i 
g é p e k  és b e re n d e z é se k , ö n tv é n y e k  sz e rk e sz té s é n e k  és  
a z  ö n tö d e i  te c h n o ló g ia  te rv e z é s é n e k  a la p e lv e i ,  ö n tv é n y 
g y á r tá s i  te c h n o ló g ia , m é ré s i  és  v iz s g á la t i  m ó d sz e re k  
a z  ö n té s z e tb e n , g y á r tá s te rv e z é s ,  g y á r tá s -  és  m in ő sé g  
e llen ő rzé s , ö n k ö l ts é g  és  m ű sz a k i-  g a z d a s á g o ssá g i e le m 
zés .

A z ö n tö d e i  b ib l io g rá f ia  a  m ű  m e g je le n é sé v e l e rő 
s e n  m e g g a z d a g o d o tt .  R e m é lh e tő le g , h o g y  a  m ű  m in 
d e n  s z a k é r tő  k e z é h e z  k e r ü l  ú g y , m in t  e g y é b  ö n té s z e ti  
s z a k k ö n y v e k .

F e lté te le z h e tő ,  h o g y  az  I .  k ö te t  m e g je le n é se  s z é 
le s k ö rű  v i t á t  id é z  e lő , a m i a  f o ly a m a tb a n  lé v ő  I I .  
k ö te t  k id o lg o z á s a  s z e m p o n t já b ó l  n a g y o n  h a s z n o s n a k  
b iz o n y u lh a t .

N a g y o n  a já n la to s  v o ln a  i ly e n  m ű  m e g je le n é se  
m a g y a r  n y e lv e n  is .

K ow alinsky Pál

S zerző : Fasfalow, I .  C ím e: F o r m á z ó  é s  m a g h o i n o k -  
k e v e r é k e k  k é s z í t é s e .  Ó ld a lsz á m  : 60 . Á b r a  : 28 . K ia d á s  
é v e  és  h e ly e  : 1955 —  V a rsó .

A  k ö n y v  a  fo rm á z ó  és  m a g h o m o k k e v e ré k e k  k é s z í 
té s é v e l k a p c s o la to s  v a la m e n n y i k é rd é s se l  ré sz le te se n  
fo g la lk o z ik  és  a  k ív á n t  jó  tu la jd o n s á g o k k a l  re n d e lk e z ő  
k e v e ré k e k  e lő á l l í tá s á n a k  f e l té te le i t ,  v a la m in t  a  m u n k a -  
és  e g é sz ség v é d e le m  a la p e lv e i t  is m e r te t i .  A  k ö n y v  a  fo r 
m á z ó  és  m a g k e v e ré k e k  e lő á l l í tá s á n á l  do lg o zó , n e m 
k é p e s í t e t t  m u n k á s o k  ré sz é re  k é s z ü l t .

S zerző  : Swiatek, 1. C ím e : Ö n tv é n y tisz tí tá s .  O ldal- 
s z á m a  : 60 . Á b r a  : 46 . K ia d á s  év e  és  h e ly e  : 1955 —  
V a rsó .

A  k ö n y v , a m e ly  az  ö n tö d é k b e n  ö n tv é n y e k  t i s z t í t á 
s á n á l  d o lgozó , n e m k é p e s í te t t  m u n k á s o k  ré sz é re  k é s z ü l t ,  
a z  ö n tv é n y e k  t is z t í t á s á n a k  m ó d sz e re i t,  e h h e z  sz ü k ség e s  
s z e rs z á m o k a t ,  ú g y s z in té n  a  m u n k a -  és  eg é sz ség v é d e le m  
k é rd é s é t  ré s z le te s e n  is m e r te t i .

K ow alinsky Pál

Öntödei folyóiratfigyelő szolgálat

R o v a tu n k  je lle g é b e n  a  s z e r k e s z tő b iz o tts á g  v á l to 
z á s t  t a r t  in d o k o l tn a k  s a z t  je le n  s z á m u n k tó l  k e z d v e  
m e g  is  v a ló s í t ju k .  A  jö v ő b e n  sz á m o s  k ü lfö ld i l a p tá r s u n k  
p é l d á já t  k ö v e tv e  m in d e n  s z á m o t te v ő  k ü lfö ld i fo ly ó 
i r a t b a n  m e g je le n t ö n á l ló öntészeti v o n a tk o z á s n a k , t a n u l 
m á n y n a k  c s a k  c ím é t ,é s  n é h á n y  je lle g z e te s  a d a t á t  k ö z ö l 
jü k  t a r t a lm i  is m e r te té s  n é lk ü l.  A  h a z a i  v is z o n y la tb a n  
k ü lö n ö se b b  é rd e k lő d é s re  s z á m o t t a r t ó  le g je le n tő se b b  
k ü lfö ld i ta n u lm á n y o k a t  v is z o n t ré sz le te se n , h a  sz ü k ség e s  
á b r a a n y a g u k k a l  v a g y  a n n a k  e g y  ré sz é v e l a  k ö z e l jö v ő 
b e n  m e g in d u ló  „ K ü lfö ld i  ir o d a lo m “ r o v a tu n k b a n  h o z 
zu k .

A  f ig y e lő  s z o lg á la tb a n  á .  =  á b r a ,  g r . =  g ra f ik o n , 
t .  =  tá b lá z a t ,  o. =  o ld a l  m e g je lö lé s t je le n t .

A m e ric a n  F o u n d ry m a n

1955 . jú l .  Schumacher, Waldemar : V ízü v e g  —  s z é n 
s a v a s  s z á r í tá s .  32— 35 . o. (13 á . ,  4  g r .) . —  Elliott, H. E.: 
J ó m in ő s é g ű  m a g n é z iu m  ö n té se .  38— 44. o. (14 á .) . —  
.M u n k av éd elem  az  ö n tö d é b e n .  H ig ié n é  sze llőzés , e lsz ív ó  
r e n d sz e re k , h o m o k k e z e lé s , fo rm á z á s , o lv a sz tá s , ö n té s , 
su g á rz á s , ö n tv é n y t is z t í tá s ,  p o r-  és f ü s tg y ü j té s .  47— 78.
o. (25 á . ,  7 ., 2 g r .) . —  Jones, B . : J ó  fe lü le t i  s im a s á g o t 
b iz to s ító  h o m o k ö s s z e té te l .  80— 84. o. (20 á .) . —  Kruse, 
J . E . : A p e r l i te s  te m p e r v a s  o la jb a n  ed zése . 85— 89 . o. 
(2 á . ,  3 t . ,  4 g r .) .

1955 . a u g .  Vanick, J .  S . : N i-A l b ro n z  h a jó p ro p e l 
le r  ö n té s é n e k  e lő ta n u lm á n y a i .  24— 29 . ol. (4 á . ,  9 t . ,  
3 g r .) . —  Grant, N . J . : Z ú z o t t  k v a r c ü v e g  h a s z n á la ta  
r e n d k ív ü l  s im a  ö n tv é n y e k  h é jfo rm á z á sá h o z .  30— 32. o. 
(15 á .) . —  Holt, J .  P . : G y á r ts u n k  a c é l t  b áz iso s  k e m e n 
cé b en . 33— 37. o. (2 á .) . —  Heine, R . W. +  Rosenthal,

P . C. : F o rm á z ó a n y a g o k . 39— 54 . o. (12 á . ,  7 t.). — 
Gogek, C. J .  : Ű j  c u k o r  m a g k ö tő a n y a g , a m e ly  k e v e se b b  
m a g g á z t  a d .  55— 57 . o. (2 á . ,  8 t . ) .  —  W illiams, R . C .—  
Lownie, H . W. : M ié r t t a r t a lm a z n a k  a  s z ü rk e v a s -  
ö n tv é n y e k  tö b b  o x ig é n t, m in t  v á r n á n k  ? 58— 60 . o.
(2 á ., 1 g r .) . —  Hogans, J .  : A  lá n c tö ré s e k  m e g a k a d á 
lyozása, az  ö n tö d é b e n .  62— 65 . o. (12 á .) .

A r c h i v  f .  (1. E i s e n h ü t t e n w e s e n

1955 . n o v . 11 . sz . Oelsen, W., Roesch, К ., Orths, К . : 
A z  ö n tö d e i n y e r s v a s  C - ta r t a lm á n a k  sz a b á ly o z á s a  a  
n a g y o lv a s z tó b ó l  v a ló  k ö z v e tle n  ö n té sk o r .  641— 653 . o. 
(2 á „  2 t „  12 g r .) .

La F o n d erie

1955 . V I I I .  115 . sz . Josset, M .:  A c é lö n tv é n y e k  tá p -  
fe jk ik é p z é se .  4641— 4650 . o. (á . 9 .). —  Danis, F .—  
Détrez, P . ; V íz h ű té se s  k u p o ló k e m e n c é k  ü z e m i k ö l ts é 
g é n e k  ö ssz e h a so n l í tá sa  v íz h ű té s  n é lk ü li  s a v a n y ú  b é lé sű  
k u p o ló k e m e n c é v e l.  4651— 4658 . o. (á . 33 ., g r . 1). — ■ 
Gilbert, G.. N . J .  : L e m e z g ra f ito s  ö n tv é n y e k  ü tő s z i lá rd 
s á g -v iz sg á la ta . 4627— 4640 . o. (á . 5, t . ,  9, g r . 1.5).

1955 . I X .  116 . sz . Van der Ben, C. R . : N a g y s z i lá rd 
s á g ú  ö n tö t tv a s  a  D ie s e lm o to r  g y á r tá s b a n .  4671— 4680 . 
o. (á . 17, t .  3). —  Tahn, A . : A  k ö n n y ű fé m e k  d e rm e d é 
sé n e k  és  s z ív ó d á s á n a k  v iz s g á la ta .  4681— 4692 . o . (á . 31, 
t .  2, g r . 12). —  Decrop, M . : K u p o ló k e m e n c e -k o k sz .  
4693— 4698 . o. ( t . 1).

1955. X . 117. sz . Bastien, P ., Azon, P . és  Winter, 
Ch. : A z ö n tö t tv a s b a  h id e g e n  b e v i t t  h id ro g é n  h a tá s a .  
4713— 4723 . o. (á . 10, t .  10, g r . 18). —  Grand, L . : M eg 
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je g y z é se k  a  tá p fe je s  ö n té s rő l .  4 7 2 4 — 4728. o. (á . 11, t .  3).
—  Oélain, J .  és  Barat, A . : A  f a k to r o s  e le m z é s  a  k ü lö n 
b ö ző  ö n tö t tv a s  p r ó b a p á lc a - t íp u s o k  s z a k ító s z i lá rd s á g i  
e re d m é n y e in e k  ö s s z e h a s o n l í tá s á ra .  4729— 4734 . o. (á .  9, 
t .  2, g r . 5).

1955 . X I .  118 . sz . Blanc, G. és  Volianik, N . : A  g á 
zo k  h a tá s a  az  ö n tö t tv a s  sz ö v e té re .  4755— 4770 . (á . 17, 
t .  7). —  Détrez, P . és  Cuvillier, J .  : K is m e n n y is é g ű  
ö tv ö z ő e le m e k  h a t á s a  a  v a s ö n tv é n y e k  sz ö v e té re  és  re p e -  
d é s i h a j la m á r a .  4771— 4785 . o . (á . 13, t .  4, g r . 5).

1955 . X I I .  119 . sz . Wallace, J .  F . és  Sm der, G. J .  : 
A  W a to r to w n - i h a jó g y á r b a n  1951— 1954 k ö z ö t t  k id o l 
g o z o t t  h é j fo rm á z á s i  e l já rá s .  4801— 4816 . o. (á . 31, t .  2).
—  Fleury, R. : A z  ö n tö t tv a s  ru g a lm a s s á g i  és  s z i lá rd sá g i 
tu la jd o n s á g a in a k  k é p le te k b e n  v a ló  ö ssz e fo g la lása , k i 
in d u lv a  a  g ö m b g ra f i to s  ö n tö t tv a s b ó l .  4 8 1 7 — 4820 . o. 
( t .  1).

Panis, E . : M eg jeg y z ése k  a  h id e g sz e lű  k u p o ló  ü z e 
m é rő l. 4821— 4835. sz . (g r. 15).

L a  F o n d e r ie  B e lg e

1955. V II .  Ferry, M . és Aubrion, G. : A z ö tv ö z e t 
le n  ö n tö t tv a s  e u te k to id o s  á t a l a k u lá s á n a k  v iz s g á la ta . 
115— 132 . o . (á .  33, g r . 3).

1955 . V I I I .  Bastien, M . P . : A  g á z o k  a z  a c é lö n té -  
s z e tb e n .  134— 153 . o. (á . 11, t .  4, g r . 8).

1955 . I X .  Wittmoser, A . : Az. ö n tö t tv a s  m e le g 
m e g m u n k á lá s á n a k  je le n le g i h e ly z e te .  156— 167 . o . (á . 
17, t .  1, g r . 7). —  Leonard J .  : E g y  h ib á s  m ik ro c s isz o - 
l a t  e lő k é sz íté s i je len ség . 168— 172 . o. (á .  14). —  La- 
moureux, I .  : A  fo rm a f c lü le t  ö n té s  k ö z b e n  k im o s á s a  
o k o z ta  ö n tv é n y v a s ta g o d á s .  173— 174 . o . (á . 3).

1955 . X . Hughes, H . P . és M onagham, J .  : "Ű jabb 
e re d m é n y e k  a  n a g y  k r ó m ta r ta lm ú  v a s  ö n tv é n y g y á r 
t á s b a n  ( t .  2, g r . 7). —  Van Eeghem, J . : E g y  h a j 
l í tó s z i lá rd s á g  v iz s g á la ti  m ó d sz e r , a m e ly  sz á m o s  ö n tö 
d é b e  b e v e z e th e tő .  191— 193 . o. (á . 2, t .  1). —  Léonard : 
V a s ö n tv é n y b e  b e ö n tö t t  a c é lsz e rk e z e te k  ö n té s  a l a t t i  
s z ö v e te lv á l to z á s a i .  194— 195 . (á . 4).

1955 . X I .  Gaty, F . : A  h é j fo rm á z á s  je le n le g i le h e 
tő sé g e i. 197— 212 . o. (á . 21).

L a  F o n d c r i a  I t a l i a n a

1955 . a u g .  Foulon, J . : A z  ö n tö t tv a s  v iz s g á l a tá n a k  
m ó d sz e re i .  365— 373 . o. (10 á . ,  3 t . ,  3. g r .) . —  Macola, 
M .— Delise, A . : N e m  f o r m á z o t t  tű z á l ló a n y a g o k . 399—  
405 . o. (9 á „  t .  3).

1955 . s z e p t .  Baggio, R. : M in ő ség e llen ő rzé s  eg y  
n a g y  a u tó a lk a t r é s z  ö n tö d é b e n .  413— 423 . o. (16 á . ,  
t .  2, g r . 11). —  Cola, G. : S z ü rk e v a s ö n tv é n y e k  m e ta l lu r 
g ia i e llen ő rzé se . 425— 452 . o . (á . 20, t .  3).

F o u n d r y

1955 . sz e p t .  9. s z . M áske, J .  C. : A u to m a tik u s  a l u 
m ín iu m -ö n té s  fo ly a m a to s  o lv a s z tá s s a l .  143— 147 . o. 
(á . 6). -—  A  to n a w a n d a i  C h e v ro le t ö n tö d e .  112— 142 . o. 
(46 á .)

1955 . o k t.  10. sz . De Laval, C. G. : F é m h ő m é rs é k 
l e t  a  v a s o lv a s z tó  lá n g k e m e n c é b o n . 164., 167., 168. o . -—  
Bremer, E . : A lu in ín iu m -ö n tö d e  e llen ő rzé se .  135— 139 .
o . (á . 15). —  Janiesen, A . : A z  ö n tö t tv a s  k ö t ö t t  k a rb o n -  
t a r t a lm á n a k  m e g h a tá ro z á s a  k o lo r im e tr ik u s  ú to n .  132—  
134 . o. ( t . 2, g r . 2). —  John, H. St. : R é z ö n tő d é i  o l 
v a s z tó k e m e n c é k . 119— 125 . o. (á . 7). —  Karnowszky  
M . M . : A lu m ín iu m -ö tv ö z e te k  ö n th e tő s é g e . 116— 118 . 
o . (á . 3, t .  4, g r . 1). —  Chappie, H. : Z irk o n h o m o k  h a s z 
n á l a t a  n a g y  ö n tv é n y e k  g y á r tá s a k o r .  126— 131. o. ( t .  5, 
g r . 1). —  Herman, H. 11. : H é jfo rm á z á s  a  ly n c h b u rg i  
ö n tö d é b e n . 102— 115. o. (á . 24).

1955. n o v . 11. sz . M ountain, K . L . : G ip sz fo rm á b a  
ö n tö t t  b o n y o lu l t  ö n tv é n y e k . 100— 106. o . (á. 11). —  
John, S . T . : O lv a s z tá s i e l já r á s  a  r é z ö n tő d é b e n . 107—  
111. o. (á . 3). —  Johnson W . H . ; Bishop, H. F . ; 
Pellini, W . S. : Á g y ú b ro n z -ö n tv é n y e k  jó s á g á n a k  n ö v e 
lése . 120— 127. o. (á. 6, g r . 10). —  Taub, A . : T e m p e r-  
v a s  d e z o x id á lá s a . 131— 133. o. (á. 4, t .  1, g r . 1). —  
Schubert, C. E . : M i tö r té n ik  a  m a g o k k a l  a z  ö n té s  
fo ly a m á n  ? 128— 130. o. (á . 2, g r . 2). —  Holliday, W .  
M . : H ű tő v a s a k  és a z o k  h a tá s a  a  h o m o k fo rm á b a n . 
162., 165., 168. o.

F o u n d r y  T r a d e  J o u r n a l

1955. a u g . 11. W . B .  P a r k e s  és R .  O . G o d d in g  : 
A  f o rm á z ó h o m o k o k  v ise lk e d é se  n a g y  h ő fo k o n . 139— 149. 
o. (á . 5, 12 g r .) .

1955. a u g . 18. A .  W . S i lv e s te r  : A u s z t r á l ia  ö n tő -  
ip a ra .  167— 176 . o . (á . 7, g r . 1, t .  12).

1955 . a u g .  25 . E lő b b i  k ö z le m é n y  fo ly t.  (á . 4, t .  2) 
203— 210 . o. A z  a n g o l a o é lö n té s z e ti  k u ta tó s z ö v e ts é g  
je le n té se , (á .  1). 211— 215 . o.

1955 . s z e p t .  1. E lő b b i  je le n té s  fo ly t .  (á . 11, g r . 4 ). 
241— 250 . o. —  R .  B a g g io  : Ö m tö d e i e l le n ő rz é s  a  F ia t -  
m ű v e k b e n .  (á . 6, g r . 17, t .  2). 229— 240 . o.

1955 . s z e p t .  8. és  s z e p t .  15. H . P e te r s s o n  : N y e rs -  
fo rm á k  re p e d e z é s é tő l e re d ő  ö n tv é n y h ib á k .  263— 271 . o. 
és  301— 309 . o . (á . 1, g r . 9).

1955 . s z e p t .  15 . é s  22 . B iz . je le n té s  : A  fo rm á z ó  
a n y a g  h a t á s a  a z  ö n tv é n y e k  m e g sz i lá rd u lá s i se b essé g é re , 
(á . 13, g r . 19, t .  4 ). 291— 298 . és  331— 339 . o.

G ie s s e re ite c h n ik

195 5 . IX . Thews, E . R . : Ó n  fo l to k  (ó n g ö m b ö k ) 
k e le tk e z é se  b ro n z -  és  v a s ö n tv é n y e k e n .  16 2— 1 6 5 . o. 
(á . 1, t .  4, g r . 2 ). —  Speer, G. : V a sö n tö d é k  o lv a s z tó 
b e re n d e z é se in e k  ü z e m e .  1 66— 168 . o . (á . 7, t .  1, g r . 1). —  
Kotzur, J .  : S z ű rő m a g o k  h a s z n á l a ta  a  v a s ö n tö d é k b e n .  
16 9 — 1 7 0 . o. (á . 5 ) .  —■ Bude, W. : Ö n tv é n y t is z t í tá s  b é r-  
c é d u la  n é lk ü l.  17 0— 1 7 2 . o. ( t .  4 ). —• Götz K . : N y o m ó 
fe je s  le h ú z ó fo rm á z ó -g é p p e l g y á r to t t  b e ö m lő k . 1 6 8 —  
1 6 9 . o . (á . 5 ) .

1955 . X . R e ile ,  F .  : N y o m á s á l ló  h e n g e r b u rk o la 
t o k  g y á r tá s a .  188— 191 . o . (á . 3, t .  3 ). —  H a a k e ,  K .  és  
P f i t z m a n n ,  E . : T a p a s z ta l a to k  a  sz é n sa v -v íz ü v o g e s  m ag - 
k é s z íté s rő l  a  j á r m ű ip a r i  ö n tv é n y g y á r tá s b a n .  191— 192 . 
o. (á . 7). —  B o r n ,  F .  .- S z iv a t ty ú - la p á tk e r é k  f a m in ta  
g y á r tá s a .  192— 194 . o . (á . 13).

1955 . X I .  R a d tk e ,  R .  : H ő á l ló  ö tv ö z ö t t  ö n tö t tv a s  
o lv a s z tá s a  és  tu la jd o n s á g a i .  211— 215 . o . (á . 5, t .  1, g r . 
5). —  K o p p e ,  H .  : K u p o ló k e m e n c e  k o k sz fo g y a sz tá s i  
s z a b v á n y fe lá l l í tá s i  ja v a s l a t .  215— 217 . o . ( t .  3, g r . 5). —  
S c h ie g n e r ,  H .  : Ö n té s z e t i  te c h n o ló g ia i a d a to k  m in tá k  
és  m in ta b e re n d e z é s e k  k é sz íté sé h e z .  217— 221 . o . (á . 17).

G ju te r ie t

1955 . a u g .  P e tte r s o n , H .  .- N y e r s fo rm á k  e l le n á l lá s a  
h ő h a tá s o k k a l  sz e m b e n .  107— 117 . o . (á . 2, t .  1, g r .  9).

1955 . s z e p t .  I t z é l ,  M .  : A g y a g o k  k ő tő h a tá s á n a k  
e lm é le te , k ü lö n ö s  t e k in te t t e l  a  fo rm á z ó h o m o k o k  p H -m é -  
ré sé re .  123— 128 . o . (á . 10).

I r o n  a n d  S te e l

1955 . 10. sz . S h a w , G . J .  : F o rró sz e le s  k u p o ló k . 
415— 420 . o . (á . 7).

1955 . 11. sz . W il l ia m s ,  V. : Ü j  e l já r á s  s a v a n y ú  
k u p o ló  s a la k o k  g y o r s  m e g h a tá ro z á s á r a .  525— 526 . o.

I z v .  A k a d . N a u k  S z S z S z R

1955 . jú l .  B .  S z .  I v a n o v a  és  I .  A .  O g y in g  : A  gg . 
ö n tö t tv a s  m e le g sz ilá rd sá g a .  89— 93 . o . (á . 1, g r . 2).

1955 . a u g .  V. M . P is c s e v  : A  f o rm á z á s . h a tá s a  az  
ö n tö t tv a s  sz ö v e tsz e rk e z e té re .  107— 119 . o . (á . 8.)

L ity e jn o j e  P ro iz v o d s z tv o

1955 . 6. V. D. D esznickij : H ő á lló  ö n tv é n y e k  g y á r 
t á s á n a k  s a já to s s á g a i .  1— 4. o . (á . 6 ). :—  N . D. Vasziljev : 
A  K u jb is e v i  V íz ie rő m ű  já ró k e ré k te s té n e k  ö n té se .  4 —  
9. o. (á. 14, g r . 1). —  A. V. Baranov, V. N . Ivanov, N . M . 
Onokin : A  k io lv a s z to t t  m in tá v a l  fo ly ó  ö n tv é n y g y á r tá s  
m e c h a n iz á lá s a .  9— 15 . o. (á . 15). —  Sz. I .  Ogorodnov : 
A  fo rm a h o m o k -b u n k e re k  tö l té s é n e k  a u to m a t iz á lá s a .  
15— 17 . o. (á . 3 ). —  G. Z. Lipoveckij, N . P . Burcev : 
A u to m a tik u s  b e re n d e z é s  a  f o rm a s z e k ré n y e k  ü r í té s é re .  
17— 21 . o . (á . 9, g r . 1). —  „Vniiautogen" : , ,O P - l “ 
t íp u s ú  k é s z ü lé k  a c é lö n tv é n y e k  fe lö n té se in e k  le v á g á 
s á ra .  21— 22 . o. (á . 1, t .  1). —  L . I .  Levi : N itro g é n  az  
ö n tö t tv a s b a n .  22— 25. o. (á . 4, t .  3).

1955. 7. N .  G . G ir s o v ic s , I .  J .  J o f f e  : H a li lo v sz k i 
n y e rs v a s -a d a g o lá s  h a t á s a  a z  ö n tv é n y e k  m e c h a n ik a i 
tu la jd o n s á g a ir a  n a g y  h ő m é rsé k le te k e n . 1— 4. o. (g r. 11, 
t .  5). —  A .  M .  P e tr ic s e n k o  : V é k o n y fa lú  k o k illa ö n tv é -  
n y e k  g y á r tá s á n a k  s a já to s s á g a i .  4 — 8. o. (á . 22, t .  3).
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E . A . Glozman : A  115 . t íp u s ú  c e n tr ifu g á l-g é p  
e le k tro m o s  b e re n d e z é se .  9— 10 . o. (á . 2, t .  2 ). —  L . A. 
Izrailevics, L . A . Baharev : A  f o rm á z ó a n y a g  tö m ö r í té 
s é n e k  se b e ssé g é rő l és  a  h o m o k rö p ítő  m ű k ö d é sé rő l .  
11— 12. o . (á . 1, g r . 2, t .  2). —  К . I .  Vascsenko, L . Szo- 
fronyi : F o sz fo r  a  g ö m b g ra f i to s  ö n tö t tv a s b a n .  12— 17. o. 
(á . 4 , g r . 10, t .  9).

N . A . Voronova, O. A . Trigub : A z  e lő g y ű j tő b e n  
tö r té n ő  o x ig é n e s  f 'ú v a tá s  h a t á s a  a z  ö tv ö z e t  k é m ia i  ö ssze 
té te lé r e  é s  h ő m é rs é k le té re .  17— 20 . o . (g r . 7, t .  6). —  
J .  P . Jegorenkov : A  sz ín  v a s  é s  a z  ö n tö t tv a s  h ő k a p a c i 
t á s á r ó l  és  h ő ta r t a lm á r ó l .  21— 24 . o. (g r . 10, t .  6).

P rz e g la d  O d lew nic tw a
1955 . 7— 8. sz . jú l .— au g .
K niag in in , G. : A z  e g y s z e rű  fe lö n té s  le g g a z d a s á 

g o s a b b  a l a k j á n a k  m e g v á la s z tá s a .  202— 209 . o . —  Czy- 
zewski M ., Podrzucki Cz., W ittek Zdz. : H ű t ö t t  k u p o ló -  
k e m e n c é b e n  v a ló  o lv a s z tá s .  195— 202 . o.

Samsonoivicz, Zdz. : A  h é j fo r m á k  te c h n o ló g ia i 
tu la jd o n s á g a i .  228— 232. o. — Piaskowski, I .,  Raczka, I .:  
Ü j  i r á n y e lv e k  és  e re d m é n y e k  a  te m p e r v a s  g y á r tá s a  
te ré n .  209— 219 . o . —  Górny, Z ., Korecki K . Rutkow- 
акг K .:  Ü j  v ív m á n y o k  a  n e h e z e n  b e sz e re z h e tő  fé m e k  
m e g ta k a r í tá s a  te ré n .  219— 228 . o.

1955 . s z e p t .  9. sz . Welkens, T ., Korecki, T . : E gzo - 
te r m ik u s  m a s s z á k  a lk a lm a z á s a  a  fe lö n té se k h e z . 17—  
19. o. (Ö n t. K ú t .  I n t .  k ö z le m é n y e .)  — Chudzikiewicz, R  : 
A z  ö n tö d é k  te rv e z é s é n e k  és g é p e s íté s é n e k  t a p a s z ta l a ta i  
2 9 4 — 300. o.

1955. o k t .  P ia s k o w s k i ,  1. : Ü j e re d m é n y e k  a  g ö m b 
g ra f i to s  ö n tö t tv a s  g y á r tá s a  te r é n  a  S z o v je tu n ió b a n . 
300— 312. o. — P iw o n e k i ,  T . : K é ts o rk ü llő s  sz íjk e re k e k  
f o rm á z á s a  m a g o k  n é lk ü l.  3 1 4 — 315. o . —  F a le c k i ,  Z .  : 
A d ag o ló  a lk a lm a z á s a  a  m o d if ik á l t  ö n tö t tv a s  g y á r tá s á 
n á l .  312— 313 . o.

1955 . n o v . 11. sz . K r z e s z e w s k i ,  R .  : S ta t is z t ik a i  m ó d 
s z e re k  a lk a lm a z á s a  a z  ö n tv é n y e k  m é re t tű r é s e in e k  m e g 
h a tá r o z á s á h o z .  341— 347 . o.

A  m a n g á n -s á rg a re z e k  o lv a s z tá s á n a k  és  ö n té s é n e k  
te c h n o ló g iá ja .  23— 24. o . (Ö n t .  T u d .  K ú t .  I n t .  k ö z i .)  —  
S k a r b i n s k i ,  M .  : A z  ö n tv é n y e k  h e ly e s  te rv e z é sé n e k  
e g y e s  k é rd é se i .  327— 335 . o.

B u c ie w ic z ,  J ., R z e p a ,  T .  : Ü j k ö tő a n y a g  a  m a g 
m a ssz á k h o z .  21— 23 . o . (Ö n t .  T u d .  I n t .  k ö z .)  —  O l 
s z e w s k i ,  M . :  A  fo ly é k o n y  fé m e k  tu la jd o n s á g a i  a  k o r 
s z e rű  tu d o m á n y  tü k r é b e n .  335— 341 . o.

1955 . d ec . 12 . sz . B u c ie w ic z ,  I .,  R z e p a ,  T .  : Ü j 
k ö tő a n y a g o k  a  m a g m a s sz á k h o z .  358— 363 . o . —  C h a -  
b o w s k i ,  W l . ,  W e r tz , Z .  : A  fo rm á z ó m a ssz á k  r e g e n e rá lá 
s á n a k  ü z e m i m ó d sz e re i .  363— 370 . o.

K a r p i n s k i ,  R .  : G é p e s í te t t  tű z h e ly  a  m a g s z á r í tó 
k e m e n c é k b e n .  372— 373. o.

Slevarenstvi. 1955 . 7. R. Mrozek— 8 . Sm id— F. 
Travnicsek : M a g n é z iu m -ö tv ö z e te k  ö n té se .  19 3— 196 . 
o. ( t .  2). —  L . Petrzela : Ö n té s  h é j fo rm á b a .  1 9 6 — 202 . o . 
(bef. rész ) (á . 15, g r . 3). —  P. Frem unt— P . P aut : A  b á - 
z ik u s  e le k tro k e m e n c e  o x id á c ió s  p e r ió d u s a .  202— 207. o. 
( t .  5, g r . 5). —  M . Kralova— J .  K laban : A  g ö m b 
g r a f i t  a la k já ró l .  27— 30. o . (á . 4).

Hírek
A n k é t  a  h é j f o r m á z á s r é l

A  K ő b á n y a i  V as- és  A c é lö n tő d é  ig a z g a tó s á g a  a
X .  k e r ü l e t i  P á r tb iz o t ts á g  és  a z  M SZT X .  k e r ü le t i  sz e r 
v e z e té n e k  k ö z re m ű k ö d é s é v e l m ú l t  é v  d e c e m b e r  2 1 -én  
a z  ö n tő k  és  ö n tv é n y  fe lh a s z n á ló k  ré sz é re  egész  n a p o s  
a n k é to t  r e n d e z e t t  a  h é j fo rm á z á s  k é rd é sé rő l .  A z  a n k é t  
sz ín h e ly é ü l a  g y á r  k u l t ú r t e r m é t  v á l a s z to t tá k ,  m e ly e t  
a  k ö z e l  250  fő n y i é rd e k lő d ő  m e g h ív o t t  te l je s e n  m e g 
t ö l t ö t t .

A z  a n k é t  fő c é l ja  a  K Ö V A C -b a n  k ö z e l  3 é v e  fo lyó  
h é jfo rm á z á s  e re d m é n y e in e k  é s  p r o b lé m á in a k  m e g 
v i t a tá s a  és  a  to v á b b i  f e la d a to k  k ije lö lé se  v o lt .  A  k u l 
tú r te r e m b e n  ig e n  é rd e k e s  k is e b b  k iá l l í tá s t  re n d e z te k ,  
m e ly e n  a  h é j fo rm á z á s  eg y e s  f á z is a i t  : m in ta l a p o k a t ,  
h é j fo r m á k a t ,  eg y e s  és  tö m e g e s  ( fü r tö n té s ű )  te rm é k e i t  
m u t a t t á k  b e  a  m e g je le n te k n e k , a k ik e t  a  k u t a t á s  
v e z e tő i (B á n k i , B a u e r  és  L e n d v a i  e lv tá r s a k )  á l t a l  
ö s s z e á l l í to t t  s z ín v o n a la s  d o k u m e n tá c ió  is tá jé k o z ta to t t .

A z  a n k é to t  K isvári e lv tá r s ,  v á l la la tv e z e tő  n y i to t t a  
m eg , m a jd  á t a d t a  a  s z ó t  K alla  v á l l a l a t i  fő m é rn ö k n e k , 
a k i  jó l  ö s s z e á l l í to t t  á t t e k i n té s t  n y ú j t o t t  a  g y á r n a k  az  
e l já r á s  t e r é n  e d d ig  v é g z e t t  m u n k á já r ó l .  S a jn á l a t t a l  
á l l a p í to t t a  m eg , h o g y  a z  é r d e k e l t  fe lh a sz n á ló  ü z e m e k  
n e m  n y ú j t j á k  a z t  a  tá m o g a tá s t ,  a m i t  e g y  k ife j lő d ő b e n  
le v ő  é s  ig e n  jó  e re d m é n y e k k e l  b íz ta tó  ö n té s z e ti  e l já r á s  
jo g g a l m e g é rd e m e l .  E z u t á n  Szekeres fm .  (H o m o k e lő 
k é s z ítő  V.) te r je d e lm e s  ta n u lm á n y b a n  is m e r te t te  a  
h é j fo rm á z á s  fe jlő d é sé t,  n y e r s a n y a g  k é rd é s e i t ,  a  ré g e b b i 
és ú ja b b  g ép i és  a u to m a t iz á l t  b e re n d e z é se i t ,  c é lsz e rű  
a lk a lm a z á s i  k ö r é t .  M ég  m e g o ld a t la n  a  h o m o k  8-— 1 0 % -o t 
k i te v ő  m ű g y a n ta  h a z a i  e lő á l l í tá s á n a k  a  k é rd é se , b á r  a  
k ís é r l e te k  tö b b  é v e  fo ly n a k  a  K ő b á n y a i  M ű a n y a g g y á r 
b a n .  F ig y e le m re  m é ltó  k e z d e t i  e r e d m é n y e k e t  é r t  e l  a

H . V . a z  e lő r e b e v o n a to lt  (p re c o a te d )  h o m o k - g y a n ta  
k e v e ré k k e l .

E z u t á n  B ánki  k o h ó m é m ö k  (K Ö V A C ) a  h é j fo r m á 
z á s  g a z d a s á g o s s á g á t i s m e r te t te .  A  je le n tő s  se le j tc sö k -  
k e n té s  és  a z  ö n tv é n y e k  m é r e tp o n to s s á g a  m é g  a  je le n 
leg i g y a n ta á r u k  m e l l e t t  is  r e n tá b i l is s á  te s z i a z  e l já r á s t .

M a jd  a  r é s z tv e v ő k  k é t  c s o p o r tb a n  m e g te k in te t té k  
a  h é j fo rm a k é s z í tő  m ű h e ly t  s a  h é j fo r m á k  ö n té s é t ,  s  
e b é d re  a  g y á r  v e n d é g e i v o lta k .

D é lu tá n  tö b b ó r á s  m e g b esz é lé s  v o l t  a  h a l lo t t a k  és  
l á t o t t a k  f e le t t .  A  n a g y s z á m ú  h o z z á sz ó ló  k ö z ü l  m e g 
e m l í t jü k  Payer  (K G M  Ö n t .  o sz tá ly )  és  Szász (K G M  M ű 
sz a k i fő o sz tá ly )  fő m é rn ö k ö t, a k ik  az  e d d ig in é l h a t é k o 
n y a b b  tá m o g a tá s t  íg é r te k , m á so k  a z  e l já r á s  eg y e s  a l k a l 
m a z á s i m ó d já n a k , a  s z a b a d a lo m  f e lh a s z n á lá s á n a k  jo g o 
s u l ts á g á t  v i t a t t á k .  Am brus fm .  (M ű a n y a g g y á r)  a  g y a n 
ta k é r d é s  n e h é z sé g e irő l ,  m á s o k  a  m é r e t tű ré s e k rő l ,  a  
h é j a k  e lő á l l í tá s á n a k  e g y é b  ré sz le tk é rd é se irő l  b e s z é lte k .

A  fe lsz ó la ló k n a k  B ánki, Szekeres é s  K alla  k a r t á r 
s a k  a d t a k  v á la s z t ,  m a jd  a  v ita v e z e tő  H argitai fm . (R M ) 
z á r s z a v á b a n  m e g á l l a p í to t ta ,  h o g y  a  K Ö V A C  v o l t  és  
je le n le g i v e z e tő i e z ú t ta l  is  jó  m u n k á t  v é g e z te k .  A z  e l j á 
r á s t  fe j le sz te n i k e l l ,  k i k e l l  je lö ln i c é lsz e rű  a lk a lm a z á s i  
k ö r é t  s a  m ű g y a n ta  k é r d é s t  k o l le k t ív  m u n k á v a l  e lő b b re  
k e l l  v in n i .

K . B .

L ip c s e i  ö n tö d e i  k o n g re s s z u s .  A freibergi bányászati 
akadémia öntödei intézete és a lipcsei központi önté
szeti intézet közös rendezésében 1956. május 28-a és 
30-a között tartja II. öntödei kongresszusát.

A  k o n g ressz u s  k e re té b e n  14 e lő ad á s  h a n g z ik  e l 
n e v e s  k ü lfö ld i és  n é m e t s z a k e m b e re k  részé rő l.
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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 Á N A K  F O L Y Ó I R A T A

Az öntöttvas rezgéscsillapító képességének vizsgálata ultrahanggal
K E L L E R  G Y Ö R G Y  

A Vasipari Kutató Intézet közleménye

Д. Келлер : П Р О В Е Р К А  СП О СО БНО СТИ  К  ЗА Т У Х А 
НИЮ  К О Л Е Б А Н И И  С ЕРО ВО  Ч У Г У Н А  У Л Т Р А З В У - 
КОМ

М а лен ьк и е  р азн и ц и  в м и к р о с т р у к т у р е  у ст ан а в - 
л и ваем и  п росты м и, чувстви тельн ы м и  м ер и тел ьн ы м и  
способам и м ал ен ь к о й  си ловой  и н а п р я ж е н н о с т н о й  ам 
п л и ту д о й . И н тер есн о  в о п р ед ел е н и и  сп особн ости  к 
з а т у х а н и ю  к о л е б а н и й  ч у г у н а  у л ь т р а з в у к о м , что  на ее 
зн а ч и т е л ь н о  вл и яе т  к о ли ч ество , вел и ч и н а , ф орм а и 
р ас п р ед ел е н и е  гр аф и та . О пыты 14 р азн ы х  ч у г у н о в  у к а 
зы ваю т у ст ан а в л и в ае м п е  о т к л о н е н и я  в м и к р о с т р у к 
т у р е .  Н у м ер и ч еск о е  о п р е д е л е н и е  способности  к  з а т у 
хан и ю  к о л е б а н и й  я в л я е т с я  новостью . Т аб л и ц а  р е з у л ь 
т а т о в  опы та д а ет  х а р а к т е р н ы е  на м ате р и ал  д ан н ы е 
м и к р о с т р у к т у р н , в е л и ч и н у  гр аф и т а  по À STM  и д р у 
гие д ан н ы е . О п р ед ел ен и е  способности  к  з а т у х а н и ю  
к о л е б а н и и  по у к а за н н о м у  м етод у  на п р о б е м ал ен ь 
к о го  р а з м е р а  ясн о , л е г к о  и бы стро осущ ествлаем о .

D ipl. ing. О. Keller :
Mit Ultraschall gemessene Dämpfungsfähigkeit lies 
Gusseisens.

G e r in g e  U n te rsc h ie d e  im  G e fü g e a u fb a u  s in d  sch o n  
m i t  e in fa c h e n  M e ssv e rfa h re n  d ie  a u f  k le in e n  K r a f t  
—  bezw . S p a n n u n g s a m p l i tu d e n  e m p f in d l ic h  s in d , 
g u t  e rk e n n b a r .  —  E s  i s t  b e im  M essen  d e r  D ä m p fu n g s 
fä h ig k e it  m it te ls  U l t r a s c h a l l  v o m  In te re s s e  d a s s  d ie  
D ä m p fu n g s fä l l ig k e it  d es  G u sse isen s  im  g ro ssen  M asse 
d u rc h  d ie  im  m e ta l l isc h e m  G ru n d g e fü g e  e in g e la g e r te r  
G ra p h itm e n g e , d e re n  G rösse, F o rm , V e r te i lu n g  u n d  
A n o rd n u n g  b e in f lu s s t  w ird .

D ie V e rsu ch e  e r s t r e c k te n  s ic h  a u f  14 G u sse is e n a r 
t e n  u n d  in  d e r  H a u p ts a c h e  a u f  d ie  so e rk e n n b a re n  
G e fü g e ä n d e ru n g e n .

D ie z u r  K e n n z e ic h n u n g  d e r  D ä m p fu n g s f ä h ig k e it  
d ie n e n d e  Z a h l  is t  v o n  d en  ü b l ic h e n  Z a h le n w e r te n  
a b w e ic h e n d , in te r e s s a n t  u n d  n e u a r t ig .

D ie V e rsu c h se rg e b n is se  e n th a l t e n d e  T a b e lle  g ib t 
d ie  c h a r a k te r is t is c h e  G e fü g e d a te n  d e r  W e rk s to ffe , d ie  
K e n n z e ic h n u n g  d e r  G ra p h itg rö s se  l a u t  L e i t ta f e l  d e r  
A ST M  f ü r  G ra u g u ss , d ie  100-faclie V e rh ä l tn is s z a h l  
d e r  U ltra sc h a l lw e lle n lä n g e  z u r  A STM  G ra p h itg rö s se  
u n d  so n s tig e  D a te n  a n .

L a u t  d e n  E rö r te ru n g e n  k a n n  m a n  D ä m p fu g s-  
V e rsu ch e  m it te ls  k le in e n  P ro b e k ö rp e r  e in d e u tig , le ic h t 
u n d  sc h n e ll  d u rc h fü h re n .

M eh . en g .  O. Keller :
Testing the damping capacity of cast irons with ultra

sonics
W ith  th e  sim p le , o n  s m a l l  e n e rg y  —  r e s p e c tiv e ly  

s tre s s  a m p l i tu d e s  s e n s itiv e  m e a su r in g  m e th o d s  a re  q u ite

Érkezett : 1956. IT. 3.

l i t t l e  c h a n g e s  in  th e  m e ta l  s t r u c tu r e  re c o g n iz a b le . I t  is 
in te r e s t in g  t h a t  th e  m e a s u re m e n t o f  th e  d a m p in g  c a p a 
c i ty  o f  c a s t  iro n  b y  m e a n s  o f u l tra s o n ic s  is  g re a t ly  
in f lu e n c e d  b y  th e  q u a n t i ty ,  size, sh a p e , d is t r ib u t io n  
a n d  a r r a n g e m e n t o f th e  g r a p h ite  in c lo se d  in  th e  m e ta l l ic  
base  m a te r ia l .  T e s ts  w ere  c a r r ie d  o u t  o n  14 d if fe re n t 
k in d s  o f c a s t  iro n  w h ic h  w ere  c o n s e q u e n t ly  e x te n d e d  
e s p e c ia lly  o n  th e  re c o g n iz a b le  s t r u c tu r a l  ch an g es .

T ile  n u m e ric a l  c h a r a c te r iz a t io n  o f  th e  d a m p in g  
c a p a c ity  is d if fe re n t  f ro m  th e  c u s to m a ry  one, i t  is  i n t e r 
e s tin g , a n d  n ew . T h e  ta b le  w h ic h  c o n ta in s  th e  o b ta in e d  
re s u l ts  sh o w s  b es id e  th e  c h a r a c te r is t ic  s t r u c tu r a l  d a ta  
o f th e  te s te d  m a te r ia ls , th e  g r a p h ite  size  g ra d e s  a c c o rd 
in g  to  th e  A STM  c la ss if ic a tio n , th e  o n e  h u n d re d - t im e s  
v a lu e  o f th e  r a t io  b e tw e e n  th e  u l tr a s o n ic  w a v e le n g th , 
a n d  th e  d eg re e  o f  th e  A STM  g r a p h i te  size, a n d  o th e r  
d a ta .

I t  is p o ss ib le  to  c a r ry  o u t  in  a c c o rd a n c e  w ith  th e  
d e s c r ib e d  u l tr a s o n ic  te s t in g  m e th o d  o n  sm a l l  t e s t  sp e c i 
m e n s  r a p id ly ,  a n d  w ith o u t  d if f ic u l ty , in d u b i ta b le  d a m p 
in g  c a p a c ity  m e a s u re m e n ts .

*

A  g é p te rv e z ő  és a  g é p g y á r tó  m u n k a te r ü l e té t  k ö z 
v e t le n ü l  é r in tő  k é rd é s  a z  erő - és  m u n k a g é p e k  ö n t ö t t 
v a s b ó l  k é szü lő  ré sz e in e k  re z g é sc s illa p itó  k ép e sség e .

A z ö n tö t tv a s  k e d v e z ő  re z g é s c s i l la p ítá s a  a  p e r io d i 
k u s a n  ig é n y b e  v e t t  g é p ré sz e k  és  sz e rk e z e te k  k á r o s  r e z 
g é se in e k  je le n té k e n y  m é rv ű  c s ö k k e n é sé t b iz to s í t ja .  
S ok  e rő - és m u n k a g é p  n y u g o d t  já r á s a  e lső so rb a n  e r re  
v e z e th e tő  v issza . A  n a g y  c s illa p ító k é p e ssé g ű  a n y a g b a n  
a  rezgési e n e rg ia  zö m e h ő v é  a la k u l .  A  rez g é s  g y o r s a n  
c s i l la p o d ik  a r ró l  a  k ü lö n le g e se n  n a g y  a m p l i tú d ó ró l ,  
a m e ly  a  g é p a lk a tré s z t  a  r e z o n á n s  f re k v e n c iá n  h o z z a  
rezg ésb e . E z  a  g y o rs  a m p l i tu d ó c s ö k k e n é s  k e l lő  v é d e l 
m e t n y ú j t  a  f á r a d t- tö r é s s e l  sz e m b e n .  A  g é p e k  in d í tá s a ,  
v a g y  le á l l í tá s a  k ö z b e n  a  re z o n a n c ia  r e n d s z e r in t  b e k ö 
v e tk e z ik .  A  g y a k o r la tb a n  a  c s i l la p ítá s o n  és  m e le g e d é 
se n  k ív ü l  a z  a n y a g  s z i lá rd s á g á t  is  f ig y e le m b e  k e l l  v e n n i, 
a m i  a  n a g y  c s illa p ító k é p e s sé g ű  a n y a g o k n á l  r e n d s z e r in t  
k icsi.

A  re z g é sc s illa p ító  h a tá s  k ö n n y e n  e lé rh e tő  a  k is  
re z g é sc s illa p ító  k é p e ssé g ű  a n y a g o k k a l  is  a  g ép , i l le tv e  
a  g é p a lk a tré s z  m eg fe le lő  „ m e re v “  k ia la k í tá s á v a l .  A z 
a n y a g  re z g é sc s illa p ító  k ép e ssé g e  és  a  b e lő le  k é s z í t e t t  
sz e rk e z e t c s i l la p í tá s a  e g y m á s tó l  s z é tv á la s z th a tó .  A  jó  
re z g é sc s illa p ító  k é p e ssé g ű  sz e rk e z e ti  a n y a g  a lk a lm a z á s a  
t e h á t  e lő n y ö s , m e r t  a  g ép  n y u g o d t  já r á s á t ,  re z g é sm e n 
te s s é g é t sz o lg á lja .

A sz e rsz á m g é p e k  sz e rk e sz té se  és  k é sz íté se  s o rá n  
az  ir á n y a d ó  s z e m p o n t e g y ré s z t  a  h o ssz ú  é le t t a r ta m ,  
m á s ré s z t  é s  m in d e n e k  e l ő t t  a  m u n k a d a r a b n a k  a  s z e r 
s z á m g é p e n  v a ló  n a g y p o n to s s á g ú  m e g m u n k á lh a tó s á g a ,  
m in t  d ö n tő  és  le g fo n to s a b b  k ö v e te lm é n y  lé p  e lő té rb e .  
A  k e llő  m e re v ség , a  h e ly e s  k ia la k í tá s  m e l le t t  n e m c s a k  a
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1. ábra. A kőrezgés nyoma síkköszörűit felületen.

2. ábra. A köszörűgép rezgései a tükörsimítás (super- 
finish) kezdetén mutatkoznak. (Hemingway).

3. ábra. A  tükörsim ítás hatására láthatóvá vált a kőrezgés 
és a köszörűkő oldalirányú előtolása. (H em ingw ay)

sz e rsz á m g é p  s ú ly á n a k  és m é re té n e k  n ö v e lé sé v e l é rh e tő  
el, h a n e m  a  m eg fe le lő  c s i l la p í tá s ú  a n y a g  f e lh a s z n á lá s á 
v a l  is . A z  e lk é s z ü l t  m u n k a d a r a b  a la k ja ,  m é re te  és  f e lü le ti 
m in ő ség e  a la p j á n  a  sz e rsz á m g é p  „ m e re v sé g é re “  a z a z  
m in ő ség é re  k ö v e tk e z te th e tü n k .

A  te rh e l t ,  v a g y  te rh e le t le n  sz e rsz á m g é p  k ü lö n b ö z ő  
d e fo rm á c ió i a  m u n k a d a r a b  p o n to s s á g á t  m á s  és  m á s  
m ó d o n  b e fo ly á s o l já k .  A z  ö n g e r je s z te t t  rez g é se k  a  s z e r 
s z á m g é p n é l e g y ré s z t  a  fo rg á c sk é p z ő d é sk o r , m á s ré s z t  a 
sú r ló d á s i f o ly a m a to k n á l  k e le tk e z h e tn e k .

K ü lö n ö se n  h á t r á n y o s  h a t á s t  f e j te n e k  k i  k ö z v e t le 
n ü l  a  tö m e g - és  a  te h e te t le n s é g i  e rő k , to v á b b á  a z  e lő to ló  
b e re n d e z é se k  v e z e té k e in  é b re d ő  sú r ló d ó  e rő k  h a t á s á r a  
k e le tk e z ő  s a já t ,  i l le tv e  k é n y sz e rre z g é se k .  A d o t t  gép , 
a d o t t  m u n k a d a r a b  és a d o t t  sz e rsz á m  e s e té b e n  a  g é p 
rez g és  o k a  le h e t  p l .  a z  eg y  fo rd u la to n  b e lü l  v á l to z ó  
fo rg á c s k e re s z tm e ts z e t,  v a g y is  a  v á l to z ó  fo rg ácso ló  e rő ,

v a la m in t  a  m u n k a d a r a b -  és  a  sz e rsz á m  v á l to z ó  k ih a j 
lá s a  a  m e g m u n k á lá s i h o ssz  m e n té n .

A  n a g y o b b  fo rg ács-szé le sség g e l v a ló  m e g m u n k á 
lá s n á l  m a jd n e m  m in d e n  s z e rs z á m g é p - fa j ta  (e sz te rg a -, 
m a ró - , g y a lú g é p , fú ró g é p  s tb .)  re z g é sb e  jö n , a m in e k  
h a t á s a  a  m e g m u n k á l t  f e lü le te n  m u ta tk o z ó  h u llá m o s sá g  
ré v é n  jó l  é sz le lh e tő . E z e n  ö n g e r je sz té sű  re z g é se k  o k o z ta  
v á l ta k o z ó  ig é n y b e v é te le k  e lső so rb a n  a  g é p ré sz e k  é le t 
t a r t a m á t  b e fo ly á so l já k .  A z i ly e n  rez g é se k  e lk e rü lé sé re  
k is e b b  fo g á sm é ly sé g , k ise b b  v ág ó seb e sség  s tb .  v á l a s z 
ta n d ó .

A  te h e te t le n s é g i  e rő k  á l t a l  l é te s í te t t  a l a k v á l to z á 
sok , a m e ly e k  g e r je s z te t t  re z g é se k  a l a k j á b a n  é sz le lh e tő k , 
to v á b b i  z a v a r f o r r á s t  je le n te n e k .

M esszem en ő en  é rd e k e s  m in d e n  e se t, a m e ly n é l  a  
te h e te t le n s é g i  e rő k  p e r io d ik u s  je l le g ű e k  és  g e r je s z te t t  
le n g é s re  v e z e tn e k .  E z  a z  e s e t g y a k o r i  p l. a  k ie g y e n 
s ú ly o z a t la n  tá r c s a a la k ú  k ö sz ö rű k ő n é l,  a  fő o rsó n á l  és a  
h a j tó m ű  a lk a tré s z e k n é l.

A  g e r je s z te t t  re z g é se k  a m p l i tú d ó j a  n e m c s a k  a  
g e r je sz tő e rő  a m p l i tú d ó j á n a k  a  n a g y s á g á tó l ,  a  g é p ö n t 
v é n y e k  é s  a  g é p ré sz e k , v a la m in t  a  g ép  m e re v sé g é tő l 
függ , h a n e m  a  tö m e g e lo s z tá s tó l  é s  a  c s i l la p í tá s tó l  is .

A z e rő - és  m u n k a g é p e k n é l  a  p e r io d ik u s a n  h a tó  
e rő k  k ö z ü l  a  re z o n a n c ia -v e sz é ly  m i a t t  a z o k  é rd e k e se k , 
a m e ly e k n é l a  s a já t  rez g és  f re k v e n c iá ja  a  g e r je sz tő e rő  
f r e k v e n c iá ja  k ö z e lé b e n  v a n .

A m e c h a n ik a i rez g é s je le n sé g e k

1. á l la n d ó  rez g é se k ,
2. lö k é ssz e rű  re z g é se k  (d in a m ik u s  ig é n y b e v é te 

le k n é l) ,
2.1 ü té s
2.2 r á z k ó d á s .
Állandó rezgések : m e ly e k e t p e r io d ik u s a n  h a tó  erő  

g e r je s z t ,  p l. g é p e k  és t r a n s z fo rm á to ro k .

4. ábra. A  köszörülés után visszamaradt és a tükörsimítás 
közben észlelt kőrezgés nyom ai. (H em ingw ay).

5. ábra. A  rezgések, valamint a nem tökéletesen lehúzott 
köszörűkő által előidézett oldalirányú előtolásnak m eg 

felelően ismétlődő hibák. (H em ingw ay).
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Lökésszerű e g y sz e ri r ö v id  id e ig  t a r t ó  re z g é s je le n ség , 
p l. eső s ú ly , r o b b a n á s ,  e x c e n te r  s a j tó ,  h e n g e rso r i  á l l 
v á n y  s z ú rá sn á l .

Rázkódás : v á l to z ó  a m p l i tú d ó jú  és  f r e k v e n c iá jú  
h o s sz a b b  id e ig  t a r t ó  re z g é s je le n ség , m e ly e t  a  r ö v id  
id e ig  t a r t ó  e g y m á s  u t á n  k ö v e tk e z ő  eg y e s  lö k é se k  g e r 
je s z te n e k , p l. s ín ille sz té s .

Л  r e z g é s e k  h a tá s a  a  f in o m  f e lü le t i  m e g m u n k á lá s r a

N a g y  je le n tő sé g e  v a n  a  s z e rsz á m g é p e k  re z g é sc s il 
l a p í tá s á n a k .  K ü lö n ö se n  fo n to s  a  jó  re z g é sc s illa p ító  
k ép e ssé g  a  s ík -, c sap - és  fu ra t-k ö s z ö rű ,  v a la m in t  a  f e lü 
le t i  f in o m m e g m u n k á ló  g é p e k n é l. A  k ö s z ö rü l t  f e lü le te k 
n é l  g y a k o r i  je le n sé g  a  g ép  re z g é s  m i a t t  k e le tk e z ő  
—  k ö sz ö rű k ő  á l t a l  á tm á s o l t  —  „ k ő u g r á s “  o k o z ta  h u l 
lá m o s  f e lü le t  (1 . á b ra ) .  E .  L . H e m in g w a y  „ W e a r  a n d  
S u rfa c e  F in is h “  c. k ö n y v é b e n  lá th a tó  a  2— 5. á b r a .

A r c z g é s c s i l la p í té  k é p e s s é g

A  re z g é sc s illa p ító  k é p e s sé g n e k  n e v e z z ü k  a z  a n y a g  
a z o n  tu la jd o n s á g á t ,  a m e ly  a b b a n  n y i lv á n u l  m eg , h o g y  
a z  a n y a g  a z  a l a k v á l to z á s i  k ö r fo ly a m a t k ö z b e n  a z  a la k -  
v á l to z á s i  e n e r g iá t  tö b b é -k e v é sb é  fe le m é sz ti .  A z  a n y a g  
m e c h a n ik u s  a l a k v á l to z á s i  e n e r g iá já n a k  e g y ré sz e  m in 
d ig  e lv é sz  a  k ü lső -, i l le tv e  a  b e lső  sú r ló d á s  m ia t t .

A  b e lső - és  k ü lső  s z e rk e z e ti  fe lé p íté s , a  m e c h a n ik a i  
fe sz ü ltsé g e lo sz lá s  és  a  h e te ro g é n  s z ö v e tsz e rk e z e t o k o z ta  
e g y e n lő tle n  fe sz ü ltsé g  e lo sz lás  m i a t t  a z  a n y a g  m in d e n  
p o n t ja  á l t a lá b a n  m á s k é p p e n  c s i l la p ít .  E z e k  összege- 
ző d v e  e re d m é n y e z ik  a  g é p a lk a tré s z  ö s s z c s i l la p ítá s á t .

B izo n y o s  sz ö v e tsz e rk e z e ti  h e te ro g e n itá s o k  m e g 
fe le lő  k ö rü lm é n y e k  k ö z ö t t  n a g y  c s i l la p í tá s t  e r e d m é 
n y e z n e k .

Á l ta lá b a n  a  h e te ro g é n  s z ö v e tű  fé m e k  c s i l la p ító  - 
k ép e ssé g e  n a g y o b b .

A z ö n tö t tv a s  v ise lk e d é se  i ly e n  s z e m p o n tb ó l  a  k i 
a l a k u l t  h e te ro g é n  s z ö v e ts z e rk e z e ttő l  fü g g ő e n  v á l to z ó , 
m e r t  b e n n e  a  C a z  e g y é b  té n y e z ő k  h a t á s á tó l  fü g g ő en  
m in t

1. s z a b a d  C ( lem ezes g ra f i t ,  g ö m b g ra f i t  és  te m p e r -  
szén),

2. v e g y ile g  k ö t ö t t  0  (sz a b a d  c e m e n ti t ,  le d e b u r i t ,  
p e r l i t  és s te a d i t ) ,

3. s z i lá rd  o ld a t  fo rm á já b a n  ( fe rr it ,  a u s te n i t  és az  
u tó b b i  b o m lá s te rm é k e i m a r te n s i t ,  t r o o s t i t ,  s o rb it)  le h e t  
je len .

A  k is m é rv ű  c s i l la p ítá s ,  v a g y is  a  n a g y fo k ú  h a n g - 
á te re s z tő  k é p e ssé g  b iz o n y o s  sz ö v e tsz e rk e z e th e z  v a n  
k ö tv e . H a  é rz é k e n y , t e h á t  k is  e rő -, i l l e tv e  fe sz ü ltsé g - 
a m p l i tú d ó jú  m é ré s i e l j á r á s t  a lk a lm a z u n k , a k k o r  k is  
s z ö v e ts z e rk e z e ti  e l té ré s e k e t  is  fe lis m e rh e tü n k .

K é rd é s , h o g y  a  n a g y p o n to s s á g ú  f e lü le ti  f in o m 
m e g m u n k á lá s  c é l já ra  szo lg á ló  g é p ö n tv é n y e k  a n y a g a  
h o g y a n  v ise lk e d ik  a  k á ro s  re z g é se k  c s illa p ító k é p e ssé g e  
s z e m p o n tjá b ó l .  F e lv e tő d ik  a  k é rd é s , m i ly e n  a  jó  rezgés- 
c s i l la p ító  k é p e ssé g g e l b író  ö n tö t tv a s  ?

A  c s illa p ító k é p e s sé g  m é ré s  é rd e k e ssé g e , h o g y  az  
ö n tö t tv a s  s z ö v e tsz e rk e z e tb e l i  v á l to z á s a i t  v is s z a tü k 
rö z i . A z ö n tö t tv a s n a k  e z e n  k e d v e z ő  s a já t s á g a  fü g g  a  
b e n n e  lé v ő  g r a f i t  m e n n y isé g é tő l,  e lo sz lá sá tó l ,  a la k já tó l ,  
m é re té tő l  és  té rb e l i  e lre n d e z ő d é sé tő l.  A  c s illa p ító k é p o s -  
sé g e t b e fo ly á so ló  e m e v á l to z ó  té n y e z ő k  a z  a n y a g ö s s z e 
té te l  és  az  o lv a d t  fé m  k ez e lése , a  h ű lé s i  v isz o n y o k , az  
ö n tv é n y  f a lv a s ta g s á g  és  a  h ő k e z e lé s  fü g g v é n y e k é n t 
á l ta lá n o s  h a t á s u k b a n  n y i lv á n u ln a k  m e g  és  íg y  a  je lz e t t  
t e r ü l e t  á t t e k in té s é t  a d já k .

A  k ís é r le te k  fő leg  a z  íg y  fe lism e rh e tő  s z ö v e ts z e r 
k e z e t i  v á l to z á s o k r a  te r je d n e k  k i  és  a z o k n a k  a  c s i l la p í tó 
k ép e ssé g re  g y a k o r o l t  h a tá s á v a l  fo g la lk o z n a k .

A z u l t r a h a n g g a l  v a ló  re z g é sc s illa p ító  k é p e ssé g  
m é ré s  e re d m é n y e  k ö z v e tle n  g y a k o r la t i  é r té k e  m ia t t  
é rd e k e s .  E re d m é n y e i t  e lső so rb a n  a  g é p te rv e z ő k  és  gép - 
g y á r tó k  h a s z n o s í th a t já k .

C s i l la p í tá s v iz s g á la t  u l t r a h a n g g a l

A z  u l t r a h a n g o s  v iz s g á la t i  m ó d sz e re k  k ö z ü l  a  h ib a -  
fe lism e ré s  m e l le t t  fo n to s  és  é rd e k e s  a lk a lm a z á s i  te r ü l e t  
a  fé m e k  u l t r a h a n g o s  s z e rk e z e tv iz s g á la ta .  A  fé m e k  b iz o 

n y o s  f e l té te le k  m e l l e t t  az  u l t r a h a n g h u l lá m o k a t  jó ]  
v e z e tik .  U g y a n e z t  a  f é m e t az o n o s  f re k v e n c iá jú  u l t r a 
h a n g g a l  v iz sg á lv a  m e g f ig y e lh e tő , h o g y  a  d u r v a s z e m 
c sé jű  a n y a g  a z  u l t r a h a n g h u l lá m o k a t  g y a k o r la t i la g  
n e m  e n g e d i á t .  M egfe lelő  sz e m c se f in o m ító  h ő k e z e lé s  
u t á n  a z o n b a n  az  á tb o c s á tó k é p e s s é g e  k e d v e z ő  lesz . 
A z á tb o c s á j tá s  k e d v e z ő  le sz  a  d u rv a sz e m c sé s  a n y a g n á l  
a k k o r  is, h a  a l a c s o n y a b b  f re k v e n c iá jú ,  t e h á t  n a g y o b b  
h u l lá m h o s s z ú s á g ú  u l t r a h a n g o t  a lk a lm a z u n k .  E z  a  té n y  
v ilá g o s a n  m u t a t j a  a  s z e m c s e n a g y s á g n a k  az  u l t r a h a n g 
h u l lá m o k  k io l tá s á ra ,  e x t in k c ió já r a  g y a k o r o l t  h a tá s á t .

A  p o l ik r is z ta l l in  a n y a g o k  ru g a lm a s  m a g a ta r t á s a  
és  a  k io ltá s  k ö z ö t t i  ö ssze fü g g és  m in d  e lm é le ti ,  m in d  
p e d ig  g y a k o r la t i  je le n tő sé g g e l b ir .  E g y  i ly e n  h e te ro g é n  
k r is tá ly h a lm a z n á l  á l t a lá b a n  a  ru g a lm a s s á g  szem csé rő l-  
sz em c sé re  v á l to z ik .  A  f é m k r is tá ly o k  n é h á n y  k iv é te l tő l  
e l te k in tv e  (p l. w o lfra m ) tö b b é -k e v é s b é  ru g a lm a s  a n iz o 
t r ó p iá v a l  re n d e lk e z n e k .  A  p o lik r is z ta l l in  s z ö v e ts z e r 
k e z e tb e n  a  k r is tá ly te n g e ly e k  tö b b n y i r e  s z a b á ly ta la n  
té rb e l i  e lo sz lá s t m u ta tn a k .  E z é r t  a z  az o n o s  je l le g ű  
sz o m szé d o s  sz e m c sé k  k ö z ö t t  a  sz e m c sé k  o r ie n tá c ió já 
n a k  m e g fe le lő en  r e l a t ív  ru g a lm a s s á g k ü lö n b s é g  a d ó d ik .

A  p o lik r is z ta l l in  h a lm a z  m ik ro sz ltó p i m é r e te k b e n  
t e h á t  a  ru g a lm a s s á g  s z e m p o n t já b ó l  in h o m o g é n n e k  l á t 
sz ik . E b b ő l  az  e lg o n d o lá sb ó l  k i in d u lv a  eg y  i ly e n  fé m  a  
r ö v id h u l lá m ú  u l t r a h a n g g a l  s z e m b e n  ú g y  v ise lk e d ik , 
m in t  e g y  „ o p t ik a i la g  z a v a ro s  k ö z e g “  a  fé n y  h a tá s á r a .

A  tö b b k r is tá ly o s  s z ö v e tsz e rk e z e t h a t á s a  t e h á t  
a b b a n  n y i lv á n u l  m eg , h o g y  a  fé m e n  á th a la d ó  p r im e r  
v a g y  g e r je sz tő  h u l lá m  in te n z i tá s á n a k  tö b b é -k e v é sb é  
je le n tő s  ré sz e  o ld a l i r á n y ú  sz ó ró d á s  ré v é n  e lv ész . A z  
e d d ig i e lm é le ti  k i in d u lá s  so k  e g y s z e rű s í tő  f e lte v é s e n  
a l a p u l ,  p l. a  sz ó ró d á s  fo ly a m á n  a  h o s s z a n ti  re z g é se k  
h a rá n tre z g é s s é  és  v is z o n t v a ló  á t a l a k u lá s á t  e l h a n y a 
g o lja .

A  sz ó ró d á s  h a t á s á n  k ív ü l  in te n z i tá s -v e s z te s é g e t  
je le n t  a  h a n g e n e rg iá n a k  p l .  h ő e n e rg iá v á  v a ló  á t a l a k u 
lá s a  is . E z t  a b s z o rp c ió n a k  n e v e z z ü k .

Á l ta lá b a n  a  fé m e k b e n  a z  u l t r a h a n g  k io l tá s a  a  
s z ó ró d á s  és  az  a b s z o rp c ió  e g y ü t te s  h a t á s á r a  v e z e th e tő  
v issza .

A  k io l tá s  m é ré se  a z  u l t r a h a n g  tö b b sz ö rö s  v is s z a 
v e rő d é se  ú t j á n  tö r té n ik .  A z  u l t r a h a n g  im p u lz u s o k  az  
a n y a g v a s ta g s á g g a l  a z o n o s  ú t  tö b b s z ö r i  b e f u tá s a  u t á n  
a  p r ó b a d a r a b  v é g la p já ró l  is m é t  v iss z a v e rő d n e k .  M iné l 
g y o r s a b b a n  c s ö k k e n n e k  a z  e g y m á s  u t á n  k ö v e tk e z ő  
v is s z h a n g  a m p l i tú d ó k , a n n á l  n a g y o b b  a z  u l t r a h a n g  
im p u lz u s o k  e x t in k c ió ja  a z  a n y a g b a n  és  fo rd í tv a .

H a  a  c s i l la p ító k é p e s sé g e t a  tö b b sz ö rö s  v is s z a v e rő 
d és  u t á n  é sz le lh e tő  je la m p l i tu d ó k b ó l  h a tá r o z z u k  m eg , 
ú g y  a z  az  a n y a g tó l  és  a n n a k  s z ö v e ts z e rk e z e té tő l f ü g 
g ő e n  k ü lö n b ö z ő  le fo ly á sú  lesz . A z  u l t r a h a n g  h u l lá m o k  
in te n z i tá s a  eg y  a n y a g o n  v a ló  á th a l a d á s  k ö z b e n  tö b b é -  
k e v é sb é  c sö k k en .  E z é r t  a  h a n g á te re s z tő  k é p e ssé g  m é r 
té k e  a  k ü lö n b ö z ő  a n y a g o k n á l  m á s  és  m á s  lesz .

A  v iz s g á l t  a n y a g b a n  ,,d“ ú th o s s z  m e n té n  az  u l t r a 
h a n g  in te n z i tá s a  , , / “ 0-ró l „ / / ' - r e  és  az  a m p l i tú d ó  
, ,A “ 0-ró l „Ad“-те c sö k k e n  a  k ö v e tk e z ő  e g y e n le t  
s z e r in t

Id  =  I 0 erRd  és  Ad =  A 0 e~kd

a h o l К  és к az u l t r a h a n g  in te n z i tá s ,  i l l e tv e  az  a m p l i tú d ó  
e x t in k e ió s  té n y e z ő je .

A z  e x tin k e ió s  m é ré s t  je le n té k e n y  m é r té k b e n  
b e fo ly á s o l ja  :

1. a  p r ó b a d a r a b  a l a k j a  és  m é re te ,
2. a  re z g é s t  g e r je sz tő  és- ész le lő  a d ó -v e v ő  k v a rc -  

k r i s tá ly ,  v a la m in t  a  p r ó b a d a r a b  k ö z ö t t i  jó  a k u s z t ik u s  
c s a to lá s ,

3. a z  im p u lz u s  a l a k j a  és  az  im p u lz u s  id ő .

Saját kísérletek

A következőkben a különféle öntöttvasakat 
kizárólag a rezgéscsillapító képességük szempont
jából vizsgáljuk. A gépgyártás szerteágazó szak
területeinek megfelelően összehasonlításképpen 
nemcsak az öntöttvas és módosított öntöttvas, 
hanem a gömbgrafitos öntöttvas rezgéscsillapító
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képességét is vizsgáltuk. A kísérleti anyag zöme 
a Vasipari K utató  Intézet öntödei osztályának 
kísérleti öntéseiből származik. A csillapítás-vizs
gálatot különböző minőségű módosított-, illetőleg 
Mg-mal kezelt öntöttvas próbákon végeztük, 
különös tek in tettel a bennük előforduló grafitra. 
A bem utatásra kerülő 14-féle öntöttvas közül 
három szürkeöntés, három sikertelen Mg-kezelés, 
három m ódosított öntöttvas és öt gömbgrafitos 
öntöttvas. A m ódosított öntöttvaspróbák 30 mm
0 - jű  hajlítópróbákból, a Mg-mal kezelt próbák 
részben éktuskó próbából, részben pedig állva 
öntö tt kéreghengerek alsó csaprózsájának a végé
ről származnak.

Az anyag csillapítását a visszhang impulzus 
eljárás szerint a  többszörös visszaverődés segít 
ségével határoztuk meg.

6. ábra. A  csillapítás-vizsgálat módja kisméretű próba
testen ultrahanggal.

A vizsgálatokat a 6. ábrán látható  módon az 
impulzus rendszerű K rautkräm er USIP8 típusú 
egyvizsgálófejes készülékkel 2 MC-on, 250 mm 
m éréshatáron azonos adóenergiával és azonos 
vevő erősítéssel végeztük. A 20 mm 0 - jű  és
12,5 mm magassági! próbadarab m indkét vég 
lap ja 400-as csiszolópapírossal volt megcsiszolva. 
Az egyszerű alakú és kisméretű próbatest a szakító 
pálca fejéből, vagy a mikrocsiszolat céljára szol
gáló próbadarabból is elkészíthető. A csillapítás 
vizsgálatot ultrahanggal teh át m ár néhány 
ccm-nyi térfogatú homogén — mikrolunker- és 
mikroporozitás mentes — hengeres próbatesten 
elvégezhetjük. Tájékoztatásul közlöm, hogy 40 db 
próbatestről csillapítási görbe fényképfelvétel 1 óra 
20 perc a la tt készíthető.

Az 1. táb lázat a vizsgált anyagok vegyi össze
tételét, szakítószilárdságát és Brinell-keménységét 
foglalja magában.

A vizsgálati eredményeket ö t fénykép-soro
zaton m utatjuk  be (lásd 7—20. ábrát). Egy-egy 
próbadarab grafitképe, szövetképeésreflektogramja 
egymás a la tt látható. A grafitképek 25 x  -ős, 
a szövetképek pedig 250 X -es nagyítással készültek.

Az első sorozatból (7., 8., 9. ábra) k itűnik, 
hogy a három adag közül a ferrites alapszövetben 
lévő töm ött és erősen kuszáit, hosszú, vékony 
lemezes g rafitta l bíró öntöttvas (9. ábra) hang 
áteresztő képessége a legkisebb, vagyis a rezgés
csillapító hatása legkedvezőbb. Kevésbé jól csil
lapít a dendritek közötti hálós grafit, perlites alap 
szövetben (8. ábra). Az egyenlőtlen eloszlású 
finom, rövid dendritközi soros grafito t és steaditet 
tartalm azó perlites öntö ttvas (7. ábra) hangát 
eresztő képessége pedig a legnagyobb, vagyis a 
csillapítása a legkisebb.

A második sorozat (10., 11., 12. ábra) fészkes- 
illetve rozettás grafit-elrendeződést m utat. Vala 
mennyi adag közül a durva perlites alapszövetbe

1. táblázat

ábra- J e l
V e g y i  ö s s z e t t e 1 %

a ß  kg/mm2 H,o/3000 M e g j e g y z é s
szám C Sí Mn s P Mg kg/mm2

7. 2D 2,60 1,62 1,20 0,04 0,13 _ 38,8 285 M38-as minőségű 1% CaSi-os elektro adag

8. 812/59 3,39 3,00 0,72 0,005 0,17 0,03 17,9 — Sikertelen Mg kezelés

9. 678/4 3,06 
gr. 2,48

2,59 0,51 0,057 0,17 0,075 — — Sikertelen Mg-kezelés, kokilla anyagból öntött 
éktuskó próba

10. 3 3,49 2,02 0,54 0,13 0,31 — — 165 Finomszemcsés gumi kalander henger biztonság 
törőtárcsa

11. 5 3,19 2,01 0,54 0,14 0,39 — ■ 17,1 248 Ö .  V . 18 minőségű gumi kalander henger fogas
kereke

12. 116 3,23 2,52 0,57 ny 0,16 0,06 — 163
Sikertelen Mg-kezelésű, vízhűtéses középsori 

meleghenger, állva öntött félkeményhenger 
megmunkálás után kéregmentes

13. 49D 3,20 1,63 0,54 0,04 0,13 — 29,0 212 M28, alap, elektroadag

14. 5B 3,01 1,93 0,77 0,04 0,12 — 30,4 217 0,6% CaSi-os M28-as elektroadag

15. 2 3,05 
gr. 2,1

1,55 0,74 0,12 0,22 ■*- — 195 Esztergapad ágyszán, Cr ny

16. S33 3,24 2,13 0,78 ny 0,15 0,06 — 223 Mg-mal kezelt, állva öntött g.g. kéreghenger alsó 
csap vége

17. H16 2,80 2,81 0,70 0,004 0,076 0,05 55,0 hőkez.
előtt 

46,8 után

g.g. forgattyústengely, hőkezelés előtt perlites 
alapszövettel 15—20% ferrit -f- g.g. Izzítás 
850 C°-on 4 óra

18. 696/16 3,29 
gr. 1,67

1,89 0,69 0,015 0,20 0,12 46,5 — Mg-al kezelt hőkezeletlen kokilla-anyágból öntött 
éktuskó

19. S121 3,13 2,5 0,54 0,003 0,18 0,06 34,9 226 Állva öntött vízhűtéses középsori félkemény 
henger

20. S143 3,38 1,14 0,44 ny 0,23 0,12 27,6 235 Mg-mal kezelt kéreghenger Cu=0,17, B=0,005%



7. ábra. M 38-as minőségű 1%  CaSi-os elektro  
adag. a )  grafitkép 25 X , Ъ) szövetkép 250X,  o) 

csillapítási görbe.

8. ábra. Sikertelen Mg-kezelés, a )  grafitkép  
25 X b) szövet kép 250 X , c) csillapítási 

görbe.

9. ábra. Kokilla-anyagból öntött éktuskó próba.
Sikertelen Мд-kezelés, a) grafitkép 25 X, b) szö

vetkép 250 X , c) csillapítási görbe.
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10. ábra. Gumikalander-henger finomszemcsés
biztonsági törőtárcsája, a) grafitkép 25 X, b)

szövetkép 250X,  c) csillapítási görbe.

11. ábra. Ö. V.  18 minőségű fogaskerék, a) gra
fitkép 25 X , b )  szövetkép 250X , o) csillapítási 

görbe.

12. ábra. Állva öntött vízhűtéses középsori felke 
lj m eny henger. Sikertelen М д -kezelés, a ) grafitkép  

2 5 x ,  b) szövetkép 250 X ,  o) csillapítási görbe.
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13. ábra. M28-as alap ( elektroadag). a) grafit
kép 25X,  b) szövetkép 2S0X, c) csillapítási

görbe.

14. ábra. M28-as minőségű 0,6%  CaSi-os elektro
adag. a) grafitkép \ 2 5 X , b) szövetkép 250 X ,  

c) csillapítási görbe.

15. ábra. M28-as minőségű esztergapad ág y 
szán. a .)  grafitkép 25X ,  b) szövetkép 250X,  

c) csillapítási görbe.
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16. ábra. М д-mal kezelt, állva öntött gömbgrafitos
kéreghenger alsó csapjának vége. a) grafitkép 25 X,

b) szövetkép 250X,  c) csillapítási görbe.

17. ábra. 850 C°-on 4 órán át izzított göm b 
grafitos forgattyústengely. a )  grafitkép 25 X ,  b ) 

szövetkép 250X, c) csillapítási görbe.

18. ábra. М д-mal kezelt kokilla anyagból öntött 
éktuskó. a) grafitkép 25X,  b) szövetkép 250X,  

o) csillapítási görbe.
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19. ábra. Állva öntött vízhűtéses középsori félkemény 
henger, a) grafitkép 25 X , b) szövetkép 250X , c) csillapítási 

görbe.

ékelődő nagym éretű vastag grafitlapokat és stea- 
d ite t tarta lm azó öntöttvas (12. ábra) csillapít leg 
jobban. A perlites alapban lévő — irányíto tt je l 
legű — grafitfészkek, nagyméretű foszfidok (10. 
ábra), illetőleg a durva perlites alapszövetben a

2. táblázat

A
z 

A
S

T
M

 
fo

k
o

z
a

t 
je

le

A  g r a f i t le m e z e k  
á t la g o s  h o sz a  

m m -b e n  100 X  -os 
. n a g y í tá s in á l

1 100

2 50— 100

3 25—  50

4 12—  25

5 6—  12

6 3—  6

7 1,5—  3

8 < -  1,5

ferritbe ágyazott g ra 
fit-lemezek (11. ábra) 
hatása csillapítás szem
pontjábó l kedvező. Ez 
utóbbi kettő  csillapító 
képessége azonban a 
9. ábrán bem utato tt 
ferrites alapszövetfí 
öntöttvasénál kisebb.

A harm adik kép 
sorozatban (13., 14., 
15. ábra) a perli 
tes alapszövetben az 
egyenletes eloszlásban 
található  finom rövid 
g rafit és steadit (13. 
ábra), illetőleg a perli 
tes alapban a grafitdús

20. ábra. Си és В -tartalmú М д-mal kezelt kéreghenger. 
a ) grafitkép 25 X ,  b) szövetkép 250X,  c) csillapítási görbe.

és a grafitszegény zónának megfelelően változó 
közepes méretű grafitlemezek (14. ábra), vala 
m int a durva perlites alapban lévő rövid töm ött 
és zömök alakú grafit és steadit hatására (15. 
ábra) a csillapítóképesség fokozatosan csökken.

A 4. és 5. sorozatban Mg-mal kezelt adagok 
talá lhatók, melyek szövete : perlites alapban 
ferrit udvarba ágyazott gömbgrafit, csomósgrafit 
és kevés steadit (16. ábra) ; göm bgrafit ferrites 
alapban (17. ábra) ; a perlites alapban gömbgra 
fit és karbid (18. ábra) ; ferritbe ágyazott nagym é
re tű  göm bgrafit és g rafit eutektikum  perlitesalap- 
ban (19. ábra) ; perlites alapszövetben igen nagy 
méretű göm bgrafit (20. ábra).

A 4. sorozatban jól lá tható , hogy a heterogén 
szövetszerkezet csillapítóképessége jóval kedve 
zőbb (16. és 17. ábra), m int a homogén szöveté. 
A kettő  közül is a ledeburitos szövetű csillapít 
jobban. A gömbgrafitos adagok közül a ledeburi
tos (18. ábra) és a Cu-tartalm ú borozott adag 
(20. ábra) sokkal kedvezőbb csillapítóképességű, 
m int a többi gömbgrafitos adag. A grafitképek és 
reflektogramok feldolgozásának számszerű ér 
tékeit a 3. táb lázat tartalm azza.
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3. táblázat

Ábra-
J e l

Grafit méret
N

tx /isec
S z ö v e tszám ASTM Íocd/ASTM a jimn

— 6 db — 20 db
A %

7. 2D 5, 6 25—100 15 35,5 23,4 48,1 3,0 Perlites alapban finom rövid grafit és steadit

8 812/59 5, 6 25—100 7 36,0 15,6 31,8 48,4 Perlites alapban a dendritek között hálós grafit

9. 678/4 3, 4 6— 25 3 9,5 13,6 22 Д 74,3 Ferrites alapban sűrűn elhelyezkedő hosszú gr. lemezek

10. 3 4, 5 12— 50 4 27,5 13,0 21,5 69,8 Perlites alapban grafit fészkek és steadit

11. 5 3 6— 12 3 33,0 10,4 16,9 78,8 Perlites alapszövet ferritbe ágyazott gr. lemezek

12. 116 2, 3 3— 12 1 2,0 — — 91,0 Perlites alapszövetben nagyméretű vastag gr. lapok 
és steadit

13. 49D 5, 6 25—100 4 12,0 15,0 31,2 55,3 Perlites alapban finom rövid grafit és steadit

14. 5B 5, 6 25—100 5 29,5 11,7 24,7 57,5 Perlites alapban közepes méretű gr. lemezek

15. 2 4 12— 25 6 35,5 18,2 27,9 45,3 Durva perlites alap, durva grafit és steadit

16. S33 — — 8 28,6 16,6 39,4 43,9 Perlites alapban csomós- és g.g, kevés steadit

17. H16 — — 14 35,6 16,0 42,4 15,3 95% ferrit, 5% perlit +  g.g.

18. 696/16 — ' — 6 35,5 11,7 22,1 54,5 Perlites alapban g. g. és karbid

19. S121 — — 10 35,5 14,9 35,1 36,4 Perlites alapban ferritbe ágyazott g. g. +  gr. eutektikum

20. S143 — — 8 34,5 10,4 20,8 45,3 Perlites alapszövetben g. g.

A csillapítóképesség szám szerű értéke

A rezgéscsillapító képesség számszerű értéke 
többféleképpen adható meg :

A leggyakrabban a próbatest megütése u tán  
a visszhangamplitudó csökkenésének a sebességét 
mérjük. Ha a visszhangamplitudó egyenletesen 
csökken, akkor a két egymás u tán  következő 
visszhang amplitudócsökkenése :

A A — A l - - A-~n
H a a A A-1 elosztjuk az A\ amplitúdóval, akkor a 
csillapodás dekrem entum át kajkjuk.

ç _ A A _  Ai — An
Ai Ai-n

Acélöntvényben, gömbgrafitos öntvényben, tem- 
peröntvényben és szürkevas öntvényben a vissz- 
hangam plitudók nem lineárisan csökkennek, ha 
nem A A rezgésről rezgésre változik, csökken. 
Ilyenkor a visszhangamplitudó maxim umokat 
összekötő görbe hajlásszögének tangense h a tá 
rozza meg a dekrementum ot. A ô nagy értéke 
gyors visszhanganrplitudó-csökkenést eredményez.

Az oszcillogram segítségével az egymás 
u tán  következő visszhangamplitudókból is meg
határozható a csillapodás dekrementum a (lásd 
21. ábrát).

Az A 0 — An jelam p litudók burkoló görbé 
jének 1-el jelzett pontjában húzott érintő a víz-

21. ábra. A csillapodás dekrementumának meghatározása 
reflektogram segítségével.

szintes időtengelyt a 2-vel jelzett pontban metszi, 
így általánosan felírható :

A A T
~  A ~  t ( 1 )

Ahol T a két egymást követő visszhang időbeli 
távolsága és n a t idő a la tt keletkező visszhang- 
am plitúdók száma, vagyis

t = n -T
mely értéket (l)-be helyettesítve

Ennél a módszernél a szám ított érték a fény 
pont sebességétől, illetőleg az időtengelytől füg 
getlen.

A számítás számos am p litúdóra szorítkozik 
és emellett feltételezi, hogy a csillapítás, vagyis 
a jelamplitudócsökkenés sebessége arányos, és a 
jelamplitudók burkológörbéje e függvény. A gya 
korlatban ez ritka  eset és legtöbbször empirikus 
lefutású . Ezzel szemben az előbbi tangens útján  
m eghatározott ô érték egy bizonyos jelamplitudó 
értékre vonatkozik, vagyis független a burkoló 
görbe alakjától.

Az előbb ism ertetett módszeren kívül a csil
lapítás dekrementum a az n számú amplitúdó 
csökkenéséből az alábbi képlet szerint szám ítható :

n
Mi az ultrahang többszörös visszaverődésének 

megfelelő jelamplitudó elhalásához, vagy a 2’: 1, 
illetve 10:1 arányú csökkenéséhez tartozó időt, 
vagy a jelam plitudók szám át határozzuk meg.

A jelamplitudó viszony Briggs-féle logarit 
musának húszszorosa az am plitúdó csökkenést 
decibelben adja meg :

db =  20log10- ^ -

ahol „A i" az első és ,,AX“ a „tx“ időponthoz ta r 
tozó többszörös visszaverődés jelamplitudója.
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Pl. a ,,tx“ időhöz tartozó 2 :1 ,  illetve 10 : 1 
jelam plitudó viszonynál a csillapítás

20log10 =  — 6 db,

illetve

20 log10 —~ =  — 20 db.

A relatív abszorpciós tényező

A különböző rezgéscsillapító képességgel biró 
öntöttvas minőségek abszorpciós jellemzőinek 
összehasonlítására szolgál a relatív abszorpciós 
tényező :

ahol At — az adott hosszúságú, legrosszabbul csil
lapító ö . V. jelam plitudójának elhalá 
sához szükséges idő,

Ai =  az adott hosszúságú ö. v. jelam plitudó 
jának elhalásához szükséges idő.

,,A“ a növekvő abszorpciót m utató ö n tö tt 
vasnál az egységhez közeledik. Arelatívabszorpciós 
tényező teh át jó összehasonlítási alapot nyújt.

A vizsgálati eredmények összefoglalása 
és értékelése

A 3. táb lázat a vizsgált anyagok gráf it mére
té t, az ultrahang hullámhosszának és a g ra fit 
méret viszonyszámának 100-szoros értékét, a 
visszhangok szám át, az első visszhang magasságát 
és annak 2 :1 ,  valam int 10 : 1 arányú csökkenésé
hez tartozó időt., a  relatív abszorpciós tényezőt és 
az anyagra jellemző szövetszerkezeti adatokat 
tartalm azza. Az eddig vizsgált adagokból az it t  
bem utatott 14-féle öntöttvasná l a

grafitm éret ASTM sz e r in t .........  2— 6

1 0 0 a s T m  ..........................  3
N  (visszhangok sz á m a ).............  1— 15
flj (az első visszhang magassága) 2—36 mm
tx (— 6 d b -n é l) ............................  10,4—23,4 p,sec
tx (—20 d b -n é l) ..........................  16,9—48,1 p,sec
A (relatív abszorpciós tényező) . 3— 91%
között változik.

A kísérletek szerint az öntöttvas rezgéscsilla
pító képességét jelentékeny m értékben befolyá 
solja a fémes alapanyagba ágyazott g rafit meny- 
nyisége, nagysága, alakja, eloszlása és elrendező 
dése. A grafit kialakulása és hatása nagym érték 
ben változó. A folyékony fémből közvetlenül 
kristályosodó grafit általában nagym éretű leme
zekből áll. Az ilyen gra fit erős rezgéscsillapító 
hatást fejt ki. Az eutektikus kristályosodáskor 
keletkező finom eloszlású éutektikus grafit szin 
tén  lemezalakú, a lemezek azonban íveltek. Az 
eutektikus g rafit kristályosodása a prim er austenit- 
kristá lyok kiválása u tán  indul meg, ezért a prim er 
austenit dendritek grafitm entesek . Az eutektikus 
grafito t ezért dendritközi grafitnak is nevezik. 
Az ilyen gra fit csillapítás szempontjából kedve 

zőtlen hatású . A töm ött, kuszáit lemezes g ra fit 
elrendeződés esetében a csillapítóképesség a leg
nagyobb, a soros-, vagy fészkes grafit-elrendeződés 
hatására az öntöttvas rezgéscsillapítóképessége 
csökken. Az irány íto tt jellegű lemezes grafit 
hatása teh á t kedvezőtlen.

A grafit a megfelelő összetételű öntöttvasban 
megfelelő feltételek m ellett a CaSi-os (Meehanite- 
eljárás), vagy a FeSi-os modifikálással, illetőleg 
Mg- stb. kezeléssel hosszú vékony ; rövidebb, 
többé vagy kevésbé vékony és ívelt ; vagy rövi 
debb töm ött és zömök ; illetőleg gömb alakot 
ölthet.

Az előmelegített formánál és a forró csapolás
nál a grafiteloszlás nemcsak egyenletesebb, hanem 
a grafitlemezek lekerekített végei folytán a feszült- 
séggyűjtő hatás csökken és ezért a csillapítóképes
ség kisebb lesz. Hasonló jelenség figyelhető meg a 
gömbgrafitos öntöttvasnál is. •

A szürke öntöttvas erős rezgéscsillapító képes
sége a grafit feszültséggyűjtő hatására vezethető 
vissza. A belső feszültséggyűjtő hatás befolyása 
annál nagyobb a rezgéscsillapító képességre, minél 
nagyobb térfogathányadban idéz elő egyenlőtlen 
feszültségeloszlást. A rezgéscsillapító képesség 
mértékét teh á t elsősorban megszabja az egységnyi 
térfogatban lévő grafitlemezek összfeltilete és a 
grafithalm az térbeli helyzete.

A fémes alapszövet szemszögéből nézve azt 
lá tjuk , hogy a ferrites öntöttvasban sokkal több a 
grafit, m int a perlites-, a sorbitos-, illetőleg a 
perlit-sorbitos öntöttvasban, m ert a perlitben az 
összes C-tartalom tetem es része kö tö tt állapotban 
van jelen. A lemezes perlitű  alapszövet jobban 
csillapít, m int a szemcsés perlitű. Minél finomabb 
a perlit — azaz minél vékonyabbak a cementit- 
lapocskák-, annál nagyobb szilárdságú az ö n tö tt 
vas. A csillapítóképesség pedig a szilárdság növe 
kedésével csökken a perlit finomságától függően 
a következő sorrendben : lemezes perlit, sorbit, 
troostit.

K ét eltérő egyidejű hatás befolyásolja a szürke 
öntöttvas primer- és szekunder szövetét, neveze
tesen a vegyi összetétel és a hűlési sebesség a for 
mában. E két tényező a primer-szövet kialakulását 
befolyásolja, sőt bizonyos esetben a szekunder 
szövet kialakulását is meghatározza, pl. a C-tar 
talom, a ferrit-képződési hajlam, a cementit- 
lapocskák távolsága a perlitben. Tapasztalat 
szerint mind a primer- mind pedig a szekunder 
szövet kialakulása szempontjából a hűlési sebes
ség befolyása nagyobb, m int a vegyi összetételé.

Az eddig végzett kísérletek alapul szolgálhat
nak arra, hogy az ilyenirányú mérésekkel az ipar 
részére fontos gazdasági és műszaki következteté 
seket vonjunk le. A jövőben remélhetőleg szapo
rodni fognak azok a kutatások, amelyek a gyakor
la ti alkalmazás szempontjából vizsgálják ezt a 
kérdést, annál inkább, m ert előreláthatólag széles 
területen lesz alkalmazható a szóbanforgó vizs 
gálati eljárás.

Köszönetemet fejezem ki Lukácsfalvy kar- 
társnak értékes tanácsaiért és Füle kartársnak 
köszönöm, hogy lehetővé te tte  számomra készü 
lékén a kísérletek elvégzését.
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Összefoglalás

Az egyszerű kis erő-, illetve feszültség-ampli- 
tudójú  érzékeny mérési eljárással kis szövetszer
kezeti eltérések is m ár jól felismerhetők. Az u ltra 
hanggal való rezgéscsillapító képesség mérés érde 
kessége, hogy az öntöttvas rezgéscsillapító képes
ségét jelentékeny m értékben befolyásolja a fémes 
alapanyagba ágyazott g rafit mennyisége, nagy 
sága, alakja, eloszlása és elrendeződése. A kísér
letek 14-féÍe öntöttvasra és főleg az így felismerhető 
szövetszerkezeti változásokra terjednek ki.

A rezgéscsillapító képesség számszerű jellem 
zése a szokásostól eltérő, érdekes és új. A vizsgálati 
eredményeket tarta lm azó táb lázat közli az anya 
gokra jellemző szövetszerkezeti adatokat, a vizs 
gált anyagok ASTM grafitm éret fokozatát, az 
u ltrahang hullámhosszának és az ASTM grafit- 
méret-fokozat viszonyszámának 100x-os értékét 
és egyéb adatokat. A csillapításvizsgálat az ismer
te te tt  módon kisméretű próbán egyértelműen, 
könnyen és gyorsan elvégezhető.
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Felső beömlőrendszerek használata
N Y I Z S N YÁ I Î S Z I Ï  T I B O R  

Lenin Kohászati Művek

A formába ön tö tt fém, így a folyékonyacél 
megszilárdulása is fokozatosan következik be és ez 
a megszilárdulás a forma hű tőhatást kifejtő h a tá r 
vonalán indul meg, s fokozatosan halad a leöntés 
körülményei során jelentkező hőmérsékleti foko 
zatok, un. hőgrádiensek irányába. Ezek a hőgrá- 
diensek egyaránt jelentkeznek az öntvény külön 
böző részeiben, szelvényeiben, mindpedig a for 
mában, s ezért a formaüreg alakja a folyékony
acél bevezetésének módja, vagyis a bevágások és 
szívófejek elhelyezése á lta l határozhatók meg.

Ezek helyes megválasztása és elrendezése, 
teh á t a jó, szívódásmentes öntvény előállítása 
érdekében azok a fontos technológiai módszerek, 
melyekkel irányítani, szabályozni tud juk  a meg
szilárdulás folyam atát. — Egészséges, tömör ön t 
vényt ugyanis csak abban az esetben nyerhetünk, 
ha a megdermedő acélban és a formában fellépő 
hőmérsékleti grádiensek iránya az öntvény szívó
fejek legtávolabbi részeiről induló fokozatos meg- 
dermedés u tán  legvégül a tápfejek megszilárdulá 
sával fejeződik be, így a megszilárdulás a la tt kelet
kezett üregeket a szívófejekben tarta léko lt folyé
kony acél még kitáplálja, utántölti.

A megszilárdulás elm ondottak szerinti lefo
lyását általában az öntvények nagy többségénél 
biztosítani lehet, s helyes öntvényszelvény kialakí
tással, megfelelő beömlő szívófejek további hű tő 
szelvények elhelyezésével biztosítani tud juk  az 
öntvény megdermedésének irányítottságát azaz a 
szabályzott megdermedést és ez a szívódások k i 
küszöbölésének legfőbb módszere.

Az irányíto tt dermedést biztosító előbb emlí
t e t t  tényezők mindegyikével nem célja ezen elő
adásnak foglalkozni, csupán a beömlések elhelye
zését és ha tását kívánom néhány jellegzetes eset 
szemléltetésén keresztül érzékeltetni a hőeloszlás 
következményei vonatkozásában.

Az acélhengerek öntése, ismerten, alsócsapba 
bevágott, tangenciálisan (forgásra !) bevezetett 
beömlőkön keresztül történik, csaknem a felső 
csapig. Ez a nagymennyiségű acél mind átfolyik 
teh á t a beömlőn, s úgy emelkedik a formában. 
Az acélszintnek formában való emelkedése köz
ben hőmérséklete egyre csökken, m ert a forma
falak a hő egyrészét elnyelik. Az alulról, beömlőn 
történő öntés befejezésekor tehát a formában lévő 
felső acélréteg aránylag hidegebb, minthogy emel
kedése ú tján  a hideg formafal hőelvonó hatásának 
volt kitéve, míg az alsórészen melegebb anyag 
helyezkedik el. Egyes ku ta tók  szerint ez a hőfok 
különbség a felső, aránylag hidegebb és alul a be- 
ömlés környékén lévő melegebb anyag között 
közepes öntvényekben normális, gyors leöntés 
esetén 70—85 C° lassú öntés esetén ez a hőmérsék 
leti grádiens 85— 110° C is lehet.

(A  B á n y á s z a t i  K o h á s z a t i  E g y e s ü le t  d ió sg y ő r i 
c s o p o r t já n a k  ö n tö d e i m u n k a b iz o t ts á g a  á l t a l  r e n d e z e t t  
ö ssz e jö v e te le n  t a r t o t t  e lő a d á s .)

É r k e z e t t :  1956 . I I .  20 -án .

Megvágás

Fentiek igazolására szolgáljon az az üzemi 
tapasztalat, hogy egy alkalommal a szokott be 
ömlőn keresztül ön tö tt acélhengerünk a szívófej
ről történő továbböntés előtt alul, az osztósíkon 
(elégtelen eldolgozása m iatt) elfolyt. Az összeil
lesztési hibától eltekintve, a hőmérsékleti gradien 
sek jó érzékelésére ado tt alkalm at a kiemelt hen 
gerforma. A folyékonyacél felső szintjén néhány 
mm vastag, gyűrűszerűén a formafalra derm edt 
acélréteget találtunk, mely lefelé egyre inkább véko- 
nyuló, és összefüggéstelen, dendrites alakzatú 
héjat a lkoto tt és néhány cm hossz u tán  ez telje 
sen eltűnt és sértetlen ép tiszta formafalat ta lá l 
tunk  egészen az elfolyás helyéig.

Egyébként a mellé 
kelt 1. vázlaton ehhez h a - _______
sonló hőeloszlás következ 
tében az alsó megvágás 
közelében lévő melegebb 
anyagban, későbbi der 
medése következtében a 
szívódási üregeket a felső 
hidegebb rész korábbi 
dermedése m iatt a szívófej 
m ár nem táp lá lhatta  ki. E 
példa azt hiszem érzékel
te ti a beömlések helyes 
megválasztásának, kiala 
k ításának jelentőségét a 
szívódás elleni harcban.

Az elvileg legkedve
zőbb fémbevezetés a fenti
példához hasonló szám talan esetben teh át a felül
ről történő bevezetést kívánná meg, melynek 
azonban igen sok más egyéb körülm ény szab gátat. 
Egy közbenső és kedvezőbb megoldás a gyakorlat 
ban is közismerten alkalm azott lépcsős megvágás, 
mely a felsőbb szintekre történő melegebb fém 
bevezetésével kiegyensúlyozza a felső és alsó önt 
vényrészek közötti káros hőmérséklet különbsé 
geket. Tekintettel arra, hogy ez a módszer a folyé
konyacél igényt a megnövekedett beömlőrendsze
rek mennyiségével fokozza, anyagtakarékossági 
szempontból is feltétlen helyes az a kezdeményezés, 
mely a felső beömlőrendszerek alkalmazásának 
technológiáját az acélöntészetben is meghonosítani 
és kiterjeszteni törekszik. A helyes beömlőrend 
szerek kialakítása, m int ismeretes, igen sok tényező 
bonyolult függvénye, s a felső megvágásokkal tö r 
ténő öntés módszere ezek figyelembevétele mel
le tt is több körülm ény alaposabb vizsgálatát teszi 
szükségessé.

Á ltalában az egyszerű alakú, apróbb, nem je 
lentős rendeltetésű öntvény különösebb megfon
tolás nélkül is önthető felülről. Bonyolultabb önt 
vények öntésekor azonban m ár különösebb tekin 
te tte l kell lenni ezen technológia alkalmazása 
esetén a következőkre :

1. Egy bizonyos kritikus falvastagság mellett, 
a felülről történő öntéskor lezuhanó fém igen gyor-

1. ábra. Öntvényrész 
keresztmetszete
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san szilárdul meg, s a képződött kristályok között 
zsugorodási üregecskék, ritkulások keletkeznek, 
melyek nem kapnak felülről elégséges acél u tán 
pótlást. Tehát van egy bizonyos falvastagság,

2. ábra. Blokksori gőzgépcsapágy alapkeret (bal)

mely ado tt acél összetétel'és hőmérséklet, továbbá 
öntési sebesség esetén felülről történő öntéskor 
porózus, anyagritkulásos acélöntvényt eredmé
nyez.

3. ábra. Harangöntvény. (S ú lya  7400 kg)

A kísérleteket, melyek a bonyolult összefüg
gés számszerűségét törekszenek megállapítani, 
még nem ismerjük, azonban gyakorlat szempont
jából leszögezhetjük, hogy egy bizonyos kritikus

falvastagság fölött a felülről történő öntés elő
nyösebb: igen vékonyfalú, kisebb méretű öntvé 
nyek öntése pedig alulról kedvezőbb.

2. A felülről zuhanó acél formarongáló hatása 
veszélyesebb a kiálló forma- és magrészek rongá 
lódása m iatt, s homokosságra vezet, másrészt az 
i t t  szétfreccsenő sugár a forma falán szemcsék 
alakjában lehűl és megtapad, melynek hidegfolyá- 
sos hibás öntvény a következménye. Üzemünkben 
végzett gyakorlatok szerint ezért a felső beömlésű 
form ákat magnezitlisztkeverékből készítjük és

csak egészen kisméretű, 40—60 kg db súlyú ön t 
vényekhez nyersformázáskor a felső beömlőrend 
szereket. Kvarcalapanyagú száríto tt formák ese
tén  nagyobb, 50— 100 kg-os öntvényeket öntünk 
felső beömléssel.

Eddigi gyakorlataink szerint a legnagyobb 
öntvényünk, melyet felsőbb beömléssel gyárto t 
tunk, 25 t  volt. Ezek az ózdi blokksori gőzgép 
csapágyalapkeret öntvényei. Főméretei hossz 6000 
mm, szélesség 2300 mm, magasság 1250 mm 
(2. ábra).

5. ábra. Keresztgerenda

Ф80

A felső beöm lőrendszereket, bevágásokat 
egyaránt célszerű magriézitből készíteni és úgy el
helyezni, hogy a hidegfolyás megelőzése érdekében 
a formaüreg minden része, egyenlően kapjon folyé
kony acélt. Pl. a harangöntvény esetében (3. ábra), 

az öntvénykonstrukció dőlt 
falával ideális eset az acél 
felülről történő bevezetésére. 
I t t  a formafallal nem ü tkö 
zik a megvágáson beveze
te t t  acél, hanem mintegy 
lecsúszik azon. Ehhez hason 
lóan a kerékház gyűrű felső 
beömlőrendszer kiképzései, 
i t t  azonban már számottevő 
a folyékonyacél ütközése a 
formafallal (4. ábra). A hű 
tö t t  keresztgerenda (5. 
ábra) felső beömlőrendszeré
nek elhelyezése jellegzetes 
esete a gyors form atöltés 
nek, a  gyors megdermedés 
érdekében. Ez a megoldás 
biztosította azt is, hogy a 
beöntött csövek nem olvad 
tak  á t a más megoldással 
fellépő hőhalmozódások 
m iatt. A felső dugattyú ese

tében, (6. ábra) látható  acélbevezetés kétségtelenül 
előnyösebb az alulról történő öntéssel szemben, azon 
ban meg kell jegyeznünk, hogy ilyen és hasonló 
esetekben a fém ütközésmentes bevezetése érdeké
ben az ún. zuhanólapkás öntésmód a legelőnyö
sebb, mely a folyékony acélt a  szűrőmagok se
gítségével egyenesen a forma aljára vezeti.

A fenti példák és az acélöntődében végzett 
eddigi nagyszámú kísérleteink alap ján a felső 
beöm lőrendszerek nagyobb területre terjedhet 
tovább a függőleges, vagy enyhén dőltfalú önt 
vények öntéséhez, m int fogaskerekek, fogaskoszo
rúk, gyűrűk, turbinaházak stb. esetében. Az 
öntésmód előnyei :

1. elmarad az alsó beömlés hátrányos mele
gítő hatása, az alsó szívódás, anyagritkaság. Biz-

6. ábra. Felső dugattyú
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tosítható az öntvények irány íto tt dermedése, és a 
szívófejek jobb hatásfoka.

2. elm arad az alsórészek melegítéséből szár 
mazó repedékenység,

3. elm arad az alsórészeken jelentkező homok - 
ráégés,

4. csökken a beömlőrendszerek súlya, mi 
jelentős folyékony acél m egtakarítást okoz.

Mint előadásom más helyén em lítettem , e 
rövid ismertetés keretében a jó szívódásmentes 
öntvénygyártás valam ennyi tényezőjével és ezek 
összefüggéseinek tárgyalásával nem kívántam  
foglalkozni, csupán a felső beömlőrendszerek 
üzemi és irodalmi tapasztalataiból v e tt fontos 
problémáit igyekeztem gyakorlati szempontból

ismertetni. Mégis meg kell jegyeznem azt, hogy a 
beömlőrendszerek számítási problémái még nem 
eléggé kiforrottak, s ezek gyakorlatában fő szem
pont az, hogy a tölcsér és beömlőszelvényének 
olyannak kell lennie, hogy az egész bevágási rend 
szer töltését biztosítsa. A dugós üstből történő 
öntés nagyobb metallosztatikai nyomása követ 
keztében az acél áram lási sebességét úgy kell 
fékezni, hogy erős sugár ne képződjék az acél 
formába jutásakor. Ezért a megvágások formához 
csatlakozó szelvényét a gyakorlatban enyhén 
szélesíteni kell.

IR O D A L O M

Briggs : A c é lö n tv é n y e k  m e ta l lu rg iá ja ,  1947.
Nyehendzi : A cé lö n té s , 1953.

Mérlegelési lehetőségek az öntödékben
P Á L  I M R E  

KGM Műszaki Normaintézet

Melegüzemi problémáink közül egyik, részben 
még megoldatlan kérdés : a  nyersanyagok, a 
folyékony fém és a készterm ékek mérése. A 
mérési nehézséget szilárd anyagoknál egyrészt a 
mérendő anyag nagysága, másrészt pedig (a nagy 
mennyiségben gyárto tt kis öntvényeknél) azok 
nagy száma okozza. Folyékony fémnél a csapolás 
és az öntés közötti idő korlátozott volta okoz 
gondot ; nagy üstökbe történő csapoláskor ehhez 
még a nagy súly mérési bizonytalansága is hozzá 
járul.

A felsorolt nehézségek ellenére a mérés kér 
désével feltétlenül foglalkozni kell, m ert enélkül 
a melegüzemek m unkájának helyes, vagy helyte 
len menetét megbízhatóan megállapítani nem le 
het. Bár öntödei és kohászati szakemberek ezt 
elég gyakran hangoztatják — élőszóval és írás 
ban egyaránt — mégsem ju to ttu n k  e kérdésben 
lényegesen előbbre.

Az utóbbi hónapokban ism ét talá lkoztunk 
— igaz, elsősorban kohászati üzemekkel kapcso 
la tban  — a mérés megoldásának sürgetésével. 
Érdemes idézni Czecze László elvtársnak a KGM 
Vaskohászati Igazgatósága vezetőjének a K ohá 
szati Lapok 1955. 3. szám ában megjelent : „A 
legfontosabb önköltségi m utatók és azok vizsgá 
la ta  a kohászati üzemeknél“ c. cikkének két mon 
d a tá t :

,,A mérlegelő berendezések hiánya, vagy azok 
használatának mellőzése m ia tt a kohászatban 
igen széles területen alakult ki az elméleti súllyal 
való mérés. Az elméleti súllyal történő elszámolás 
ismételten hibalehetőségeket re jt m agában és ez 
évente a kohászat területén mintegy 40—50 
millió Ft-os leltárhiányt eredm ényezett.“

De erre u ta l Claus Alajos elvtársnak, a Vas- 
kohászati Igazgatóság főmérnökének a K ohá 
szati Lapok 1955. 9. számában megjelent ,,A

É r k e z e t t  : 1 9 5 5 .  I X .  3 0 - á n .

J vaskohászat műszaki feladatai“ c. cikkének alábbi 
m ondata is :

„K ohászatunkon b e lü l.. . intézkedéseket kell 
tennünk a helyes mérési eljárások kialakítására és 
bevezetésére, elsősorban termeléselszámolásunk 
biztosabbá tétele érdekében, m ert csak ezeken 
keresztül tud juk  kiszűrni a vertikumváltozások 
torzító hatását, hogy ezáltal az összehasonlítás 
és a fejlődés mértékének k im utatása reális legyen.“

Az öntödékben hasonló a helyzet ; i t t  egy 
részt a  megfelelő mérőberendezések hiánya, m ás 
részt a meglévők csekély igénybevétele okoz 
nehézségeket.

Ebből természetszerűleg következik a mérési 
lehetőségek javításának két fő m ódja :

a) a  meglévő mérőberendezések jobb k i 
használása ;

b) a  hiányzó mérőberendezések beszerzése, 
beépítése és rendszeres alkalmazása.

Röviden foglalkozzunk m ind a két lehető 
séggel !

a) A meglévő mérőberendezések jobb kihasználása

A nyersanyagok mérésére több öntödénk 
ben találunk megfelelő fmérési határral ren 
delkező mérlegeket. Ezek karban tartása  azon 
ban rendszerint nem kielégítő, kihasználásuk pe 
dig általában igen csekély. Sok üzemben a mérlegek 
a „sarokban rozsdásodnak“ , m ásutt megfelelő 
helyen vannak, de nem használják. Gyakran 
hivatkoznak arra, hogy „a  mérésre nincs ember, 
nincs idő“ . Pedig minden üzemben meg lehet 
oldani azt, hogy az anyagnak feltétlenül á t kell 
haladnia a mérlegen, szállítási ú tja  során. Az 
Angyalföldi Vasöntödében — mely ta lán  egyik 
legkevésbé gépesített öntödénk — mégis meg
oldották, hogy a kupolóba kerülő minden anyagot 
(tehát nem szúrópróbaszerűen !) a felvonó a la tt 
elhelyezett mérlegen lemérjenek. Hasonlóképpen
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meg lehet oldani a kész öntvények mérését is. 
Ezzel jelenleg csak o tt törődnek, ahol a főkönyvelő 
azt a bizonylati fegyelem megszilárdítása érdeké 
ben szorgalmazza. Az öntvények átvételével meg
bízott szervek (MEO, átvételi osztály stb.) m un 
kájába a mérést könnyen be lehet — és feltétlenül 
be is kell — építeni. Az Acélöntő és Csőgyár 
ugyan tervbe vette  a kész öntvények mérését, de 
nem a jobb anyaggazdálkodás, hanem a számlázás 
m egjavítása érdekében. Az öntödék vezetőinek 
az önköltség csökkentése érdekében a bérköltség 
nél rendszerint lényegesen nagyobb anyagköltség 
kedvezőbb alakulásával is törődniük kell.

b) A hiányzó mérőberendezések beszerzése, beépítése 
és rendszeres alkalmazása

A hiányzó mérőberendezések beszerzése á lta 
lában nem jelent nagyobb beruházást. Igaz, hogy 
eddig csak a gép és az épületberuházások voltak 
kiemelt beruházási tételek, a mérőberendezések 
az „egyéb“ rovatban szerepeltek (ha egyáltalán 
igényeltek ilyen berendezéseket a vállalatok) és 
így a beruházási keretek csökkentésekor elsősorban 
a mérőberendezések és a mérőműszerek estek 
áldozatul.

Az Országos Tervhivatal a „Fogyóeszközként 
beszerezhető mérőeszközök“ jegyzékének kiadásá 
val m egtette az első lépést a beszerzési lehetőségek 
javítására. Az 1956. éves tervezésnél a beruházási 
terv  „egyéb“ rovatában már külön fel kell tün te tn i, 
hogy : ebből mennyi a műszer (ide tartoznak a 
mérlegek és az elektromos mérőeszközök is). Ebből 
az összegből — természetesen a tárcák  részére 
engedélyezett keret határáig  — nem lehet csök
kentést eszközölni, de a vállalatok is kötelesek eze
ket az összegeket teljes egészükben műszerekre 
költeni. Ezek az intézkedések megkönnyítik az 
üzemek hiányzó mérőberendezéseinek beszerzését, 
beépítését és rendszeres alkalmazását. Most már 
ra jtuk  múlik, hogyan élnek — saját érdekükben 
— a lehetőséggel.

Vizsgáljuk meg, milyen mérési lehetőségek 
állnak '— vagy legalább is állhatnának — öntödé 
ink rendelkezésére, a bevezetőben em lített nehéz
ségek figyelembevételével.

A legegyszerűbb mérési lehetőség : a  már 
em lített közvetlen súlymérés tizedes vagy (na
gyobb súlyoknál) hídmérleggel. Szilárd anyagok 
mérésekor — bizonyos súlyhatárig — legfeljebb 
a mérlegek rendszeres karban tartása  okozhat 
gondot. A TMK szervek és a műszerészcsoportok 
m unkájának kielégítő megszervezése már megoldja 
ezt a  kérdést, Nagy súlyok mérésénél a mérés 
pontossága elég kedvezőtlen, de még mindig 
sokkal megbízhatóbb, m int a „becslés“ .

I t t  természetesen még nagyobb gondot kell 
fordítani a mérlegek rendszeres ellenőrzésére, de 
erre, az általában ritkábban  előforduló mérések 
folytán van is lehetőség.

A mérleg a legalkalmasabb mérőeszköz izzó 
acéltuskók és aránylag lassan hűlő folyékony 
anyagok (pl. üstben lévő folyékony nyersvas) 
mérésére is.

Mivel az anyagok gyors berakása a kemen 
cékbe — főleg acélöntödéknél — elsőrendű te r 
melési és önköltségcsökkentési szempont, foglal
koznunk kell azokkal a mérési módokkal, amelyek 
a külön mérési folyamat kiküszöbölésére közvet
lenül a rakódarukra szerelt mérőeszközökkel igye 
keznek a kérdést megoldani.

Több helyen alkalmazzák az ún. karos daru 
mérleget, melynek használata nem jelent lénye
ges előnyt a becsült értékhez képest, mivel mérési 
pontossága sokkal kisebb, m int a gondozott tize 
des, vagy hídmérlegé.

Jobb megoldást adna (és egyúttal a regisztrá 
lást is lehetővé tenné) a terhelés elektromos 
mérése, súlyra kalibrált wattmérővel és regisztráló 
val. Az erre vonatkozó újítási javaslat m ár 1954. 
IX . 5-én megjelent az Ú jítók Lapjában (VI. év 
folyam, 17. szám) „D aruk által emelt terhek 
súly mérése“ címmel (24. oldal, Kohászat 669. sz. 
a la tt nyilvántartva).

A KGM Műszaki Normain tézet „Kupoló- 
kemencék gazdaságos üzemeltetése“ c. kiadványa 
közli az újítás részletes leírását.

Az újítás lényege a következő :
Alivel a  daru horogemelő m otorjának te lje 

sítménye (az üresjárati teljesítm ény levonásával) 
közel arányos az emelt súly nagyságával, a súly 
méréséhez elegendő a horogemelő motor áram 
körébe ik ta to tt és súlyra kalibrált egyfázisú 
indukciós vagy elektrodinamikus teljesítm ény 
mérő (egyenáramú daruknál egy ampermérő is 
elég). A teljesítménymérő kapcsolási rajza az
1. ábrán látható.

1. ábra. Daruterhelésre kalibrált teljesítménymérő kap 
csolási rajza

A műszer akkor mér, ha méréskor a rajzon 
fe ltün te te tt nyomógomb segítségével az áram 
váltó szekunderkörét felszabadítjuk a rövidzár 
alól.

A nulla kg az emelőszerkezet üresjárási te l 
jesítményének felel meg. Ez egyúttal a  m otor és 
emelőszerkezet hibáinak korai felismerésére is 
alkalmas : ha a terheletlen . horog emelésekor a 
súlymérő m utató ja  a nullánál nagyobb értéket 
m utat, akkor a motor, vagy az emelőszerkezet 
jav ításra  szorul.

A teljesítménymérő skála súlybeosztását a 
felszerelés u tán  két-három  próbasúly mérési adata 
alapján kell kalibrálni.

A teljesítménymérő teljes kilengése az emelő- 
motor névleges teljesítményénél 10—15%-kal n a 
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gyobb értéknél legyen. A súlymérés érzékenysége 
a daru teherbírásának 1—2%-a.

A legkisebb mérhető súly : a teherbírás 
5%-a. A teljesítménymérőt célszerű a darufülke 
külső részén elhelyezni, így a m ért súlyt megfelelő 
átvivőszerkezet segítségével egy nagyszámlapú 
m utatóról lentről is leolvashatjuk.

Ha a horogemelő motor egyik fázisvezetékét 
különválasztjuk a többi motor vezetékétől, a 
műszert a műhely bármely részén elhelyezhetjük és 
leolvashatjuk.

Az egyfázisú teljesítménymérő helyett meg
felel egy 380 V/5 A egyfázisú fogyasztásmérő is 
kellő átalakítás után. Az áta lakítás úgy történik, 
hogy a forgótárcsa tengelyét egy spirálrugóval 
rögzítjük s így előfordulása arányos lesz az emelő 
motor felvett teljesítményével.

A megoldást a 2. ábra m utatja .

2. ábra. Fogyasztásmérő átalakítása teljesítménymérőre

Előnye, hogy folyékony fémek mérésére is 
alkalmas.

Az Óbudai Hajógyárban próbaképpen készí
te ttek  ilyen berendezést, de — m int annyi egyéb 
újításnál — a kezdeti nehézségek m iatt a kísérle 
teket abbahagyták.

Az újító javas la tát számos KGM és VEM 
vállalatnak is elküldte. Néhány helyen elfogadták, 
de — tudom ásunk szerint — sehol sem valósították 
meg, viszont egyes vállalatok a hídmérlegen tö r 
ténő mérésről á tté rtek  a sokkal pontatlanabb 
karos darumérlegre.

Folyékony fémek öntésekor rendszeresen visz- 
szatérő probléma : hogyan lehetne az üstökből 
lehetőleg pontosan annyi fémet a formákba önteni, 
amennyire éppen szükség van ? Különösen az 
üstben levő fém utolsó részének öntésekor merül 
fel az a kérdés : elég lesz-e a maradék egy nagyobb 
forma leöntéséhez, vagy sem ? Folyékony nyers 
vassal dolgozó acélöntödei kemencéknél a kérdés 
olyanformán vetődik fel : mikor kell a nyers- 
vasüstből a kemencébe történő nyersvasöntést 
abbahagyni, hogy a ténylegesen szükséges mennyi
séget öntsük be ? Form ába történő öntésnél a 
probléma a selejtszázalék alakulását befolyásolja, 
nyersvasöntésnél pedig az adag beolvasztási össze
tételét. Kedvezőtlen beolvadásból legjobb esetben 
az előírttól eltérő acélt (program-eltérést) kapunk, 
sokszor azonban meg nem felelő minőségűt is.

Formaöntéskor a legegyszerűbbnek lát szó mód
szer a folyékony fémnek a formák befogadóképes
ségének megfelelő, kisebb üstökbe és innen a 
formákba való öntése. A különböző fémszükségletű 
formák és a fém leli illési sebessége ezt a meg
oldást igen szűk területre korlátozza.

A daruval emelt terhek elektromos mérésekor 
elérhető mérési érzékenység csak nagy öntvények 
esetén felel meg, kicsiknél m ár általában nem 
elegendő.

A megoldást ezeknél más úton kell keres
nünk.

Egyes külföldi öntödékben azt a módszert 
alkalmazzák, hogy az öntőüst oldalára nagy 
számlapú, m utatóval ellátott szögmérőt helyez 
nek és a számlapot a szögelfordulással arányosan 
az üstben levő folyékony fémmennyiségre kalibrál
ják. A kalibrálás úgy történik, hogy különböző 
szögelfordulásoknál lemérik az üst súlyát, öntés 
u tán  az üres üstöt ú jra  lemérik és a súlykülönbsé 
gek értékeit az ’elfordulási szög függvényében 
— üstfajtánként — diagramra viszik fel (3. 
ábra).

Ústtarfalom ( kg ) —

3. ábra. Üstök folyékony fémtartalmának változása öntés 
közben

A diagram értékei alap ján elkészítik a 
számlap kalibrálását. Az eljárás egyetlen alapfel
tétele, hogy mindig azonos folyékony fémmennyi
séget tartalm azó üsttel dolgozzunk. Mivel ezt az 
eljárást főképp kisebb öntvényeknél alkalmazzuk, 
amelyeknél a fémet nagyobb (csapoló) üstből 
öntjük á t a kisebb (öntő) üstbe, az átöntést mérle 
gen álló öntőüstbe végezzük. Az öntőüstöt előze
tesen üresen lemérjük és a mérleg karját a b ru ttó  
súlyra beállítva, az átöntést a mérleg egyensúlyba 
kerülésekor befejezzük. A folyékony fémen lévő 
salak és az öntés u tán  esetleg az üstben maradó 
tapadvány m iatt a bruttó  súlyt korrigálni (nö
velni) kell ; a korrekciós tényezőt azonban 
— lehetőleg a fém hőmérsékletének függvé
nyében — néhány mérés u tán, az üzem helyi 
viszonyainak megfelelően, m egállapíthatjuk és 
ezzel az öntési biztonságot még jobban megnövel
hetjük. Ezen eljárást természetesen pl. nyers 
vasnak a kemencébe öntésekor is alkalmazhatjuk. 
A Lenin K ohászati Művek Martinacélművében
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pl. Tóth Gusztáv acélgyártó már 1951-ben be 
n y ú jto tt ilyen értelm ű újítási javaslatot, amit 
az újítási irodán ma m ár „nem találnak meg“ . 
Dura Péter ú jítási javasla tá t m egtalálhatjuk az 
elutasított javaslatok között, de nagyon is v itatható  
„szakmai“ indokolással (hasonló az eset a Salgó
ta rján i Acélárugyárnál is).

A Lenin K ohászati Művek két dolgozója : 
Blum Imre és Valkó János még 1949. március 
11-én javaslatot nyú jto tt he az Acélöntődében 
történő folyékonyacél mérlegelés megvalósítására 
50 tonnás darumérleg segítségével. A javaslat 
m egakadt a bürokrácia útvesztő jében. Vagy talán 
mégsem ?

1953.V. 15-én ugyanis a Hódmezővásárhelyi 
Mérleggyár vezetői (Bubán, Becker, Szőrffy és 
Kindler elvtársak) hasonló, de részletesebb ja 
vaslatot nyú jto ttak  be — éppen a Lenin K ohá 
szati Művekhez. Az ügy teh á t most m ár az újabb 
javaslat alap ján folytatódott. K ét évi levelezés 
u tán  a Mérleggyár elkészítette a darumérleg 
terveit. „A kivitelezéshez 82 000 F t-ra  vohia 
szükség“ — m erült fel az újabb probléma. Ennyit 
egyik levelező vállalat sem tu d o tt az újítási alap 
ból biztosítani, teh á t felsőbb szervekhez kellett 
fordulni. Döntésről még nincs tudom ása a Lenin 
Kohászati Művek központi ú jítási megbizottjának.

Az előbbiekben m ár em lített karos darum ér
leg jav íto tt kivitelét azonban alkalmazzák a 
vállalatnál — kizárólag hulladéktéri mágnes
daruknál — hol hídmérlegeléssel együtt, hol a

nélkül. A hulladéktér vezetőjétől nyert felvilágo
sítás szerint ezek pontossága 5— 10%, teh á t lénye
gesen kedvezőtlenebb, m int pl. az elektromos 
darumérlegé.

Hasonló helyzetet találunk más melegüzemek
kel rendelkező vállalatoknál is, nem csupán a 
Lenin Kohászati Műveknél.

Nyilvánvaló, hogy a megfelelő mérési mód 
kiválasztása és rendszeres alkalmazása öntödéink 
ben fontos anyaggazdálkodási és technológiai 
kérdés. A Magyar Dolgozók P á rtja  Központi 
Vezetőségének és a Magyar Népköztársaság Mi
nisztertanácsának az ipar dolgozóihoz intézett 
levelében kijelölt feladatok sikeres végrehajtása 
is csak úgy lehetséges teljes mértékben, ha ezt a 
kérdést megoldjuk.

Vállalataink sokrétűen hozzásegíthetnek ben 
nünket a kérdés előbbreviteléhez, ha pl. a mérés 
kérdését beépítik a vállalatok újítási feladat
tervébe.

Ezúton kérem fel öntödei szakembereinket, 
fejtsék ki véleményüket e kérdéssel kapcsolatban 
az „Öntöde“ hasábjain is, hogy a v ita  során 
kikristályosodjék e régóta vajúdó probléma helyes 
megoldása.
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Az öntödei műkoksz ismertetése

Az öntödék céljára szükséges kokszot kis 
illótartalm ú, duzzadó, zsíros kőszénből nagy- 
hőmérsékletű lepárlással állítják elő. Az amerikai 
Great Lakes Carbon Organisation társaság a 
közelm últban egy High—Carbon—Coke, rövi
dítve H —C elnevezésű kokszot hozott forga 
lomba, mely más nyersanyagokból készül, ennek 
következtében a tulajdonságai is eltérnek a kö 
zönséges kokszétól.

А II—C kokszot petrolkoksz, zsíroskőszén, 
an tracit, és keményszurok keverék nagyhőmér
sékletű lepárlásával állítják elő. Az egyes alko 
tók jellemző adatai az 1. táblázatban találhatók.

1. táblázat
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Z síro s  k ő sz é n  . 7 ,0 5,0 1,0 24
P e tro lk o k s z  . . 10,0 0,3 1,6 12
A n t r a c i t ......... 5,0 5,0 1,0 8
K e m é n y s z u ro k 2,0 0,3 0,8 45

Az elegyalkotók közül az antracit az egyet
len, mely nem sülőképes és a kokszolás során 
csak kigázosodik anélkül, hogy szemcseszerlcezete 
változást szenvedne. Az antracit képezi a keletke 
zett koksz szilárd vázát, vagyis növeli a cellafal 
vastagságát. A petrolkoksz a lepárlási hőmérsék 
le tét illetően félkoksznak tekinthető, és a nagyobb 
hőmérsékletű lepárlásnál egy bizonyos hőmérsék 
le t közben ú jra  képlékennyé válik. A zsíros
kőszén és a kőszénkátrányszurok a nyersanyag 
elegy ama alkotói, melyek jó lágyulási tulajdon- 
ságúak, és így a keletkező kokszban a kötőanyag 
szerepét lá tják  el.

A nyersanyag elegy alkotó inak pontos meny- 
nyiségi aránya csupán az antracit és a kőszén
kátrányszurok esetében lényeges, míg a felhasz 
nált petrolkoksz és zsíroskőszén mennyiségét 
változtatni lehet anélkül, hogy ez a keletkezett 
koksz tulajdonságait károsan befolyásolná.

Az egyes a lkotókat összekeverés előtt kü 
lönböző szemcsenagyságúra aprítják , m ert azok 
szemcsenagysága is befolyásolja a koksz tu la j 
donságát. Az optimális szemcsenagyság a petrol 
koksznál és an tracitnál kevéssel 4 mm 0  a la tt 
van. A zsíroskőszén szemcsenagysága mintegy 80%- 
ban 3 mm 0  a la tt van, míg a kőszénkátrány 
szurok az 1 mm 0  a la tti szemcsenagysággal a
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nyersanyagkeverék legkisebb szemcsefrakcióját 
képezi. Az ilyen szemcsenagyságú alkotókat 0,4% 
olajjal összekeverve a nyersanyag térfogatsúlya
0. 85—0,9 kg/liter. A nyersanyagot 750—800 C° 
hőmérsékleten 30—32 óráig ta rtó  kokszolásnak 
vetik alá 450 mm széles vízszintes kam rakem en 
cében. A keletkezett koksz nagydarabos és dob 
szilárdsága 90%. A 2-es számú táb lázatban a 
H —C és a közönséges öntödei koksz kémiai és 
szemcseszerkezeti vizsgálatának eredményei ta lá l 
hatók.

A 2. táb lázat eredményeiből látható, hogy 
a H —C és öntödei koksz elemi összetételében és 
a valódi fajsúly értékénél, melyen magának a 
kokszanyagnak a pórusok nélküli sűrűségét kell 
értenünk, csupán jelentéktelen eltérés észlelhető. 
A H—C koksz látszólagos fajsúlya jelentősen 
nagyobb az öntödei kokszénál és ez az érték 
kisebb pórustérfogatot jelent. A látszólagos faj- 
súly ugyanis a koksz egységnyi térfogatának a 
súlya, melyben a koksz pórusainak térfogata is 
bentfoglaltatik. A H —C koksz porozitása és fa j 
lagos belső felülete kisebb, átlagos cellavastag 
sága pedig kisebb m int a közönséges öntödei kokszé. 
A két koksz szemcseszerkezetében mutatkozó 
különbségek egyébként a tízszeres nagyításban 
készült áttek in tő  képeken is lá thatók , ahol az
1. ábra H—C koksz, a 2. ábra az öntödei koksz 
szemcseszerkezetét ábrázolja. A felvételekből lá t 
ható, hogy a közönséges öntödei koksz cellafal
vastagsága igen kicsiny, míg а Ы—C koksznak 
rendkívül vastag cellafala van és sokkal keve 
sebb, de nagyobb pórusa. Mindezideig nem sike
rült ilyen vastag cellafalú kőszénkokszot előállítani, 
éppen ez a vastag cellafal biztosítja a H—C koksz 
kiváló tulajdonságait. K ét azonos aktivitású, 
vagyis reakciófaktorú koksz közül a vékonyabb 
cellafalú koksz ég el gyorsabban. Minden egyes 
cellafal elégése a koksz szilárdságát és mechanikai 
ellenállóképességének csökkenését, valam int egy-

1. ábra

2. ábra

2. táblázat

H — 0  
k o k sz

Ö n tö d e i
k o k sz

N e d v e ssé g  %  ......................... 0 ,90 1,23
H a m u  %  .................................. 3 ,30 8,83
Illó ré sz  (szá ra z  és h a m u m e n 

t e s  sz é n re  v o n a tk o z ta tv a )  
sz á z a lé k  .............................. 0 ,30 0,03

C %  (sz á ra z  és h a m u m e n te s  
sz é n re  v o n a tk o z ta tv a )  % 96,74 97,17

H %  (sz á ra z  és  h a m u m e n te s  
szén re , v o n a tk o z ta tv a )  %  

N %  (sz á ra z  és h a m u m e n te s )  
sz é n re  v o n a tk o z ta tv a )  %

0,69 0 ,50

1,12 1,17
S %  (sz á ra z  és  h a m u m e n te s  

sz é n re  v o n a tk o z ta tv a )  % 1,21 1,16
0  %  (sz á ra z  és  h a m u m e n te s )  

sz é n re  v o n a tk o z ta tv a )  % 0,24 _
V a ló d i f a js ú ly  ....................... 1,890 1,835
L á tsz ó la g o s  f a js ú ly  .............. 1,390 1,836
P o ro z itá s  %  ......................... 32,0 55,7
Á tla g o s  c e lla fa lv a s ta g s á g , m m 0,415 0 ,102
F a jla g o s  b e lső  f e lü le t  e m 2/g 90 268

ben a nagyobb kokszdarabok szétesését eredmé
nyezi. A H —C koksz további előnye a szemcse
szerkezet egyenletes volta, mely a viszonylag 
egyforma pórus és cellafal átm érőket jelenti.

Ilyen eltérő szerkezeti tulajdonságok követ 
keztében fa  H—C koksz a felhasználás során 
lassabban ég el olyan mértékben, hogy a koksz
fogyasztás a felére csökken, míg az olvadási sebesség 
30—50%-kal nő. Az oxidáció a kupolókemencé- 
ben kisebb, m ert az olvasztási zóna keskenyebb. 
Továbbá hígfolyósabb vas keletkezik, mellyel az 
öntést m ár kisebb hőmérsékleten is el lehet vé 
gezni. Az öntvény szilárdsági tu la jdonsága és 
megmunkálhat ósága javul. A kemencebélés élet 
ta rtam a szintén megnövekszik és fentiek h a tá 
sára a gyártás anyag és munkabér tényezői jelen 
tősen csökkennek.

IR O D A L O M
О. Am bram ski : R o h s to ff lic h e  u n d  v e r k o k u n g s te c h 

n isc h e  G e s ic h ts p u n k te  f ü r  d ie  H e r s te l lu n g  v o n  
S p e z ia lk o k se n  f ü r  v e rsc h ie d e n e  V e rw e n d u n g s 
zw eck e . (G lü c k a u f , 1955 . B e ih e f t  A u g u s t 195 .).

Heidegger Ernő



Hírek

„Öntödegyár“

Ú j á l la m re n d ü n k b o n  s z ü le te t t ,  d e  m a g y a r ta l a n u l  
k é p z e t t  s z a v a k  s z á m a  a  k ö z e lm ú l tb a n  is m é t s z a p o r o d o tt  
eg g y e l. Ú j a b b a n  h iv a ta lo s  és  n e m  h iv a ta lo s  sz ö v e g b e n  
íg y  je lö lik  a z o k a t  az  ö n tö d é k e t ,  m e ly e k  n e m  c s u p á n  
e g y  n a g y o b b  g y á r te le p  v a g y  v á l l a l a t  ö n tv é n y e k e t  g y á r tó  
ü z e m e it  v a g y  ü z e m c s o p o r t já t  a lk o t já k ,  h a n e m  a m e ly e k  
n a g y  g y á r te le p  önálló e lsz á m o lá s i e g y s é g e k é n t v a g y  
ónálló g y á r te le p k é n t  fő leg  és  e lső so rb a n  ö n tv é n y e k  g y á r 
t á s á v a l  fo g la lk o z n a k .  S z ó h a s z n á la tu n k b a n  a  g y á r  szó  
e l ő t t  á l t a lá b a n  a  te rm e lv é n y e k r e  v a g y  n é v a d ó r a  u ta ló  
m e g je lö lé s t é re z z ü k  m a g y a ro s n a k .  V an  c so k o lá d é g y á r , 
v a g o n g y á r ,  m e r t  e z e k b e n  fő leg , ill .  je lle g z e te se n  c so k o 
lá d é t  v a g y  v a g o n t  g y á r ta n a k  s v a n  G a n z -g y á r , m e r t  
a l a p í tó j a  G a n z  Á b ra h á m  v o lt.

O ly a n  g y á r  a z o n b a n , a m e ly  ö n tö d é k e t  g y á r t  
n in c s  és  n e h e z e n  is  k é p z e lh e tő  el. A z ö n tö d é k e t  t e r v e 
zik , sz e re lik , lé te s í t ik ,  d e  g y á r i  e lő á l l í tá s u k ró l  b e sz é ln i 
n o n so n s . , ,Ö n tö d e g y á r “ -a in k  n e m  is  e z t  v ég z ik , h a n e m  
ö n tv é n y e k e t  g y á r ta n a k  (v a sb ó l,  f é m b ő l  s tb . ) .  A  h e ly e s  
e ln e v e z é s  t e h á t  „ V a s -  és  A c é lö n tv é n y g y á r“ , d e  m ég  
jo b b  a  V as- és  A c é lö n tő d é  v a g y  —  ö n tö d é k . H o g y  a 
jo g á s z o k n a k  is  e le g e t te g y ü n k , le g y e n  a  b é ly e g z ő n  v a g y  
le v é lp a p íro n  p l. R M . V as- és  A c é lö n tö d é k  s a l a t t a  a p ró  
b e tű v e l  : ö n á l ló  v a g y  ö n e lszá m o ló  g y á re g y sé g , a h o g y  
ré g e b b e n  a z  r t .  v a g y  k f t .  je lö lé s  m e g fe le lt. E s e t le g  r ö v i 
d í tv e  ö. g y . e . h a  e r re  v a ló b a n  sz ü k sé g  le n n e , de h e ly e 
se b b  le n n e  a z  á l la m i v a g y  n e m z e ti  v á l l a l a t  e ln ev ezé s . 
(Á. V ., i l l e tv e  N . V .) E z t  d ö n ts é k  m á r  ő k  e l. M i p e d ig  
g y á r t s u n k  ö n tv é n y e k e t  (k e v é s  s e le j t  te l)  és  n e  ö n tö d é k e t .  
A  tá n  (k e v e se k n e k )  im p o n á ló a n  h a n g z ó  „ ö n tö d e g y á r “ 
e ln e v e z é s  g y o r s a n  m e rü l jö n  fe le d é sb e .

„ ő r“

Forró levegős кupóló ankét

A KGM Munkaügyi főosztálya, Öntödei osz
tálya, Járm űipari Igazgatóság az Orsz. Magy. 
Bányászati és Kohászati egyesület Öntödei szak 
osztályának közreműködésével 1955. febr. 14-én 
ankétot rendezett a MÁVAC Mozdony és Gépgyár
ban „Forrószeles kupolókemence üzeme és gazda 
ságossága“ címmel.

Öntészeti szakkörökben az elm últ évek során 
ism ertté váltak az ankét program jában szereplő 
K irály rendszerű meleglevegős kupolókemence 
első eredményei. K irály Miklós már Egyesületünk 
1952. II . 16-án m egtarto tt jubiláris közgyűlésén 
ism ertette az első kísérletek eredményeit (BKL. 
Öntöde 1952. 4. sz.). Az elhangzott előadást akkor 
élénk, termékeny vita  követte szóban és írásban, 
végleges álláspont szakkörökben még nem alakult 
ki, bár a szakmai közvélemény örömmel üdvö 
zölte a hazai meleglevegős kupolókemence meg
valósításának első kezdeményezését. Több év múlt 
el közben, és az ismét tervbe v e tt ankétot nagy 
érdeklődés előzte meg.

Az összegyűlt nagyszámú hallgatóság előtt 
Füstös Ferenc a MÁVAG Mozdony és Gépgyár 
főmérnökének bevezető üdvözlő szavaival kez 
dődött meg az ankét, ezután Bodnár Béla az ön 
tödegyár főtechnológusa ta r to tta  meg bevezető 
előadását.

Bodnár et. előadása első részében ism ertette 
a kupolókemence tö rténeté t a kísérleti üzem köz
ben felmerült nehézségeket. A kísérleti olvasztás 
1951. júliusában indult meg és 273 olvasztást 
végeztek. A kutatásnak  és a műszaki adatok gyű j 

tésének h a tá rt szabott az a körülmény, hogy az 
üzem növekvő folyékonyvas szükséglete megkö
vetelte a kísérleti kupoló rendes termelő üzembe 
való állítását. Nehéz feladatok elé állíto tta  a ku 
poló tervezőjét a levegőelőmelegítő rekuperátorok 
cseréje. Hosszú ideig h á trá lta tta  a kísérleti m unkát 
az a körülmény, hogy a rekuperátorok hőálló acél
ból történő öntése formázástechnikai nehézségek 
m iatt nem sikerült. Ism ét visszatértek az ö n tö tt 
vas rekuperátorok alkalmazásához. Ezekután 
Bodnár elvtárs részletesen ism ertette a melegle
vegős kupolókemence elvi működését, az üzem- 
bentartás gyakorlatban kialakult szabályait, a 
falazat elkészítését és javítását, valam int a kupo 
ló műszaki adata it. K itért a kemence továbbfej
lesztésének kérdéseire is, megemlítette, tervezés 
a la tt áll egy olyan módositott kupoló, amelynek 
a hőtátadó rekuperátor felülete kb. ötször na 
gyobb, m int az első kísérleti egységé volt.

A bevezetőelőadás u tán  a hallgatóság meg
tek in tette  az olvasztásra előkészített kupolót a 
vasöntödében. Nagy érdeklődéssel figyelték az 
olvasztás megindulását és a folyamatos üzemet. 
Ezek u tán  visszatértek a kultúrterem be, az elhang 
zo tt előadás és a személyes élmények alapján k i 
a lakult vélemények m egvitatására. Az elnökség 
a vita vezetésére K irály Miklós elvtársat kérte fel.

A hozzászólók nagy többsége annak a véle
ményének ado tt kifejezést, hogy ha a melegleve
gős kupolókemence jelentős mennyiségű import 
kokszot tak arít meg, az olvasztási teljesítménye 
túlszárnyalja az azonos átm érőjű kupolókemen- 
cék á ltal elérhető eredményeket, feltétlenül alkal
mazni kell más üzemben is (Hencsey László, Papp 
Lajos, Francsics Lajos, Im re János).

Többen javasolták az ún. lépcsős bevezetést. 
Mivel a kemence szerkesztési szempontból olyan 
jó megoldású, hogy hideg levegővel működtetve 
is nagyon jó eredményeket nyú jthat, a felújításra 
kerülő kupolókemencéket építsék meg m int reku 
perátor nélküli K irály rendszerű kupolókemencét 
és a levegőelőmelegítő rendszert az ún. második 
lépcsőben szereljék fel. A kísérleti szakasz ideje 
lezártnak tekinthető, a gyakorlati megvalósítást 
kell megindítani (Kristó J ., Kőrös Béla, Balogh 
Imre).

A KGM Energiagazdálkodási önálló osztá 
lyáról Rásztoczky Ernő felhívta az ankét figyelmét, 
hogy minden eszközt meg kell ragadni, amely 
anyag, főleg im portanyag m egtakarítást jelent. 
Különös gondot kell fordítani a műszerekkel tö r 
ténő ellenőrzésre.

A KGM Öntödei osztálya részéről Payer János 
hangsúlyozta, hogy az öntödei osztály minden 
olyan kezdeményezést tám ogat, ami az új techno 
lógiák bevezetését, vagy anyagtakarékosság meg
valósítását eredményezi. Bízik abban, hogy az 
öntödék műszaki vezetői felismerik ennek a rend 
szerű kupolókemencének gazdasági előnyeit. Ha 
valamely öntöde K irály rendszerű kupolókemencét 
akar építeni, az öntödei osztály kérését messze
menően tám ogatja. Ez nem jelenti azt, hogy éltünk
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a forrólevegős kupolókemence hazai megvalósítá 
sának minden lehetőségével és ezenkívül más meg
oldások nem lehetnek. Eddig a gyakorlatban ez a 
meleglevegős kupolókemence valósult meg, ezért 
ennek üzemi bevezetését kell tám ogatni.

Egyes hozzászólók a helyszínen tapasztalt 
egyes fogyatékosságokat em lítettek meg. A ke 
mence nincsen kielégítően műszerekkel ellátva, 
az előmelegített levegő hőfoka csak 100— 110 C°, 
a felvonó szerkezet sebessége nem elegendő olyan 
olvasztási teljesítményhez, am it az előadó ismer
te te tt  (Szente Gy., Tözsér L., Merhala I.).

Sáfár László javasolta, hogy KGMTI á ltal 
tervezendő kupolókemencékhez, a rekuperátor 
nélküli K irály rendszerű kupolókemencét vegyék 
alapul. A MÁVAG Mozdony és Gépgyár vasöntö 
déjében állítsák üzembe az új, megnövelt fű tő 
felületű meleglevegős kemencét, végezzenek pon 
tos méréseket kísérleti körülm ények között és 
ezután döntsenek az elterjesztésről.

E zután  a következő határozati javaslatot 
v ita tta  meg az ankét :

1. Ebben az évben a m ódosított K irály-rend 
szerű kupolókemencét rendszeresen üzemben ta r t 
ják  és mérésekkel az üzemi adata it hitelesítik.

2. A KGM Öntödei osztálya tám ogat m in 
den olyan kérést, ami a hazai meleglevegős kupoló 
kemence m egvalósítását előmozdítja,

3. A KGMTI á lta l tervezett és a felújításra 
kerülő kupolókemencék helyett rekuperátor nél
küli Király-rendszerű kupolókemencéket építsenek.

4. Az MNOSZ Kupoló szabványa foglalja 
magába a Király-rendszerű kupolókemence főbb 
m éreteit.

E zután K irály et. válaszában kim erítően 
válaszolt a fennálló ellenvéleményekre, a kérdé 
sekre m egadta a kielégítő választ és köszönetét 
fejezte ki a rendező szerveknek és az egybegyült 
hallgatóságnak az ankét sikeres lefolyásáért.

— n g y —

N em z e tk ö z i ö n té sz e ti s z a k s z ó tá r

A z ö n té s z e t i  v ilá g sz ö v e tsé g  á l t a l  é l e t r e h iv o t t  s z ó tá r 
b iz o tts á g  a  k ö z e lm ú l tb a n  h o z ta  n y i lv á n o s s á g ra  n y o lc 
n y e lv ű  s z ó tá r á n a k  e lső  m in ta r é s z le té t ,  m e ly  a z  o lv a s z tá s  
tá r g y k ö r é r e  te r j e d  k i .  A  te l je s  s z ó tá r  m e g je l e n te té s é t  ö ssz e 
s e n  2— 3 é v re  te rv e z ik .  A z id e ig le n e s  je l le g ű  m in ta k ö te t  
a  B r i t  Ö n té s z e t i  E g y le t  ú t j á n  s z e re z h e tő  m e g , m e ly  az  
o lv a só k  b í r á l a tá t  k é r i  a  v ég leg e s  m ű  k e llő  s z ín v o n a lá n a k  
b iz to s í t á s á r a  ( F o u n d r y  T ra d e  J .  1955 . a u g .  11.)

K . B .

M u n k a v e rs e n y

A  kölhó- és g é p ip a r i  m in is z te r  —  a  V a sa s  s z a k sz e r 
v e z e t és a  K o h á sz a ti s z a k sz e rv e z e t e ln ö k ség é v e l e g y e t 
é r té s b e n  —  é r té k e lte  az  önttödék és  k o v á c sü z e m e k  1955.
IV . n e g y e d é v i m u n k a v e rs e n y é t.

E n n e k  a l a p já n  v á n d o rz á sz ló v a l tü n te t te  k i  a z  e lső  
h á ro m  h e ly ezés t, ille tő le g  p é n z ju ta lo m b a n  ré sz e s í te tte  
az  e lső  k é t  h e ly e z é s t e l é r t  v á l la la to k a t.  
ö n tö d ék  k ö zü l:

I. L e n in  K o h á sz a ti M ű v e k  ac é lö n tö d é je ,
I I . D ej H a jó g y á r  v a sö n tö d é je ,

I II . S z é k e s fe h é rv á ri V as-  é s  F ém ö n tö d e .

Kovácsüzem ek  közü l:
I. G a n z  V ag o n  és  G é p g y á r  k o v ác sü z em e .

II . R. M. K o v ácso ló g y ár,
I II . S a lg ó ta r já n i  A c é lá ru g y á r  ko v ácsü zem e .

D ic sé re tb e n  ré sz e s í te tte : a S zeged i V a sö n tö d é t, S o 
ro k s á r i  V a sö n tö d é t, V u lk á n  V a sö n tö d é t; a  L e n in  K o 
h á s z a ti Ü ze m ek  k o v ác so ló g y á rá t, a  D im á v ag  G é p g y á r  
k o vácso ló  ü ze m é t és a  M a g y a r  A c é lá ru g y á r  kovácsoló  
ü zem é t.
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E  c ím  a l a t t  sz á m o l b e  D. A . Petrov, a  k é m ia i tu d o 
m á n y o k  d o k to r a  a  b u d a p e s t i  K ö n n y ű fé m k o n g re s s z u s ró l  
a  V e s z tn y ik  A k a d é m ii N a u k  Sz . Sz . S z . R .  1956 . j a n u á r i  
s z á m á b a n .  K ie m e li ,  h o g y  a  k o n g re ssz u s  m u n k á já b a n  
ré s z t  v e t t e k  k ü lfö ld i tu d ó s o k  is . A  k o n g re s s z u s t K iss  
Á rp á d  v e g y ip a r i  és  e n e rg ia ü g y i m in is z te r  n y i t o t t a  m e g .

A z e lh a n g z o t t  e lő a d á s o k a t  h á ro m  c s o p o r tr a  le h e t  
o sz ta n i : a  t i t á n  e lő á l l í tá s a  és fe lh a sz n á lá sa , a z  a lu m í 
n iu m  e lő á l l í tá s a  és  fe lh a s z n á lá s a  és a  m a g n é z iu m  e lő 
á l l í tá s a  és  f e lh a sz n á lá sa .

D u n a y  S á n d o r  e lő a d á s a  é r té k e s  a d a to k a t  t a r t a l m a 
z o t t  a  b a u x i to k  fe ld o lg o z á s á n á l  k e le tk e z ő  v ö rö s is z a p b ó l  
a  t i t á n  k in y e ré s é t  i l le tő e n .  G ille m o t L ász ló , a  F é m ip a r i  
K u ta t ó  I n té z e t  ig a z g a tó ja  a  f é m k e rá m iá i t i t á n  f e ld o l 
g o z á s á v a l fo g la lk o z o tt .  E z u tá n  K o n c z  I . és  M iln e r  T . 
é rd e k e s  b e s tá m o ló i k ö v e tk e z te k .  A  t im fö ld g y á r tá s  k é r 
d é se iv e l L á n y i  B é la  és  L u p á n  S . (R o m á n ia )  e lő a d á s a  
fo g la lk o z o tt .

H á r o m  e lő a d á s  é r in t e t t e  a z  a lu m ín iu m  c le k tro -  
m e ta l lu r g iá já t  (R o m w a l te r  A ., S z a k á i P .  és  B e l ja je v  
A . I .) .  N é h á n y  e lő a d á s  a z  a lu m ín iu m  fe ld o lg o zás  k é r d é 
se iv e l és  a z  a lu m ín iu m a la p ú  ö tv ö z e te k  g y á r tá s á v a l  fo g 
la lk o z o t t  (D o m o n v  A . és  S c h e y  J . ) .  Ю. A . P e t r o v  e lő 
a d á s á b a n  a  n a g y t is z ta s á g ú  a lu m ín iu m  e lő á l l í tá s á n a k  ú j 
le h e tő sé g e iv e l fo g la lk o z o tt .  E z u tá n  F .  E r d m a n n —- 
J e s n ik o v  (N é m e t D e m o k r a t ik u s  K ö z tá rs a s á g )  és  M . 
P a je v ic s  (Ju g o sz lá v ia )  b e sz á m o ló i k ö v e tk e z te k .

K é t  b e sz á m o ló  é r in t e t t e  a  m a g n é z iu m k o h á s z a to t : 
G ed e o n  T . é s  J a k ó b y  L . b e szá m o ló i. J a k ó b y  L . is m e r 
t e t t e  az. e lv é g z e tt  k ís é r l e t i  m u n k a  e r e d m é n y e it  a  d o lo 
m it  fe r ro sz ilie iu m m a l  v a ló  r e d u k á lá s a  te ré n .  U g y a n c s a k  
jó  e r e d m é n y e k e t  é r te k  e l a  sz .il ik o te rm ik u s  m a g n é z iu m - 
s z ín íté s  te rü le té n .

A c k e rm a n n  К .  p ro fe ssz o r  (L e n g y e lo rsz á g )  a  n a g y -  
t is z ta s á g ú  k a lc iu m  e lő á l l í tá s á ró l  k ö z ö l t  a d a to k a t .  
G a d e u  R .  (F ra n c ia o rs z á g )  a z  a lu m ín iu m -ö tv ö z e te k  
h e g e sz té sé rő l t e t t  é rd e k e s  k ö z lé s t  és e lő a d á s á t  sp e c iá lis  
k is f ilm m e l  i l lu s z t r á l ta .  M ivel ez  a  f i lm  a  s p e c ia l is tá k  
s z á m á ra  ig e n  é r té k e s ,  a  s z o v je t  k ü ld ö t ts é g  k é ré sse l  
f o r d u l t  G a d e u  R .-h e z , h o g y  k ü ld jé k  a  S z o v je tu n ió b a  
b e m u ta tá s r a .  A z  e lő a d á s o k  J e n ic e k  L . (C se h sz lo v á k ia ) 
és U m a n s z k ij  J .  Á . Sz . b e sz á m o ló iv a l é r t e k  v é g e t.

A  k o n g re ssz u s  b e fe jez é se  u t á n  a  s z o v je t  k ü ld ö t ts é g  
ré s z le te s e n  m e g is m e rk e d e t t  a  m a g y a r  b a u x i t le lő h e ly e k  
k ite rm e lé sé v e l,  a  t im fö ld g y á ra k k a l ,  az  a lu m ín iu m  
e le k tro liz á ló  és fe ld o lg o zó  ü z e m e k k e l  és  íg y  sz e m é ly e se n  
m e g g y ő z ő d te k  a z o k ró l  a  s ik e re k rő l ,  a m e ly e k e t  a  m a g y a r  
ip a r  a  f e ls z a b a d u lá s t  k ö v e tő  10 é v  a l a t t  e lé r t .

A  k o n g re s sz u s sa l  k a p c s o la tb a n  a  F é m ip a r i  K u ta tó  
I n té z e t  te r ü l e té n  k iá l l í tá s t  r e n d e z te k ,  a m e ly e n  b e m u 
t a t t á k  a  m a g y a r  a lu m ín iu m ip a r  v ív m á n y a i t .

A  k ü ld ö t ts é g  t a g j a i  a  k o n g re s sz u s  b e fe je z é sé v e l 
n a g y t is z ta s á g ú  a lu m ín iu m b ó l  k é s z ü l t  é r m é t  k a p ta k ,  
a m e ly  a  m a g y a r  o rsz á g g y ű lé s  é p ü le té t  és  e g y  m u n k á s  
a l a k j á t  á b r á z o l ta .  A  k o n g re ssz u s  fo ly a m á n  a lu m ín iu m 
fó l iá ra  n y o m o t t  b é ly e g e t b o c s á to t ta k  k i 5 F t-o s  é r 
té k b e n .

Ankét a forrószeles kupolókemencéről 
az Április 4. Gépgyárban

A  K o h ó - és  G é p ip a r i  M in isz té r iu m , S z a k o s z tá ly u n k  
és  a  V a s ip a r i  K u ta t ó  I n té z e t  k ö z re m ű k ö d é sé v e l az  
Á p ri lis  4 . G é p g y á rb a n  1956 . m á rc iu s  2 1 -én  a n k é t e t  r e n 
d e z e t t ,  a m e ly  a  fo rró sze le s  k u p o ló k e m e n c e  ü z e m i t a p a s z 
t a l a t a i r ó l  s z á m o l t  be. A  tö b b ,  m in t  100 ré s z tv e v ő v e l  
in d u ló  a n k é to t  Já n d y  Géza, a  v e n d é g lá tó  v á l l a l a t  fő 
m é rn ö k e  n y i t o t t a  m e g , m a jd  Varga Ferenc i s m e r te t te  
a z  Á p ri lis  4 . G é p g y á rb a n  f e lá l l í to t t ,  k o k s z tü z e lé s ű  
le v e g ő m e le g ítő  b e re n d e z é s se l  d o lg o z ó  k u p o ló k e m e n c é v e l 
e lé r t  e re d m é n y e k e t .  A  jó  ö. v . m in ő sé g e k h e z  sz ü k sé g e s
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n a g y  c s a p o lá s i h ő fo k o t  b iz to n s á g o s a b b a n  l e h e t e t t  e lé rn i .  
2 %  k o k s z m e g ta k a r í tá s  és  10— 20°-os h ő fo k n ö v e k e d é s  
b iz to s í th a tó  a  h id e g sze le s  já r a tá s s a l  sz e m b e n .  J o b b  s z i 
lá rd s á g i  és  m e ta l lo g rá f iá i  e re d m é n y e k  m u ta tk o z ta k .

A z e lő a d á s  b e fe je z té v e l a  r é s z tv e v ő k  m e g te k in 
t e t t é k  a  le v e g ő -e lő m e le g ítő  b e re n d e z é s  és  a  k u p o ló  m ű 
k ö d é s é t,  a m i t  tö b b  re g is z tr á ló  m ű sz e re n  l e h e te t t  e l le n 
ő r iz n i, m a jd  H argitay Sándor  v i ta v e z e tő  m e g n y i to t t a  
a  v i tá t .

Tóth András (V ö rö s  C sillag  T ra k to r g y á r )  : S a jn o s , 
h a z á n k b a n  n a g y o n  k é s ő n  in d u l t  m e g  a  k u p o ló k e m e n c é k  
fe jle sz té se , a m in e k  a  b e m u ta t o t t  k e m e n c e  e g y ik  v á l to 
z a ta .  A  h a r m in c a s  é v e k  v é g é n  G eo rg  F isc h e r , i s m e r t  
s v á jc i  cég  g á z tü z e lé s ű  k a lo r i fe rb e n  m e le g í te t te  a  le v e g ő t, 
a m i h e ly s z ü k s é g le t  s z e m p o n t já b ó l  k e d v e z ő b b .  F o rró -  
sze le s  ü z e m h e z  h o ssz ú  ü z e m id ő  sz ü k ség e s . A  b e m u ta t o t t  
k e m e n c e  e lső  c sa p o lá sa i h id e g  sz é lle l is  e lé rh e tő  h ő fo k o 
k a t  m u ta t t a k .

Rásztóczky Ferenc (K G M  E n e rg ia  O sz t .)  : Ö rv e n 
d e te s , h o g y  n a g y  le n d ü le t te l  m e g in d u l t  a  k u p o ló  fe jle sz 
té s e  a  g a z d a s á g o s sá g  és  a  m in ő sé g  j a v í tá s a  c é ljá b ó l ,  de  
r á  k e l l  m u ta tn i  a r r a  is , h o g y  a  le v e g ő  m e le g íté sé h e z  i t t  
h a s z n á l t  fű tő k o k s z  4 0 % -b a n  im p o r ts z é n b ő l  k é s z ü l  ; 
m e g fe le lő  k u p o ló a la k í tá s s a l  h id e g  sz é lle l is  e lé rh e tő  12%  
a d a g k o k s z fe lh a s z n á lá s .  E n e rg ia fe lh a s z n á lá s  s z e m p o n t 
já b ó l  ez  a  m e g o ld á s  n e m  k ie lé g ítő , jo b b a t  k e l l  e lé rn i .  
H e ly e s e b b  le n n e  k é sz  m e g o ld á s t  á tv e n n i  k ü lfö ld rő l ,  
m in t  a z  i ro d a lo m  a l a p j á n  k ís é r le te z n i .

Cseh M iklós  (R M  V as- és  A c é lö n tö d é k )  : A  k ü lfö ld i 
iro d a lm i a d a to k  1 5 0 0 °-n á l n a g y o b b  c sa p o lá s i h ő fo k ró l  
b e sz é ln e k , e z é r t  a z  i s m e r te t e t t  e re d m é n y e k  a  fo rró sze le s  
k u p o ló v a l c s a k  s z e ré n y  k e z d e tn e k  te k in th e tő k .

Hollóst Béla  (G . D e j H a jó g y á r )  : M a m á r  e rő se n  
e l t e r j e d t  a  m ó d o s í tá s s a l  e lő á l l í to t t  és  n a g y o b b  c sa p o lá s i 
h ő fo k o t  ig é n y lő  Ö. V. 2G és te r j e d  a  gg. m in ő sé g e k  g y á r 
t á s a ,  e z é r t  e r e d m é n y n e k  t e k in th e tő  a  10— 20°-os h ő fo k 
n ö v e lé s  is . N a g y o b b  lé p é se k k e l k e l l  a z o n b a n  e lő re h a la d 
n u n k ,  a m i t  e lső so rb a n  a  k é sz  m e g o ld á s  m e g v á s á r lá s á 
v a l  és  o ly a n  h e ly e n  v a ló  ü z e m e lte té s é v e l le h e t  e lé rn i, 
a h o l a  k é n y s z e r í tő  h e ly i k ö rü lm é n y e k  m i a t t  n e m  k e li  
t ú lz o t t a n  h o ssz ú , fo rró le v e g ő  v e z e té k e t  é p í te n i ,  m in t  p l. 
i t t  k e l le t t .  A  jö v ő  fe j lő d é sé n e k  h e ly e s  i r á n y a  in k á b b  a  
s a j á t  fü s tg á z , v a g y  k o m b in á l t  f ű té s  le h e t .

Bánhegyi László  (G a n z  T ö rz sg y á r)  : H a  v a n  k u t a 
t á s i  k a p a c i tá s u n k ,  o ld ju k  m e g  a  k é r d é s t  i t t h o n ,  d e  a  
v e le  fo g la lk o z ó k  ta n u lm á n y o z z á k  a  k ü lfö ld i m e g o ld á s o 
k a t .  H a la d á s n a k  te k in th e tő  a  k é rd é s b e n  a z , h o g y  a  
K irá ly -k u p o ló  150°-os le v e g ő je  u t á n  i t t  m á r  3 0 0 °-k a l 
t a lá lk o z tu n k ,  d e  a  c s a p o lt  v a s  h ő fo k a  n e m  k ie lé g ítő  
m ég .

B udinszky Tibor  (K G M . Ö n tö d e i O sz t .)  : M ivel 
tö b b , s ik e r te le n  k ís é r l e t  t ö r t é n t  a  k ü lfö ld rő l  v a ló  b e h o 
z a ta l r a ,  h e ly e s  v o l t  a  h a z a i  k ís é r l e te k  m e g in d ítá s a .  N e m  
e lh a n y a g o la n d ó  e re d m é n y  a  2 %  a d a g k o k s z m e g ta k a r í-  
tá s  és  a  10— 20°-os v a s  h ő fo k n ö v e k e d é s  sem . A z a a c h e n i  
fő isk o lá n  1 9 3 6 -b an  k e z d té k  m e g  a  k ís é r le te z é s t  és  n a 
g y o n  s o k á  é r t e k  1500° fö lé . E z é r t  h a z á n k b a n  b iz to s í 
t a n i  k e l l  a  k u ta t á s  a la p f e l té te le i t .

Já n d y  Géza (Á p r .  4. G é p g y á r)  : M a m in te g y  100°- 
k a l  k is e b b  v o l t  a  sz é lh ő m é r sé k le t,  m e r t  a  k a lo r i fe r  p á r 
h u z a m o s a n  v o l t  k a p c s o lv a .  A  sz o k áso s  e l le n á ra m ú  k a p 
c s o lá s t a  tö m í té s  tö n k r e m e n e te le  m i a t t  n e m  l e h e te t t  b e 
m u ta tn i .  A  fo rró sze le s  k e m e n c é v e l b iz to n s á g o s a b b a n  
le h e t  e lé rn i a z  1400°-o t, a m i a  je le n le g i ü z e m i v isz o n y o k  
k ö z t  je le n tő s .

Bicsak Tibor  (K G M . T I .)  : 1951 . ó ta  fo g la lk o z n a k  
a  fo rró sz e le s  k u p o ló  te rv e z é sé v e l,  d e  h o s sz ú  id e ig  n e m  
a k a d t  fe le lő s  g a z d á ja  a  k é rd é s n e k .  —  A  to v á b b fe j le s z té s  
i r á n y a  a  s a j á t  fü s tg á z  f e lh a sz n á lá sa , d e , m in t  a z  ip a r  
m á s  te rü l e te in  a  n á g y h ő fo k ú  e lő m e le g íté se k n é l, i t t  is 
sz ü k ség e ssé  v á l ik  500°-os le v e g ő h ö z  a  2 5 %  C r - ta r ta lm ú  
cső fe lh a sz n á lá sa .

Rásztóczky Ferenc (K G M  E n e rg ia  O sz t .)  : A  h u l l a 
d é k h ő  h a s z n o s í tá s a  h o z  v a ló b a n  k o k s z m e g ta k a r í tá s t .  
E h h e z  a  K G M  tá m o g a tá s t  n y ú j t .  H ib a  az , h o g y  e g y - 
e g y  xíj f e la d a t  m e g o ld á s a k o r  so k a n  h a ta lm a s  e n e r g iá t

f e k te tn e k  a b b a ,  h o g y  a  fe le lő ssé g n e k  m é g  a z  á r n y é k á t  is  
e lh á r í ts á k  m a g u k ró l .

N em  le n n e  h e ly te le n  m e g v iz sg á ln i a  k o k sz  h e ly e t t  
o la js z ó ró tü zélés, v a g y  m á s  tü z e lé s i  m ó d  a lk a lm a z á s á n a k  
le h e tő s é g é t .

K ónya József (L e n in  K o h á s z a t i  M ű v ek ) : A z  ü z e 
m ü n k b e n  d o lg o zó  lá n g k e m e n c é b ő l is h a ta lm a s  h ő m e n y -  
n y isé g  tá v o z ik ,  a m e ly n e k  h a s z n o s í tá s á v a l  fo g la lk o z n i 
k e l l.  A  k u p o ló k e m e n c é b e n  p a k u ra p ó ttü z e lé s s e l  k í v á 
n u n k  k o k s z o t m e g ta k a r í ta n i .

K iss Im re  (S zeged i V a sö n tö d e )  : N a g y o n  m a g a s  
k u p o ló t  é p í t e t t ü n k  (000 m m  0 , f e n é k  és  a d a g o ló a j tó  
k ö z t i  tá v o ls á g  7 m ), a m e ly b ő l b iz to n s á g o s a n  c s a p o lu n k  
1400°-os v a s a t  1 3 ,8 % -o s  é v i k o k sz fe lh a s z n á lá s  m e l le t t ,  
p e d ig  a  tö r e d é k  g y a k r a n  n a g y d a r a b o s .

Já n d y  Géza (Á p r . 4. G ép g y á r)  : A  h á b o r ú s  é v e k b e n  
o la jp ó ttü z e lé s s e l  tö r té n te k  k ís é r le te k . A z  e re d m é n y  
1 5 % -o s  k o k s z m e g ta k a r í tá s  v o lt .

Kőrös Béla  (V a s ip a r i  K u ta t ó  I n té z e t)  : A  m a g y a r  
k u p o ló k  n a g y o n  a la c s o n y a k , m é g  a z  ú ja b b a n  é p í t e t t e k  
k ö z ü l  is  so k , e z é r t  e lső  f e la d a tu n k  a  m a g a s í tá s  le g y e n .  
F o rró sz é lre  s z ü k sé g  v a n  e m e l l e t t  is , a  m in ő sé g  j a v í tá s a  
é rd e k é b e n .  E lé g  a z o n b a n  1420— 1 4 6 0 °-o t b iz to s í ta n i ,  
m e r t  1550° m á r  k á ro s  le h e t.

K ristó f József (M u n k a  V a sö n tö d e )  : A  K irá ly -  
k u p o ló v a l ö s s z e h a s o n l í tv a  a  b e m u ta t o t t  b e re n d e z é s t ,  
e lő n y e  a  m e le g e b b  le v eg ő , d e  h á t r á n y a  a  n a g y o b b  b e 
r u h á z á s i  és  m in d e n  b iz o n n y a l n a g y o b b  ü z e m e l te té s i  
k ö lts é g . U g y a n a k k o r  a  v a s  h ő fo k a  n e m  jo b b .

Kálm án Lajos (R M  V as- és  A c é lö n tö d é k )  : Ö rö m 
m e l  k e l le t t  m e g á l la p í ta n i,  h o g y  egész  s o r  m ű s z e r  re g is z 
t r á l j a  a  h ő fo k o k a t,  d e  k á r ,  h o g y  n e m  m e g o ld o t t  a  be- 
f ú v o t t  m e le g  le v e g ő  m e n n y is é g é n e k  m é ré se .  N e m  é r t 
h e tő ,  h o g y  k é z z e l  m e g fo g h a tó  a  sz é lk a s , u g y a n a k k o r  a  
h ő fo k m é rő  3 0 0 °-o t m u ta t .  J o b b  l e t t  v o ln a  a k k o r  m e g 
re n d e z n i a z  a n k é to t ,  h a  a  h ő m é r le g  is  re n d e lk e z é s re  á ll. 
A z  ú j lé g h e v ítő  re n d s z e re k  k ö z ü l  n a g y  le h e tő s é g e k e t  
íg é r  a z  a p ró sz e m c sé s  m e g o ld á s , a m e l ly e l ö n tö d e i  v o n a 
lo n  m é g  n e m  fo g la lk o z tu n k .  L e g g y o r s a b b a n  a z  összes 
le h e tő s é g e k  fe lh a s z n á lá s á v a l  j u tn a k  e lő b b re , e z é r t  a  
fo ly ó  h a z a i k ís é r l e te k  f o ly ta tá s a  m e l l e t t  k é sz  m e g o ld á s  
b e h o z a ta la  és  ú j le h e tő s é g e k  f e lk u ta tá s a  e g y a r á n t  
fo n to s .

Virágh Ferenc (Á p r . 4. G é p g y á r)  : G y á ru n k  év i 
k o k s z fe lh a s z n á lá s a  1 4 ,6 % , a m i o rsz á g o sa n  n e m  ro ssz  
e re d m é n y .

A  b e f ú v o t t  le v e g ő h ő m é rs é k le t k e t tő s  e l le n ő rz é sé n e k  
b iz to s í tá s á ra  a  s z é lk a s ra  is  te s z ü n k  k ö z v e tle n ü l  h ő m é rő t ,  
b á r  a re g is z trá ló  m ű s z e r  is  h ite le s .

Zsofinyecz Im re  (K G M  Ö n tö d e i O sz t .)  : A  k u p o ló  
k o r s z e rű s í té s é b e n  v a ló  e lm a r a d o t ts á g u n k  in d o k o l ja ,  
h o g y  g y a k r a n  fo g la lk o z u n k  a z  u tó b b i  id ő b e n  e k é r d é s e k 
k e l . N e m  v o l t  k o r a i  a  m a i  a n k é t  sem , m e r t  t a p a s z t a l a 
t a i t  h a s z n o s í th a t ju k .  B iz o t ts á g o t  k ív á n u n k  a l a k í t a n i  a  
k u p o ló  f e j le sz té sé n e k  s z e r v e z e t t  e lő b b re v ite lé r e  és  t á m o 
g a tu n k  m in d e n  jó  k e z d e m é n y e z é s t .

Varga Ferenc (V a s ip a r i  K u ta t ó  I n té z e t )  : v á l a s z á 
b a n  v á z o l ta  a  b e m u ta t o t t  b e re n d e z é s  fe lé p íté sé v e l k a p 
c s o la to s  so k  n e h é z s é g e t .  A  h o ltp o n tb ó l  k i f u t o t t  a z o n b a n  
a  k é rd é s  és  a  je le n le g  h a s z n á l t  g á z k o k sz o k ró l  r á  le h e t  
té rn i  a  b a rn a s z é n , v a g y  g á z tü z e lé s  k ip r ó b á lá s á ra ,  h o g y  
te l je s e n  h a z a i  a l a p a n y a g g a l  fo ly jé k  a  p ó ttü z e lé s .  A  h ő 
m é r le g , a m e ly  te l je s  k é p e t  a d h a t  a  v e s z te sé g e k rő l ,  
k é sz ü l .  A  v iz s g á l t  k u p o ló  a d a g k o k s z a  h id e g sz é lle l is 
1 2 %  v o lt ,  e z é r t  2 % -o s  c s ö k k e n té s  n e m  je le n té k te le n .  
A z  1400°-os c s a p o lá s i h ő m é r s é k le t  t a r t á s a  a z  e rő se n  
in g a d o z ó  k o k sz m in ő sé g  m e l l e t t  a  fo rró  sz é lle l t a lá n  m é g  
n a g y o b b  je le n tő sé g ű , m in t  a  k o k s z m e g ta k a r í tá s .  A  k ü l 
fö ld i iro d a lo m b a n  o lv a s o t t  1500° f e le t t i  h ő f o k o k a t  f e n n 
t a r t á s s a l  k e l l  fo g a d n i, m e r t  a z o k  k o r r ig á l t  é r té k e k  is 
le h e tn e k .  —  K ü lfö ld ö n  m a  m á r  450, s ő t  600°-os sz é lle l is 
d o lg o z n a k , a m i a  n a g y o lv a s z tó  s z é lh ő fo k á t k e z d i m e g 
k ö z e l í te n i .  —  V ilá g v is z o n y la tb a n  k ia l a k u l t  k u p o ló -  
fe jle sz té s i  i r á n y z a t  a  fo rró szé l és  a z  o x ig é n b e fú v á s  k o m 
b in á c ió ja , a m i t  p l .  a  m o sz k v a i S z ta n k o l i t  ü z e m  is  a l k a l 
m a z .  —  H a z a i  v is z o n y la tb a n  id ő s z e rű  v o ln a  a  k u p o ló k  
re v iz ó ja , a m e ly h e z  a  rég i K G M  Ö n tö d e i O s z tá ly  m á r  
ré g e n  b e g y ű j t e t te  a  sz ü k ség e s  a d a to k a t .  A  k ü lö n b ö z ő
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k e z d e m é n y e z é s e it a  k u p o ló  k o r s z e rű s í té s e  te r é n  jó l  k i 
e g é s z í th e t ik  e g y m á s t .  í g y  p l.  a  h id e g  le v e g ő v e l jó l  m ű 
k ö d ő  K irá ly -k u p o ló n a k  c s a k  e lő n y é re  v á ln é k , h a 4 0 0 ° -o s  
le v e g ő v e l d o lg o z n a .

H argitay Sándor (R M . V as- és A c é lö n tö d é k )  v i t a 
v e z e tő  r á m u t a to t t ,  h o g y  a z  o x p o r tk ö v e te lm é n y o k  és  a z  
ö n k ö l ts é g c sö k k e n té s i  f e la d a to k  jó  m in ő s é g e t í r n a k  e lő . 
A  ro m ló  m in ő s é g ű  k o k sz  a z o n b a n  a z  ö n tő t  n e h é z  h e ly 
z e t  e lé  á l l í t j a .  E z é r t  m in d e n  le h e tő s é g e t  m e g  k e l l  r a g a d n i  
a  fo rró sze le s  k u p o ló m e g o ld á so lt m e g h o n o s í tá s á ra ,  de

a z o k  jó  m e g o ld á s á ig  is  m a g a s í ts u k  m e g  k u p o ló in k a t ,  
a m ire  a z  M N B  k ö lc sö n  le h e tő s é g e t n y ú j t .

A  v i t a  le z á rá s a  u t á n  a z  a n k é t  h a t á r o z a to t  h o z o t t ,  
a m e ly  s z e r in t  a z  Á p ri lis  4 . G é p g y á rb a n  le v ő  fo rró sze le s  
k u p o ló  k a lo r i fe ré t  e l le n á ra m ú ra  sz e re lik  v issz a , h a z a i  
tü z e lő a n y a g o k k a l  f ű t ik .  K é s ő b b  a  k u p o ló  h u l la d é k -  
m e le g é v e l és  p ó ttü z e lé s s e l  f ű t ik  a  k a lo r i fe r t ,  a  k u p o ló ra  
v íz h ű té s t  s z e re ln e k .  M egfe lelő  e lő ta n u lm á n y o k  u tá n  
o ly a n  fo rró sz e le s  k u p o ló  b e h o z a ta la  sz ü k ség e s , a m e ly  
k é sz  m e g o ld á s t a d .  K . L.

Öntödei folyóiratfigyelő szolgálat
(K é s z ü l t  a  V a s ip a r i  K u ta t ó  I n té z e t  ö n tö d e i o s z tá ly á n .)

A m e ric a n  F o u n d ry m a n

1955 . szeptember. Hursen, H. H . : Acél vagon- 
kerekek nyomásos öntése graíittormákba. 26— 29 . o. 
(11 á .)  —  Keating, John  J .  : Hősugárzó kemence 
fémötvözetek olvasztására. 30— 31 . o. (3 á .)  —  M ader, 
W illiam  A. : Nagy alumíniumöntvények kis szívófejjel. 
32— 35 . o. (12 á . ,  1 t . ,  1 gr.). -— Granlee, R . B. : A 
magkészítés nehézségei. 36— 37 . o. (3 á .) . —  Dailey, R . 
K . : Az öntödei költségszámítás új szempontjai. 
41— 50 . o. (5 t . ,  1 gr.). —  Carlson, R . és Carter, S. 
F. : Kéntelenítő vasgyüjtők tűzállóanyagai. 56— 60 . 
o. (5 á . ,  7 t.).

1955 . o k tó b e r .  Jakobs, F . W. : H o g y a n  o ld o t tu k  
m e g  a  m e le g  re p e d é se k  p r o b lé m á já t  ? 30— 36 . o ld .
(8 á . ,  1 g r .,  8 t . ) .  —  Weart, H . W. : A k n a fe d é lle l  e l lá t o t t  
k is  k u p o ló . 37— 38. o ld . (3 á .  1 t . ,  2 b .) . —  Derby, C. P . : 
G y a k o r la t i  ö t le te k  h é jfo rm á z á sh o z .  42— 47. o ld . (7 á .) .  —  
Bolt, J .  E .  59 v á la sz  h é jfo rm á z á s i p ro b lé m á k ra .  48—  
51 . o ld . (5 á . ,  1 t . ,  4  b .) . — Pellini, W. S .— Bishop, H.
F . — Morey, R. E . : Ö n tv é n y e k  tö l té s e  h é j fo rm á z á s k o r .  
52— 56 . o ld . (6 á .  5 g r .,  I t . ,  14 b .h  —  W alkins, B . : 
A  lá n c ö n té s  t i t k a i .  58— 59 . o ld . (8 á .) .  —  Sprangler,
G. E .— Schneidewind, R . : E g y fé le  v a s  a  k u p o ló b a n  —  
tö b b fé le  v a s  аг, ü s tb e n .  60— 64 . o ld . (1 á . ,  7 g r .,  5 t . ,  
7 b .)  —  Ö n tv é n y s ú ly -k a lk u lá c ió .  71— 72 . o ld .

В. С. I .  R . A . Journal of Research and Development, 
1955 . o k t .

Bamford, W. D. : A z  ö n tv é n y k iv e ré s  p o r s z a b á ly o 
z á sa .  38— 55. o ld . (7 á . ,  2 t . ,  4  b .). —  Grant, J . W. : 
K o rs z e rű  o lv a s z tá s  és tü z e lő a n y a g fe lh a s z n á lá s  a z  ö n tö 
d é b e n .  56— 59. o ld . — Clarke, W. E. : R á d ió f re k v e n c iá s  
in d u k c ió s  h e v í té s  az  ö s s z -k a rb o n ta r ta lo m  m e g h a tá r o 
z á s á ra  ö n tö t tv a s b a n  és m á s  v a s ö tv ö z e te k b e n .  60— 69 . 
o ld . (7 á . ,  7 t . ,  3 b .).

Fonderie Belge, 1955 . dec .

Gaty, F . : A  h é jfo rm á z á s  a k tu á l is  le h e tő sé g e i ( fo ly 
t a tá s ) .  217:— 232 . o ld . (2 á . ,  2 t . ) .  —  Leonard, J .  : 
A  10/3000 , 5 /750 , 2 ,5 /187 ,5  B r in e ll-k o m é n y sé g e k . 233—  
236 . o ld . (5 á .  1 g r . ,  4  t . ) .

La F o n d e r ia  I ta l ia n a

1955 . o k tó b e r .  Bedeschi, G. : Ü res  fo rm a ld e h id  
g y a n tá k , m in t  h o m o k k ö tő a n v a g o k  k ö n n y ű fé m ö n tö d é 
b en . 479— 481 . o. (5 á b ra ) .

F o u n d ry  T ra d e  J o u r n a l

1955 . sz e p t .  29 . A fo rm á z ó a n y a g o k  h a tá s a  az  ö n tö t t  
fé m e k  derm ed és!  seb esség é re . 349— 358 . o. ( fo ly ta tá s ) ,  
(4 á . ,  2 t . ,  2. g r .) . —  Shigotono Uodo : A lu m ín iu m - 
b e v o n a t ö n tö ttv a sh o z .  359— 361 . o. (1 á . ,  2 t . ,  4 g r .) .

O k tó b e r  6. Jungbluth, A . H. és Stockkamp, К . : 
K é m ia i re a k c ió k  a  k u p o ló b a n . 377— 387. o. (7 t . ,  6. g r .) . 
—  O k tó b e r  13. Jungbluth, A . H. é s  Stockkam p, К . :

Kémiai reakciók a kupolóban ( fo ly ta tá s ) .  405— 411. o.
(5 t., 20 g r., 5 b .). —  Portevin, A . és Pomey, J Vissza
maradó feszültségek az öntvényekben. 413— 416. o.

O k tó b e r  20. Athanikar, S. G. : Formázás egy indiai 
öntödében. 431— 438. o. (20 á .) . —  Fletcher, L . : Az 
alumíniumöntés újabb fejlődése. V ita . 439— 442. o.

O k tó b e r  27. M arincek, В. : A vasöntödékben hasz 
nált olvasztókemencék összehasonlító tanulmányozása. 
463— 470. о. (1 t . ,  7 g r.) . —  Parkes, W. B .— Godding, 
R. G. : A formázóhomokok viselkedése nagy hőmérsék
leteken. V ita . 473— 476. o.

1955. n o v e m b e r  3. Sim onsen, E . B . : W id m a n -  
s tá t te n - f é le ,  é s  m á s  a b n o rm is  g r a f i t f o rm á k  a z  ö n t ö t t 
v a s b a n .  499— 509. o ld . (17 á .,  8 b .). —  Cibula, A . : 
A  sz e m c se n a g y sá g  h a t á s a  a  h o m o k b a  ö n tö t t  b ro n z o k  
és  á g y ú fé m e k  sz ö v e té re , n y o m á s á l ló s á g á ra  és  s z a k í tó 
s z i lá rd s á g á ra .  V ita a n y a g . 511— 515 . o ld . —  n o v e m b e r  
10. —  Orr, D. B. : E p o x y -g y a n tá b ó l  ö n tö t t  m in tá k .  
531— 536 . o ld . (4 á .) .  —  Baggio, R . : M in ő ség e llen ő rzé s  
e g y  n a g y  a u tó g y á r i  ö n tö d é b e n .  V ita a n y a g . 545—  
547 . o ld .

N o v e m b e r  17. Steele, J . : P re c íz ió s  ö n tv é n y e k e t  
g y á r tó  b é rö n tö d e  D é l-A f r ik á b a n .  561— 572 . o ld . (18 á . ,  
3 b .). -— Reynolds, J . A .— Preece, A .— M iddleton, J .—  
White, J . : F é m re  és  f o rm á r a  v o n a tk o z ó  k u ta tá s o k  acé l- 
ö n tv é n y e k k e l  k a p c s o la tb a n .  V ita a n y a g . 573— 578, 580 . 
o ld . (4  á .) .

N o v e m b e r  24 . Lawrie, W. E .— Holman, A . T  
Jam es, E . B . : A  p o r  m e g f ig y e lé se  és  s z a b á ly o z á s a  e g y  
lé g n y o m á s o s  v é ső  h o rd o z h a tó  c s iszo ló k o ro n g  és  k ö sz ö rű  
ü z e m é b e n .  593— 600 . o ld . (14 á . ,  13 t . ,  7 b .). —  M arincek, 
B. : A  v a s ö n tö d é k b e n  h a s z n á la to s  o lv a sz tó k e m e n c é k  
ö s sz e h a so n lító  ta n u lm á n y o z á s a .  611— 613 . o ld . V i t a 
a n y a g .

D e c e m b e r  1. Jungbluth, H .— Stockkam p, К .:  
K é m ia i r e a k c ió k  a  k u p o ló b a n .  V ita a n y a g . 643— 650 . 
old. (3 á.). —  De Sy , A .— Doat, R .—  Balon, R .— 
W inandy, L . : Az M. В. C. és ADS kupolók metallurgiai 
tanulmányozása. 629— 638. old. (2 á., 7 gr., 4 t., 3 b.). 
Giesserei

1955 . o k tó b e r  27 . Schneider, P .h. : 1955 . é v i  ö n tö d e i  
n a p o k . 597— 605 . o ld . —  Hülter, L .— Neum ann, H. : 
S z ü rk e v a s  to m p a h e g e s z té s e .  605— 609 . o ld . (11 á . ,  1 t . ) .  
—  Gabriel, A . : Ö n tö t t  v a s a n y a g o k  a z  1955 . é v i h a n n o 
v e r i  s z e rs z á m g é p -k iá l l í tá s o n .  611— 614 . o ld . (14 á .) .

1955 . n o v e m b e r  10. Sommer, F . : O lv a s z tá s i  e l já r á s  
e le k tro k e m e n c é b e n .  629— 636 . o ld . (4 á .) .  —  Hiitter, L . : 
B e m é ly e d é se k  k é p z ő d é se  v é k o n y fa lú  s z ü rk e v a s  ö n tv é 
n y e k n é l.  636— 638 . o ld . (2 á . ,  1 t . ) .  -—: Gábriel, A . : 
Ö n tö t t  v a s a n y a g o k  a z  1955 . é v i h a n n o v e r i  s z e rsz á m g é p -  
k iá l l í tá s o n .  638— 641 . o ld . ( F o ly ta tá s .)  (15 á b ra ) .

1955 . n o v e m b e r  24 . Schumacher. W. : Ú j i s m e r e te k  
a  s z é n s a v a s  e l já r á s ró l .  653— 659 . o ld . (23 á .) .

1955 . d e c e m b e r  8. Siegel, H . : A  n e m  tö m ö r í t e t t  
fo rm á z ó h o m o k o k  k é p lé k e n y sé g é n e k  m é ré sé h e z  s z ü k 
séges v iz s g á la to k . 686— 691 . o ld . (9 á .) .
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1955 . d e c e m b e r  22 . Figge, P . K . : A  g ö m b g ra f i to s  
ö n tö t tv a s  fe j le t ts é g i  fo k a  és  a lk a lm a z á s a .  701— 708 . 
o ld . (26 á .) .  —  Trom m cr , IV. : A z a c é l v ise lk e d é se  a  d e r 
m e d é s  fo ly a m á n .  708— 715 . o ld . (15 á . ,  3 t . ) .
Ojuteriet, 1955 . d e c e m b e r

Almborg , V. : É p ü le te k  ö n tö d é k  o lv a s z tó b e re n d e 
zése i ré sz é re .  173— 176 . o ld . (8 á .) .  -— Gustafsson, C. E . : 
P re c íz ió s  ö n té s i  m ó d sz e re k .  178— 180 . o ld . (5 á .) . 
Litejnoe Proizvodsztvo, 1955 . d e c e m b e r

Szemencsenko, I . B . : M ag o k  k é m ia i k e m é n y ítő sé v e l 
v é g z e t t  k ís é r le te k .  1— 2. o ld . (2 á . ,  1 t . ) .  —  Szorokin,
P . V A l e k s z e j e v s z k a j a ,  E . K .: N a g y s z i lá rd s á g ú  m in t a 
a n y a g o k  p rec íz ió s  ö n té sh e z .  2— 4. ok i. (8 á . ,  2 t . ,  6 b .). —- 
Szkobnikov, K . M . : A z ö n té s z e t t a r t a l é k a in a k  f e l tá r á s a  
és fe lh a sz n á lá sa .  4— 6. old . —  Drejzin, L. Sz. : A  k u p o ló -  
k o k sz  j a v í tá s a .  6— 9 . o ld . (3 t . ) .  —  Gluhov, D. P . : K ü l 
fö ld i a u tó k  ö n tö t tv a s  a lk a tré s z e in e k  v iz s g á la ta .  9—  
12. o ld . (19 á . ,  1 t . ) .  —  Sesztopál, V. M . : F o rm á z ó a n y a 
g o k  p n e u m a tik u s  s z á l l í tá s a .  12— 13. o ld . (1 á .) . —  
Vagin, V. I . : A  n y o m á so s  ö n té s  p ré s fo rm á in a k  tö k é le te 
s í t e t t  k o n s tr u k c ió ja .  13— 15. o ld . (11 á .) . —  Lemleh, Ja . 
M . : F o rm a s z á r í tó  k a m ra .  16. o ld . (2 á .) . —  Fuklev, V. 
A. : A  v a s g y ű j tő  je le n tő sé g e  k u p o ló s  o lv a sz tá sk o r .  
17— 18. o ld . (2 á .) . —  Lovcov, D. P . : A  n e m fé m e s  z á ró d -  
m á n y o k  h a tá s a  g á z p o ró z itá s  k é p z ő d é sé re .  18— 20. o ld . 
(3 á . ,  1 t . ,  8 b .) . —  Lakom szkij, V. I .— Javojszkij, V . I .  : 
A  m a g n é z iu m o s  ö n tö t tv a s  g á z ta r ta lm a .  20— 22. o ld . 
(3 á . ,  2 t . ) .  —  Tavadze, F . N .— • Bajram asvili, 1. A . : 
A  v á k u u m o lv a s z tá s  h a t á s a  a z  ö n tö t tv a s  d u z z a d á s á ra .  
23. o ld . (3 á . ,  1 t . ) .  —  Blohin, I .— Dolbenko, E . T .—  
Emeljanov, V. I .— Persin, V. A . : K ö n n y e n  l e v á la s z t 
h a tó  fe lö n té s e k  h a s z n á la ta  n a g y  a c é lö n tv é n y e k h e z .  
24— 25 . o ld . (3 á  ). —  K rüm szkij. D. : H e n g e rp e rs e ly e k  
c e n tr ifu g á lö n té s e .  27— 28. o ld . (3 &., 3 b .).

Giesserei

1955. IX . 15. M ann, K . E . : Az útolvasztott inag- 
néziumötvözctek minősége. 515— 519. o. (3 á., 11 gr.). —  
Guthmann, K . : A kupolókemence torokgázainak por
talanítása. 519— 524. o. (13 á., 1 t., 2 gr.). — Krogvig, 
T . : A norvég öntőipar történetéből. 524— 526_. o. (6 á.).

1955 . IX . 29 . Mertz, F . : A forrószeles kupolák 
mérő- és vezérlőteclinikújának fejlődése. 549— 551. o. 
(4 á . ,  2 g r .) .

O k tó b e r  13. Wiltmoser, A . : Gondolatok a vas 
karbon öntött ötvözetek osztályozásához. 573— 580. o. 
(7 á . ,  3 t., 3 g r .) . —  Frohberg, G. é s  Döbber W . : Kísér
letek forrószeles bázisos kupolókemencében, bevont 
koksszal. 580— 585. o. (2 á . ,  6 t„ 4 g r .) .

Augusztus 18. D ahlm ann, A . : A  kupolókemencé- 
be valóságban behívott levegőniennyiség meghatáro
zása. 440— 442. o. —  Trommel, W. : Kölesönhatás az 
acél és a formázóanyag között. 433— 440. (12 á . ,  7 t.,
34 8 r -)- ,

S z e p te m b e r  1. Hiller, W Acélöntvény langedzesre 
(h o zz ász ó lás) . 18. sz ., 4 6 5 — 466. o. (1 á .) . —  Eckart, 0 . : 
Adalék a bentonitvizsgálathoz. 18. sz . 462— 465. o. —  
Forti, F . : Egy magkészítési eljárás bevezetése nagy 
öntvényt gyártó" öntöde átszervezésekor. 18. sz. 457—  
462. o . (13 á .) . —  S z e p te m b e r  15. Pölzguter, F . : A 
pörgetett acélöntvény gyártásának és felhasználásának 
fejlődése. 493— 500 . o. (24 á . ,  3 g r .) . —  Dicke, R. és 
Schiffers, H. : Az öntöttvas edzlictőségének vizsgálata. 
19. sz . 501— 506. o. —  K lein, V . é s  Roesch. K .:  A bór- 
és alumíniumadagolás hatása a temperöntvény grafi- 
tosodására. 19. sz . 507— 515. o. (16 á ., 8 t . ,  6 g r.) .

G juteriet
1955. okt. Fagerström, P. : Figyelmeztető színek 

az öntödékben. 139— 143. o. (8 á.). Külső keretek és 
terhelőlemezek szekrénynélküli formázáshoz. 145— 148.
o. (8 á., 1 t.).

1955. n o v e m b e r . S z ű rő m a g o k  h a s z n á la ta  és sz ab -  
v á n v te rv e z e t k e ra m ik u s  s z ü rő m a g o k ra .  157— 164. o.
(9 á ., 2 t.).

L ity e jn o je  P ro iz v o d sz tv o
1955. 8. sz. A . A. Gorskov : Az uráli öntödék tar

talékai. I— 6. o. (12 á., 4. t.). —  I .  T . Garkusa : A har
kovi üzemek technológiai folyamatainak modernizálása. 
6— 8. o. —  J .  B. Szokol, A . Sz. Jevnejev, J .  A . Preo- 
brazsenszkij : A gépesített minta-kiolvasztásos üzemek 
szervezésének alapjai. 8— 13. o. (11 á., 1 t.). —  I .  A. 
N yiloonkij : Acéiöntésü ekevasak gyártása ötvözött 
vágóéllel. 13— 14. o. (5 á., 2 t.). —  N . P. D ubinyin  : 
Kokilla öntöttvasak szövetdiagramja. 15— 16. o.
4 á.). —  P . N . Akszenov : A mechanikus rázó-rácsok 
és vibrációs sziták munkafolyamatáról. 16— 19. o. 
(2 á., 1 t.). —  K . I .  Basov, M . I . Mnogolet : Az öntött 
aeél szulfidzárványainak vizsgálati módszere. 20— 21. o. 
( á., 1 t.). —  L . Sz. Szapiro : Az öntvények gázüregei
nek képződési mechanizmusa. 21— 22. o. (5 á.). —  
K . P. B unyin , E . N . Pogrebnoj : Az edzés grafitoso- 
dásra való hatásának mechanizmusa. 25— 27. o. (3 á.)

1955. 9. sz. V. Z. Gavrikov : Az öntőipar tarta 
lékai. 1— 3. o. (8 á .) . —  V. M . P ljackij : Rézötvözetek 
nyomásos öntése. 4 — 7. o. (6 á., 3 t .) .  —  L. M . M arien 
bach : A tüzelőanyag minőségének szerepe az|öntöipar 
tartalékainak felhasználása szempontjából. 7— 9. o. 
(1 gr.). —  N . A. Barinov : Vízhűtéses knpolókemence 
tartóssági kísérletei. 9— 12. o. (6 á .,  3. t.). —  V. V. 
Brehov : Közepes és nagy formázógépek kihasználási 
tényezőjének a növeléséről. 12— 13. o. —  V. P. M izik in:  
Vízhűtéses knpolókemence gazdaságossága. 13— 14. o. —  
Sz. P . Golota : Függő szállítószalag az öntödében. 14—  
15. o. (2 á .) . —  D. P. Loocov : Fémek hidrogénfelvétele 
egyenáram hatására. 15— 19. o. (9 á .,  1 t . ) .  —  A. D. 
Usakov : A kén hatása a magnéziummal kezelt grafitos 
öntöttvas struktúrájára. 19— 20. o. (3 á., 1 t.). —  N . P. 
N yikolajcsik : Az öntvény minőség és a forma, ill. a 
mag hővezetőképessége közötti összefüggés vizsgálata. 
20— 22. o. (3 á ., 4 t .) .

1955. 10. sz . M . I .  Rotenberg, V. I .  Szoldatenko, 
A. P . Skarin  : H é jfo rm á z á sú  m a g o k  k ész íté se  k is 
so ro z a t g y á r tá s b a n . 1— 3. o. (5 á ., 3 t . ,  5 g r.). —  F. I .  
K otik : G y o rsa n sz á ra d ó  k e v e ré k e k  g y a k o r la tá b ó l .  3 -— 
6. o. (8 t . ,  3 g r.) . —  N . J . Averbach : N a g y m é re tű  s z e r 
sz ám g é p ek  ö n tv é n y e in e k  g y á r tá s a .  6— 10. o. (7 á ., 4  t .) .
■—  V . B. L jadszk ij : A k o p ás  k ö zb en  k e le tk e z e tt  p o r  
m é re te , m in t  a k o p ás  n a g y s á g á n a k  m u ta tó ja .  10— 13. o. 
(3 á . ,  6 t .) .  —  D. M . L itv in  : 515-ös típ u s ú  gép n y o m á so s  
ö n té sh e z .  13— 17. o. (4 á . ,  2 t . ) .  —  M . I .  G rim itlin : 
P re c íz ió s  ö n tö d é k  éssze rű  sz e llő z te tése . 18— 19. o. 
(7 á .) . —  P . N . Akszenov : A m e c h a n ik u s  rá z ó -rá c so k  
o p tim á lis  ü z e m é n e k  m e g h a tá ro z á s a .  19— 22 . o . (2 g r .) . —
J . G. L ipsitz : A k o p ásá lló  te m p e rö n tv é n y  e lm é le té h ez .
22—  23. o. —  M . M . Turbovszkij : Az o x igénes h iv a tá s  
h a tá s a  a te m p e rö n tv é n y  m e c h a n ik a i tu la jd o n s á g a ir a .
23—  25 . o. (1 t . ,  10 g r .) . —  N . E . Prockij, M . V. Szóló- 
vejcsik : A k én  h a tá s a  a  m o zd o n y o k  b ro n z  v ez e ték e in ek  
m in ő ség é re . 25— 26 . o. (4 á . ,  3 t .) .

1955 . 11. sz . E. O. Ivan jusk in , K . N . K ulikova : 
A 25L és 20L típ u s ú  ac é l m e c h a n ik a i tu la jd o n s á g a i és 
m ik ro sz e rk e z e te  a h ő k e z e lé s  fü g g v én y é b en . 1— 4. o. 
(1 á ., 9 g r.) . -—  I .  B . H azan:  Jó m in ő sé g ű  ö n tö ttv a s  
g y á r tá s a  k u p o ló k e m o n c é b ő l. 4— 7. o. (3 á .,  5 t .) .  —  
J .  P . Tuchm an, V. G. Fokin  : A m in ta k é sz íté s  no m o - 
g r a m ja i .  7— 11. o. (13 g r .) . —  G. Z. Lipoveckij, N . P . 
Burcev : A m a g o k  a u to m a t ik u s  k i- és b e ra k á sa  a  s z á 
r í tó  fü g g ő leg e s  s z á l l í tó s z a la g já ra .  11— 14. o . (9 á ., 
2 g r .) . —  I .  V. Kudrjacev, N . A . Balabanov : G ö m b 
g ra f ito s  ö n tö ttv a sb ó l  és acélb ó l k é sz ü lt ,  fe lü le tileg  e d 
z e tt  fo rg a tty ú s  te n g e ly e k  ta r tó s  sz ilá rd sá g a .  15— 17. o. 
(5 á . ,  3 t .  2 g r .) . —  К . I . Vascsenko, L . M . Szofronyi : 
A m a g n é z iu m m a l  k eze lt ö n tö ttv a s  g r a f i t já n a k  k é p z ő 
d ésé rő l. 17— 25 . o. (8 á . ,  19 g r . 9. t .) .
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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 Á N A K  F O L Y Ó I R A T A

Temperöntvények helyettesítése gömbgrafitos öntöttvassal
C S E H  M I K L Ó S  és RÁ CZ OTTÓ  

(Az RM Vas- és Acélöntödék Kísérleti Osztályainak közleménye)

M. Че и О. Р ац:  З а м е н а  к о в к о го  ч у гу н а  ч у г у н о м  с  
ш арови дн ы м  граф итом .

С равн ен ие м ех ан и ч ес ки х  свойств о тл и во к  и з к о в 
кого  ч у гу н а  и из ч у гу н а  с ш арови дн ы м  граф итом . 
Б о л ь ш а я  р азн и ц а  сущ ествует  в со д ер ж ан и и  крем н и . 
И спы тание торм озн ы х  баш м ако в  и з серого , сф ерои 
д а л ьн о го , ко вко го  ч у г у н о в  и стал и . У вели чен и е со 
д е р ж а н и я  крем н и  у х у д ш а ет  ди н ам и ч еское соп р о ти 
влен и е, но у л у ч ш а ет  зали ваем о сть  и склон н ость  к 
у сад к е . В аж н о сть  вы сокой  те м п е р ат у р и  за л и в к и .

М . Cseh und О. Rácz:
Die V e rw en d u n g  von  G usse isen  m it K u g e lg ra p h it a n s ta t t  
T em p erg u ss .

E s  w e rd e n  d ie  m e c h a n isc h e n  E ig e n s c h a f te n  d es 
T em p e rg u sse s  u n d  d es G u sse isen s  m i t  K u g e lg ra p h it  
v e rg lic h e n .  B e i d e r  Z u s a m m e n s e tz u n g  i s t  d e r  g rö ss te  
U n te r s c h ie d  im  d e m  S iliz iu m g e h a lt .  U n te r s u c h u n g e n  a n  
a u s  G ra u g u ss , T e m p e rg u ss , G u sse isen  m i t  K u g e lg r a p h it  
u n d  a u s  S ta h lg u s s  h e rg e s to llte n  E is e n b a h n -B re m s k lo tz 
s c h u h e n .  H ö h e r e r  S il iz iu m g e h a l t  v e r m in d e r t  d e n  W id e r 
s ta n d  g eg en  S c h la g b e a n sp ru c h u n g e n , d a g e g e n  v e r b e s 
s e r t  s ic h  d ie  D ü n n f lü ss ig k e it, d a s  F o rm fü l lu n g s v e r 
m ö g e n  u n d  d ie  L u n k e rb i ld u n g .  W ic h tig k e it  d es  h e issen  
G iessens .

M . Cseh and O. Rácz:
Employing nodular cast iron lor castings instead of 
malleable iron.

T h e  m e c h a n ic a l  p ro p e r t ie s  o f m a l le a b le  c a s t  i ro n  
a n d  th o se  o f n o d u la r  c a s t  i r o n  a re  c o m p a re d .  —  T h e  
g re a te s t  d iffe ren ce  in  th e  c o m p o s itio n  is in  th e  s il ic o n  
c o n te n t .  —  T e s ts  a re  c a r r ie d  o u t  o n  b r a k e  sh o e s  fo r  
ra i lw a y  c a rs  m a d e  o f  p la in  c a s t  iro n , m a l le a b le  iro n , 
n o d u la r  c a s t  i r o n  a n d  s te e l .  A  h ig h e r  s il ic o n  c o n te n t  
d ec reases  th e  re s is ta n c e  o f  im p a c t ,  b u t  th e  f lu id i ty ,  th e  
e a s ta b i l i ty  a n d  th e  t r e n d  o f s h r in k a g e  in c re ase s .  H ig h  
p o u r in g  te m p e r a tu r e  is  im p o r ta n t .

Az előállított acélöntvényeknek a vasöntvé 
nyekhez viszonyított aránya hazánkban sokkal 
nagyobb, m int más országokban. Ennek egyik 
oka az, hogy o tt is acélt használunk, ahol külföl
dön tem peröntvényt — főként fekete temperönt- 
vényt — alkalmaznak, azonkívül valóban az is 
előfordul, hogy kisebb igénybevételű helyeken is 
acélöntvényt építünk be, ahol pedig szürkeönt-

É r k e z e t t :  1956. I I I .  8 .

vény is megfelelne. Érthető, hogy a temperöntvé- 
vények felhasznált mennyisége nem kielégítő,' 
hiszen a hazai ipar a temperöntvény-igényt kielé
gíteni nem tudja, fekete temperötvények gyártá 
sára pedig alig vállalkozik.

Hazánkban elsősorban fehértöretű tem per
öntvények készülnek, ezekből azonban tetszés 
szerinti falvastagságú öntvények nem gyárthatók, 
mivel a falvastagság növelésével nő a temperálás- 
hoz szükséges idő, ami a gyártás gazdaságosságát 
rontja.

A fekete tem peröntvénynél a falvastagság 
nem befolyásolja a temperálási időt, de a kb. 30 
mm-nél vastagabb falú alkatrészek gyártásakor 
primer grafit kiválásveszélye fenyeget. Á ltalában 
azonban 20 mm a legnagyobb gazdaságosan gyárt 
ható falvastagság (1). Ä fekete tem peröntvény 
készítésekor azonban a minél rövidebb lágyítás 
érdekében a C-tartalm at csökkenteni kell á lta lá 
ban 2,7—2,9%-ra, de erre alkalmas olvasztó- 
kemencéből még kb. 2% C-t tartalm azó öntvé 
nyeket is szokás készíteni. Ilyen öntvények nagy 
ipari gyártására ezideig nálunk lehetőségek nem 
voltak, de még az így készített temperöntvények 
lágyítása is igen hosszú időt igényel ( 40 - 140 óra) 
és sok csomagolóanyagot és lágyítóedényt fo 
gyaszt. A fehértöretű tem peröntvények lágyítása 
még tovább ta r t  és vastagabbfalú alkatrészeknél 
nem ritka a 150—200 óránál hosszabb tempe- 
rálás.

Már kísérleti m unkánk kezdetén (2) is fel
merült az a javaslat, hogy a gömbgrafitos ö n tö tt 
vassal a tem peröntvények közvetlenül helyette 
síthetők. A különféle tem peröntvények szabvány 
ban előírt tulajdonságait az 1. táb lázat ismerteti.

A tem peröntvények és a gg. öntvények szi
lárdsági jellemzőinek összehasonlításából nyilván 
való, hogy a gg. öntöttvas alkalmas a tem per 
öntvények helyettesítésére. Az irodalomból is 
ismeretes, de kisérleteinkben is k itűn t, hogy a sza 
vatolt 10%-nál sokkal nagyobb nyúlások is elér
hetők, ha az ötvözetnek kedvező a vegyi össze
tétele.
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T em p e rö n tv é n y e k  sz ilá rd sá g i tu la jd o n s á g a i .  (M N O SZ 2591— 53)
1. táblázat

P r ó b a te s t <TB
k g /m m 2

<rF
k g /m m 2 Ô3 %

F e h é r  te m p e r ö n tv é n y
T ö  3 5 ......................................................................... 0 1 2 35 4
T ö 4 0 ......................................................................... 0 1 2 40 22 5

F e k e te  te m p e r ö n tv é n y
T ö  fk . 35 ............................................................... 0 1 2 35 10
T ö  f k .  38 ................................................................ 0  12 38 22 12

A  g ö m b g ra f i to s  ö n tö t tv a s  lá g y ítá s á v a l  a  k ö v e tk e z ő  s z ilá rd sá g i é r té k e k e t  le h e t  e lé rn i :

crF
k g /m m - k g /m m 2

й °L °ő /0 V> %
H B

k g /m m 2 M egjegyzés

S z o k á s o s .......................................
S z a v a to l t  ..................................

35— 38
30

45— 52
40

15— 25
10

15— 25
10

160— 180
150 (H á z isz a b v á n y )

A vegyi összetétel összehasonlítása

A tem peröntvény és a lágyított gg. öntvények 
szövetszerkezete megegyezik a lágy acélokéval, 
amelynek az alapszövete azonban nem folytonos, 
hanem azt gömbalakú vagy csomós grafit szakítja 
meg, amely fizikai és kémiai — szempontból 
úgy viselkedik, m int egyező térfogatú nemfémes 
zárványok.

A fekete tem peröntvény szokásos összetétele:
2,5—2,8% C ; 0,8—1,2 Si ; 0,4—0,6% Mn;

0,08—0,12% P ; 0,1—0.2% S.
A lágyítás u tán  képlékenynek k ívánt gg. öv. 

vegvi összetétele pedig a  következő szokott lenni :
3,1—3,6% C ; ' 1,7—2,5% S i; < 0 ,5 %  Mn ; 

< 0 ,02%  S ; < 0 ,15%  P.
Látható, hogy a P- és Mn-tartalom közel azo

nos, teh á t ezek hatása mindkét ötvözetben azonos
nak tekinthető.

A C-tartalomban meglehetősen nagy különb 
ségek vannak, de a gg. öntöttvas nagyobb C-tar- 
ta lm a nem hátrányos, m ert a szilárdsági tulajdon 
ságokat döntő mértékben nem a kivált grafit 
mennyisége, hanem elsősorban alakja befolyá
solja.

A magnéziummal kezelt öntöttvas kéntar
talma viszont sokkal kisebb, hiszen a csekély kén-

1. ábra. Temperöntésű 1 1 /4 "-os T-idom  szövetszerkezete 
(0 ,45%  S i, 0,25%  M n, 0,20%  S , 0,07%  P ). Lapító 

próba: 45%  (előírás: 15% )

tartalom  a magnéziumos kezelés velejárója és 
mintegy előfeltétele a grafit gömbalakú kiválásá 
nak. A tem peröntvény kéntarta lm a az olvasztás 
m ódjának és a betét összetételének a függvénye. 
Ezzel kapcsolatban érdemes megjegyezni, hogy 
a kén- és m angántartalom  viszonyának a temper- 
szén kialakulására döntő hatása van : kevés kenet 
és sok m angánt tartalm azó öntvényben a tem per - 
szén szivacsos és pelyhes alakzatban jelenik meg, 
ha pedig fordítva : nagy a kén- és kicsi a mangán- 
tartalom , kifejezetten gömbalakú, sőt gyakran 
szferolitos szerkezetű grafit jön létre (1. ábra). 
A temperszén e kétféle alak ja azonban a tem per 
öntvény szilárdsági tulajdonságait nem befolyá
solja és azonos alapszövet esetén a szilárdsági és 
képlékenységi jellemzők azonos nagyságrendűek. 
(Megjegyzendő, hogy ebben az esetben még a 
szövetszerkezet tekintetében sem különbözik a 
kétféle vasötvözet.) A tem peröntvényben a na 
gyobb kéntartalom  tehát nem befolyásolja a szi
lárdsági értékeket, csupán a folyékonyságot és 
ezáltal az önthetőséget rontja.

Az ötvözőelemek között a legszembetűnőbb 
különbség a sziliciumtartalomban jelentkezik. A lá- 
gyítási idő csökkentése m iatt a tem peröntvény 
ben kívánatos lenne ugyan a Sí-tartalom növelése, 
de a primer grafitkiválás megelőzése m iatt — kü 
lönösen a nagyobb faivastagságokban — ennek 
értéke ritkán haladja meg az 1,0—1,2%-ot. A gép 
szerkezeti célokra általánosan készített gg. ön t 
vények Si-tartalm a 1,8—2,5%, sőt a tem perönt
vények helyettesítését célzó — tehát vékonyabb — 
alkatrészekben a cementitképződés megakadályo 
zására és az önthetőség m egjavítására még ennél 
nagyobb Si-tartalm ak is előfordulnak (3,0%-ig). 
Az acélgyártók körében ismert tény, hogy a na 
gyobb, 1,2—3% Si-ot tartalm azó acélok ütésszerű 
igénybevétel esetén ridegen viselkednek annak 
ellenére, hogy lágyítás u tán  ferritesek.

Látható tehát, hogy a vegyi összetételben 
a szilárdsági tulajdonságokra nézve jelentősebb 
különbség csak a Si-tartalom ban mutatkozik, 
minthogy a C- és S-tartalombeli eltérés azokban 
lényeges változást nem idéz elő.

Mivel a gépgyártási tem peröntvényt üzem 
közben jelentős dinamikai erőhatás is érheti, szűk-
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ségesnek ta rto ttu k  annak megvizsgálását, hogy a 
tem peröntvény és a gg. öntvény eltérő vegyi össze
tétele hogyan befolyásolja a kétféle anyag ellen
állását ütésszerű igénybevétel esetén.

Ütéssel szembeni ellenállás
A dinamikus erőhatással szembeni ellenállás 

mérőszámának a fajlagos ütőm unka értékét tekin 
tik . Mint ismeretes, a dinamikus terheléskor a pró 
batest felületi — és feszültségi — állapota lénye 
gesen befolyásolja a próba ellenállását. Ezért is 
szabványosították általában a bem etszett próba 
testet, ezzel teh á t m ár eleve meghatározzuk a 
törés helyét és minthogy alakja egységesített — 
ideális esetben — az igénybevett térfogat is azo 
nos. A forgácsolástól vagy egyéb karcolástól eredő 
csekély hibák azonban m ár m egváltoztatják az 
eredményt. Sandoz, Bishop és Pellini (3) is rám u 
ta to tt, hogy a legjelentéktelenebb méreteltérések 
következtében még egyező adagból és azonos kö 
rülmények között gyárto tt próbatestek vizsgála 
takor is jelentős (néha nagyságrendbeli) szórás 
tapasztalható.

Az ütővizsgálatban m ért értéket azonban 
számos egyéb körülm ény is befolyásolja, pl. a 
próbatest térfogata, abszolút méretei, a kalapács 
nagysága (tömege), a próbatest hőmérséklete, 
feszültségi és felületi állapota, stb. A rezgéscsilla
pítóképesség és a rugalmassági együttható is meg
szabja az ötvözetek ütéssel szembeni ellenállását, 
íg y  pl. Gianola (4) közlése szerint olyan acélalkat
részeket is sikerült eredményesen helyettesíteni 
gg. öntöttvassal, amelyek gyakori törése üzem 
zavarokat okozott, dacára annak, hogy az acél 
fajlagos ütőm unka értéke 8 mkg/cm2, a gg. 
öntöttvasé pedig mindössze 1,8 mkg/cm2 volt ; 
ez valószínűleg a gg. öntöttvas nagyobb rezgés
csillapítóképességével van összefüggésben.

A fajlagos ütőm unka értékének m eghatáro 
zásával tehát nem elégedhetünk meg, a legmeg
bízhatóbbnak véltük erre alkalmas öntvénytípu 
son e jtő p ró b a  elvégzését.

Ez a vizsgálat nemcsak azért tűnik  megfelelő
nek, m ert a legjobban utánozza az üzem közben fel
lépő lökésszerű terhelést, hanem azért is, m ert 
egyszerű eszközökkel megvalósítható és gyártás 
közbeni ellenőrzésre is alkalmas.

Féksaruval végzett kísérletek

Kísérleti célra a jelenleg tem peröntvényből 
gyárto tt vasúti féksarut választottuk ki. Az ön t 
vény legkisebb falvastagsága 12 mm, legvasta 
gabb szelvénye 58 mm. Átvételi feltételeit szab 
vány rögzíti, ami lehetőséget ny ú jt arra, hogy ne 
csak laboratóriumi vizsgálatok, hanem az évtize 
des gyártási tapasztalatok alapján kikristályoso 
do tt és a vasútüzemi követelményeknek megfelelő 
átvételi módszerek szerint hasonlíthassuk össze 
a különböző anyagokból készült öntvények szi
lárdsági és technológiai tulajdonságait.

A féksaru átvételi feltételei a következők :
Szakítószilárdság: 12 mm is próbapálcán 

mérve : 42 kg/m m 2.
N y ú lá s :  6Ъ =  5%.

Hajlítóvizsgálat : A féksarut a 2. ábrán vázolt 
helyzetben nyomógépen kell terhelni és 15 000 
kg-os erő hatására a sarun sem törésnek, sem repe 
désnek m utatkoznia nem szabad.

2. ábra. Vasúti féksaru vizsgálati helyzetben

Ütővizsgálat : Az előzőhöz hasonló helyzetben 
1500 kg-os üllőre helyezett féksarura 400 mm m a
gasságból 150 kg-os súlyt ejtenek. A darabon nem 
szabad repedésnek vagy törésnek jelentkeznie.

Különböző ötvözetekből készítettük el ezt a 
féksarut : vasöntvényből, temperöntvényből, gg. 
öntöttvasból és ön tö tt acélból. A gg. öntvényeket 
és az acélöntvényeket lágyítottuk . A gg. öntvé 
nyek lágyításának technológiája : 900—920°-on
3 óra, 700— 720°-on 5 óra hőntartás, m ajd 600°-tól 
hűtés levegőn.

3. ábra. A gömbgrafitos öntvények szilárdsági vizsgála 
tához használatos próbaöntvény

A fenti vizsgálatokat mindegyik ötvözetből 
gyárto tt féksarukon elvégeztük ; az ejtőpróbával 
azt határoztuk meg, milyen magasságból kell a 
súlyt a sarura ejteni ahhoz, hogy eltörjön. A 2. tá b 
lázatban ism ertetjük az egyes ötvözetek össze
tételét, próbapálcán m ért szilárdsági tulajdon 
ságait, valam int a technológiai próbák eredmé
nyeit is. A szürkeöntvény próbapálcáit 30 mm á t 
mérőjű rúdból m unkálták ki (MNOSZ 2603), 
a  tem peröntvény próbapálcáit forgácsolás nélkül 
szakították el (MNOSZ 2591), a gg. és acélöntvé 
nyek próbatesteit pedig Y-próba (3. ábra) alsó 
részéből forgácsolták ki (d — 10 mm, 1 =  5 d).

Kétféle gg. adag került vizsgálatra, az „A“ 
minőség Si- és P-tartalm a nagyobb, ennek meg
felelően szilárdsági tulajdonságai is eltérnek a m á 
sik adagétól, amelynek Sí- és P -tartalm a ked 
vezőbb.
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V izsgáljuk sorra az egyes öntvényfajtákkal 
kapott mérési eredményeket :

Az öntöttvas szilárdsági értékei nem felelnek 
meg, ennek ellenére a hajlítóvizsgálatban meg
ü tö tték  a k ívánt mértéket. Ennek alapján ez a 
vizsgálat, ha m ár valamely jobb öntöttvas is ki 
állja a próbát, feleslegesnek tekinthető.

4. ábra. A temperöntésű féksaru szövetszerkezete, од =  0,40 
m kg/cm 2, maratott, N  =  150 x

Ez kiderül a temperöntvényen végzett vizsgá
latokból is, i t t  a bajlításnál a berepesztéshez az 
előírt 15 000 kg-os erő helyett 31 000—35 000 
kg-os erő volt szükséges. A tem peröntvény szilárd 
sági és technológiai tulajdonságai egyébként is 
megfeleltek az előírásoknak (4. ábra). Az ,,A“ jelű 
gömbgrafitos öntöttvas (5. ábra) minden tekintet-

5. ábra. Gömbgrafitos féksaru ( ,, A “) szövetszerkezete, 
ak — 0,36 т кд/ст г, maratott, N  =  150 x

ben eléri a temperöntésű adag értékeit és a nagyobb 
szilárdságnak megfelelően a hajlító töréshez szük 
séges erő is nagyobb. A „B“ adag vizsgálati ered 
ményei messze felülmúlják az előírásokat és a leg
feltűnőbb, hogy az ütővizsgálatban több mint 
kétszeres magasságból kellett a  súlyt a féksaru meg
sértéséhez az öntvényre ejteni (6. ábra).

Nagyon fontos következtetés, hogy megfelelő 
összetétel : kis P- és Si-tartalom esetén a gg. önt 
vény ütésszerű igénybevétel alkalmazásakor is 
jobb a temperöntvénynél, a hajlító próbában, te 
há t sztatikus terheléskor is 1,5-szeres volt a törés 
hez szükséges erő a temperöntvényhez viszo-
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6. ábra. Gömbgrafitos féksaru ( , ,B “)  szövetszerkezete, 
a .- =  2,25 m kg/cm 2, maratott, N  =  150 x

nyitva. Az acélöntéséi féksaruk 55 000 kg erő h a tá 
sára sem repedtek meg, az ej tő  vizsgálatban 
pedig 1300 mm-nél magasabbra nem lehetett 
emelni az ejtősúlyt, de még i t t  sem látszott semmi
féle meghibásodás.

A vizsgálatok értelmében a gömbgrafitos öntött
vas tehát jobb a temper öntvénynél, de az acélokkal 
dinamikus terheléskor nem versenyezhet.

Öntési tulajdonságok

Korábbi kísérleteinkből, de a fenti vizsgála 
tokból is az tű n t ki, hogy nagy képlékenység és 
dinamikus terheléssel szembeni ellenállás biztosí
tására a gg. öntöttvasban csökkenteni kell a Si- 
tartalm at. Korántsem lehet azonban azt gondolni, 
hogy ebben az ötvözetben a S i-tartalm at tetszés 
szerinti mértékben csökkenteni lehet, bár a szilárd 
sági tulajdonságok ezt indokolttá tennék. Egész
séges öntvények gyártásához ez azonban a vas 
hőmérsékletének jelentős növelése nélkül nem 
lehetséges. A szívódási üregek képződésére való 
hajlam és az önthetőség a Si-tartalom csökkenésé
vel ugyanis erősen romlik. H a a szokásos temper- 
öntvényekhez hasonló jellegű, tehát általában kis 
falvastagságú öntvényeket kívánunk gyártani, 
vagy meg kell elégednünk a nagyobb Si-tartalom- 
mal járó kisebb terhelhetőséggel vagy törekedni 
kell nagyobb öntési hőmérséklet biztosítására.

A gg. öntöttvasbó l készülő öntvények helyes 
formázástechnológiájának kia lakítása mindig gon 
dot okoz : egyenletes és tömör szerkezetű, tehát 
szívódásos vagy szivacsos helyektől és fogyási üre 
gektől mentes darabok előállítása gyakran csak sok 
kísérlet u tán  valósítható meg. A gg. öntöttvas h a j 
lamos a tengelyirányú szívódásra, ami term észete 
sen az összetételnek is függvénye. Jól ismeretes a 
szürkeöntvények öntési gyakorlatából az a jelenség, 
hogy a nagyobb szilárdságú, keményebb, teh á t ke 
vesebb Si-ot és C-t tartalm azó vasötvözetek szívó
dásra hajlamosabbak. A gg. ötvözetekre ugyanez 
vonatkozik, de még fokozottabb mértékben. Az 
irányíto tt dermedés elveinek m egtartásáról és a 
kellő fémutánpótlás biztosításáról mindenkor gon 
doskodni kell, különben a változó falvastagságú 
öntvényekben a vastagabb részekben vagy a falak 
találkozási helyein vagy csomópontjain gyakran

fogyási szivacsosság léphet fel. Többszöri megfigye
léseink alapján kijelenthető, hogy ezeket a ténye 
zőket nemcsak az összetétel, hanem az öntési hő
mérséklet is befolyásolja : nagyobb öntési hőmér
séklet esetén a szívódási üregek jelentős m érték 
ben csökkennek. H a teh át kisebb Si-tartalm ú 
gg. öntvényt akarunk készíteni, ehhez jóval na 
gyobb öntési hőmérséklet szükséges. Minthogy 
azonban a szokásos kupolóból erre lehetőség nincs, 
ezért a Si-tartalom nak bizonyos korlátái vannak. 
Tapasztalataink szerint az 1,7—2,0% Si-ot ta r 
talmazó öntvényeknek még kellő ütőm unkájuk 
van (lásd a 2. táblázatot), ugyanakkor az öntési 
tulajdonságok sem romlanak meg annyira, hogy 
komolyabb m értékben gátolnák ép öntvények elő
állítását. Vékonyabb öntvények leöntéséhez te r 
mészetesen i t t  is legalább 1280—1300°-os vas 
lenne szükséges. A következőkben a magnéziumos 
kezelésre újonnan kialakíto tt berendezésünkben 
előállított néhány adag hőmérséklet esését ismer
te tjük. Ezek során 2 t-ás üstben kb. 1 t  vasat 
kezeltünk :

csapolás, C° kezelés előtt, C° öntéskor, C°
1. 1380 1300 1250
2. 1390 1330 1220
3. 1370 1310 1220

Ez a vas durvább öntvények öntésére még nagyon 
jó volt. Vékonyabb, apróbb öntvényekre azonban 
ez a vas nem jöhet tekintetbe, különösen akkor, 
ha sok kisebb szekrénybe kellene a vasat leönteni, 
az azzal járó további hőmérsékleteséssel.

Ügyelni kell még arra is, hogy az öntési sebes
séget a vasöntvényekhez képest meg kell növelni, 
mivel az egyszerre meginduló zsugorodás kedve 
zően befolyásolja az egyenletes szövetszerkezet 
kialakulását ; ha ugyanis az öntvény valamely 
helyén a vas túlságosan gyorsan hűl le, o tt cemen- 
t i t  képződésével kell számolnunk, ami pedig h á t 
rányos ; az ilyen öntvények még a formában is 
könnyen megrepedhetnek. Ezért ajánlatos a be
ömlőrendszert a temperöntvényekhez képest 
30—40% -kai megnövelni.

K övetk eztetések

Megállapítható tehát, hogy az ütésnek is ellen
álló gg. öntvények előállításához kisebb Si-tar
talmú vas szükséges, ennek pedig rosszabbak az 
öntési tulajdonságai. Ezért az ilyen öntvények elő
állításához olyan olvasztóberendezés szükséges, 
amellyel a kielégítő túlhevítés megvalósítható 
(forrószeles kupoló, olajtüzelésű dobkemence vagy 
villamos kemence, esetleg duplex eljárás).

Más lehetőség is kínálkozik az összetétel mó
dosítására : kisebb Si-tartalom esetén nagyobb 
C-tartalommal biztosíthatók a gg. öntöttvas jó 
öntési és zsugorodási tulajdonságai. Ezzel egy 
ú tta l a kis Si-tartalommal járó kedvezőbb szívós
sági tulajdonságok is jobban elérhetők. Bázisos 
falazású kupoló ban kísérleteink szerint megfelelő 
adagösszeállítás esetén könnyen biztosítható 3,7— 
3,9% C. Minthogy a S-tartalom  is kisebb (<0,05% ). 
biztosabb a magnézium bevitele is. A bázisos ku-
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pólóból származó vassal végzendő további kísér
letek fognak erről többet mondani.

Jelenleg a kisebb öntvények az általánosan 
használt savanyú bélésű kupolókból csak nagyobb 
Si-tartalommal (2,3—2,9% Si) önthetők le, k i 
sebb fajlagos ütőm unkával, de így is 10—20% 
nyúlási értékekkel. Ez a minőség is sok helyütt 
helyettesíteni tu d ja  a tem peröntvényt. Kétség 
telen, hogy ez is sokszor gazdaságosabbá teszi a 
gyártást, hiszen a 6—8 órás lágyítási idő a jelen 

legi temperáláslioz képest jelentős m egtakarítást 
eredményez. Mindenképpen indokolt azonban, 
hogy az új vasminőség előállításához az olvasztás 
m ódjának megváltoztatásáról is gondoskodjunk.

IRODALOM
(1) M N O SZ 5781-52  R .
(2) Cseh M . : Ö n tö d e , 1955 . 10 ., 11. sz .
(3) Sandoz, Bishop, F ellin i:  F o u n d ry , 1954 . sz e p t .
(4) Gianola : C ongres I n te r n a t io n a l  d e  F o n d e r ia , 1954. 

3— 12. o.

A forgácsolással megmunkált sziirkeöntvényfelület
néhány sajátossága

KASSAI ISTVÁN, a műszaki tudományok kandidátusa 

A  V a s ip a r i  K u ta t ó  I n té z e t  K ö z le m é n y e i

И. Каршаи, канд. тех. наук. Некоторые особен
ности поверхностей серого чугуна обработанного с 
резанием.

1. К  a rsa у, hand. d. techn. Wiss.:

Einige Merkmale der durch Spanabhebung bearbeitete 
Grauguss-Oberfläche.

I . Karsay, cand. sc. techn.:

Some caracteristics on machined cast iron surface.

I. Bevezetés

A felület minőségének különösen a koptatás 
nak k ite tt alkatrészeknél van nagy jelentősége. 
Az ilyen célra gyárto tt öntöttvas alkatrészeket 
mindig forgácsolással m unkálják meg. Mindenek
előtt ez a forgácsoló-művelet határozza meg a 
felület minőségét. Más lesz például a köszörült 
öntvényfelület — kopásállósága is — m int a gya 
lult, vagy hántolt. Az anyag minősége sem hatás 
ta lan  a felületre. K ét különböző anyag felülete 
azonos forgácsoló megmunkálás u tán  eltér egy 
mástól. A következőkben éppen ezzel a kérdéssel, 
az anyag minőségének a felület minőségére gya 
korolt hatásával fogunk foglalkozni.

1. ábra. Szürlceöntvény felület. N o 100 papíron csiszolva. 
M aratlan. 200 X

Különös súlyú a kérdés éppen a szürke ö n tö tt 
vasakkal kapcsolatban, m ert az anyag erősen hete 
rogén (legalább három szövetalkotóból áll és a 
szövetalkotók is jobbára többfázisúak), de azért is, 
m ert a szürke öntöttvas igen gyakran koptatásra 
igénybevett gépelem anyaga.

A szürke öntöttvas viszonylag jól ellenáll a 
koptató igénybevételnek. Képes megfelelni olyan 
rendkívüli követelményeknek is, amilyeneket pél
dául a belsőégésű motorok dugattyúgyűrűivel 
szemben tám asztunk. Kopásállósága általában 
jobb az ötvözetlen acélénál, sőt nem egy igénybe
vételi esetben erősen ötvözött acélokkal is egyen
értékű.

Ezek alapján azt m ondhatjuk, hogy a szürke 
öntöttvas forgácsolással megmunkált felülete ko 
pásálló. Maga a kopásállóság azonban távolról 
sem egyszerűen anyagjellemző. Ugyanaz az anyag 
a koptatás módjától függően jobb vagy rosszabb 
lehet.

Nem is a kopásállóság fogalmát vizsgáljuk, 
hanem azokat a tulajdonságokat, amelyek a szürke 
öntö ttvasat általában kopásállóbbá teszik az ö t 
vözetlen acélnál.

Az összehasonlítás alapjául szolgáljon eutek- 
toidos szénacél.

A szürke öntöttvas az előzőnek perlit szövet- 
alkotóján kívül grafitot, steaditot és igen gyakran 
cem entitet is tartalm az. E három szövetalkotó 
jelenléte okozhatja a kopásállóság javulását. 
(A koptatásnak jól ellenálló szürkevasban ferrit 
nincsen, ezért ennek a hatásával nem foglalko
zunk.)

II. A grafit szerepe

A szürke öntöttvas 7— 12 térfogatszázalék 
grafito t tartalm az. Tekintve, hogy a grafit kenő 
anyag, kézenfekvő volna annak a feltételezése, 
hogy ez önmagában is jelentősen növeli a kopás- 
állóságot. Sajnos, ez nincsen így. Bár a felület 
kereken 10%-ának grafitból kellene állani, a való 
ságban a grafit lényegesen kevesebb. Ennek oka

Érkezett 1956. III. 16.
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2. ábra. Szürkeöntvény felület. N o 400 papíron csiszolva.
M aratlan. 200 X

az, hogy a forgácsolószerszám a leválasztott fém 
darabkák egy részét belenyomja a lágy grafitba, 
és így a grafit a felületről eltűnik. Szemléletesen 
m u ta tja  ezt az 1., 2. és 3. ábra. A grafit csak a leg
finomabb megmunkálás (csiszolás 400-as finom 
ságú papíron, fényesítés) u tán  lesz láthatóvá.

Sokkal nagyobb jelentősége van annak a tény 
nek, hogy a forgácsolószerszám a grafitlemezek 
egy részét — és velük együtt a lemezeket takaró 
fémréteget is — kitépi a helyéről. Ennek követ 
keztében a felületen apró üregek, ún. pórusok 
képződnek.

III. A pórusok keletkezése és szerepe

A jelenleg használatos, vagy megmunkálásra 
kerülő gépöntvényekben a grafit általában lemez
alakú. A további vizsgálatok megkönnyítésére té te 
lezzük fel, hogy a grafitlemez vékony körlap, mely 
nek vastagsága £ cm és sugara g cm.

A grafitlemezek á ltalában teljesen rendezet
lenek, a lemez középpontjára állíto tt norm ál
vektor a té r bármely irányába egyforma való 
színűtlenséggel m utathat.

Ennek megfelelően nyilvánvaló, hogy lesznek 
olyan grafitlemezek, melyek a forgácsoló szerszám 
haladási irányával megfelelően kis szöget zárnak 
be (4. ábra). Ilyen esetben azonban nagy való-

2. Forgácsolószerszám 

3 G ráfit!emez

4. ábra. A  pórus keletkezésének mechanizmusa

3. ábra. Szürkeöntvény felület. Fényesítve. Maratlan.
200 X

színűséggel bekövetkezik az, hogy a forgácsoló 
szerszám (amint ezt a 4. ábra m utatja) a g rafit 
lemezt kiemeli helyéről, és vele együtt kitöri a 
lemezt borító fémrészecskét is.

A k itépett darabkák mérete és mennyisége 
mind az anyag minőségétől, mind a megmunkálás 
módjától függ, ezért ezek ismeretében van mód a 
pórusok számának és méretének közelítő számí
tására.

Az könnyen belátható, hogy a pórusok mé 
rete nagyjából a grafitlemezek méretével egyezik. 
Tekin tve, hogy a használatos hipoeutektikus kon 
centrációjú öntvényekben a grafitlemezek át-

5. ábra. Nagyolt öntvény felület. 4 X

mérője normális esetben nem haladja meg a 
600 p,-t (ennél durvább grafit m ár erősen rontja 
a szilárdsági tulajdonságokat), célszerű a pórusok 
átmérőjének felső ha tárá t 0,6 mm-ben megszabni.

Vizsgáljuk most meg a pórusok számának 
kérdését. A forgácsoló megmunkálás (még a leg
finomabb is) a  felületnek legalább néhány mikron 
mély rétegét összeroncsolja. Amennyiben a g rafit 
lemez a 4. ábrának megfelelő elhelyezkedésű, és 
teljes terjedelmében a  roncsolt felületi rétegbe 
esik, nagy a kipergés valószínűsége.

Közepes durvaságú gyalulás a felületnek 
m integy 80—100 ju, mély rétegét roncsolja. Ezt 
igazolja az a megfigyelés, hogy a köszörülés az 
előző, gyaluló megmunkálás okozta nagyobb üre 
geket csak kb. 100 pu vastag réteg lemunkálása
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u tán  távolítja el (Az 5. ábra gyalu lt öntvény 
felületet m utat. A felületet ferdén köszörülve —
6. ábra — kb. 0,1 mm eltávolítása tűn tek  el a 
durva üregek.) Közelítő számításokhoz kielégítő 
pontosságú az a feltételezés, hogy a köszörülés, 
vagy hántolás 25 ja mélységig roncsol.

H a  a  g ra f i t le m e z  h o s sz ú sá g á t 250 p - n a k  v es sz ü k  
fel, a k k o r  a n n a k  fe lté te le , h o g y  a  le m ez  te lje  e n  a  
ro n c s o lt  z ó n á b a  e s sé k  az , h o g y  s ík ja  a  m e g m u n k á lá s  
s ík já v a l

. 25
a =  a rc  s in  — — =  6 * 

zol)

-n á l k is e b b  sz ö g e t z á r jo n  n e .
T e k in tv e , h o g y  a z  o ly a n  g ra f i t le m e z  is  k ip e re g h e t,  

m e ly  m á r  k issé  b e le n y ú lik  a  ro n c so lá sm e n te s  zó n á b a , 
a  k ip e rg é s  f e l té te le k é n t  az  а з = 1 0 ° sz ö g á llá s t fo g ju k  
te k in te n i .

N é z z ü k  m eg , h o g y  h á n y  ily e n  le m e z  le sz  f e lü le t  
eg y sé g e n k é n t?  A z e g y sé g n y i fe lü le tű , 2 5 -1 0  4 cm  m é ly  
ré te g b e n  8 té r fo g a ts z á z a lé k  g r a f i t  v a n  (á l ta lá n o s  e s e t 
s z e rsz á m g é p ö n tv é n y e k n é l) .  H a  a  le m ez  v a s ta g s á g a  
10 p  és  á tm é rő je  250 p ,  a k k o r  e g y  le m e z  té r f o g a ta  :

f r
(2 eV л

10 -1 0  4 Csí 5 • 10 7 c m 3

A v iz sg á l t  té r f o g a tb a n  e z e k  s z e r in t  a  g ra f i t le m e z e k  
sz á m a  :

Ш "  2 5 - 1 0

’ y  ” ....... 5 TI(R - -  -  400 db-

(T u la jd o n k é p p e n  400 d b  le m ez  középpont e s ik  a  v iz s 
g á l t  té r fo g a tb a ,  m iv e l a  szo m széd o s te re k b ő l  is  b e n y ú l 

n a k  g ra f it le m e z e k  é p p e n  ú g y , m in t  a h o g y  a  400 d b  
g ra f it le m e z b ő l is c sa k  n é h á n y  e s ik  te lje s  te rje d e lm é v e l 
a  k é rd é se s  2 5 .1 0  4 cm 3-es tő rb e .)

T e rm é sz e te se n  n e m  m in d  a  400  le m ez  fe le l m eg  
a  k ip e rg é s  k ö v e te lm é n y é n e k . M in t lá t tu k ,  e h h e z  az  
szü k ség es , h o g y  a  le m e z  s ík ja  a  m e g m u n k á lá s  s ík já v a l 
10°-nál k is e b b  sz ö g e t z á r jo n  b e . E z t  a  f e l t é t e l t  ú g y  is 
k ife je z h e tjü k ,  h o g y  a  g ra f i t le m e z  k ö z é p p o n tjá ra  á l l í to t t  
n o r m á lv e k to r  e s sé k  eg y , a  m e g m u n k á l t  f e lü le tr e  m e rő 
leg es te n g e ly ű , 10° fé ln y ílá s ú  k ú p  b e lse jéb e . (T e k in tv e , 
h o g y  k ö zö m b ö s  : a  g r a f i t la p  m e ly ik  o ld a la  v a n  fe lü l, 
a  n o r m á lv e k to r  k é t ,  k o a x iá lis , k ö zö s  c s ú c sp o n tú  k ú p  
b e lse jé b e  k e rü lh e t .)  A z i ly e n  á l lá s  v a ló sz ín ű sé g é t a  
g ö m b té r fo g a t,  és a  k é t  k ú p  t é r  fo g a t ö ssz e g é n e k  h á n y a 
d o sá b ó l s z á m ítju k .  L e g y e n  a  g ö m b  s u g a ra  r  =  1 cm  
a k k o r

Vgömb  —  71 c m 0
0

Vkúp =  у  Л t g 2 1 0 ° c m 1

(A  k ú p  e lh a tá ro lá s á t  s ík n a k  té te le z tü k  fe l.)
A  „ v e sz é ly e s“  á l lá s  v a ló sz ín ű ség e  t e h á t  :

2 V/.úp

V ff öm’>

E n n e k  m eg fe le lő en  a  400 d b  g ra f i t le m e z  közü l 
m e g m u n k á lá s  k ö z b e n  0 ,0 1 5 -4 0 0  =  6 d b  fog  k i tö rn i .

A valóságban rendszerint több pórust ta lá 
lunk a felületen. Ez arra utal, hogy a deformált

4  л  t g 2 1 0 °

- —  0,015 
4

— n 
3

8. ábra. Starrag bordástengely-marógép csúszóvezetéke. 4 X 9. ábra. Szovjet gyártmányú fúró-marómű vezetéke. 4 X

7. ábra . C h ip  H id ro p tic  8. p rec íz ió s  fú ró -m a ró m ű  fü g g ő 
leges vezetéke. 4 x

6. ábra. A z  5. ábrán  lá tha tó  fe lü le t ferde  kö szörü lés u tá n .
4 x
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réteg vastagsága nagyobb az általunk feltétele 
zettnél. Л rétegvastagság növekedésével erősen 
nő a kitöredezett lemezek száma, hiszen ha a de 
form ált zóna 1 mm mélységig lehatol, már vala 
mennyi lemez „veszélyes“ helyzetben lesz. Ez 
utóbbi eset következik be durva, nagyoló meg
munkálásnál (5. ábra).

A 7. és 8. ábra két hántolt csúszófelületet m u 
ta tunk  be. A 9. ábrán egy szovjet gyártm ányú 
fúró-marómű köszörült vezetéke, a 10. ábrán pedig 
hasonló módon köszörült acélfelület látható. A 9. és 
10. ábra összehasonlítása egyúttal közvetlen bizo
nyíték amellett, hogy a pórusok a grafitlemezek 
kitépése következtében képződnek.

10. ábra. Köszörült acélfelület. 4 X

A pórusképződés folyam atát finom meg
munkálással kapcsolatban kísértük végig. Láttuk, 
hogy ilyen esetben a pórusok átmérője közel 
egyezik a grafitlemezek átmérőjével. (Megjegyez
zük, hogy Varga és Karsay számításai szerint 
a grafitlemez valóságos átmérője a mikroszkópi 
csiszolaton lemért átlagos lemezhosszúságának 
1,58-szorosa.) Ha a forgácsoló megmunkálás durva, 
akkor könnyen előfordul, hogy a szerszám nem 
egy, hanem egyszerre több lemezt emel ki, együtt 
a lemezt borító fém darabkával. íg y  a pórusok 
mérete jelentősen nagyobb lehet. Sőt, az is elő
fordulhat, hogy nagyolásnál nem is pereg ki a 
fémdarabka, csak meglazul és a kipergés a végső, 
finom megmunkálás közben történik  meg.

Ezért nagy gondot kell fordítani arra, hogy 
a forgácsoló szerszám az előző forgácsoló művelet 
során keletkezett deformált réteget eltávolítsa, 
íg y  a fokozatosan finomodó megmunkálás foko
zatosan vékonyodó deformált réteget fog eredmé
nyezni.

•Jelentkezhetnek nagy, akár több milliméter 
átm érőjű üregek két más okból is :

1. Nagyobb pórusok keletkeznek akkor, ha 
a grafitelosztás nem egyenletes. Különösen az 
erősen rozettás grafit káros ilyen szempontból. 
A felületi rétegben levő rozetták egy részét ugyanis 
a forgácsolószerszám együtt tépi ki és természe 
tesen a grafitlemezekkel együtt az azokat ágyazó 
fémlapot is. Ezért kell törekedni a minél egyenlete 
sebb grafiteloszlás biztosítására.

2. H a az eddig em lített durvító tényezők közül 
egy sem áll fenn, és a felületi üregek mérete mégis

nagyobb a megadott 0  0,6 mm-nél, akkor lehet 
az anyag belsejében is meglevő fogyási üregekre 
gondolni. Ezeket az apró fogyási üregeket már 
azért is könnyű felismerni, mivel soha nem jelent
keznek az egész megmunkált felületen, hanem 
csupán az anyaghalm ozott részek közelében.

A csúszófelületek koptató-igénybevétele tu 
lajdonképpen igen finom forgácsoló megmunkálás
nak tekinthető. A deformált réteg vastagsága 
ennek megfelelően igen kicsiny. Ebből rögtön követ
kezik az, hogy az üzemi használat során a pórusok 
száma csökkenni fog. Semmiképpen nem v árhat 
juk azonban bárm ily hosszú ideig tartó  koptatás 
tól sem, hogy a pórusok teljesen eltűnjenek.

11. ábra. ,,C incinnati“ tengelyköszörű csúszóvezetéke. 4 x

Az üzemi használat közben egy — az eddig 
tárgyalttó l kissé eltérő — új pórust keltő hatás 
lép fel. A felülethez közeleső rétegek ugyanis az 
ellendarab áthaladása közben jelentős nyomás 
a la tt állnak. Még fontosabb, hogy az igénybevétel 
nem állandó, hanem többé-kevésbé rendszeresen 
ismétlődik. Ennek következtében a felülettel elég 
kis szöget (valószínűleg az előbbi esetben tárgyalt 
nál még kisebb szöget) bezáró grafitlemezek be 
ágyazó fém alapja fárasztó igénybevételt szenved. 
Ez az igénybevétel — ha kisebb számban is — 
folyton újraterm eli a pórusokat.

Fentiek szép igazolása a 11. ábra. Ez a fel
vétel olyan csúszófelületről készült, ahol az ellen
darab a felület egy csikjával nem érintkezett, és 
így ez a csík m egmaradt eredeti állapotában. 
A felület más, lekopott részein a pórusok száma 
lényegesen kisebb.

A felhasználhatóság szempontjából alapvető 
fontosságú kérdés : milyen hatással vannak a 
pórusok a felület kopásállóságára. Noha rend 
szeres vizsgálat még nem foglalkozott a kérdéssel, 
valószínűnek látszik, hogy a pórusok növelik a 
kopással szembeni ellenállást.

A pórusok normális esetben a megmunkált 
felüknek legfeljebb 2—5% -át foglalják el, tehát 
nem csökkentik jelentősen a hordozó felületet, a 
felületi nyomás gyakorlatilag változatlan marad. 
Ezzel szemben rendkívül jól m egtartják a kenő 
anyagot, növelik a felület ún. olajtartását.

Mindebből az következik, hogy a pórusokat 
nem lehet hibaként kezelni.

Az az egyetlen elképzelhető veszély le m  áll
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fenn, hogy a pórusok széleiről letöredező szemcsék 
berágódást okoznak. A pórusok*keletkezésével kap 
csolatos meggondolásokból következik ugyanis, 
hogy ezek felülete csaknem te ljesen 'grafitta l bur 
kolt. H a tehát fel is tételezzük, hogy a használat 
során töredeznek ki a falból részecskék, ezek 
jobbára grafitdarabkák, és így kenőanyagnak 
tekinthetők. Semmi esetre sem növelik jobban a 
pórusok a berágódási veszélyt, m int az ún. meg
munkálási barázdák.

Vizsgáljuk meg végül, van-e valami össze
függés a pórusok mérete és a kopásállóság között ? 
H a a pórusok mérete és sűrűsége nagy, úgy már 
számolni kell a hordozó felület csökkenésével. 
Elsősorban ez a szempont az, mely célszerűnek 
m uta tja  a pórusméret felső határának megálla 
p ítását. A h a tár kitűzésében segítséget adnak 
az egyéb követelmények, így elsősorban a grafit- 
finomság előírása. Ennek alapján még műszakilag 
kifogástalannak minősíthetők azok a csúszó
felületek, melyeken a pórusok átmérője nem 
haladja meg a 0,6 mm-t. Helytelen azonban a 
minél kisebb pórusok elérésére törekedni. Tekintve 
hogy a pórusméret szoros összefüggésben áll a 
grafitlemez méretével, azt kell megvizsgálni : 
célszerű-e grafitm éretet csökkenteni. Bizonyos 
határig feltétlenül. H a azonban a lemezméret 
100 [г alá csökken, a szövetben majdnem biztosan 
ferrit is jelentkezik. Ez pedig m ár erősen rontja 
a kopásállóságot. Következésképpen kívánatos, 
hogy a pórusok átmérője 0,1 mm-nél nagyobb 
legyen, vagyis a pórusok még szabad szemmel 
láthatók legyenek.

IV. Foszfidos háló

A szürke öntöttvas szokásos kísérő eleme a 
foszfor. R itka kivétellel öntvényeink foszfor- 
tarta lm a 0,1% és 0,8% között ingadozik. A foszfor 
jelenléte nagyban változtatja  az öntvények olyan 
tulajdonságait m int például keménység, szilárd 
ság kopásállóság stb. Jelentős hatással van az 
ötvözet folyékonyságára, ezen keresztül az 
önthetőségre is.

12. ábra. Mélymaratott szürkeöntvény felület. 3%  Alk. 
H N 0 3. 20 X

A  f o s z fo r ta r ta lm ú  ö n tö t tv a s  d e rm e d é se  h á rm a s  
(F e ,C — F e 3P — F e y )  e u te k t ik u m , ú n . s te a d i t  k r is tá ly o 
s o d á s á v a l fe je z ő d ik  be. A  s te a d i t  ö ssz e té te le  a  je len leg

le g m e g b íz h a tó b b n a k  t a r t o t t  V ogel-féle*  m é ré se k  s z e r in t 
6 ,8 9 %  P , 2 ,4 %  C és a  m a ra d ó  90,71 %  F e . E z e k  s z e r in t 

, 100
1 sú ly s z á z a lé k  fo szfo rb ó l „ =  14,5 sú ly sz á z a lé k

J 6 ,89 J
s te a d i t  lesz.

M aga a  s te a d i t  —  m in t  l á t t u k  —  e h á ro m  a lk o tó 
bó l k e le tk e z e tt  h á ro m  fáz isb ó l á ll. 100 sú ly s z á z a lé k  
s te a d i tb a n ,  fe lté te le z v e , h o g y  az  eg y e s  fá z iso k  n em  
o ld já k  a  k o m p o n e n s e k e t

fi 89 2 4
1 ~ 5  ■ 100 =  4 5 %  F e 3P , ~ . 100 =  3 6 %  F e 30

és a  m a ra d ó  19%  v a s  v a n . (6 ,8 9 %  a  s t e a d i t  fo szfo r 
ta r t a lm a ,  1 5 ,5 %  a  F e 3P  fo s z fo r ta r ta lm a , 2 ,4 %  a  s te a d i t  
s z é n ta r ta lm a ,  és  6 ,7 %  a  F e 3C s z é n ta r ta lm a .)

T e k in tv e , h o g y  m in d  a z  F e 3C, m in d  a  F c ;)P  jó l 
(a v a s n á l  jo b b a n )  e l le n á ll  a  3 % -o s  a lk o h o lo s  H N 0 3 
b e h a tá s á n a k ,  a z  v á r h a tó ,  h o g y  a  k issé  tú lm a r a to t t  
m ik ro sz k ó p i c s isz o la to n  (a  fo s z fo r ta r ta lo m tó l  fü g g ő en )

0,1 и- 0,8 -14,5 ' ^ qq36 =- i;-h 10

fe lü le ts z á z a lé k n y i n e m  m a ró d ó  fo l t  lesz . (T e k in tv e
h o g y  a  fáz iso k  f a js ú ly a  k ö ze l eg y ező , a  fa jsú ly -k o rre k o ió  
e lh a n y a g o lá s a  c s a k  je le n té k te le n  h ib á t  a d .)

A mikroszkópi vizsgálat azonban ezt a vára 
kozást nem igazolja. A csiszolaton a nem maródó 
fázisok mennyisége általában nagyobb a számí-

73. ábra. K is foszfortartalmú szürkeöntvény felület mély 
maratott képe. 3%  Alk. H N 0 3. 20 X

to ttnál. A 12. ábra például 0,16% P -t tartalm azó 
öntvény felületét m u ta tja  be. Egyszerű rátekintés 
alapján megállapítható, hogy a világos foltok 
aránya jóval nagyobb 2%-nál.

A különös eltérés felderítése végett egyrészt 
megvizsgáltuk a foszfortartalom hatását a világos 
foltok mennyiségére, másrészt beható vizsgálat 
alá vettük  m agát a nem maródó szövetalkotót is.

Az első vizsgálatsorozat k im utatta , hogy a 
foszfortartalom növekedésével általában nem 
növekszik, sőt csökken a „nem maródó“ foltok 
mennyisége. Vagyis az arány nemcsak a fosz
fortartalom tól függ (13. és 14. ábra).

A második vizsgálat sorozat k im utatta , hogy 
a nem maródó foltoknak csak egy része vasfoszfid, 
a  vasfoszfidon kívül vaskarbid szigetek is nagy 
mennyiségben jelentkeznek.

* V ogel S. : A rc h . E is e n h ü tte n w . 3. (1929— 30. 
369. o.)
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11. ábra. П аду foszfortartalmú szürkeölvény felület m ély 
maratott képe. 3%  A lk. H N O . 20 x

A 15. ábra próbatestjét lúgos kálium ferricia- 
niddal m arattuk. Ez a vasfoszfidot sötétre színezi. 
A kép középső részén szabályos hármas eutek- 
tik tum  szigetet látunk, azonban a szigettől jobbra 
és balra cementit helyezkedik el. A cementit kon 
tú rja  töretlen folytatása a steaditénak . A vizs
gá lat ellenpróbájaként ugyanezt a próbatestet 
lúgos nátrium pikráttal m arattuk , ami csak a 
cem entitet színezi. Amint ez a 16. ábrán látható, 
a  szövetben jelentős mennyiségű cementit van.

A steadit az ötvözet leguto ljára, legkisebb 
hőmérsékleten megdermedő szövetalkotója. Ezért 
soha nem tö lti ki egyenletesen a teret, hanem 
mindig csak a legutoljára derm edt részeken 
található.

Közönséges szürkevasnál az eutektikus kris 
tályosodás gömbszerű képződményeket hoz létre. 
A m aradék fürdő dúsul foszforban, és a steadit 
csak az eutektikus globulitok közötti térben der
medhet meg. Ez eredményezi azt, hogy a steadit 
szigetek mindig hálót alkotnak. Az eddig elmon
dottak, de különösen a 16. ábra figyelembevételé 
vel arra lehet következtetni, hogy a cementit 
kristályosodása közeli rokonságban van a steadit 
képződésével. A cementit foltok is hálósán, csak 
az eutektikus globulitok á ltal szabadon hagyott 
térben helyezkednek el. A jelenség a prim er- 
kristályosodás sok más kérdésével együtt még 
m agyarázatra vár. Számunkra azonban annyi 
lényeges ebből, hogy a steadit közelében általá-

15. ábra. Steadit-zárvány és környezete. Lúgos kálium  
ferricianid. 500 X

16. ábra. Hálós elrendezésű cementit. Lúgos nátrium pikrát.
50 X

ban több-kevesebb cementit is van. Egész álta lá 
nosan ezért nem helyes a „foszfid háló“ elnevezés 
sem, jobban tükrözi a háló felépítését a ,,fosz- 
fidos háló“ név.

Mind a vasfoszfid, mind a vaskarbid nagy 
keménységű fázis. A hálósán elhelyezkedő kemény 
foltok lágyabb perlit-grafitos felület részeket zár 
nak. közre. Egyes elképzelések szerint súrlódás 
közben a lágyabb részek kikopnak, és a mélyedé
sekben jól m egtapad az olaj. Ez csökkenti a 
kopást. Ezen túlmenőleg lehetséges azonban, 
hogy a kemény-lágy anyagrészek szabályos ism ét
lődése önmagában is növeli a kopással szemben 
tanúsíto tt ellenállást.

Y. A m egm unká lt öntvényfelület szeplőssége

H a a szürkevas felületét elég finom forgácso
lással (pl. köszörülés) m unkáljuk meg, úgy azon 
kedvező világítási körülm ények között sötétebb 
foltokat lehet észlelni. A világosabb színű alap 
a foszfidos háló, a nagyszámú sötét folt pedig a 
foszfid és cementitm entes eutektikus globulitok 
metszete. A sötétebb-világosabb felület aránya 
a foszfidos háló, és az eutektikus globulitok mére 
tétő l függ.

Ennek az ún. szeplősségnek a láthatóságát 
fokozza a felület korróziója. H a pl. köszörülés 
közben a felület erősen felhevül, akkor a képződő 
vékony oxidhártya növeli a színkülönbséget. 
Ugyanilyen irányban ha t a levegő szennyeződések 
által okozott korrózió is.

A szeplősség — hasonlóan a pórusosság
hoz — sajátságos jellemzője a megmunkált szürke 
vas felületének, és az ezt okozó foszfidos hálónak 
lényeges szerepe van a koptatással szembeni 
ellenállásnál.

Összefoglalás

A forgácsolással megmunkált szürkevas felü
lete a hasonló módon megmunkált eutektoidos 
acél felületétől jelentősen különbözik.

A felület nagyszámú pórust tarta lm az, továb 
bá szabályos rendben keményebb-lágyabb alko 
tókból épül fel. E  két jellemző kétségtelenül 
növeli az olajtartást, de feltehetően ezen tú l 
menőleg is kedvezően hat a kopásállóságra.
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A korszerű acélöntödei nyomófejek egyes kérdései
F E R E N C Z I  J Ó Z S E F  (Ganz Vagongyár)

Й. Ференци: Н еко то р ы е бопросы  соврем ен н ы х  при- 
билеп  под давлен и ем  стал ьн о го  л и ть я .

J .  Ferenczi:
E i n i g e  P r o b le m e  d e r  m o d e r n e n  D r u c k k ö p f e  in  d e n  
S t a h lg i e s s e r e i e n .

J . Ferenczi:
Some questions on the up to date pressure-risers in the 
steel foundry.

Az „Öntöde“ 1956. februári számában meg
jelent : „Nyomófejek alkalmazása a fémöntészet- 
ben“ című cikkben szerzők a fémöntészetben a 
a nyomófejek felhasználásának módszerét tárgyal 
ják (1), amelyek segélyével a kihozatal nagymér
tékben megnövelhető. E problémával, ill. annak 
megoldásával nemcsak a szóban forgó tanulm ány 
írói foglalkoznak, hanem az iparilag fejlettebb or 
szágokban is mind sürgetőbben keresik a feleletet 
arra a kérdésre, hogyan lehetne az öntvénykihoza- 
ta lt, megfelelő üzemi viszonyok mellett, alkalmaz
ható módszerekkel növelni. Éppen ezért szerzők 
idézett tanulm ánya, valam int azt megelőző 
nyilvánvalóan sok fáradságot felemésztő kísér
leteik figyelemre ta rth a tn ak  számot.

Már az atmoszférikus nyomófejek alkalma
zása során mindinkább felvetődött annak szük 
sége, hogy annak belsejében hogyan lehetne a lég 
nyomásnál nagyobb nyomást biztosítani. A kísér 
letek során ugyanis beigazolódott, hogy az a t 
moszférikus nyomófejek hatása igen korlátozott. 
K orlátozott főleg függőleges irányban felfelé, 
nyomómagassága az elméleti 1300 mm-rel szem
ben mindössze 400—500 mm-re tehető. Azok a ki
vételes esetek, amikor nyomófejek fentieknél jobb 
hatással működtek, a nyomófejben alkalmazott 
mag (kötőanyagának) gázképző hatásának volt 
tulajdonítható. Igazolják e tény t H. H art kísérle 
tei (2), aki a nyomófejbe behelyezett olajos magot 
az 1. ábra szerinti berendezéssel kötö tte  össze. A le 
fo ly tato tt számos kísérlet tanúsága szerint az ön 
tést követően az üvegcsőben az öntvény felől lán 
got, m ajd gáznyomást észleltek. Hasonló jelen 
séget tapasztaltunk a későbbiekben ismertetendő 
kísérleteink során is a nyomófejbe behelyezett és

olajos maggal ellátott a formából kinyúló szabad 
csővégen (2. ábra). Tehát nem lehet vitás, hogy 
a nyomófejben elhelyezett magban levő gázképző 
anyagok elgázosodása következtében a gázok — 
ha azok egyáltalán nem, vagy csak lassan tudnak 
eltávozni — a folyékony fémre az atmoszférikus 
nyomásnál nagyobb nyomást fejtenek ki.

E tapasztalatok vezették nyüvánvalóan a 
kísérletezőket arra az elgondolásra, hogy a nyomó
fejben elhelyezett és az atmoszférikus nyomás át- 
eresztését célzó magokat elhagyva, különféle gáz 
képző anyaggal m egtöltött hőszigetelő hüvelyben 
(a gázképződés késleltetése céljából) — „patrono 
k a t“ — helyezzenek el, amelyek révén a beömlő 
folyékony fém hőhatására az öntvény és nyomófej 
bizonyos mérvű kérgesedése u tán  és bizonyos hő 
fokon a gázképződés (reakció) meginduljon. Ha a 
gázfejlődés nem nagymérvű és a keletkezett nyo 
másnak ellentálló kéregképződéshez szükséges időt

✓

(késleltetést) sikerült biztosítani, a kívánt hatás 
nem m arad el, az öntvény tömör lesz. Mindez így 
leírva egyszerűenk látszik, azonban a gázfejlesztő 
anyag, ül. abból fejlődő gáz mennyiségének, vala 
m int a kéregképződéshez szükséges késleltetés 
meghatározása körülményes. Mindezekben, ha 
minden egyebet figyelmen kívül is hagyunk, a 
fém öntési hőfokának döntő befolyása van, ame
lyet könnyebb előírni, m int betartani.

Üzemünkben számos kísérletet végeztünk 
acélöntvények vonalán is gázképző patronnal el
lá to tt nyomófejek felhasználására. E  különféle 
gázképző anyagok a hozzájuk fűzött reményeket 
nem válto tták  valóra és pontos számítások, méré
sek stb. ellenére is azonos körülmények mellett is 
igen eltérő eredményeket adtak. Mint leggyako
ribb hibát a korai gázképződést vagy a szükséges
nél nagyobb nyom ást kell megemlíteni. De nem 
egyszer találkoztunk olyan esettel is, amikor a 
keletkezett kéreg tömörtelensége következtében 
(homokosság, salakosság stb.) a keletkezett gáz

1. ibr* É r k e z e t t  : 1956. I I I .  7-én.
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3. ábra

megszökött vagy a fém elfolyt. Nem egyszer meg
állapítottuk, hogy azonos viszonyok mellett a 
nyomás a fémet kinyom ta, majd a gáz gyorsabb 
vagy lassúbb megszökése u tán  a fém a nyomó
fejbe visszafolyt (3. ábra). Azonban számos eset
ben megfelelően m űködött a gáznyomás s a fémet 
a nyomófejből teljes egészében az öntvény felé 
nyom ta (4. ábra). K udarcainkat főleg a nem meg
felelő gázképző anyag alkalmazásának tulajdoní
to ttuk . Igazolja feltevésünk helyességét egyrészt 
a bevezetőben em lített tanulm ányon olvasható 
eredmények, másrészt az a tény, hogy a Motor- 
öntvénygyár által kikísérletezett és vasöntvé-

4. ábra

nyékhez kitűnő eredménnyel alkalm azott pa tro 
nok acélöntvényekhez is sokkalta kedvezőbb ha 
tá st és működést m utatnak, m int az általunk hasz 
náltak. Az ilyen patronok reakciója egyenletes, 
nem robbanásszerű — és a 4—5 a t nyomás 
helyett megelégszenek az 1,5—2 a t nyomással. 
Azonban acélöntvényekhez a lényegesen nagyobb 
hőmérséklet m iatt, a gázfejlődés megindulásának 
nagyobb mérvű késleltetése céljából, megfelelő 
falvastagságú ilyen minőségű hüvelyeket kell k i 
kísérletezni. Gondolunk itt  a késleltetés mértéké 
nek megfelelő különböző falvastagságú keramikus 
hüvelyekre. A jelenlegi patronok korai működé
sét bizonyítja az 5. és 6. ábrákon feltüntetett, 
86 kg súlyú acélöntésű verőfej gáznyomásos nyo 
mófejjel tö rtén t öntése. A nyomófejet szándékosan

5. ábra

az agytól távolra helyeztük el azért, hogy a nyo 
más ha tásá t észlelhessük, másrészt ezáltal az önt 
vény megdermedését a nyomófej felé „irányíto t 
tu k “ . A 6. ábrán bem utatott szétfűrészelt önt 
vényben több szívódási üreg helyezkedik el. A ko 
rai gázfejlődés következtében a keletkezett gáz a 
vékony kérgen — a nyomófej felső pontján — 
megszökött. Már jobb eredm ényt m uta t a 7. ábra, 
ahol a késleltetést a patron fekecselésével, víz 
üvegbe való bem ártásával stb. sikerült növelni, 
azonban a keletkező gázoknak, a nyomófej még 
mindig elégtelen vastagságú kérgén keresztül, 
m ódjukban volt megszökniök.

Ezzel szemben a M otoröntvénygyár által 
kikísérletezett patronok vasöntvényekhez — hi
szen kísérleteik csak erre terjedtek k i :— igen ked 
vező eredményt m utatnak. Hengerpárokhoz igye 
keztünk kísérletként ilyen patronnal ellá to tt nyo 
mófejeket használni, azonban, megmunkálásuk
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6. ábra

hiányában az eredményekről nyilatkozni nem tu 
dunk. Öntésük során a patronok hatására a fém 
a beömlőn keresztül a beömlőteknőbe visszanyo
mult, amelyen ideiglenesen úgy segítettünk, hogy

sorozatgyártású öntvényekhez — úgy fém-, m int 
vasöntvényekhez — üzemi viszonylatban, széles 
körben alkalmazhatók. Gondos további kísérle 
tekre van azonban szükség, hogy a kérdés teljes

7. ábra

az öntés u tán  közvetlenül a beömlőteknőbe nedves 
homokot szórtunk és azt lapra helyezett súlyokkal 
terheltük. A jövőben vagy a felső és középső szek
rényfél közé egy sima acéllapot kell helyezni, ame
lyet az öntés m egtörténte u tán  beütünk, m iáltal a 
beömlőt átvágja és elzárja, vagy a beömlőbe, az 
öntést követően, a beömlő átmérőjénél néhány 
mm-rel kisebb mag vagy acéldugót kell benyomni.

Éppen ezért örömmel fogadtuk a fémöntvé 
nyek, valam int a M otoröntvénygyárban a vas 
öntvények vonalán gáznyomásos nyomófejekkel 
elért eredményeket és talán nem túlzás, ha annak 
a véleményünknek adunk kifejezést, hogy adott

megoldást nyerjen természetesen acélöntvények 
vonalán is.

Véleményünk szerint a  másik eljárás, amely- 
lyel fentiekei párhuzamosan szintén foglalkozni 
kell — főleg nagym éretű acélöntvényekhez — a 
hasonló elveken alapuló légnyomásos felöntés. Az 
eljárás lényegében egy és ugyanaz, azzal a különb 
séggel, hogy a nyomófejbe egy maggal ellá to tt 
acélcsővel kell csatlakoztatni (2. ábra). Az acél
csőnek a formából kiálló szabad végére a formába 
öntés u tán  gumicsövet kellf csatlakoztatni, ame
lyet nyomásmérő közbeiktatásávalraz öntöde ned 
vességtől mentes i préslevegő hálózatával kell
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összekötni. Préslevegő hiányában palackozott 
nitrogén is használható (3, 4). Egyszerűbb közepes 
formákhoz megfelel a 2. ábra szerinti eljárás, nagy 
formákhoz célszerűbb a készüléket formával 
együtt feldöngölni (8. ábra). Ebben az esetben a

járást tünteti fel. Az új eljárással gyártott kere
kek kihozatala 88%. Nem kell különösebb fan
tázia annak megállapítására, hogy gáz- vagy

nyomófejbe benyúló, maggal ellátott toldatot a 
forma összeszerelése előtt kell a csőbe becsavarni. 
Amennyiben valamely oknál fogva a toldat a 
nyomófejbe beforrna, a készülék a homok kilazí
tása után arról lecsavarható és újból felhasznál
ható. A nálunk végzett — még kezdeti szakasz
ban levő kísérleteink tanúsága szerint annyi máris 
megállapítható, hogy az öntvények nagymérvű 
tömörsége biztosítható, aránylag egyszerű — kí
vülről pontosan szabályozható — módszerekkel.

Fentieket összegezve, nem vitás, hogy a nyo
másos tápfejek az öntvénykihozatal, minőség 
(szívódásmentes, igen tömör öntvény) biztosítása 
szempontjából nagy jelentőségűek és így a kérdés
sel komolyan kell foglalkozni. E vonalon orszá
gunk számos öntödéjében elszórtan kísérleteket 
végeztek és végeznek jelenleg is. A kísérletek foly
tatásának szükségességét a külföldön elért ered
mények is igazolják. Például acélöntésű kerekeket 
a 9/<z ábra szerinti módszerrel közönséges nyomó
fejjel gyártanak. A 9/« ábra a régi, a 9/6 az új el-

levegőnyomás alkalmazásával — ha a kihozatal 
már nem is növelhető —, de annak révén a gyártás 
biztonságosabb és az eljárás nagyméretű kerekek
hez is felhasználható, ahol már a közönséges 
atmoszférikus nyomófej hatása nem kielégítő.

Alihoz azonban, hogy a kérdés előbbre jusson, 
elsősorban üzemeinkben még mindig tapasztal
ható, az újjal szembehelyezkedő és minden új kez
deményezést kézlegyintéssel elintéző vaskalapos- 
ságot meg kell szüntetni és másodsorban a kuta 
tásokat, amelyeket jelenleg elszórtan végeznek, 
egy kézben összefogni.
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Az 1956. évi nemzetközi öntőkongresszus

A N em zetk ö z i Ö n tö d e i E g y e sü le te k  S zö v e tség e  23. 
n em ze tk ö z i k o n g re ssz u sá t a  N é m e t ö n tő s z a k e m b e re k  
E g y e sü le te  (VDG) re n d e z i D ü sse ld o rfb a n  1956. szep 
te m b e r  1— 9. közö tt. U g y a n e b b e n  az  id ő b e n  re n d e z ik  
m eg  a  N em zetk ö z i ö n tö d e i  K iá l l í tá s t  (G IF A ) is.

A k o n g ressz u so n  az  ö n té sz e t m in d e n  te rü l e té t  
é r in tő  e lő a d á so k  h a n g z a n a k  e l k ü lö n b ö ző  n em ze tisé g ű  
sz a k e m b e re k  részé rő l. A  k o n g re ssz u s  id e je  a l a t t  3 n a 
pos ü z e m lá to g a tá s  lesz, a m e ly n e k  k e re té b e n  25 v as -, 
acél-, te m p e r- , és fé m ö n tö d é t lá to g a tn a k  m e g  a  ré sz t 
v ev ő k  D ü sse ld o rf  k ö rn y é k é n .  A  k o n g re s sz u s t k ö v e tő -

leg  sz e p te m b e r  9.- és 14.-e k ö zö tt a  ré sz tv e v ő k  3 cso 
p o r tb a n  tá rs a s u ta z á s o n  v e h e tn e k  ré sz t, a m e ly  N é m e t 
o rszág  k ü lö n b ö ző  v id é k e in  lévő  ö n tö d é k  m e g te k in té 
sév el v a n  összekö tve .

A  n e m z e tk ö z i  ö n tö d e i  k i á l l í t á s  42 .000  m 2 t e r ü l e t e n  
a z  ö n t ö d e i  i p a r  f e j l ő d é s é t  4  c s o p o r t b a n  m u t a t j a  b e :

1 . v as -, acél-, te m p e r-  és fém ö n tö d ék  te rm é k e i,
2 . ö n tö d e i g ép ek  és b e re n d ezé sek ,
3. ö n tö d e i a la p -  és se g éd an y ag o k ,
4. az  ö n té sz e t tu d o m á n y o s  és  tö r té n e lm i fe jlő d ése .

vf
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Öntöttvas nemesítési kísérletek kettős módosítással
V A R G A  l ' E R E X C  —  J Á N O S 8 Y  K Á Z M É R  

A  V a s ip a r i  K u ta t ó  I n té z e t  k ö z le m é n y e

Ф. Варга —К. Яноши: Опыты улучшения чугуна 
двойной модификацией.

D ipl. ing. F. Varga und К . Jánossg:
Gusseisen Veredlung'sversuche mittels Doppelimpfung.

Met. eng. F . Varga and K . Jánossg:
E x p e r im e n ts  o n  g re y  c a s t  i r o n s  to  im p ro v e  th e i r  q u a l i ty  
b y  m e a n s  of d o u b le - in o c u l a t io n .

A szakirodalomból ismert, hogy igen jó ered 
ményeket értek el külföldön kettős módosítással. 
Ez a módosítási eljárás abból áll, hogy az ö n tö tt 
vasat először stabilizáló, m ajd azután grafitosító 
anyaggal módosítják csatornában, illetve üstben. 
A külföldi irodalmi adatok szerint a kettős módo
sítás annál hatásosabb, minél karbonszegényebb, 
azaz minél hipoeutektikusabb az öntöttvas (1).

Kísérleteink ismertetése

Kísérleteink célja annak megállapítása volt, 
mi a kettős módosítás hatása a szabvány szerinti 
m ódosított ö. V. kategóriákra ; tovább javít- 
hatók-e a szilárdsági tulajdonságok, csökkenthető-e 
ezzel az eljárással az eredmények szórása, vala 
m int mely karbid-stabilizáló és grafitképző anya 
gok a legalkalmasabbak kettős módosításhoz és 
milyen mennyiségeket célszerű belőlük adagolni.

Kísérleteinkhez szükséges vasat ST 101 tí 
pusú korunddal bélelt grafitrudas, Junker-féle 
elektrokemencében olvasztottuk. Egy-egy betét 
súlya 100 kg.

A betétek összetétele a következő volt :

M ö v . 3 8 . 3 5  k g  n y e r s v a s  5 0  k g  s a j á t  t ö r e d é k  15  k g  
acélhulladék.

M öv. 35. 40 k g  n y e rsv a s , 50 k g  s a já t  tö re d é k , 10 kg  
a c é lh u lla d é k .

M öv. 32. 40 k g  n y e rsv a s , 60 k g  s a já t  tö re d é k .
M öv. 28. 40— 45 k g  n y e rs v a s , 55— 60 k g  s a já t  tö re d é k .

A salakképző mészkő volt (1 kg/100 kg vas) 
és szükség szerint FeMn-t is (60%-os) adagoltunk.

Egy-egy 100 kg-os adagot két 50 kg-os üstbe 
csapoltunk le. A csapolási hőmérséklet 1450— 
1550 C° (Pyroptóval mérve). Minden üstből egy 
szekrény próbapálcát öntö ttünk állva, nyers for
mába. Egy szekrényben 4 db 30 mm 0-jű , 
650 mm hosszú próbatest volt.

A karbidstabilizáló anyagot csapoló csator 
nába adagoltuk, beolvadása (gondos kevergetés) 
u tán  letisztíto ttuk  és ezután adagoltuk az üstbe 
a grafitosító adalékot. Három perces várás után 
letisztíto ttuk  és öntöttünk. Az öntési hőmérséklet 
1420— 1450° volt. Módosító anyagként a követ
kező anyagokat használtuk :

a )  karbidstabilizáló anyag 7,0% В és 6,8% 
A l-tartalm ú ferrobór és 73%-os karbonszegény 
ferrokróm.

b )  grafitosító anyag 75% FeSi és 60% Si- 
tartalm ú CaSi.

A segédötvözeteket 4 mm szemcsenagyságra 
ap ríto ttuk  és pormentesre szitáltuk.

A szabvány szerinti minden szüárdsági cso
portban kezeltünk 0,1 ; 0,3 ; 0,5% FeB, ill. 0,2 ; 
0,4 ; 0,6 FeCr karbidstabilizáló adalékkal és ezt 
követően FeSi-, ill. CaSi-al o lto ttuk be.

A grafitosító anyag mennyisége a CaSi-, ill. 
a FeSi-ból: az Möv. 38-hoz 1,0%, az Möv. 35-höz 
0,8%, az Möv. 32 és Möv. 28-hoz 0,6%.

Vizsgálataink az összetétel, a HB keménység, 
a hajlítószilárdság, a behajlás, a szakítószilárdság, 
a nyomószilárdság és a szövetszerkezet vizsgála 
tá ra  terjedtek ki. A szakítószilárdság és a kemény 
ség minden esetben 2 mérés, a hajlítószilárdság 
4 mérés átlagosan, a nyomószilárdság pedig 1 mé
rés eredménye.
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A hajlítószilárdságot és behajlást minden 
próbapálca-szekrény négy nyers pálcáján m ér
tük, 600 mm-es alátámasztással. Szakítópálcát 
(szabvány szerint) és nyom ópróbát (15 mm á t 
mérőjű, 22,5 mm magas) minden szekrény két leg
jobb hajlítószilárdságot m utató pálcájából m un 
káltunk ki. Keménységet minden egyes próbapálca- 
szekrény beömlő tölcsérének alsó részén m értünk. 
Mikrocsiszolatot minden egyes próbapálca-szek 

rény legjobb hajlítószilárdságot m utató pálcájá 
nak alsó részéből készítettünk.

A kísérletek eredménye

Az egyes kísérleti csoportok eredményeiből 
a következőket állapíthatjuk meg :

Möv. 28. A C-tartalom 3,01 és 3,39%, a 
Si 1,63 és 2,14%, a Mn 0,71 és 0,79%, a P 0,12 és
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5. ábra. М . 35. kategória 0,8%  C aSi +  0,1%  F eB  a) grafitkép 100 X , b) szövetkép 300 x  3%  alk. H N 0 3

0,14%, a S pedig 0,034 és 0,042% közötti. Ezek 
az értékek az MNOSZ 1478. módosított ö.v.-ra 
előírt összetételi határokat általában megközelí
tik , m ert a C-ra 3,1—3,3%, a Si-ra 1,4—1,8% -f- 
+  beoltó Si-%, Mn-ra 0,6—0,8, a P-re pedig max.
0,3% van előírva. Л FeB-al m ódosítottak elemzett 
A1 tarta lm a 0,04és 0,07%, a FeCr-m alm ódosítottak 
elemzett C r-tartalm a 0,12 és 0,42% közötti, s 
m indkét elem az adalék mennyiségének növelése
kor nő.

A FeSi-al m ódosítottak mechanikai tulajdon 
ságai (1. ábra) közül csak a nagyobb adalékkal 
kezeiteké éri el az előírtat, a  CaSi-al m ódosítottak 
közül pedig valamennyi.

A EeB, ill. Fe-Cr mennyiségének növelésével 
a vizsgált mechanikai tulajdonságok javulnak :
FeSi-os módosítás esetén 0,3—0,5% FeB, ill.
0,4—0,6% FeCr és CaSi-os módosítás esetén 
0,1—0,3% FeB, ill. 0,2—0,4% FeCr adagolás mel
le tt kap tuk  a legjobb eredményeket.

A keménység minden esetben az előírt 170—
230 HB közötti.

Möv. 32. A C-tartalom 2,79 és 3,18%, a Si 
1,46 és 1,86%, a Mn 0,71 és 0,82%, a P  0,11 és 
0,13%, a S  pedig 0,038 és 0,05% közötti (szabvány
előírás : C 3,0—3,2%, Si 1,2— 1,4% +  beoltó%,
Mn 0,6—0,8%, P  max 0,2%), teh á t a szabványban 
előírt határokat jól megközelíti. A FeB-ral módo
s íto ttak  elemzett A l-tartalm a 0,04—0,06%, a 
FeCr-mai m ódosított elemzett Cr-tartalm ú pedig

6. ábra. M . 35. kategória 0,8%  O aSi -f 0,3%  F eB  a)

0,14 és 0,38%, a módosító anyag mennyiségének 
növelésével nő.

A vizsgált mechanikai tulajdonságok közül 
(2. ábra) valamennyi módosított eléri vagy jól 
megközelíti az előírtat. A CaSi +  FeCr-mal való 
módosítás ebben a csoportban is jobb eredményt 
ado tt a többinél.

Möv. 35. A C-tartalom 2,56 és 2,83%, a Si 1,13 
és 2,02%, a Mn 0,86 és 1,00%, a P  0,11—0,12%, 
a S 0,030 és 0,052% között van (szabványelőírás : 
C 2,9—3,1%, Si 1,0— 1,2% +  beoltó Si, Mn 0,8— 
1,0%, P  max 0,2%), teh á t a C kevesebb, m int a 
szabványelőírás, a többi elem viszont az előírt h a tá 
rok közötti.

A FeB-ral m ódosítottak elemzett B -tartalm a 
0,003 és 0,007%, az A l-tartalm a 0,03—0,006%, 
a FeCr-mal m ódosítottak Cr-tartalm a viszont 
0 ,13 -0 ,4% .

A mechanikai tulajdonságok (3. ábra) csupán 
a FeSi -j- 0,5% FeB, ül. 0,6% FeCr esetén nem érik 
el az előírást. A keménység különösen CaSi -f- 
+  FeCr módosításkor a felső ha tár közelébe, sőt 
afölé esik.

Möv. 38. A C-tartalom 2,60 és 2,94%, a Si 
1,17 és 1,90%, a Mn 1,13 és 1,29%, a P  0,12 és 
0,13%, a S pedig 0,041 és 0,068% között van 
(a szabványelőírás : C 2,8—3,0%, Si 0,8—1,0% +  
+  beoltó Si, Mn 1,0—1,2, a P  max 0,2%), tehát 
a szabványban előírt összetételi határokat jól meg
közelítettük.

grafitkép 100 X , b) szövetkép 300 X 3%  alk. H N 0 3



Varga P.—Jánossy К.: Öntöttvas nemesítés Öntöde 1956. 5. sz. 115

1. táblázat

P ró b a M ó d o sító Ö ssz e té te l
, °-B
k g /m m 2

f ŒNy
k g /m m 2

H B Á b ra
je le a n y a g  %

. C Si M n P s k g /m m 2 m m k g /m m 2 SZ.

17 — 2,83 1,13 0,89 0 ,1 1 0,045 ____ 51,4 4,1 _ 352 4
19 0 ,8 %  CaSi 

0 ,1 %  F e B
2,71 1,48 0,93 0 ,1 1 0,036 39,1 6 8 ,8 14,5 117,7 . 235 5

21 0 ,8 %  CaSi 2 ,6 8 1,39 0,99 0 ,1 1 0,047 41,7 64,1 13,1 125,6 259 6

23 0 ,8 %  CaSi 2,79 1,50 1 ,0 0 0 ,1 1 0,042 36,4 63,2 12,3 117,6 265 7

A FeB-ral m ódosítottakban az elemzett B- 
tartalom  0,002 és 0,008% közötti, az A1 0,035 és 
0,07% közötti, a  FeCr-mal m ódosítottakban pedig 
a Cr 0,08 és 0,36% közötti.

Az ebben a kísérleti csoportban öntö tt próba 
testek túlnyomórészt salakzárványosak lettek  (fel
tevésünk szerint a nagymennyiségben adagolt mó
dosító-anyag m iatt), am iért is csak kb. a fele ad ta  
ki a szabványban előírt szilárdsági értékeket.

Szövetszerkezet

A mechanikai tulajdonságok változásában te r 
mészetesen primér szerepe van az öntöttvas szövet
szerkezetének, ill. a módosítás hatásának a szövet
szerkezetre és a grafit alakjára.

A mechanikai tulajdonságok javulását m in 
den esetben a  grafitlapok méretének a csökke
nése, és a perlit finomodása magyarázza. Példa 
ként bem utatjuk  az M 35 minőségi csoportban a 
CaSi-f FeB módosításnak a grafit alakjára és a 
szövetszerkezetre gyakorolt hatását. A csoport jel
lemző adata it az 1. táblázatban foglaltuk össze, 
a  hozzátartozó grafit és szövet képeket a 4— 7. áb 
rákon m uta tjuk  be.

A nem módosított alap kevés grafitot, sok

cem entitet tartalm az, am it a 352 HB-keménység 
is jellemez (4. ábra). 0,8% CaSi +  0,1% FeB ha 
tására eltűnik a cementit, a  szövete tiszta perlit, 
a  grafit közepes nagyságú, szálas elrendezésű (5. 
ábra). A mechanikai tulajdonságok javulnak, a ke 
ménység csökken. A 0,8% CaSi - f  0,3% FeB mó
dosítás esetén a FeB hatására némi cementit jele 
nik meg (6. ábra), aminek a hatására nő a szakító- 
és nyomószilárdság, valam int a keménység, de 
csökken a hajlítószilárdság és a behajlás. A 0,8% 
CaSi -f- 0,5% FeB hatására még több cementit 
van a szövetben (7. ábra), ami m ár a szakító 
szilárdságnak a csökkenését eredményezi, a  ke 
ménység egyidejű növekedése mellett.

Összefoglalás

Az elvi tájékozódást célzó kettős módosítási 
kísérleteinkből m egállapíthatjuk, hogy megfelelő 
kettős (karbidstabilizáló és grafitképző) módosí
tással a szilárdsági tulajdonságok értékeinek a 
szórása csökkenthető. A m ódosított öntöttvas 
gyártására ezt a biztosabb eljárást használhatjuk.

F E L H A S Z N Á L T  IR O D A L O M  

(1) E. Piwowarsky : G u sse isen , 1952 . J .  S p rin g e r , B e rlin .

7. ábra. M . 35. kategória 0,8%  C aSi +  0,5%  F eB  a) grafitkép 100 x ,  b) szövetkép 300 x ,  3%  alk. H N 0 3
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Az öntödei laboratóriumok feladata és néhány problémája
Ü C R I N O V I T S  M Á T Y Á S  (Soproni Vasöntöde)

A m últ év m ájusában m egtarto tt öntödei kon 
ferencia világosan leszögezi tennivalóinkat az ön 
tödék területén. E feladatok közül az öntödei 
selejt csökkentése, az anyaggal való takarékosság, 
végül a haladó technológiák alkalmazása terén 
igen jelentős szerepe van az öntödei laboratóriu 
moknak is.

Sajnos, öntödéink laboratórium ai eléggé] el
szigeteltek, m ert az öntödék különböző igazgató 
ságokhoz tartoznak. íg y  fordulhat elő, hogy egyes 
öntödékben m ár korszerű, pl. fotom etriai mód 
szerekkel dolgoznak, m ásutt, bár a laboratórium 
nak van Pulfrich és Lange fotométere, mégis a 
költségesebb, munkaigényesebb gravim etriás mód 
szerekkel dolgoznak. Egyéb vizsgálatoknál sem 
ismerik vagy nem merik bevezetni az újabb, kor 
szerűbb elemzési módszereket, pedig alkalmazá 
sukkal a laboratórium  létszámemelés nélkül is sok
oldalúbbá, és ezzel alaposabbá teheti m unkáját.

Egy cikk keretében természetesen nem lehet 
kimeríteni e problémát, de célunk inkább kiin 
dulási alapot adni széleskörű vita  megindításá 
hoz, melynek eredménye előbbre viszi laborató 
rium aink m unkáját.

Egy közepes öntöde laboratórium i m unkája 
a következő részekre tagozódik :

AJ Beérkező, kimenő anyagok vizsgálata.
B) Üzemellenőrzés.
C) Technológiai feladatok, újítás, kutatás.
Mint a felosztásból is látzsik, nincs azoknak

igazuk, akik a laboratórium ot teljesen a MEO alá 
akarják rendelni, m ert a MEO vizsgálatai a labo 
ratórium  m unkájának csak egy részét képezik.

А) к  laboratórium  feladata, hogy minden, az 
üzembe beérkező és kimenő anyagot megvizsgál
jon, hogy az megfelel-e a szállítási, illetve felhasz 
nálási követelményeknek. Ezért minden anyaggal 
beérkező szállítólevél a laboratórium ba kerül. Az 
áru csak a laboratórium  pecsétjével vehető, illetve 
adható át.

A vizsgálatok kiterjednek az összes beérkező 
vasra, és vasötvözetre (nyersvas, kovácsvas, gép 
töredék, ferroötvözetek).

Az öntödei koksz és szén vizsgálata is szük 
séges. A kalóriatartalom  meghatározás, a szén és 
koksz gazdaságos felhasználásának elengedhetet
len feltétele. A hamu és kén meghatározás a vas 
minősége szempontjából elengedhetetlen.

A beérkező homokok és kötőanyagok vizs
gálata a felhasználási követelményeknek megfele
lően esetenként változik.

A kimenő anyagok teljes kémiai és mecha
nikai vizsgálata, s ezekről műbizonylat kiadása- 
ma már minden laboratórium  fontos feladata.

B) A korszerű laboratórium  m unkájának ge
rince az üzem folyamatos ellenőrzése. A technológiai 
folyamatok kézbentartása, ezek állandó, rendsze 
res ellenőrzése csak a laboratórium  munkájával 
valósítható meg.

Az előpróbák gyors elemzése ma m ár nem 
okoz nehézséget. így  pl. egy próba szén, kén, szi
lícium és mangán elemzése fotométerrel, két em 
berrel 30 percen belül megvalósítható. De nemcsak 
az előpróbát, hanem az üzem valamennyi munka- 
folyam atát rendszeres ellenőrzés alá kell vonni. 
Az előkészített formahomok ellenőrzésétől kezdve, 
az öntvény lágyítási fokának megállapításán ke 
resztül, a fúróolaj viszkozitásának méréséig, igen 
fontos a laboratórium ellenőrző m unkája. Arra 
azonban vigyázni kell, hogy ez a munka ne váljék 
öncélúvá, s csak az igényeknek megfelelő mértékű 
legyen.

Fontos azonkívül, bár még nem elterjedt, hogy 
a laboratórium  az üzem összes műszereit időnként 
— saját alapműszerével — hitelesítse. Hőmérők, 
hőelemek, nyomásmérők, füstgáz elemzők hitele 
sítése a minőség javítását segíti elő.

C) Végül, de nem utolsó sorban az üzemi labo 
ratórium oknak a technológiai feladatok megoldá
sával az üzem fejlesztésének m otorjává kell vál
niuk. Szinte megszámlálhatatlan azoknak a kisebb- 
nagyobb technológiai problémáknak a száma, 
melyek a termelést gátolják, s amelyek megoldása 
a laboratóriumok feladata. Az újításoknak a labo 
ratórium ban történő kipróbálása is előnyös, mert 
így sok időt és költséget takaríthatunk  meg s az 
esetleg előforduló kudarcokat is kiküszöbölhetjük. 
Az állandó műszaki fejlesztés is csak a laboratóriu 
mokon keresztül, az új eljárások laboratóriumi k í 
sérleti kipróbálásán keresztül valósítható meg.

Ezek a feladatok természetesen igen komo
lyak. Az üzemen belül, sőt a műszaki vezetők köré 
ben mégis található ellenállás. Vannak, akik a labo 
ratórium ot szükséges rossznak tekintik, s m unká 
jukban nem is tám aszkodnak eléggé rá. Pedig 
nekik is meg kell érteniök, hogy a korszerű tech 
nika a műszaki előírások igen pontos betartását 
követeli. Ezek kidolgozásával és betartásával igen 
nagy segítséget nyú jthat az üzemi laboratórium.

É rk e z e t t  : 1955. X . 15-én.
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Könyvismertetés

B u d a p e s t sz o b ra i. K é p z ő m ű v é s z e t i  A lap  K ia d ó 
v á l la la ta ,  B u d a p e s t 1955. S z e rk e s z te t te  G á d o r  E n d re ,  
a  b o r í tó la p o t ,  a  k ö té s t  és  a z  „ E lő z é k e t"  te rv e z te  
G á b o r  P á l ,  a  f é n y k é p fe lv é te le k e t  k é s z í t e t te  P e t r á s  
I s tv á n  és B o rso s  I m re .  A  b e v e z e tő  t a n u lm á n y t  í r t a  
L y k a  K á r o ly .  148 o ld a l, 73 k é p tá b la .  Á ra  57 ,—  F t .

S z o k a t la n n a k  lá ts z ik , v a g y  tű n h e t ik ,  h o g y  egy  
m ű sz a k i la p  h a s á b ja in ,  k ü lö n ö se n  a  B á n y á s z a t i  és 
K o h á s z a t i  L a p o k b a n  i ly e n  e m lé k m ű v e k k e l fo g la lk o zó  
k ia d v á n y  is m e r te té s é v e l  fo g la lk o z z u n k . A  k é s ő b b ie k  
f o ly a m á n  a z o n b a n  k i  fo g  tű n n i ,  h o g y  a z  is m e r te té s  
sz e rző je  m é g is  m ié r t  s z á n ta  m a g á t  e r re  rá .

A  n a g y  a lb u m a la k ú , m é ly n y o m á s t  is  k ib író  p a p í ro n  
k é s z ü lt  k ia d v á n y  e lő s z a v á t  P o n g rá c z  K á lm á n ,  B u d a p e s t  
F ő v á ro s  T a n á c s a  V é g re h a jtó  B iz o t t s á g á n a k  e ln ö k e  
í r ta .  Id é z z ü k  e lő s z a v á n a k  a la p v e tő  ig a z  m e g á l la p í tá 
s á t ,  a m e ly  s z e r in t  :

„ R é g i  ta p a s z ta la t ,  h o g y  a z  e m b e re k  a  m in d e n 
n a p i  é le t g o n d ja i k ö z ö t t  a lig , d e  m é g  s z a b a d 
id e jü k b e n  is c sa k  r i t k á n  t e k in t ik  m e g  v á r o s u n k a t .  
F e ln ő n e k , m e g ö re g sz e n e k  g y a k r a n  a n é lk ü l,  h o g y  
fő v á ro s u n k  é rd e k e ssé g e it , k u l tu r á l i s  és m ű v é sz i 
sz é p sé g e it m e g is m e rn é k ."

P o n g rá c z  K á lm á n  a z  e lő sz ó b a n  a z t  m o n d ja ,  h o g y  
e n n e k  a z  ú j  k ö n y v n e k  ig a z i é r t é k é t  és  c é l já t  a b b a n  
lá t j a ,  h o g y  m e g is m e r te ti  v e lü n k  a  h a la d ó  h a g y o m á n y o 
k a t  tü k rö z ő  e m lé k e k e t ,  „ é s  a z o k a t  a z  ú j  m ű a lk o tá s o 
k a t ,  a m e ly e k  a  h a la d á s é r t  v ív o t t  h a r c  tö r té n e lm i  
e s e m é n y e it  és  a la k ja i t ,  a  m u n k á s m o z g a lo m  és ú j  é le 
t ü n k  h ő s e i t  á b r á z o l já k " .  E z  a  m e g á lla p ítá s  k issé  
jó in d u la tú .  U g y a n is  h a  a  73 k é p t á b l á t  n é z z ü k , a z o k b ó l 
61 a  fe ls z a b a d u lá s  e lő t t i  id ő k re  v o n a tk o z ik  és m in d 
ö ssze 12 a d  eg y  k issé  á t t e k in th e tő  k é p e t  a z  u to ls ó  
t íz  e s z te n d ő  h a ta lm a s a n  fe lle n d ü lő  s z o b rá sz a té ró l.  
T e rm é sz e te s e n  ez  n e m  P o n g rá c z  K á lm á n  h ib á ja ,  h a n e m  
n y i lv á n  a  K é p z ő m ű v é s z e ti  A la p  K ia d ó v á l la la tá n a k  v a g y  
sz ű k m a rk ú s á g a , v a g y  a  re n d e lk e z é s re  á lló  a n y a g i 
e szk ö z ö k  e lé g te le n sé g é re  v e z e th e tő  v issza .

L y k a  K á r o ly  b e v e z e tő  ta n u lm á n y a  k e d v e s  t ö r t é 
n e t i  v o n a tk o z á s a iv a l  k a le id o s z k ó p -sz e rű  k é p é t  m u ta t j a  
a  m a g y a r  s z o b rá s z m ű v é s z e t tö r té n e té n e k .  A  sz o b ro k 
n a k  is m e g v a n , ú g y  lá ts z ik  a  s a já t  tö r té n e tü k ,  a k á r  a  
k ö n y v e k n e k . E z  a  k i tű n ő  b e v e z e tő  ta n u lm á n y  ré sz e m 
r ő l  n e m  s z o ru l e lism e ré s re  és t a l á n  n e m  is  v o ln a  i ld o 
m o s  tő le m  a n n a k  k r i t ik a i  m e g íté lé se , de le g y e n  s z a b a d  
m ég is  ezze l k a p c s o la tb a n  b e v e z e tő  ta n u lm á n y á n a k  
u to ls ó  s o ra ir a  h iv a tk o z n o m , a m e ly e k  a  k ö v e tk e z ő 
k é p p e n  sz ó ln a k  :

„ N e  fe le d jü k , h o g y  F e re n c z y  I s tv á n  v o l t  az , 
a k i  k ö z ö n s é g ü n k k e l n e m c s a k  m e g is m e r te t te  a  k o r  
k la s s z ic is ta  m ű v é s z e té t ,  h a n e m  f á r a d h a t a t l a n  „ iz 
g a tá s á v a l"  é rd e k lő d é s t t u d o t t  k e l te n i  a  s z o b rá s z a t 
i r á n t .  E z  p e d ig  e lég g é  m e g  n e m  b e c sü lh e tő  é rd e m e . 
E  n é lk ü l a l ig h a  n é p e s íte n é  B u d a p e s te t  a  s z o b ro k n a k  
a z  eléggé  g a z d a g  g y ű jte m é n y e , a m e ly n e k  jó ré s z é t 
e n n e k  a  k ö n y v n e k  k é p e i s z e m lé l te t ik ."

Ú g y  lá ts z ik  L y k a  K á r o ly  ezze l a k a r t a  n é m ile g  
h e ly re ig a z í ta n i  F e re n c z y re  v o n a tk o z ó  n é h á n y  a m a  
s z ig o rú n a k  lá tsz ó  m e g á lla p ítá s á t ,  a m e ly e k e t  „ A  K é p z ő 
m ű v é s z e t tö r té n e te  és  te c h n ik a i  fe jlő d é s e "  c ím ű  s 
1 9 0 9 -b en  m e g je le n t  k i tű n ő  s n á la m  s z e re te t te l  ő r z ö t t  
m u n k á já b a n  F e re n c z y  I s tv á n  m ű k ö d é sé re  v o n a tk o z ó a n  
t e t t .

A  k ia d v á n y  b e o s z tá s a  a  m á r  e m l í t e t t  e lő szó n  és 
b e v e z e té se n  k ív ü l  a  k ö v e tk e z ő  :

1. B u d a p e s t  k ö z te r ü le t i  s z o b ra in a k  je g y z é k e  m ű 
v é s z n e v e k  s z e r in t.

2. A  sz o b ro k  je g y z é k e  a  f e lá l l í tá s  id ő re n d jé b e n .
3. A  sz o b ro k  és je le n tő s e b b  e m lé k tá b lá k  k e r ü le 

te n k é n t .
4. K é p tá b lá k .
V e g y ü k  v iz s g á la t  a lá  a  f e n te b b  e m l í te t t  n é g y  

ré sz t.
1. N e m  tu d ju k  m i v o l t  a z  e lg o n d o lá sa  G á d o r  E n d re  

s z e rk e sz tő n e k  a  m ű v é sz e k  fe lso ro lá sá b a n . M in d e n 
e s e tre  te lje s sé g re  tö r e k e d e t t  és n a g y o n  é rd e k e s  ez  a

ré sz , m e r t  eg y  c s o k o rb a  s z e d e tte n  ta lá lh a tó k  m eg  
A d a m i C a rlo tó l k e z d v e  B eb o  K á ro ly o n  k e re s z tü l  
Z a la  G y ö rg y ig , a  n e v e se b b  m a g y a r  m ű v é sz e k  rö v id  
é le tr a jz i  a d a ta i  és m ű v é sz i a lk o tá s a i .  A  fe lso ro lá sb a n  
n é h á n y  k ü lfö ld i m ű v é sz  n e v é v e l is  ta lá lk o z u n k . É r t é 
k e s sé  te sz i e z t  a  r é s z t  m é g  a z  is, h o g y  a z  eg y e s  m ű v é 
sz ek  a d a ta in a k  rö v id  ism e r te té s e  s o rá n  a  v id é k e n  e l 
h e ly e z e t t  s z o b o ra lk o tá s a iró l is  tá jé k o z ó d h a tu n k  s íg y  
a z  ö ssz e á llítá s  m in te g y  g y ű jtő fo r rá s a  le h e t  a  v id é k e n  
e lh e ly e z e tt  s z o b o ra lk o tá s o k n a k . N e m  v ilá g o s  e lő t tü n k  
a z o n b a n , h o g y  m ié r t  m a r a d ta k  k i  o ly a n  n e v e k , m in t  
p l.  M ik u la  F e re n c é , a k in e k  Á lm o s és E lő d  s z o b ra i a  
H a lá s z -b á s ty á n  á l ln a k  (1902).

2. A  k ö v e tk e z ő  ré sz  a  s z o b ro k  je g y z é k é t t a r t a l 
m a z z a  f e lá l l í tá s u k  id ő re n d jé b e n , a z  a lk o tó  m ű v é sz , a  
sz o b o r  n e v é n e k , fe lá l l í tá s i  h e ly é n e k  és é v é n e k  a  fe l 
t ü n te té s é v e l  és  a m e n n y ib e n  a  s z o b ro t  id ő k ö z b e n  m á s 
h o v á  h e ly e z té k  v o ln a  á t ,  a z  á th e ly e z é s  é v é n e k  és h e ly é 
n e k  m e g a d á sá v a l.

3. Á  k ö v e tk e z ő  u g y a n c s a k  é r té k e s  ö s sz e á llítá s  a  
s z o b ro k  és je le n tő s e b b  e m lé k tá b lá k  je g y z é k é t  k e r ü le 
t e n k é n t  ta r ta lm a z z a ,  s z in té n  a  fe lá l l í tá s i  h e ly ,  az  
a lk o tó  m ű v é sz  és a  sz o b o r  n e v é n e k  f e ltü n te té s é v e l.  
K ü lö n  é r té k e  és a z  ö ssz e á llítá s  te lje s sé g é re  je llem ző , 
h o g y  o ly a n  s z o b ro k a t,  i l le tv e  e m lé k tá b lá k a t  is  fe l 
so ro l, a m e ly e k n e k  „ a lk o tó  s z e m é ly e "  h ite le se n  n e m  v o lt  
m e g á lla p íth a tó .  A z ö s sz e á llítá s  te rm é s z e te s e n  m á r  a  
m a i  N a g y -B u d a p e s tre  te r j e d  k i,  m e r t  a  ré g i b u d a p e s t i  
k e r ü le te k e n  k ív ü l  R á k o s p a lo ta ,  P e s tú jh e ly ,  R á k o s 
s z e n tm ih á ly ,  C in k o ta , M á ty á s fö ld , R á k o s k e re s z tú r , 
R á k o s lig e t,  R á k o sh e g y , R á k o s k e r t ,  R á k o sc s a b a , P e s t-  
s z e n tlő r in c  é s  P e s t im re ,  P e s te rz s é b e t  és  S o ro k sá r, 
C sepel, v a la m in t  B u d a té té n y ,  B u d a fo k  és N a g y té té n y  
s z o b ra i t  is  k ö z li.

4. A  k é p tá b lá k  k ifo g á s ta la n  f e lv é te le k e t  a d n a k , 
s a jn o s  m e g  k e l l  is m é te ln ü n k  a z t  a  m e g á lla p ítá s u n k a t ,  
h o g y  az  i ly e n  ö s sz e á llítá sú  m ű h ö z  s z á m u k a t  c se k é ly n e k  
t a r t  ju k .  T e rm é sz e te s e n  ig e n  n e h é z  a n n a k  m e g á lla p ítá s a ,  
h o g y  k ü lö n ö se n  az  u to ls ó  t íz  e s z te n d ő b e n  f e lá l l í tá s ra  
k e r ü l t  s z o b ro k  k ö z ü l  m e ly ik e t  l e t t  v o ln a  cé lsz e rű  
k ö z ö ln i, d e  p l. c s a k  m e g e m lítjü k , h o g y  sz ív e se n  l á t t u k  
v o ln a  a  M ille n n iu m i e m lé k m ű  ú j  s z o b ra it ,  v a g y  e g y é b  
n é h á n y  b e m u ta tó t  a  k é t  u to ls ó  e s z te n d e i k é p z ő m ű v é 
s z e ti  t á r l a tb ó l .  I g a z  v is z o n t,  h o g y  a  M ille n n iu m i e m 
lé k m ű n e k  ú j sz o b ra i n é m ile g  e g y b e e s h e tte k  a  k ö n y v  
s z e rk e sz té s é n e k  id e jé v e l.

A  m u n k a  k iá l l í t á s a  e g y é b k é n t  cs inos, sz ü rk é sk é k  
k e m é n y  p a p ír ,  k á r  h o g y  n e m  v á s z o n k ö té s b e n  és a  
M ille n n iu m i e m lé k m ű  t á v l a t i  k é p é t  f e l tü n te tő  íz léses 
b o r í tó la p p a l  k é s z ü lt .

A  m e g je le n t k ia d v á n y  e g y é b k é n t a r á n y la g  k is  
á r a  m i a t t  is  k ö n n y e n  k i  tu d j a  e lé g íte n i a  sz é le seb b  
ré te g e k  i ly e n  i r á n y ú  é rd e k lő d é sé t is.

*

É r th e tő ,  h o g y  a m ik o r  k e z ü n k b e  v e t tü k  e z t  a  k i 
a d v á n y t ,  m i  b á n y á s z o k  és k o h á sz o k , é p p e n  a  h a la d ó  
h a g y o m á n y o k  á p o lá sá b ó l k ifo ly ó la g  le g e lső so rb a n  a z t  
n é z tü k ,  v a jo n  m e g ta lá l ju k -e  a z  ö s sz e á llí tá so k b a n  n a g y 
n e v ű  b á n y á s z u n k  Z sig m o n d y  V ilm o s s z o b rá ra  v o n a t 
k o zó  a d a to k a t .  Ö rö m m e l á l l a p í to t tu k  m eg , h o g y  az  
e m l í t e t t  h á ro m  ö s s z e á llí tá s b a n  a  S zéch y  A n ta l  a lk o t t a  
Z sig m o n d y  V ilm o s sz o b o r  is m e g ta lá lh a tó .  Z s ig m o n d y t 
a z  is m e r te té s  e g y é b k é n t  g e o ló g u sn a k  je lö li m e g  (48. 
o ld a l) , h o lo t t  Z sig m o n d y  S e lm e c b á n y á n  v é g z e t t  e lső 
s o rb a n  o k i. b á n y a m é rn ö k  v o lt .  E z  te rm é s z e te s e n  n e m  
je le n t i  a z t ,  m in th o g y h a  Z sig m o n d y  a z  ő m u n k á lk o d á s a  
te ré n  n e m  á l l t a  v o ln a  m eg, m in t  geo lógus is a  h e ly é t .

E n n e k  az  is m e r te té s n e k  a  s o rá n  a  k ia d v á n y  55. 
o ld a lá n  k e z d ő d ő  fe lso ro lá sh o z  a  sz o b o rra l k a p c s o la tb a n  
n é h á n y  r e f le x ió t  fű z ü n k . A  h e ly e se n  m e g a d o t t  1895-ös 
e re d e ti  f e lá ll í tá s i  é v  és a  sz o b o r  je le n le g i h e ly é re  tö r té n ő  
1929-es á th e ly e z é s  d á tu m a  s z in té n  h e ly e s . I t t  a k a r ju k  
m e g je g y e z n i, i l l e tv e  t a l á n  é rd e k e s  le h e t  az  o k  ism e re te , 
h o g y  az  1 8 9 5 -b en  a  S z é c h e n y i fü rd ő  h á ts ó  u d v a r á b a n  
f e lá l l í to t t  sz o b o r  1 9 29 -ben  m ié r t  k e r ü l t  m ég is  a  b e já r a t ,  
i l l e tv e  a  l ig e t  e lő te ré b e . A z 1929. e s z te n d ő b e n  u g y a n is
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n e m z e tk ö z i f ü rd ő ü g y i  n a g y g y ű lé s t  r e n d e z te k  B u d a 
p e s te n . E n n e k  e ln ö k e  L o n d o n b ó l a z t  a  k é r d é s t  in té z te  a  
F ő v á ro sh o z , h o g y  a  g y ű lé s  a lk a lm á v a l  m e g k o sz o rú z 
h a t já k - e  Z sig m o n d y  V ilm o s s z o b rá t .  A  F ő v á ro s  köz- 
m ű v e lő d é s i o s z tá ly a  e k k o r  j u t o t t  t u d a t á r a  a n n a k , h o g y  
k i  is  v o l t  tu la jd o n k é p p e n  Z sig m o n d y  V ilm os b á n y a 
m é rn ö k , a  S z é c h e n y i fü rd ő  a r té z i  k ú t j a  f ú rá s á n a k  
k e z d e m é n y e z ő je  s é ltk o r  t e t t é k  h ir te le n  á t  a  m a i  h e ly é re  
a  s z o b ro t . A fü rd ő ü g y i n a g y g y ű lé s e n  r é s z tv e v ő  k ü lfö ld i 
ta g o k  a k k o r  a  s z o b ro t m e g  is  k o s z o rú z tá k .  (Z sig m o n d y  
V ilm o sró l e g y é b k é n t  m o s t k é s z ü l e g y  ré sz le te s  m o n o g rá 
f ia . É le t r a jz i  a d a ta i  P a u e r  J á n o s  : A k a d é m ia  tö r té n e te  
342. o ld a lá n , a  F ö ld ta n i  K ö z lö n y  1890. év f. X X . k . 
8— 10 fü z e té n e k  171— 280. o ld a lá n  és a  B á n y á s z a t i  és 
K o h á s z a t i  L a p o k  1889. év f. G— 13. o ld a lá n  ta lá lh a tó k .)

E  so ro k  m e g írá s á n á l  g o n d o la ta in k h o z  v a la m i k e s e rű  
íz  is v e g y ü l, e r re  a k a r n á n k  a  K é p z ő m ű v é s z e ti  A la p , de 
m á s  k ö z é le ti  n a g y ja in k  sz o b ra i m e g ö rö k íté s é t i r á n y í tó  
s z e rv e k  f ig y e lm é t is  fe lh ív n i.  A  m i b á n y a m é rn ö k  P é c h  
A n ta lu n k n a k ,  az  1848— 49-es s z a b a d s á g h a rc b a n  k i 
f e j t e t t  h a z a f ia s  te v é k e n y s é g é é r t  so k á ig  ü ld ö z ö t t  és a  
k ie g y ez ésig  k e s e rv e se n  h á n y ó d o t t ,  eg é sz en  k im a g a s ló  
s z a k e m b e rü n k , a  m a g y a r  b á n y á s z a t i  s z a k n y e lv  első 
m ű v e lő jé n e k  és m e g te re m tő jé n e k , a z  első  m a g y a r—

n é m e t  és  n é m e t— m a g y a r  B á n y á s z a t i  s z ó tá r  m e g a lk o 
tó já n a k ,  a  B á n y á s z a t i  é s  K o h á s z a t i  L a p o k  m e g a la p í 
tó já n a k  (1868), a  T u d o m á n y o s  A k a d é m ia  ta g já n a k ,  az  
első  m a g y a r  S e lm e cb á n y á i b á n y a ig a z g a tó n a k , a z  első 
d ió sg y ő r i n a g y o lv a s z tó  m e g te re m tő jé n e k  s tb .  s tb .  m ég  
m in d ig  n e m  tu d tu n k  s z o b ro t á l l í ta n i ,  s a m ik o r  vég re , 
e g y ik  u tc á n k a t  a k a r tu k  ró la  e ln e v e z n i (a  ré g i Z á rd a  
u t c á t  B u d á n ) , a k k o r  —  P e s th id e g k ú to n  k a p o t t  egy  
u tc á t .  (É le tr a jz i  a d a t a i t  lá s d  a  B á n y á s z a t i  és  K o 
h á s z a t i  L a p o k  1895. év f. s z e p t.  1 8 -án  m e g je le n t r e n d 
k ív ü l i  s z á m á b a n , to v á b b á  P a u e r  J á n o s  a  B á n y á s z a t i  és 
E rd é s z e ti  A k a d é m ia  tö r té n e te  c ím ű  1 8 9 6 -b an  m e g 
je le n t m ű v e  (354. 1.), to v á b b á  az  1914. m á ju s  17-én 
S e lm e c b á n y á n  t a r t o t t  a k a d é m ia i  szo b o rle le p lez és  a l 
k a lm á v a l  V eress J ó z s e f  b á n y a ta n á c s o s  e m lék b e szé d e  
és S ó ltz  V ilm os e m lé k b e sz é d e  (B . K . L . 1914. 11. sz. 
682. 1.). V égül a  B á n y á s z a t i  és K o h á s z a t i  E g y e s ü le t 
tu la jd o n á b a n  lévő  P é c h  A n ta l  e m lék se r leg  a v a tá s a  
a lk a lm á v a l  R ó th  F ló r is  á l t a l  e lm o n d o tt  b eszéd e . 
(B . K . L . 1939. I .  15-i sz ám a .)

B á rc s a k  ez  a  k ö n y v is m e r te té s ü n k h ö z  f ű z ö t t  re f lex ió  
h o z z á já ru ln a  a h h o z , h o g y  B u d a p e s t  m eg fe le lő  k ö z 
te r é n  a  m i n a g y  b á n y á s z u n k  P é c h  A n ta l  is  sz o b o rh o z  
ju tn a .  Jy .

Hírek

Precíziós öntöde
1956. j a n u á r  2 7 -én  n y i to t t á k  m e g  a  R á k o s i M á ty á s  

M ű v e k  K é sz ü lé k  és S z e rs z á m g y á rá n a k  k ö z e l e g y m illió  
fo r in to s  b e ru h á z á s s a l  é p í t e t t  p re c íz ió s  ö n tö d é jé t .

P á r tu n k  K ö z p o n ti  V eze tő ség e  h a t á r o z a to t  h o z o t t  
a  te c h n ik a  fe jle sz té sé rő l és ip a r u n k  fe jlő d é sé n e k  i r á n y á t  
ú j e l já rá s o k , g y á r tá s i  m ó d o z a to k  f e lk u ta tá s á b a n  je lö lte  
m eg .

M ég a z  é p ítk e z é s  fo ly a m á n , m ú l t  é v  n o v e m b e r  
h ó n a p já b a n  fe lm e rü lt  a n n a k  sz ü k ség sz e rű sé g e , h o g y  
a  p re c íz ió s  ö n tö d e  k ís é r le t i  je lleg e  m e l le t t  a  v a r ró g é p 
g y á r  ú j t íp u s ú  v a r ró g é p e in e k  n é h á n y  a lk a tr é s z é t  p re c í 
z iós ö n té s se l s o ro z a tb a n  g y á r ts a .

A  n o v e m b e r i p á r th a t á r o z a t  u t á n  ú j e rő v e l in d u l t  
m eg  a  p re c íz ió s  ö n té s  k ís é r le t i  m u n k á ja  és 1955 -ben  be 
is  fe je z ő d ö tt .  A z ú j  te c h n o ló g ia  1956. ja n u á r já b a n  a  
tö m e g g y á r tá s  s z o lg á la tá b a  á l lo t t .

A z R M  M ű v e k  E l lá tó  Ü z e m é n e k  d o lgozó i h á ro m  
és fé l h ó n a p  a l a t t  k o rsz e rű , ú j p re c íz ió s  ö n tö d é t  é p í 

1. ábra._Viaszprés.

t e t t e k ,  m e ly  le h e tő s é g e t a d  a  to v á b b ife j  lő d ésre . A  k o r 
sz e rű e n  fe lsz e re lt és t e le p í te t t  ü z e m  le h e tő v é  te sz i a  
m u n k a fo ly a m a to k  f e lb o n tá s á t  és a  te c h n o ló g ia i f o ly a 
m a to k  c é l tu d a to s  i r á n y í tá s á t .

H a  b e lé p ü n k  a  p rec íz ió s  ö n tö d é b e , eg észen  m á s  
lá tv á n y  fo g a d  b e n n ü n k e t ,  m in t  a m i t  az  ö n tö d é k b e n  
m e g sz o k tu n k . V ilágos, t i s z ta  h e ly is é g e k e t lá tu n k ,  m e 
ly e k  in k á b b  la b o ra tó r iu m h o z  h a s o n lí ta n a k , m in t  ö n tö 
d éh ez , h a  a  viaszfortnázók m u n k a te ré b e  lé p ü n k . I t t  
k é s z ít ik  k ü lö n fé le  k o k i l lá k b a n  a  g y á r ta n d ó  d a ra b o k  
v ia s z m in tá i t .

U g y a n e b b e n  a  h e ly isé g b e n , a h o l a  lev eg ő  á l la n 
d ó a n  20— 25 C° k ö z ö t t  v a n ,  tö r té n ik  a  v ia s z m in tá k  
ö n tő fo rm á b a  v a ló  szere lése , ú g y n e v e z e t t  b o k ro s ítá sa .

A  v ia sz fo rm á z ó  h e ly isé g  m e l le t t  v a n  k ö z v e tle n ü l 
a  beágyazó helyiség. I t t  a  v ia s z m in tá k  b o k r a i t  k e r a 
m ik u s  b e v o n a t ta l  l á t j á k  el, m a jd  c ső fo rm a sz e k ré n y b e  
b e fo rm á z z á k .

A  b e á g y a z ó  h e ly isé g b ő l a k e ra m ik u s  m á z z a l b e v o n t  
és b e á g y a z o t t  v ia s z m in tá k  
m á r  s z á ll ító k o c s in  h a la d 
n a k  to v á b b .

A z e lk é s z í te t t  ö n tő fo r 
m á k a t  gőzzel f ű t ö t t  szárító 
szekrényekben s z á r í t já k ,  a h o l 
a  v ia sz  k io lv a s z tá s á t  a  
c irk u lá ló  fo rró  le v eg ő  is 
e lő seg íti.

A  k io lv a d t  v ia s z t  fo r 
m á k  k é s z íté sé re  ú jb ó l  fe l 
h a s z n á ljá k .  A  v ia sz  k io l 
v a d á s a  u t á n  a z  ö n tő fo rm á k  
to v á b b h a la d n a k  az  izzító ke 
mence felé , a m e ly  e g y  m á s ik  
h e ly isé g b e n , a z  öntőcsar
nokban  v a n  e lh e ly e z v e . A z 
ö n tő c s a rn o k  se m  h a s o n l í t  a  
m e g s z o k o t t  ö n tö d e i  k é p 
hez . S zellős, v ilá g o s , tá g a s , 
m a g a s  h e ly isé g , m a jd  t íz  
m é te r  h o ssz ú  a la g ú tk e m e n -  
cé v e l és  8 d b  e le k tro m o s  
b u k ta th a t ó  ív k e m en c év e l.

H iá b a  k e re s s ü k  a z  ö n 
tö d é k b e n  m e g sz o k o tt  k u p o ló  
k e m e n c é t,  ö n tő ü s tö k e t .  A  
k is  ív k e m e n c é k b e n  tö r té n ik  
e g y fo rm a  k itö l té s h e z  s z ü k 
séges fé m  o lv a sz tá sa , a m e ly  
k ö z v e tle n ü l  k e r ü l  á t  a  k i-
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i z z í to t t  ö n tő fo rm á b a . A z izzó 
f o rm á k a t  u g y a n is  r á e r ő s í t 
jü k  a  k e m e n c e  ad a g o ló  t o r 
k á r a  és 1 80°-kal v a ló  á t 
f o rd í tá s s a l  tö r té n ik  a z  ö n té s .

A  f é m 'd e rm e d é s e  u tá n  
a z  ö n tő f o rm á t  le v e ssz ü k  
és m á r  k é sz e k  is  a  v a r r ó 
g ép , m o to rk e ré k p á r ,  k e r é k 
p á r  a lk a tré s z e i,  fo rg ácso ló  
sz e rsz á m o k , m e ly e k e t  m o st 
m á r  c s a k  h o m o k fú v á s s a l 
k e l l  t i s z t í ta n i ,  a  b eö m lő rő l 
le v e n n i és  az  ille sz té sh e z  
szü k ség es  m ű v e le te k e t  e lv é 
g ezn i. A z i t t  k észü lő  ö n t 
v é n y e k  10 m m -e s  m é re tig  
0 ,03  m m , 50 m m  m é re tig  
0,1 m m  tű ré s s e l  k é sz ü ln e k .

A z ü z e m n e k  k o rsz e rű  
gyorslaboratóriuma is  v a n , 
a m e ly  le h e tő v é  te sz i az  ö n t 
v é n y e k  a n y a g á n a k  g y á r tá s  
k ö z b e n i e lle n ő rz é sé t, s a  
m egfe le lő  m in ő sé g  b iz to s í 
t á s á t .

A  n e m ré g e n  m ég  k o 
v á c so lá ssa l, e s z te rg á lá ssa l, 
m a rá s s a l k é s z ü lt  a lk a tré s z e k  
m a  m á r  ö n té sse l i lle sz té s re  
a lk a lm a s  k iv i te lb e n  k é s z ü l  ik  ábra. Viaszminták
n e k  és k b .  40— 5 0 %  n y e r s 
a n y a g  és 30— 3 5%  m u n k a id ő  m e g ta k a r í tá s t  e re d m é 
n y e z . A z ö n tö d e  h a m a r o s a n  h a v i  50 000  d b  a l k a t 
r é s z t  fog  g y á r ta n i .

A  b e ru h á z á s  a m o rt iz á ló d á s á h o z  e n n é lfo g v a  n e m  
eg észen  k é t  é v re  v a n  szü k ség .

M . N . S .

3. ábra. Alagút izzitókemence 4. ábra. Öntőkemencék
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T ö b b , m in t  100 ö n tő s z a k e m b e r  g y ű lt  össze f e b 
r u á r  2 8 -á n  az  o rsz á g  k ü lö n b ö z ő  ö n tö d é ib ő l, h o g y  m e g 
v i ta s s a  a  n y e rs fo rm á z á s  és a  b áz iso s  b é lé sű  k u p o ló b a n  
v a ló  o lv a s z tá s  k é rd é s e it .

A  p á r tm u n k á s  k ö n y v tá r  te rm é b e n  Szanyi Jenő  
ig a z g a tó  ü d v ö z lő  s z a v a i u t á n  Szvath György f ő te c h n o ló 
g u s  t a r t o t t  r é sz le te s  i s m e r te té s t  a  n y e r s  és  s z ik k a s z to t t  
h o m o k fo rm á b a n  g y á r to t t  n a g y m é r e tű  sz e rsz á m g é p  - 
ö n tv é n y e k  e lő á ll í tá sá ró l.  E z  az  e l já r á s  a  s z á r í to t t  fo r 
m á k  h a s z n á la tá v a l  sz e m b e n  a  s z á r í tá s  te lje s , v a g y  
rész leg e s  e lh a g y á s á v a l  n a g y m é r té k b e n  c s ö k k e n ti  az  
ö n tv é n y e k  á t f u t á s i  id e jé t ,  ö n k ö lts é g é t,  k isz é le s ít i  a  
fo rm á z ó g é p e k  a lk a lm a z h a tó s á g á t .

A  h a l lg a tó s á g  az  ö n tö d é k b e n  m e g te k in te t te  a  
n y e r s  és  s z ik k a s z to t t  fo rm á k  a lk a lm a z á s á t .  É lé n k  v i ta  
a la k u l t  k i  a  l á to t t a k  a la p já n .

Szekeres János  (H o m o k e lő k é sz ítő  V á lla la t)  : M eg 
á l la p í t ju k ,  h o g y  ö n tö d é in k  n e m  k a p n a k  eg y e n le te s  
m in ő s é g ű  b e n to n i to t ,  k ő s z é n lis z te t  és k ö tő a n y a g o k a t ,  
a m i  h á t r á l t a t j a  a  n y e rs fo rm á z á s  te r je d é s é t  is. H e ly e s  
v o ln a , h a  a  K O M  a  H o m o k e lő k é sz ítő  V á lla la to t  ö n tö d e i 
k ö tő a n y a g g y á r r á  fe jle sz te n é . H a  n ő n e  a  m o s o t t  h o m o k  
i r á n t i  é rd e k lő d é s , a  m á s o d ik  m ű s z a k  m e g in d u lá s á v a l 
a  je len leg  11,50 F t / q  á r  8  F t - r a  c s ö k k e n h e tn e , a m i 
je le n tő s  e lő n y t  je le n te n e  az  ö n tö d é k b e n . H iá n y o lo m  
a  b e sz á m o ló b ó l a  k o n k r é t  r e c e p tú r á k a t  és a  s e le j tre  
v o n a tk o z ó  a d a to k a t .

Pernyei József (S z tá l in  V asm ű ) : A  R M -tő l e l té rő  
h o m o k k a l g y á r t j u k  k o k i l lá in k a t .  A  4— 6 %  p e k t in  és 
2 %  k ő sz é n lis z t  fe lh a s z n á lá s á v a l  tú ln y o m ó ré s z t  h a s z 
n á l t  h o m o k b ó l k é s z í t e t t  f o rm á t  és m a g o t 24 ó rá s  s z ik 
k a s z tá s  u t á n  e re d m é n y e se n  a lk a lm a z z u k .

Daubner János  (L e n in  K o h á s z a t i  M ű vek) : F o k o 
z a to s a n  b e v e z e te t t  n y e r s  fo rm á z á s sa l m a  m á r  a z  a c é l 
ö n tv é n y e k  4 0 % - á t  g y á r t ju k ,  a  m e g tű r t  s e le j ts z in t 
a l a t t .

Rácz Ottó (R M ) : A  m a g fe lrá g á s  m a  n e m  okoz 
g o n d o t  a  2 — 3 %  fű ré s z p o r t  ta r ta lm a z ó ,  jó l  le v e g ő z ö tt  
és fe k e c se lt  m a g o k k a l.

Nádori Gyula (a sp irá n s )  : A  b e n to n i tk é r d é s t  jo b 
b a n  k i  k e l l  é lezn i, m e r t  t ú lz o t t  m e n n y isé g b e n  k e l l  
h a s z n á ln i,  ő rlé s i h iá n y o s s á g a i se lo jtv e sz é lly e l já rn a k . 
A  b á n y á s z a t  á l t a l  s z á l l í to t t  k ő sz é n lis z t  e rő se n  s z e n n y e 
z e t t .  H a tá r o z a to t  k e l l  h o z n i az  ö n tö d e i s e g é d a n y a g 
h e ly z e t  g y o rs  m e g o ld á s á ra .

Rácz József (R M ) : A  fe lü le ti le g  s z á r í to t t  f o rm á b a n  
g y á r t o t t  ö n tv é n y e k  s e le j t je  2/ 3 ré sz b e n  fe h é rse le jt,  
5 0 % -a  g á z ly u k a s . A  lev egőzés, a  f e lü le ti  s z á r í tá s  h iá 
n y o s s á g a i (főleg m é ly e b b  fo rm a ré sz e k b e n )  a  s e le j t 
okozó i, v a g y  a  le h ű l t  v a s  (h a  so k  f o rm á t  ö n te n e k  egy  
ü s tb ő l) .  A  h o m o k o ssá g  e lk e rü lé sé re  le k e l l  s z ű k íte n i  a  
fo rp ia  és a  m a g  k ö z t i  h é z a g o k a t.  A já n la to s  a  s z á r í to t t  
b e ö m lő k  a lk a lm a z á s a  is.

Szvath György v á la s z o lt  a  k é rd é se k re  és  r á m u t a to t t ,  
h o g y  so k  e s e tb e n  a  re n d e lő  á l t a l  s z á l l í to t t  m in t a  a k a 
d á ly o z z a  a  n y e r s  fo rm a  a lk a lm a z á s á t .

A z a n k é t  r é s z tv e v ő i  e z u tá n  ü z e m  k ö z b e n  m e g 
t e k in te t t é k  a  b á z ik u s  b é lé sű  k u p o ló k e m e n c é t ,  a m e ly b ő l 
sz e rsz á m g é p  a lk a tr é s z e k e t  ö n tö t te k .

Varga Ferenc (V a s ip a r i  K u ta t ó  I n té z e t)  e lő a d á s á 
b a n  ö ssz e fo g la lta  a z  e lm ú l t  é v e k  in té z e t i  k ís é r le te in e k  
k o ru n d - ,  m a g n e z it-  és d o lo m itb é lé sse l e lé r t  e re d m é 
n y e i t ,  v a la m in t  a z  R M -b e n  1965. d e c e m b e ré b e n  v é g 
z e t t  ü z e m i o lv a s z tá s o k a t ,  a m e ly e k n e k  0 ,04— 0 ,0 8 %  
S - ta r t a lm ú  v a s á b ó l  tö b b  m in t  100 a c é lm ű v i k o k illa  
k é s z ü lt .

A  h o z z á s z ó lá so k a t Verő József a k a d é m ik u s  n y i to t t a  
m eg . R á m u ta to t t ,  h o g y  az  in té z e t i  o lv a s z tá s o k k a l

sz e m b e n  a z  ü z e m ie k  k is e b b  S i-leé g ést és  b é lé sk ö lts é g e t 
és  z a v a r ta la n a b b  o lv a s z tá s t  a d ta k .  E n n e k  o k a  e lső so r 
b a n  a  n a g y o b b  k ú p o ló á tm é rő .

S im a  Rezső (R M ) : A  k u p o ló k e m e n c e  ja v í tá s a  az  
e d d ig i o lv a sz tá so k  s o rá n  a z  o lv a sz tó ö v  3— 5 so r  té g 
l á já n a k  k ic se ré lé se  ú t j á n  t ö r t é n t .  H e ly e s  le n n e  a  k ü l 
fö ld ö n  h a s z n á l t  h a b a rc s sz ó ró  ( to rk re tá ló )  b e re n d e z é s 
se l a  k e m e n c e  j a v í t á s á t  m e g o ld a n i.

Tözsér László (R M ) : R á  k e l l  m u ta tn i ,  h o g y  n ö v e k v ő  
s a la k k é p z ő  m e n n y isé g g e l (3, 6 , 8 %  m észk ő ) n ő t t  az  
o lv a s z tá s  e g y e tle n  n eh é zség e  : a  m a g a s  o lv a d á s p o n tú  
b á z ik u s  s a la k , a  8 %  m é szk ő  és 2 %  f o ly p á t  a lk a lm a z á s a 
k o r  m á r  r á t a p a d t  a  f ú v ó k á k r a  és  c s ö k k e n te t te  a  k u p o ló  
k e r e s z tm e ts z e té t  is . F o rró sz e le s  k u p o ló  t u d n a  se g íte n i 
e z e n  a  b a jo n .

Kőrös Béla  (V a s ip a r i  K u ta t ó  I n té z e t)  : M a m ég  
c s a k  s e j te n i  le h e t  a  b áz iso s  o lv a s z tá s  v á r h a tó  k ö v e tk e z 
m é n y e it  és  le h e tő s é g e it. T ö b b sz á z  k o k illa  sa v a s , i l le tv e  
b á z iso s  o lv a s z tá s a  és  p á rh u z a m o s  fe lh a s z n á lá s a  a d  
v á la s z t  az  a c é lm ű n e k . N e m  s z a b a d  le b e c sü ln i a z t  a  
le h e tő s é g e t se m , a m it  a  n a g y  a c é la d a g o lá s  je le n th e t .  
A k i é v e k  ó ta  k ü s z k ö d ik  a  v a s ö n tv é n y e k  m in ő s é g ro m lá 
s á v a l,  a m i t  a  ro m ló  k o k sz  m in ő ség , n ö v e k v ő  k é n ta r ta lo m  
okoz, az  é r té k e lh e t i  ig a z á n , h o g y  id e h a z a  is m e g in d u lt  
a  b áz iso s  o lv a sz tá s . A  h a z a i  d o lo m it m in ő sé g  k o m o ly  
g a z d a s á g i le h e tő sé g . S ik e r t  é s  sz ív ó s  tü r e lm e t  k ív á n  
a  to v á b b i  m u n k á h o z .

K álm án Lajos (R M ) : A z ü z e m i o lv a s z tá s o k  m e g 
m u ta t t á k ,  h o g y  az  ir o d a lm i  a d a to k tó l  e l té rő e n , a  b e t é t  
m eg fe le lő  v á l to z t a tá s á v a l  k is e b b  C - ta r ta lm ú , s z e rsz á m 
g é p ö n tv é n y e k  g y á r tá s á r a  a lk a lm a s  v a s a t  is  le h e t  k a p n i  
a  b á z ik u sb é lé s ű  k u p o ló b ó l, n e m c sa k  k o k il la a n y a g o t .  
E z z e l m e g o ld ó d o tt  a  v e g y e sp ro fi lú  ö n tö d é k b e n  is  a  
b á z ik u sk u p o ló  h a s z n á la tá n a k  k é rd é se . U g y a n c s a k  je le n 
tő s  e re d m é n y e  a z  o lv a s z tá s o k n a k , h o g y  a  h a z a i  b é lé s 
a n y a g  a lk a lm a z h a tó s á g a  b e b iz o n y í to t tn a k  te k in th e tő .  
A  d o lo m itté g la  g a z d a s á g o sa b b  g y á r tá s a  és  a  k u p o ló - 
ja v í tá s  m e g o ld á sa  az  e l já r á s  e l te r je d é s é t n a g y m é r té k b e n  
s e g íth e tn é  elő . A  k u p o ló v a l v a ló  k ísé r le te z é s  k o m o ly  
h a la d á s t  e r e d m é n y e z e tt  az  o lv a sz tá s  f o ly a m a tá n a k  
k é z b e fo g á s á b a n  is. íg y  m egfe le lő  m ű sz e re k k e l ( re g is z t 
r á ló  fü s tg á z e le m z ő  és le v e g ő m e n n y isé g m é rő  s tb .)  l á t t u k  
e l a  k ís é r le ti  k u p o ló t  és m e g te r e m te t tü k  a  g y o rse le m z és  
f e l té te le i t  is . A  m a i  k ís é r le t i  o lv a sz tá s  s o rá n  m á r  30 
p e r c e n k é n t  v e t t  p r ó b á k  e lem zése  a l a p já n  le h e te t t  a  
k u p o ló  ü z e m é t i r á n y í ta n i .

B udinszky Tibor (K G M  Ö n tö d e i o sz tá ly )  : A z 
E g y e s ü le t Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly á n a k  k u p o ló b iz o tts á g a  
d o lg o zza  fe l a z  a n k é t  a n y a g á t  és  te g y e n  ja v a s l a to t  a  
to v á b b i  lé p é se k re  v o n a tk o z ó a n .

Sövegjárló János  (M a g n e z itip a r  T ű z á lló a n y a g g y á r)  : 
E d d ig  c sak  k ís é r le t i  m é re te k b e n  tö r t é n t  a  d o lo m itté g la  
g y á r tá s a .  N a g y o b b  ig é n y  e s e té n  m e g  k e l l  v a ló s í ta n i  
a  tö r ö l t  b e ru h á z á s t ,  a m e ly  a  b e re n d e z é s  k ie g é sz íté sé v e l 
b iz to s í t ja  a  d o lo m itn a k  a  m a g n e z it tő l  e lk ü lö n í te t t  
g y á r tá s á t .

A z a n k é t  r é s z tv e v ő i h a t á r o z a t i  ja v a s la to t  fo g a d ta k  
el, a m e ly b e n  v á l la l tá k  a  n y e rs fo rm á z á s  to v á b b i  k i t e r 
je s z té sé t,  d e  fe lk é r té k  a  K G M -o t, h o g y  g o n d o sk o d jé k  
m egfe le lő  b e n to n i t  és  k ő sz é n lisz t, v a la m in t  h o m o k 
e lő k é sz ítő  b e re n d e z é se k  g y á r tá s á r ó l ,  a  b áz iso s  b é lésű  
k u p o ló k e m e n c é v e l k a p c s o la tb a n  p e d ig  d o lo m itté g la  
g y á r tá s á r ó l  és  b é lé s ja v ító  sz ó ró b e re n d ez ésrő l.

A  ta n u ls á g o s  a n k é t  e re d m é n y e ssé g é t a  re n d e z ő  sz e r 
v e k  k is e b b  sz e rv ez és i h ib á i  ( te lje se n  e lü tő  tá r g y ú  e lő 
a d á s o k  ö ssz ek a p cso lá sa , az  ü z e m i b e m u ta tó k  és az  e lő 
a d á s o k  k ö z t i  já rk á lá s o k  id ő v e sz te sé g e ) se m  c s ö k k e n 
t e t t é k .  K . L.
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Ö N T Ö D E
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Ö N T Ö D E I  S Z A K O S Z T Á L Y Á N A K  F O L Y Ó I R A T A

A nyomásos öntés jelentősége és fejlesztése*
S O L T I  M Á R T O N  (RM Fémmű)

M. Ш олт и: З Н А Ч Е Н И Е  И Р А З В И Т И Е  Л И Т Ь Я  
П О Д  Д А В Л Е Н И Е М

V on  М . Solti:
Die Bedeutung und Fortentwicklung des Pressfurmgusses.

B y  M . Solti:
Importance and development of the casting.

A második ötéves terv  időszerűvé tette, hogy a 
fémöntödékre háruló feladatok megoldásának lehe 
tőségeivel és fémöntödéink korszerűsítésével is fog
lalkozzunk. A fémöntödék feladatait különösen 
abból a szempontból kell nézni, hogy hazai ipa 
runk — bauxit kincsünk folytán — predesztinálva 
van az alumínium felhasználására. E zért az alu 
míniumot és ötvözeteit kell használni m indenütt, 
ahol ez célszerű, ahol színesfémet lehet m egtaka 
rítani, ahol versenyezni tud  az acéllal, a vassal, és 
ahol az alumínium megmunkálásának olcsóbb 
technológiája ezt megkívánja.

Alumíniumiparunk 20 éves fennállásának 
emlékére rendezett ünnepélyek alkalmával rá 
m u ta ttak  arra, hogy hazánk egy főre eső A1 te r 
melési hányada milyen előkelő helyet foglal el az 
európai kontinensen. Éppen ezért arra kell töre 
kednünk, hogy ennek a lehetőségnek kihasználá 
sával az egy főre eső Al-fogyasztásunk is ilyen jó 
m utató  felé közeledjék.

Ez az elv kijelöli az u ta t, amelyen haladnunk 
kell, és amelynek egyik fő lehetősége a présöntés 
fejlesztésével valósulhat meg.

H azánkban igen sok iparág azért nem tu d o tt 
kellően kifejlődni, m ert nyomásos-öntési kapaci
tásunk igen kicsi. Ez a körülm ény sokszor a kez 
deményezésre is fékező hatással van, pedig a nyo 
másöntési kapacitásunk fejlesztése nemcsak az Al 
felhasználására és vele egyéb import-fémek meg
takarítására ad alkalm at, hanem az .önköltség 
csökkentését, a termelékenység fokozódását és az 
életszínvonal emelkedését is nagymértékben elő
segíti.

* Ö n tö d e i s z a k o s z tá ly u n k  1955. o k t .  27-i ü lé sé n  
t a r t o t t  e lő a d á s .

Nézzünk ezekre egy-egy példát :
A 250 cm3-es motorkerékpár forgattyúházait 

kezdetben gépesített homoköntéssel állíto ttuk elő. 
Egy pár forgattyúház nyersen 8,8 kg-ot nyomott, 
kokilla öntésből 7,3 kg súlyú le tt. Nyomásos ön 
téssel nem lesz nehezebb 5,8 kg-nál. Ez évi 20 000 
motorkerékpárhoz 600 000 F t m egtakarítást jelent 
anyagban, a m otorkerékpár gyártás önköltségét 
azonban ennek kétszeresével csökkenti. A term e 
lékenység emelkedésére jellemzőül elmondjuk, 
hogy mikor a kokilla-öntésre áttértünk , olcsóbb 
volt 1000 készlet forgattyúház öntvényt hulladék 
ként visszaadni az öntödének, m int ennek meg
m unkálását folytatni és fölhasználni. A m egtaka 
rítás munkabérben, a termelékenység emelkedé
sében és önköltségcsökkentésben jelentkezett, pe 
dig i t t  még csak kokillaöntésről volt szó. Mennyi
vel egyszerűbb lesz ezt nyomásos öntéssel előál
lítani.

Más példa is tanulságos. A varrógépgyártás 
hoz az öntöttvasfejek autom ata megmunkálására 
több milliót költve ez évben fejezték be a kísér
leteket. A varrógép alkatrészek nyomásos öntés 
sel való elkészítése sokkal kevesebb költséggel, 
jóval könnyebb, gyorsabb és olcsóbb gyártási le 
hetőséget n y ú jto tt volna, m int az öntöttvas a lkat 
részek autom atikus megmunkálása.

Az életszínvonal emelkedése szempontjából 
megemlítjük, hogy a háztartási gépek sokfélesé
gének gyártási lehetősége a dolgozó nők m unkáját 
segíti. A kis hazai elektromos gépek a szakmun 
kások m unkáját könnyítik. A szórakozás, üdülés 
céljait szolgálják a motorkerékpár, fényképezőgép, 
látcső, rádió, gramofon, távolbalátó, magnetofon, 
telefon, gyerm ekjátékok és még számtalan cikk, 
amelynek gyártása szoros összefüggésben van a 
nyomásos öntés fejlődésével.

A nyomásos öntést kész öntésnek is szokták 
nevezni, m ert az öntvényen jóformán alig van 
megmunkálás, ha az a technológiának megfelelően 
van előkészítve.

A nyomásos öntés legfőbb előnyei :
1. A nyersanyagból közvetlenül kész áru lesz.
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gép 1932-ben került 
üzembe. Ez volt a 7. Po 
lák gép a világon. Még 
ma is megvan s talán egy
szer múzeumi tárgy  lesz. 
Amint látjuk, az elmúlt, 
közel negyedszázad a la tt 
a fejlődés nem volt kielé 
gítő.

A közelm últban it t  
tartózkodott a T. 0 . S. 
prágai gyárból (itt készül
nek a Polák-féle gépek) 
Prusa József főszerelő, aki 
az első gépet is szerelte. 
Elmondja, hogy gyáruk 
ban igen sok külföldi for 
dul meg, de — közvetlen 
szomszédjukról (hazánk 

ról) az elmúlt két évtized a la tt semmit sem hallot
tak. Ezen nagyon meglepődnek.

A fentiekből kitűnik, hogy a nyomásos öntés 
hazánkban jóformán teljesen saját erőiből és ta 
pasztalataiból fejlődött, és több, m int 10 éve sem 
külföldi tanulm ányút, sem tapasztalatátvétel nem 
segítette. Erre pedig mind a szerszámtervezési és 
kivitelezési, mind a technológiai fejlesztés, mind 
pedig a gépek karbantartásának nagymértékben 
való megjavítása érdekében elkerülhetetlenül szük 
ség van, hogy a minőséget javítani tudjuk, és a 
gépállási időket lényegesen csökkenteni lehessen. 
Hogy ez így van, mi sem bizonyítja jobban, mint 
az em lített Prusa kartárs megállapítása, aki k i 
jelentette, hogy a nyomásos öntőgépnél dolgozó 
magyar dolgozók nagyobb teljesítm ényt érnek el, 
mint az ő hazájabeliek, eredményeik mégis sokkal 
kisebbek, mert a szerszámok nem tökéletes volta,

1. ábra. l / а .  Két darabból álló szerkezet acélöntvénye, 
öntéstechnológiai szempontból nem kedvező vastag sze 
mekkel, belül teljesen megmunkálva. 1 /b . Ugyanaz nyo 
másos öntvényre átszerkesztve, szekrényes kialakítású sze 
mekkel, belül teljesen nyers marad. Önköltsége kisebb, m int 

az acélöntvényé.

2. A  v é k o n y  m é r e t e k  a n y a g m e g t a k a r í t á s s a l  
j á r n a k .

3. Anyagm egtakarítás jelentkezik a kevés 
megmunkálási ráhagyás m iatt is.

4. Gyors gyártási mód következtében kicsiny 
raktárkészlet szükséges.

5 . N a g y  d a r a b s z á m ú  ö n t v é n y  g y o r s  s z á l l í 
t á s á t  t e s z i  l e h e t ő v é .

6 . M á s  t e c h n o l ó g i á v a l  s z e m b e n  k ö l t s é g m e g 

t a k a r í t á s t  j e l e n t .

7. Más technológiával szemben gyártás emel
kedést hoz.

8. Könnyű, gyors forgácsolási megmunkálású, 
és szép sima a nyersfelülete.

9 . M u n k a m e g t a k a r í t á s t  é s
10. általános költség-m egtakarítást eredmé

nyez.
Hazai adottságok folytán a Polák-féle prés 

öntőgépek terjedtek el. Ezekből ma a különféle 
üzemekben összesen 26 gép van. Legtöbb az RM- 
ben, u tána a Fémtömegcikkművekben. Az első

2. ábra. 250 cm :i Pannónia motorkerékpár nyomásos ön 
téssel készítendő fórgattyúháza és fedélöntvényei.

a gépek nem megfelelő üzemviszonyai (emulzió 
nélküli présvíz) és hiányos karbantartása, ta rta lék 
alkatrészek hiánya, igen sok kiesést okoz. Ez sok 
szor a 40—50%-ot is eléri.

Nézzük meg, mi módon tudnánk ezeket a 
nehézségeket kiküszöbölni és a h ibákat leküzdeni.
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4. ábra. Svájci gyártmányú hordozható varrógép injecta  
gépen készült gépkaröntvénye.

c) A gépek, szelepek, gyorsan pusztuló a lkat 
részek rajzai, azok anyagai, elkészítési módjai és 
pótlása.

5. ábra. Elektromos kézi fúrógép pajzsöntvénye 
900-as Polák présöntögépen készítve.

d) Tartalék-alkatrészek (szelepek, szelepülé
sek, legjobb minőségű tömítőgyűrűk) raktárról 
való kielégítése.

e) Szerszámok tervezésének új módjai, a 
gyártás előnyére szolgáló finomságok és fogások, 
úgym int legömbölyítések, öntőkúposságok, ön 
tési síkok és levegő-elvezetés jobb kialakítása,

1. Tapasztalatgyűjtés

Legelső sorban lehetővé kellene tenni egy kis, 
jó szakemberekből álló csoportnak, hogy a 10 évi 
kiesést pótolva, külföldi tanulm ányúton tapasz 
ta la tokat tudjon gyűjteni. A tapasztalatgyűjtés 
kor a következő szempontokat kell figyelembe 
venni :

a )  Nyomós öntő-üzemek tervezése, telepí
tése. Nagynyomású körvezeték, szivattyútelep, 
emulziós vízgazdálkodás, vízhűtés stb.

b) A nyomásos öntőgépek teljes megismerése, 
az egymással összefüggő szelepek működésének 
egymásra való és ezzel az öntvény minőségére való 
hatása (nyomás, préselési sebesség stb.).
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6. ábra. Példák nyomásos öntőszerszámok gondosabb 
kivitelezésére : a / l  . faláttörés ( fura t) egyszerű kialakítása, 
a / 2 . ugyanaz kétoldali m aggal, legömbölyített élek, közé
pen keletkező könnyen eltávolítható sorja, b / 1 . kiálló szem  
és furatának kialakítása, b / 2 . ugyanaz öntésre kedvezőbb 
kivitelű, mindenhol legömbölyített élekkel, mely a menet

vágást könnyíti meg.

éles sarkok elkerülése, sima, nagy felületek kiala 
kítása. a külföldi eljárások megismerése, illesztési 
és tűrési pontosságok fokozása, jobb beömlő tech 
nológia megismerése.

f) Szerszámok gyártásakor az edzés, vagyis 
a keménység 48—52 Re keménységre való foko
zása, a tükörsim a felület, mozgó magok és kilökök 
pontos illesztése, a méretpontosság, az öntőkúpos
ság pontos betartása stb., legyen a tapasztalat- 
gyűjtés célja.

2. Szerszám-acél, szerszámok

A tapasztalatgyűjtéssel egyidejűleg meg kell 
szervezni a hazai szerszám-acél ellátást.

Eddig az volt a gyakorlat, hogy a nyomásos 
öntő-szerszámokat WS2 (MNOSZ 4352) acélból 
készítették. Ezeket félkész állapotban félke
ményre edzették és úgy m unkálták készre. A tel 
jes keményre való edzés nem volt kivihető, m ert 
a szerszámok elvetemedtek és így használhatat 
lanokká váltak. A félkeményen való készremun- 
kálás igen nagy feladatot ado tt a szerszámgépek
nek, kétszeres, háromszoros munkaidőt vett

igénybe és a szerszám mégsem volt jó, mert a 
felület nem volt elég kemény, könnyen sérült, a 
fém hozzáragadt,

Külföldi irodalmi adatok alapján kikísérle 
teztünk egy Cr -V -Mo acélfajtát, amely olcsóbb 
könnyebben beszerezhető ötvözetet kíván, lé 
gedző, megfelelő kemény és nem vetemedik. 
Könnyűfém és horgany ötvözetek céljára kitűnő 
présszerszámanyag. Hazai nyomásos öntőszer
számaink részére ilyen anyagot kell gyártani.

E n n e k  k b . ö s sz e té te le  : C 0 ,4 0 %
О  5 ,0 0 %
Si 1 ,1 0 %
V  1 ,2 * %

M n  0 ,4  %
Mo 1,2 %

A külföldi tapasztalatok alapján a jelenlegi 
szerszámrajzainkat á t kell tervezni és a tartalék, 
valam int a pótlásszerszámokat új anyagból, új 
technológiával, sokkal jobb kivitelben, olcsóbban 
kell elkészíteni.

Nagyobb nyomásos öntő-üzemekben a szer
számok karbantartásáról is más módon kell gon
doskodni, m int eddig. Jelenleg az a gyakorlat, 
hogy a rendelő tartozik a szerszámot karbantar- 
ta tn i. Ebből állandó huza-vona, késés, lemaradás 
keletkezett, aminek mind a rendelő, mind a gyártó 
üzem kárát vallja. Végleges, jó megoldást az 
hozna, ha a nyomásos öntőüzem megfelelő szer
számgépekkel ellátva, maga jav ítta tná  a szer
számokat, az általános jav ítást kivéve.

3. Uj. nyomásos öntőüzemek telepítése

A külföldi tapasztalatok alapján hozzálát
hatnánk az előbb elm ondott szempontok figye
lembevételével az eddigi, szétszórtan lévő nyomá
sos öntőgépek egyelőre két helyre való összponto 
sításához (RM, Fémtömegcikkművek). Ezeket az 
üzemeket úgy kell megszervezni, hogy saját 
szerszámtervező és kivitelező részlege lenne, új 
szerszámairól, a szerszámok és gépek karban tar 
tásáról és javításáról maga tudna gondoskodni.

Az elkövetkezendő féléven belül további hat 
Polák-féle nyomásos öntőgépet kapunk Csehszlo
vákiából. K özöttük lesz egy 2255 típusú is. Ilyen 
nagy gépünk még nincs. Erre terveztük a 250

7 . dira. H U á é c h i k i  Ш я ф Ш .  ») Ш ,  
b) tii/ffli ( m j c i )  f í á r l m i j  minőségi Ш Ш 0  

szemlélteti.



Solti M.: Nyomásos öntés Öntöde 1956. 6. sz. 125

-4 - t--------- f~

Földszint:
szerjzámké-
szilöműhely

I. emelel: 
Irodák,szer- 
számszer- 
keszlés

II. emelel : 
ö/fózo.fürdő, 
kuHurferem

0 <

V ft ÍV 9» ft ft f t ft f t I  I  f t  f t f t  f t
! O n f o c j  a r n  o k

-  -i j J  -  - - l y - -  L ® ,

EL Qj 05 05 Űj  É j  05

"1--------- 1
Szerjzámraktár

Tartalék al
katrész és 
rezsianuoa-
rahfár

$w
$10

9"- Oépház

O h  f o  f o

—

TMK

4 =

8. ábra. 28 öntőgép egységgel berendezett korszerű nyomásos öntöüzem elrendezési vázlata : 1. K önnyűfém -
olvasztó 1 tonnás ind. kemencék. 2. Nehézfém olvasztására szolgáló gáztüzelésű billenthető tégely kemencék. 3. 2 db 
5 U 6 5 - Ö S  Polák-nyomásos öntőgép, melegentartó kemencékkel. 4. 4 db 2255-ös Polák öntőnyomásos gép, melegen
tartó kemencékkel. 5. 13 db 900-as Polák nyomásos öntőgép, melegentartó kemencékkel. 6. 6 db 600-as Polák 
nyomásos öntőgép, melegentartó kemencékkel. 7. 3 db 400-as Polák nyomásos öntőgép, melegentartó kemencék
kel. 8. 3 db 700 l-es, 120 atm. hidraulikus szivattyú. 9. Nagynyom ású légpárnás akkumulátorok körvezetékkel. 
10. Nagynyom ású (70  a tm .) légsűrítők, a palackok feltöltésére. 11. Ventillátor a gáztüzelésű melegentartó ke 
mencék részére. A  folyékony fém  elosztása a falak mentén elhelyezett melegentartó kemencékbe villás emelőtargoncára

szerelt billenthető öntőüsttel történik.

cm3-es motorkerékpár nagy öntvényeinek gyár
tását. A varrógép nyomásos öntésre való átállítása 
legalább még egy ilyen nagy gépet kíván meg, 
amelyet két műszakban teljesen leterhel a jövő év 
III. negyedében. A harmadik műszakot szabadon 
kell hagyni a gép karbantartására. Erre int a saját 
tapasztalatunk és a külföldi szakemberek ta 
nácsa is.

A nyomásos öntödék feladatai rohamlépésben 
közelednek. Ezeket a feladatokat mennyiségileg 
és minőségileg csak úgy tudjuk jól, olcsón, gazda

ságosan megoldani, ha az elmondottakat figye
lembe vesszük. A kivitelezésre és a feladatok meg
oldására idő kell. Ha lekésünk, még az újonnan 
beérkezett gépek is szervezetlen üzembe kerülnek. 
Olyanok lesznek, mint a rossz kézbe került új 
autók. Egész élettartamukra rányomja a bélyeget 
a rossz kezdet. Ha azonban sikerül kezdeménye
zésünkkel az illetékesek figyelmét felhívni és gyors 
intézkedést kapunk, ígérjük, hogy a nyomásos 
öntő-üzemek termelése és áruinak minősége növe
kedni fog.

Az öntőipari technikumok oktatási színvonalának emelése
Ö s s z e á l l í t o t t a :  B Á N H E G Y I  L Á S Z L Ó

K iv o n a t az E g y e s ü le tü n k b e n  lé t e s í t e t t  ö n tő -  és 
k o h ó ip a r i  te c h n ik u m i m u n k a b iz o t ts á g  z á r ó je le n té 
sébő l.

A  m u n k a b iz o t t s á g  t a g ja i :  B á n h e g y i  L á s z ló , M a 
r é c h a l  K á r o ly ,  M a r t i n  I m r e ,  P i l i s s y  L a jo s ,  S á r i  
V in c e .

Az MDP Központi Vezetősége 1955. nov. 
9— 12. között ta r to tt  ülésén az ipar fejlesztésére, 
az ipari termelésünk m egjavítására, a műszaki szín 
vonal emelésére igen fontos határozatokat hozott, 
íg y  többek között kimondja: ,,Az egyetemeken 
és technikumokon a gyakorlati kérdéseket jobban 
ismerő mérnököket és technikusokat kell képezni 
az ipar számára.“

Már ugyanazon évben, 1955. május 21-én 
m egtarto tt Országos Öntödei Tanácskozáson 
Zsofinyecz Mihály miniszterhelyettes kijelen 
tette: „meg kell javítani az öntő-technikumi 
oktatás rendszerét.“

Ezeket a szempontokat szem előtt tartva 
dolgozta ki a fentebb megnevezett bizottság a 
javaslatait az öntő- és kohóipari technikumok 
színvonalának emelésére, a tematika összeállí
tására.

A jelenlegi öntő technikumok megteremtésé
nél szakembereink előtt egész újszerű volt a fel
adat. Nem támaszkodhattak sok évtizedes tapasz
talatokra, mint a többi, nem öntő-technikumok. 
Ezért a szervezésbe sok bizonytalanság, hiba és 
hiányosság csúszott bele. A legutóbb eltelt néhány 
év alatt műszaki és pedagógus szakembereinkből 
kinevelődött egy olyan oktató gárda, amely saját 
tapasztalatainkon okulva, felismerte a hibák nagy 
részét és azokon saját hatáskörében segíteni akar.

Ugyanez mondható középfokú iparoktatásunk 
irányítóiról is. Minisztériumaink illetékes szervei is 
felismerték, hogy rohamosan fejlődő öntészeti 
iparunk igényeit nem tudják sem gyakorlatilag,
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sem elméletileg kielégíteni az üzemekbe kikerülő 
új technikusok.

De felismerték a hiányosságokat és hibákat 
maguk az öntőipari technikumi tanulók is, még 
pedig főleg a fejlett kritikai érzékkel rendelkező 
dolgozó-hallgatók. Sokszor hangzik el oly kritika, 
hogy pl. az egyes tan tárgyak  anyaga nem elégíti 
ki a korszerű üzemi élet igényeit, vagy hogy feles
leges dolgokat tanulnak a szükségesek rovására.

A hibák másik fő okát abban látjuk, hogy az 
öntőipari technikum okat sokan és sokszor nem 
tekin tették  önálló különleges technikumféleség
nek, hanem az öntészetet vagy a vegyészet, vagy 
a gépészet egy kiegészítő részének vélték. így  egye
sek vagy vegyi, vagy gépészeti technikum ot akar 
tak  csinálni az öntőipari technikumokból. Ez 
szerintünk teljesen hibás nézet annak ellenére, 
hogy a kohászat és öntészet v ita thatatlanu l a ve 
gyészet és gépészet sok törvényét, elemét és mód 
szerét felhasználja a fémek előállításakor és fel
dolgozásakor. Azonban a természeti törvények 
keretén belül vannak saját törvényei és mód
szerei is.

E, szerintünk hibás nézetek — hogy csak párat 
említsünk — a következőkben jelentkeztek: A gép- 
tani tárgyakat a legtöbbször a gépgyártó, gépész, 
sőt olykor a szerkesztő szemszögéből, nem pedig 
a felhasználó öntész szemszögéből nézve tan íto tták . 
Főleg tú lzott m értékű volt a kémia oktatása s 
em iatt nem, vagy alig ju to tt idő a gyakorlat szá 
m ára összehasonlíthatatlanul fontosabb m inta 
készítés és tűzállóanyagok ismertetésére, stb.

Ha azt akarjuk, hogy öntőipari technikumi 
oktatásunkban döntő fordulat álljon be, akkor 
nem a sokszor alárendelt jelentőségű részletkérdé 
sek megoldását kell kitűzni célul, hanem jól á t 
gondolt, m indent átfogó átszervezésre van haladék 
talanul szükség.

Tankönyvek és tematikák

A tankönyvek és tem atikák tárgyalását 2 
csoportban végezzük:

I. Az általános kohász- és öntőipari tagozaton 
közösen használt tankönyvekről és tem atikákról 
meg kell állapítanunk, hogy

a jelenleg használt tankönyvek és tem atikák 
nagy része nem felel meg feladatának. Okaikat 
részletesen az alábbiakban soroljuk fel:

1. A Matematika tankönyvek anyagát kielé
gítőnek tartjuk , de szakmai vonatkozású példák 
hiányában a hallgatók a m atem atikát az élettől, 
a kohászati és öntészeti gyakorlattól elszakított 
tárgyként tanulják.

E zért kell egy kohászati és öntészeti m ate 
m atikai példatárt kiadni a négy osztály számára 
egy könyvben kb. 10 ív terjedelemmel.

Gyakorló technikumi m atem atika, fizika, me
chanika, stb. tanárok bevonásával ki kell dolgozni 
az új öntészeti m atem atika tem atikát. A jelenlegi 
nem egészen kielégítő, m ert nem kapcsolódik jól 
a m atem atikára épülő tan tárgyak  anyagához, 
illetve nem segíti kellően elő azok tan ítását és 
tanulását.

2. A jelenleg használt Fizika tankönyvek 
eredetileg az általános gimnáziumok számára ké 
szültek, illetve azoknak lényegtelen módosításai, 
íg y  eléggé jól megfelelnek a politechnikai oktatás 
céljainak, de nem felelnek meg a kohászati jellegű 
szaktechnikumokban. Az öntő- és kohótechnikust 
általában nem érdekli a fizika minden fejezete, 
hanem főleg csak a fizika egyes fejezetei (főleg 
hőtan). E fejezeteket viszont az eddiginél, a szak 
szempontok (példák) állandó kihangsúlyozásával, 
jóval részletesebben kellene tanítani.

Szükségesnek ta rtju k  az előző szempontok 
szerint megadott tem atikánk alapján az általános 
kohóipari és az öntőipari technikumok közös, k é t 
kötetes fizika tankönyvének kiadását. Vélemé
nyünk szerint a tem atika mindkét tagozat követel
ményeinek jól megfelel.

A fizika tan ításá t csak az első év második 
félévétől kezdődően javasoljuk, m ert ekkorra a ta 
nulók a m atem atika keretében már bizonyos, a 
fizika megértéséhez szükséges m atem atikai alap 
ismereteket elsajátítanak.

3. A jelenleg használt Mechanika tankönyv 
céljaink számára teljesen hasznavehetetlen. Oka 
az, hogy a könyv az acélszerkezeti gépipari tech 
nikumok számára készült. íg y  tú l részletesen fog
lalkozik a mi igényeinkhez képest általában a 
mechanika egyes fejezeteivel és teljesen elhanya 
golja a hidraulikát. A modern öntészeti technoló 
giában és gyártástervezésben, főleg a beömlő rend 
szerek kialakításában és méretezésében elképzel
hetetlen a folyadékok áram lástanának bő isme
rete.

Ezért elengedhetetlenül javasoljuk a meg
ado tt tem atika szerint egy új Mechanika és 
hidraulika c. tankönyv megírását, m indkét tago 
zat számára 16— 18 ív terjedelemben. Ez alkotná 
a korszerű öntőtechnikusképzés egyik bázisát.

4. Létfontosságúnak ta rtju k  egy új Kohászati 
elektrotechnika tankönyv m egíratását az adott 
tem atika szerint. Az elmúlt években ugyanis a 
használt tankönyv a gépipari, sőt villamosipari 
technikumok részére íródott. E könyvek a villamos 
forgógépekkel tú l részletesen foglalkoztak, hosszas 
elméleti fejtegetésekkel is, a villamos hevítésű 
kemencékkel viszont egyáltalán nem.

5. A kohó- és öntőipari technikum oknak eddig 
előírt vegytani tem atikája az elmúlt évek tapasz 
ta la ta  alapján igen helytelennek bizonyult. A hall 
gatók nem kap tak  eléggé alapos képzést az á lta lá 
nos és szervetlen kémiának a kohászokat és öntő 
ket elsősorban érdeklő fejezeteiből. Viszont anali
tikai kémiából főleg az öntőtagozaton igen tú lzo t 
tak  voltak a követelmények.

Ily  módon a felsőbb osztályokban öntészeti 
szaktárgyakban, tüzeléstanban, stb. gyakran ké 
miai alapfogalmak részletes tárgyalásával kellett 
a szaktanároknak vesztegetniük idejüket. Súlyosan 
elhibázottnak tartjuk , hogy a hallgatók nem kap 
tak  m ár az első évben előkészítő ismereteket az 
öntőszakmában annyira fontos kémiai-metallur
giai folyamatokhoz.

Ezek alapján:
a) az 1. osztályban m indkét tagozaton általá

nos és szervetlen kémiát kell tanítani,
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b) a II . osztályban egy teljesen újszerű tá r 
gyat kell tanítani Alkalmazott kohászati kémia cí
men. E tárgy tankönyve zömben a fizika-kémia 
válogatott és alkalm azott fejezeteit tárgyalná a 
szakszempontok alapján.

6. a) Az 1. osztályos tanulók részére mindkét 
tagozaton új Technológia könyvet kell írni. Anyaga 
a forgácsolás és forgácsoló gépek ismertetése 
legyen.

b)  A II. osztályban a Technológia II . kereté 
ben a kohászati segédanyagokat és kemence szer
kezeteket kell ismertetni m indkét szakon. I t t  
döntő hangsúly a tűzállóanyagismereten legyen,

A Technológia I I I .—IV. osztályos anyagai 
már szakonként különválnak.

7. Az eddigi technológia I I I .—IV. osztályos 
tananyaga lényegileg változatlan volna, i t t  csak 
a meglévő tankönyv hibáinak és hiányosságainak 
a kijavításáról volna szó. Az új tankönyvet Metallo
gráfia és anyagvizsgálat I. címen kellene kiadni az 
öntő I I I . osztályok számára. E tém akör ugyanis 
nem tartozik a technológia tárgykörébe.

8. A Szakrajz eddigi oktatása szintén elsza
kad t a gyakorlattól. Kohászati jellegű techniku 
mokban nem gépészeti szakrajzot kell kizárólago 
san tanítani, hanem súlyponttal öntészeti és m inta 
szakrajzot. A Szakrajz I I .—I I I .— IV.  tem atikáját 
e szempontok szerint dolgoztuk á t, ami alapján 
új tankönyveket kellene íra tn i Szakrajz I. címen 
az öntőszak számára gépelemek és egyszerűbb gép- 
alkatrészek anyaggal.

9. Az eddig használt Általános géptan az 
öntészeti technikum okban nem megfelelő, mert 
gépipari technikumok részére íródott. Az általános 
géptanban nem a gépeket gyártó és technológus
gépész szemszögéből kell ismertetni, hanem a fel
használó öntő szempontjából, figyelembe véve azt, 
hogy az öntő készíti e gépek igen sok alkatrészét. 
Ezért az eddigi tankönyv á tírását javasoljuk 
bedolgozva az anyagba az ado tt tem atika szerint 
a gépelemeket is. Erre, m int önálló tárgyra, néze
tünk szerint kohászati jellegű technikumokban 
nincs szükség.

Az új tan tárgy  címe tehát: Gépelemek és álta
lános géptan.

10. Tüzeléstan. Új könyvet kell íratn i Kohá
szati hőtechnika címen mindkét tagozat számára. 
Még a tan tárgy  nevének megváltoztatása is szük 
séges, m ert az új könyvbe be kell dolgozni több új, 
az öntőket érdeklő fejezetet (pl. hőátadás kokillá- 
ban és homokformában, kemencék hőtechnikai 
viszonyai stb.).

11. Gazdasági földrajz címen szükséges egy 
kim ondottan ipargazdasági földrajz anyag tan í 
tása az I. osztályban. E könyv használható volna 
az általános kohóipari és öntőipari technikum ok 
ban egyaránt. Anyagába főleg a fontosabb fémek 
hasznos ásványai előfordulásának ismertetése ta r 
tozna. Az ásványok kohászati szempontból leg 
fontosabb jellemzőit i t t  is le kell írni. Tárgyalná 
a világ nagyobb kohóműveinek a települését és 
idevonatkozó gazdasági statisztikai adatokat és 
m utatószám okat.

II. Az »illő tagozat tem atikája és tankönyvei:

1. Kémia III .
Természetesen az öntő tagozaton tanítanánk 

a I I I . osztályban heti 2 órás tárgy keretében elemző 
kémiát: Alkalmazott öntészeti elemzések címen. E 
tan tárgy  célja i t t  nem annyira az analitikai labor
munka tökéletes elsajátítása volna, hanem az ana 
litikai eredmények helyes kritikai elbírálásának 
és a helyes öntészeti próbavételnek megalapozása. 
Magában foglalná a minőségi elemzések elvét és a 
vasötvozetek főbb alkotóinak legjobb üzemi elem 
zési módszereit.

2. Szakrajz
A II I . és IV. osztályban a szakrajz tan ításnak 

már szorosan kapcsolódnia kell az öntészeti szak
tárgyak tanításához, azokat kell alátám asztania. 
Keretébe kell tartoznia: a m inták, öntvények, 
formázástechnológiák, öntödei gépi és kemence 
berendezések lerajzolásának.

3. Mintakészités
A II I . osztályban az eddig teljesen mostohán 

kezelt s mégis nagyfontosságú mintakészítést kell 
új tan tárgyként tanítani. Oka az, hogy esti techni
kum ainkat m intakészítők is látogatják, másrészt a 
jó öntőtechnikus el sem képzelhető a m inták kellő 
ismerete nélkül. Eme új tárgynak új tankönyvet 
kell írni.

4. Technológia
a) Az öntészeti Technológia III .  anyagát a 

metallurgia és a képlékeny alakítás alapfogalmai 
képezzék.

b) A IV. osztályos Technológia keretébe jól 
beleilleszkedik az esti technikum ainkban már több 
éve tan íto tt Öntödei gyártástervezés. E tárgy az 
öntőtechnikus képzésnek talán a legfontosabb 
anyagát közli. Tanításához és elsajátításához ok 
vetlenül egy teljesen újszerű tankönyvre van 
szükség.

5. Öntészeti géptan tankönyvbe bele kell 
venni a legfontosabb öntödei berendezések mére
tezési alapelvét. Ez a szigorítás az öntödéink mind 
rohamosabb gépesítés következtében elengedhetet
lenül szükséges.

6. Az 1954-ben megjelent Vasöntészet, Acél- 
öntészet, Fémöntészet könyvek a sürgős munka 
folytán rendszertelenek, széteső jellegűek és sok 
tárgyi hibával terheltek. Megfelelő átdolgozással 
azonban ezekből jó és használható tankönyvek 
írhatók.

7. Az öntőipari technikumok IV. osztályába 
a II . félévben egy új tan tárgyat kell felvenni Kü
lönleges öntészeti eljárások címen. Ezzel az új ta n 
tárggyal külön is ki akarjuk hangsúlyozni az 
öntészet korszerű, élenjáró módszereit, m int a 
precíziós öntést, héjformázást, nyomásos öntést, 
pörgetőöntést, stb. Az új könyv javasolt terjedelme 
4 ív.

Gyakorlati oktatás
A gyakorlati oktatás az összes fajtájú  techni

kumainkban, de talán főleg a kevésbé kiforrott, 
öntészeti jellegűekben okoz nagy problémát. A
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begyűjtö tt iskolai és üzemi vélemények szerint 
ugyanis az iparba kerülő technikusoknak nemcsak 
a gyakorlati, de elméleti képzettsége is gyenge. 
A 31/1955/VI. 5./M. T. sz. rendelet kimondja:

. . .a  szakközépiskolást végzőket a szakmájuknak 
megfelelő szakmunkási, illetőleg gyakornoki m un 
kára kell beosztani.“ E  rendeletet nem ta rtju k  
kielégítőnek a következő okokból:

a) A technikum  elvégzése u tán  kötelezővé 
te t t  egyéves szakmunkás vagy gyakornoki m unka 
körben eltö ltö tt idő szerintünk már csak késve 
alapozza meg gyakorlati ismeretekkel a hallgatók 
elméleti tudását. Ez a megoldás az elméleti tárgyak 
tanulásakor nem viszi közelebb a témához a 
tanulót.

b) A kevésbé képzett és öntudatos fizikai 
dolgozókban ez egyrészről a technikus lebecsülésé
nek gondolatait v á ltha tja  ki, másrészről a kevésbé 
művelt és képzett technikusokban pedig a kisebb 
ségérzetet.

Öntőipari technikusok gyakorlati tudásának 
hatékony emelésére alapos megfontolással az 
alábbiakat javasoljuk:

1. M int a háború előtt a  felsőipariskoláknál, 
megfelelően szervezett formában kötelezővé kell 
tenni 1 év szakmai üzemi gyakorlatot a techni
kumi beiratkozás előtt. Az ipari tanuló iskolák I. 
osztályos tanulói közül a legjobb és legszorgalma
sabb tanulókat felszólítják önkéntes jelentkezés 
alapján a technikum i beiratkozásra. Módot kell 
adni az ipari tanulóiskolák I I . osztályát elvégzett 
hallgatóknak is, — ha ekkor kapnának kedvet — 
a technikumi továbbtanulásra. Az így techni
kumba kerülő rendeskorú tanulók m ár bizonyos 
szakmai és minimális elméleti tudással rendelkezné
nek, ami elméleti tanulm ányaikat erős mértékben 
elősegítené.

A technikumi beiratkozás előtt az öntőtago 
zatra  jelentkező öntőipari tanulók felvételi vizsgát 
tennének formázási, magkészítési, esetleg olvasz- 
tári gyakorlatból. Il-es kategóriájú m unka készí
tendő el. A gyakorlati vizsgán megfelelőket elmé
leti felvételi vizsga elé kellene bocsátani magjmr- 
ból, m atematikából.

E  megoldással egyrészt fokoznánk az ipari 
tanulók szorgalmát és lelkesedését, másrészt bizo
nyos üzemi gyakorlattal rendelkező hallgatókat 
nyernénk az öntőipari technikum ainkba viszony
lag egyszerű megoldással.

2. Kötelezővé kell tenni az I., I I . és I I I . osz
tá ly  elvégzése u tán  a nyári szünidőben a legalább 
1 hónapos üzemi gyakorlatot az öntő tagozaton 
formázó, magkészítő és olvasztár m unkakörben 
évi ütemezéssel. Az üzem vezetősége a gyakorlati 
idő elteltével, de legkésőbb a tanév kezdetéig köte 
les jelentést tenni a technikum  igazgatóságának 
a tanuló szakmai fejlődéséről, szorgalmáról és 
általános m unkatársi viselkedéséről.

3. A képesítő vizsga letétele u tán  a fennálló 
rendelethez hasonlóan kötelezővé kell tenni 1 gya 
kornoki évet a következő beosztással:

Félévig az öntő tagozatot végzett tanuló for
mázó, magkészítő, olvasztár és öntvénytisztító 
beosztásban dolgozik. Ezen időn belül el kell ké 
szítenie „m esterm unkáját“ . Az elvégzendő m un 

kának IV.—V-ös kategóriájúnak kell lennie. K i 
választását az üzem vezetősége és a technikum 
megbízottja közösen végzi. Először a m unkadarab 
gyártástervét készíti el a gyakornok. E zt vélemé
nyezteti az üzem vezetőségével, m ajdaz utóbbi elbí
rálásra elküldi a technikum igazgatóságának. Az 
üzemvezetőség és technikum  megfelelő kiigazítá 
saival a jóváhagyás u tán  készíti el a gyakornok a 
„m esterm unkát“ . A gyakornok önálló m unkáját 
az üzem vezetősége állandóan, a technikum 
időnként ellenőrzi. Az üzembe való belépéstől szá 
m íto tt legkésőbb egy éven belül kötelező a „mes
term unka“ megvédése. A gyakornok az év II . fél
évében már technikusi beosztást kaphat, de ez nem 
kötelező.

A gyakornok a képesítő oklevelét csak a „mes
term unka“ megvédése u tán  kap ja kézhez. Ebben 
a gyakorlati m unka érdemjegyét a műhelygyakor
la tra  vonatkozóan főleg a „m esterm unka“ alapján 
kell megállapítani: de figyelembe kell venni az 
előzetes gyakorlati év, a nyári gyakorlatok és az 
iskolai műhelygyakorlatok eredményét is. Termé
szetesen a képesítő vizsga u tán  a gyakornok év 
a la tt a gyakornokok a vállalattól fizetést kapnak.

Évzáró vizsgák és képesítő vizsga

Az I., II . és I I I . év végén a tanulóknak vizsgát 
kell tenniök. A végső képesítő vizsga tárgyai a két 
tagozaton:

magyar (írásbelivel), 
m atem atika (írásbelivel), 
történelem,
metallográfia és anyagvizsgálat I .—II., 
öntészet (írásbelivel), 
öntödei géptan (írásbelivel).

A képesítő vizsga öntészet anyagába a követ
kező tárgyak tartoznak: Vas-, Acél- és Eémönté- 
szet, Öntödei gyártástervezés, Különleges önté- 
szeti eljárások.

Dolgozók esti technikum ai

A dolgozók esti technikum aiban a tanulm ányi 
színvonal emelésére a következők bevezetését 
javasoljuk:

1. Meg kell szigorítani a felvételt a dolgozók 
esti technikum aiba. Ténylegesen meg kell köve
telni előképzettségként a 8 általános iskolát, vala 
m int a legalább 2 évvel előbbi keltezésű segéd
levelet és a szakmában eltö ltö tt 2 éves gyakorlatot 
szakmunkás munkakörben. Az esti öntő tago 
zatra  elsősorban öntő és mintakészítő szakmunká 
sokat kell felvenni. Másodsorban olyan be tan íto tt 
m unkásokat, akiknek e szakmában legalább 3—4 
év üzemi praxisuk van. Végül olyan esztergályos, 
lakatos, villanyszerelő stb. szakmunkásokat lehet 
felvenni, akiknek legalább 3 éves öntödei praxisuk 
van.

A dolgozók esti technikum aiba jelentkezőket 
felvételi vizsgára kell bocsátani az alábbi vizsga
tárgyakból:

magyar (a főhangsúly az írásbelin), 
matematika (a főhangsúly az írásbelin), 
általános öntészet.
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A vizsgákra az általános szakmai tájékozottság 
megállapítása m ia tt van szükség.

2. A dolgozók esti technikum aiban a tan u l 
m ányi időt fel kell emelni 4 évről 5 évre. Ezzel 
megszüntetjük az új tervezet szerint a feszültséget 
a délelőtti és esti technikum  tanulm ányi ideje 
között, vagyis így m indkét formációban a tech 
nikusi oklevél megszerzéséhez szükséges tanu l 
mányi idő 5 év lesz. E rre elsősorban azért van 
szükség, hogy a nehéz fizikai vagy szellemi m unkát 
végző esti hallgatók tú lfeszített igénybevételét 
mérsékeljük. A tanulm ányi idő felemelésével tehát 
nem a rendeskorúak tananyagának továbbnöve- 
lése a célunk, hanem ugyanannak a tananyagnak 
nagyobb óraszámra való elosztása.

Az esti hallgatók nagy része csak azt az 
ismeretanyagot képes adottságainál fogva magáévá 
tenni, am it az órán közvetlen előadás form ájában 
kap. Másrészt indokoltnak ta rtju k  ezt a  tanu l 
mányi idő növelést azért is, m ert a dolgozók 
technikum aiba többségükben olyan szakmunkások 
járnak, akik rendszeres alapfokú tanulm ányaikat 
5— 10, sőt nem ritkán  20 éve fejezték be.

Az öntőipari technikum  esti tagozata ta n 
tárgyainak óráit 5 évre történő elosztásban össze
á llíto ttuk  és az érdeklődők rendelkezésére bocsát juk.

A lanári kar

Egy iskola színvonala döntő m értékben függ 
a tanárok ráterm ettségétől. A jövőt ületően 
1960-ig el kell érni, hogy ipari technikum ban köz
ismereti tá rgyakat okleveles középiskolai tanárok 
és szaktárgyakat a műegyetemek délelőtti vagy 
esti tagozatán végzett okleveles mérnökök ta n ít 
sanak. Legalább a kim ondott szaktárgyakat (ilye
nek az öntödei tagozaton mind az öt öntészeti 
szaktárgy, az öntödei géptan, a metallográfia és 
anyagvizsgálat I —II.) olyan szakmérnököknek 
kell tanítaniok, akiknek az illető szűkebb szak 
mában legalább 2—3 éves üzemi gyakorlatuk van. 
Ez igen lényeges követelmény.

A technikum  igazgatói m unkaköröket olyan 
kohómérnökökkel töltsék be, akik legalább p á r 
éves pedagógiai gyakorlattal rendelkeznek techni
kumi szinten és akiknek nagyobb szakmai üzemi 
praxisuk van. Természetesen a nagy és többrétű  
kohóüzemi praxissal rendelkező, nem kohómérnöki 
oklevelet bíró egyéb mérnökök ezen a vonalon 
a kohászokkal azonos elbírálás alá esnek.

A technikumok igazgatóhelyetteséül okleveles 
tanárokat kell kinevezni, a kohóipari technikum ok 
ban — ha egyébként a személyi adottságok meg
vannak — kémia, esetleg fizika, m atem atika sza 
kos tanárt.

Pedagógiai hajlamú, tanári hivatásra kedvet 
érző, fia tal kohómérnököket kell megnyerni tech 
nikumi tanári munkára, olyanokat, akiknek a szak 
m ában pár éves üzemi gyakorlatuk van. H a ez 
nem volna lehetséges a nagyobb üzemi fizetések 
csábító ereje m iatt, akkor az egyetemet végzettek 
felső szétosztásánál műszaki tanári hivatásra ked 
vet érző fiatal, kezdő mérnököket kell beosztani 
technikumi m unkára. I t t  azonban kényszert a l 
kalmazni nem szabad, m ert annak csak a tanulók 
innák meg a levét. Az ilyen üzemi praxissal nem

rendelkező fiatal tanároknak elő kell írni 4— 5 
éven keresztül a szűkebb szakmájukba vágó üze
mek 1—-1 hónapos tanulm ányozását. Az üyen 
fiatal kezdő tan ár minden üzemtanulmányozás 
u tán  az észrevételeiről, tapasztalatairól felvett 
üzemi naplóját köteles a következő tanév elején 
az igazgatóságnak és a minisztériumnak elbírá 
lásra benyújtani.

Az öntőipari és kohóipari technikumok labo 
ratórium vezetőinek vegyész- vagy kohómérnökö
ket kell kinevezni. Laboratórium i oktatóknak 
pedig vegyésztechnikusokat. Műhelyvezetőnek 
kohó, esetleg gépészmérnököket kell kinevezni, 
míg műhelyoktatóul gépész-, kohász- és öntőtechni
kusokat vegyesen. Mindegyiknél előfeltétel legyen 
a nagyobb üzemi gyakorlat.

A tanári oklevéllel nem bíró m érnök-tanárok 
nak, műhely- és laboratórium-vezetőknek és okta 
tóknak kötelezővé kell tenni bizonyos pedagógiai 
alapfogalmak elsajátítását, esetleg szervezett for 
mában. Legalább kéthavonként egyszer módszer
tan i tanári konferenciát kell ta rtan i az igazgató 
vezetésével.

A technikum pedagógus tanárainak elő kell 
írni, hogy legalább időnként látogassanak el az 
iskola szakirányának megfelelő ipari üzemekbe, 
hogy alkalom adtán, az o tt szerzett tapasztalatai 
k a t felhasználva, a  közismereti tárgyak bizonyos 
tém áit kapcsolatba hozhassák a műszaki gyakor
la ttal.

A színvonal emeléséhez hozzátartozik, hogy 
a technikumokban külön tanári könyvtárat kell 
létesíteni a gimnáziumokéhoz hasonlóan, évi fej
lesztési kerettel, am it a minisztérium irányoz elő 
évi költségvetésében. A tanári könyvtárak szak- 
irányúak legyenek nemcsak magyar, hanem kül
földi könyvekkel és pár fontosabb szakfolyóirattal 
is ellátva.

Az eddig elsorolt intézkedéseken kívül még 
néhány vegyes intézkedésre is szükség van, ame
lyek a technikum aink fejlesztését szolgálják. 
Ilyenek:

1. A mai jól bevált szakkörök rendszerét úgy 
szervezni át, hogy napi max. 9 óránál ne jelentsen 
több elfoglaltságot.

2. Az osztályok létszámának limitálása, amely 
szerint a  rendeskorú osztályok létszáma 20—30 
legyen, a dolgozó osztályoké pedig 15—25 fő 
legyen.

3. Az évvégi jutalm azások bevezetése a tech 
nikum ainkban a gimnáziumokhoz hasonló módon.

4. A nemzetközi tapasztalatcserék kifejlesz
tése a Szovjetunióval, a Német Demokratikus 
Köztársasággal, Csehszlovákiával és Lengyelor
szággal.

5. Hazai tanulm ányutak, üzemlátogatások 
megszervezése.

6. A jelenleginél sokkal szorosabb kapcsolat 
kiépítése a KGM. O ktatási Főosztálya és az 
O ktatási Minisztérium, a KGM Öntödei osztálya, 
valam int a Bányászati és Kohászati Egyesület 
között.

Valamennyi javaslatainkhoz záradékként 
mellékeljük az öntő technikumok rendes és esti 
tagozatainak javasolt óratervét.
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Az öntőipari technikumok heti óraelosztása rendeskorú 
tanulók részére

(T ö r ts z á m  a z  1., i l l .  2. fé lé v  ó r a s z á m á t  je le n ti)

T a n tá r g y I . I I . I I I . IV .

1. M a g y a r  n y e lv  és  iro d a lo m 4 2 2 2
2. O rosz  n y e lv  ....................... 2 2 2 2
3. T ö r té n e le m  ......................... 2 2 2 2

4. G az d a sá g i f ö l d r a j z ........... 2 /0 — — —
5. M a t e m a t i k a ......................... 5 4 3 3
6 . F i z i k a ..................................... 0 /4 2 /0 — —
7. S z a b a d k é z i r a jz  ................ 2 /0 — —
8 . Á b rá z o ló  g e o m e t r i a ......... 2 — — —
9. T e s tn e v e lé s  ......................... 2 2 2 2

10. M u n k a e g é sz sé g ta n  .............. 1 — — —
1 1. K é m ia  .................................. 5 /4 3 2 —
12. S z a k r a j z ................................ — 2 2 2

13. T ec h n o ló g ia ............................ 0 /2 3 3 —
14. M e c h a n ik a  és h id r a u l ik a
15. G é p e le m e k  és á l ta lá n o s

— 4 /2 --- —

g é p ta n  ......................... .. . — 1/5 — —
16. Ö n tö d e i g é p ta n  ................ — — — 3
17. K o h á s z a t i  h ő te c h n ik a  . . . — 3 ---  ' —

1 8 . M in ta k é s z íté s  ..................... — — 1 —
19. K o h á s z a t i  e le k tr o te c h n ik a — — 3 —
2 0 . Ü z e m g a z d a s ó g ta n  ...........
21. M e ta l lo g ra f ia  é s  a n y a g -

— — — 2

v iz s g á la t  ......................... — — 3 3
22. V a s ö n t é s z e t ......................... — — 3 —
23. A c é lö n té sz e t .............. ......... — — — 2
24. F é m ö n té s z e t  ........... . . . . . .
25. Ö n tö d e i

— — — 2

g y á r t á s i é i  v e z é s ..............
26. K ü lö n le g e s  ö n tö d e i

— — — 3

e l já rá s o k  ....................... . — — -— 0/1
27. M ű h e ly g y a k o r la t  .............. 8 6 8 8/7

Ö ssz. ó ra sz á m  ......... 35 /36 36 36 36

Az öntőtechnikumok színvonalának emelése 
érdekében készült bizottsági javaslatainknak egé
szen rövid kivonatait szándékoztam e kérdések 
iránt érdeklődő szakemberek részére ism ertetni és 
kérjük szigorú bírálat tárgyává tenni. Ennek érde 
kében célszerű volna az öntőipari és kohéipari 
technikumok rendes és esti tagozatok vezetőit és 
legjobb tanárait egy ankétra összehívni Budapes
ten. Az ankétot a KGM Oktatási Főosztálya ve 
zetné, erre meg kellene hívni az O ktatási Minisz
térium szakembereit is, valam int az e javaslatot 
előkészítő bizottság tagjait.

Az öntőipari technikumok heti óraelosztása az esti 
tanulók részére

T a n tá r g y I .  I I . I I I . IV . V.

1 . M a g y a r  n y e lv  és
iro d a lo m  .................. 3 2 2 2 2

2 . O rosz  n y e lv  ................ — — — — —
3. T ö r té n e le m  .................. 2 2 2 2 2

4. G az d asá g i fö ld ra jz  . .  . — — — — —
5. M a t e m a t i k a .................. 4 4 3 2 3/2
6 . F i z i k a ............................. 0 /4 2 /0 — —
7. S z a b a d k é z i .................... 2 /0 — — — —
8 . Á b rá z o ló  g e o m e tr ia  . . 2 — — — —

9. T e s tn e v e lé s  .................. — --- — — —

1 0 . M u n k a e g é sz sé g ta n  . . . — 0 /2 — — —
1 1 . K é m ia  ........................... 5 /4 2 2 2 —
1 2 . S z a k r a j z ......................... — 3 2 2 —
13. T e c h n o ló g ia .................. 2 /0 3 3 — —
14. M e c h a n ik a

és h id r a u l ik a  ......... 3 1
15. G ép e lem ek

és á l t .  g é p t a n ......... _ _ __ 3
16. Ö n tö d e i g é p ta n  ......... — — — — 3
17. K o h á s z a ti  h ő te c h n ik a — — 3 — —
18. M in ta k é sz íté s  .............. — — 1 — —
19. K o h á s z a t i

e le k tr o te c h n ik a  . . . . 2 2
2 0 . Ü z e m g a z d a s á g ta n  . . . — — — — 2
2 1 . M e ta l lo g ra f ia

és a n y a g v iz s g ........... _ _ _ 3 3
2 2 . V a s ö n t é s z e t .................. --- — — 3 —
23. A c é lö n té sz e t ................ — — — — 2
24. F é m ö n té s z e t ................ — — — — 2
25. Ö n tö d e i

g y á r tá s te rv e z é s  . . . . _ _ _ 3
26. K ü lö n le g e s  ö n tö d e i 

e l já r á s o k  .................. _ _ _ _ 0 /1
27. M ű h e ly g y a k o r la t  . . . . — — — —

Ö ssz. ó ra sz á m  . . 20 /19 21 21 21 22

Javaslataink megvalósításával —- meggyőző
désünk szerint — egyik hathatós lépést tesszük 
meg az öntőiparunk műszaki fejlesztése érdekében. 
Gyakorlatilag jól képzett és elméletileg is fejlett 
öntőtechnikusok soraiból kerülnek ki ugyanis az 
öntödei termelés közvetlen parancsnokai, az öntő- 
művezetők, gyártástervezők, időelemzők, műszaki 
ellenőrök, akikre nagy feladat vár az öntvény- 
selejtek csökkentése, a technológia állandó fejlesz
tése terén.

Helyreigazítás

L a p u n k  1956. évf. 5. s z á m á b a n  k ö z ö ltü k  K a r s a y  á b rá i k özü l n é h á n y  n em  a  m eg fe le lő  h e ly re  k e rü lt . 
I s t v á n  „A  fo rg á c so lá ssa l m e g m u n k á lt  sz ü rk e ö n tv é n y -  A  h e ly es  so rre n d  a k ö v e tk ező : 
fe lü le t n é h á n y  sa já to s s á g a “ c. d o lg o z a tá t. A  do lgozat

a 9. á b ra fe lira tá h o z a i 6 . á b r a k é n t közö lt k é p  ta r to z ik
a 10 . „ 11 a 15. 11 11 11 11
a 11 . я ■ 11 a 14. 11 11 11 11
a 12 . „ 11 a 13. 11 11 11 „

a 13. „ 11 a 12 . 11 11 11 11
a 14. » , , a 11 . 11 11 11 11
a 15. 11 11 a 10 . 11 11 11 11
a 16. 11 11 a 9. 11 11 11 11
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Egyes időszerű kérdések a mintakészítés területén
F O D O R  K Á L M Á N - (Soroksári Vasöntöde)

H . Фодор: Н еко то яы е а к т у а л ь н ы е  вопросы  в м одельном  
п рои звод стве.

A mintakészítés területén vannak olyan kér 
dések, melyek nemcsak a mintakészítőre vonat 
koznak, hanem az öntvényszerkesztőre, öntvény 
megmunkálóra és öntőtechnikusra is. A gyakor
la ti ember szemével m eglátottak alapján szeret
ném ezt a kérdést tárgyalni.

Nem térek ki magára a m intakészítő szak 
mára, bár ez a kérdés is megérdemelné.

Most csak azt szeretném tárgyalni, hogy mi
lyen legyen a m inta öntéstechnikai szempontból.

M érettartás szempontjából kétféle öntvény 
van : méretre kényes és méretre nem kényes önt 
vény. Utóbbiakról nem beszélünk a dolog term é 
szeténél fogva. Méretre kényesek azok az öntvé 
nyek, amelyek egymáshoz csatlakoznak, valam i
lyen szerelvény kerül rájuk vagy beléjük.

Az 1. ábra pl. esztergapad-orsóház. Méretei
ben kényes öntvény, m ert egyik oldalával magára 
a gépágyra fekszik, belső részébe előre elkészített 
szerelvények kerülnek, a tetejére zárófedél és ol
dalára kapcsolókar kerül.

A tervező megtervezi az öntvényt rendeltetés 
szerűen. Gondosan beméretezte a csatlakozó, il 
letve a felfekvő részeket. Iparkodik úgy megter
vezni az öntvényt, hogy az minél könnyebb legyen, 
minél kisebb helyet foglaljon el és kielégítse a 
szilárdsági és egyéb követelményeket is. Néha szá 
m ításba veszi az öntvény m érettűréseit is. Baj 
azonban, hogy akkor még nem tudja, hogy az ön t 
vényt milyen módon lehet előállítani. Előfordul, 
hogy a tőle függetlenül dolgozó mintakészítő olyan 
formázási technikával képezi ki a m intát, amely a 
szerkesztő által számításba v e tt tűrésektől elfér. 
Ez a méretek kialakítása u tán  sok vitára  és rekla 
mációra ad okot. A többi öntvény, természetesen 
a fedél, is úgy van tervezve, hogy illeszkedjék a 
házra. A ház felfekvő felülete csatlakozik a gép 
ágyhoz.

Feltételezzük azt, hogy a szerkesztett ön t 
vény méretei jók és a betartásuk elengedhetetlenül 
fontos. Öntőszempontból a részletterv kikerül 
végrehajtásra. Szerencsés eset az, ha a gépet elő
állító műnek saját öntödéje van, m ert akkor a 
szerkesztésbeli hiányosságok és az öntöde pon ta t 
lansága m iatt keletkező viták a házon belül m arad 
nak és csak kisebb helyi zavart okoznak.

H a nincs házi öntöde, a tervezett öntvény 
béröntödébe kerül. I t t  nincs mód az esetleges te r 
vezési hibából eredő méreteket korrigálni, vagy 
esetleg kedvezőbb öntvénykialakítást biztosítani, 
m ert a rendelést, ha elvállalták, úgy kell végre 
hajtani. Jó  eset az, ha minden alkatrészt egy 
helyen öntenek (a házat, fedelet és állványt).

A mi esetünkben azonban pl. mi öntjük az 
orsóházat, a  fedelét pedig nem tud juk  ki. Ezért

É rk e z e t t  : 1956. I I I .  8 -án

könnyű elképzelni, hogy a szerkesztő által terve 
zett öntvények, melyek egymást takarnák, ilyen 
esetben ritkán teszik meg ezt. Ez még akkor is 
nehéz kérdés, ha minden öntvény egy helyen ké 
szül, m ert az öntöde csak alkatrészrajzot kap, és 
ezekből az egymáshoz való kapcsolódást csak 
nehezen lehet megállapítani.

Még nem minden öntödének van kellően fel
készült technológiai osztálya vagy csoportja. 
A mintakészítő vállalatok ugyan kötelesek a m in 
tá t  az öntöde technológiája szerint elkészíteni, 
azonban a technológiai megadása függ a techno 
lógiai felkészültségtől. Egy pár vállalat már jó 
m intam űveletet ad, de a legtöbb még csak a 
legszükségesebb kívánalm akat tu d ja  megadni.

Ebből nagyon sok baj származik. H iba még az is, 
hogy az öntödék a mintakészítő technológia meg
adásakor nem közös alapon dolgoznak. Elismerem 
azt, hogy a legtöbb öntöde szeret a saját szája íze 
szerinti technológiával készült m intával önteni, 
m ert más az illető öntöde felszerszámozása. 
Azonban ennél nagyobb különbségek tapasztal 
hatók m intatervek készítése vonalán. E zt egye
lőre nem tud juk  kiküszöbölni, m ert egyformán 
képzett technológusokkal még nem rendelkezünk 
m indenütt. Ezért itten  most nem az élenjárók 
módszeréről tárgyalunk, hanem a nagy többségé
ről és ennek a többségnek szeretnék a segítségére 
lenni ezzel a megbeszéléssel is.

Az 1. ábrán látható  öntvény esetében a leg
több öntöde azt adná meg, hogy legyen osztva a 
a minta, hova kell mag, mennyi legyen a meg
munkálási ráhagyás, és esetleg azt, hogy mekkorák 
legyenek a mag jelek.

Tegyük fel például, hogy ezt az öntvényt 
középen kell osztani és a belső részét magba kell 
kiképezni, de ha megfontoltabban gondoljuk á t a 
formázási technológiánkat, akkor találunk rá  más 
eljárást, amivel esetleg pontosabbá tudjuk tenni 
öntvényünket.

A megadott terv  alapján a középen osztott 
m inta teljesen m érethűen fog elkészülni, m ert a
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mintakészítők szakm ájának alapja a pontos m éret
tartás. A magjeleket ugyanis a maghoz képest erő 
sebbre szokta készíteni, azonban csak kevés héza 
got hagy. A mintakészítő ellenőrök ugyancsak 
ilyen szempont szerint ellenőrzik a m intát.

Ez a megoldás azonban sajnos, csak a méretre 
nem kényes öntvények előállítása esetén jó.

H a a m intát osztva készítették el, a mag
jeleket y2 mm-rel erősebbre vették, a m inta, a 
magszekrény teljesen m érethű. Kínos gondosság 
gal ta rto tta k  be minden méretet, m ert széria 
munkáról van  szó. Az öntő megkapja a m intát, 
a hozzávaló formaszekrényt és a m intát befor
mázza.

Persze a formaszekrény nem minden öntödé 
ben gyalult. A legtöbb öntödében csak gyalulat- 
lan formaszekrény van, m ert ennél kevesebb a 
hibaforrás.

A beformázás u tán  a leggondosabb minta- 
kiemelés sem történhet meg a m inta lazítása nél
kül, ezért az a kiemelés u tán  m ár erősebb negatí 
vot hagy maga után. H a a form át szárítjuk, az 
osztósík elkerülhetetlenül deformálódik. Az osztó 
síknak ez a hibája nedves formázás esetén is fenn 
áll, csak kisebb mértékben. Hogy a szabálytala 
nul záródó osztósíkon a vas meg ne szökjön, az 
osztósíkot szigetelni kell agyaghurkával. Minél 
vastagabb hurkát tesz be az öntő, i t t  annál n a 
gyobb a hibaforrás. A mi példánknál vegyünk
2 mm-t, bár megfigyelésem szerint az öntő ennél 
jóval többet produkál. A lazításkor lejjebb vertük 
a m intát % mm-rel. Az alsó és felső részben és ez 
összesen 1 mm. H a ehhez hozzáadjuk a szigetelő 
hurka 2 m m -es vastagságát, az összesen 3 mm-es 
formanövekedést fog eredményezni. H a az önt 
vényméret 250 mm papíron és a m intán, az öntvé 
nyünk mégis 253 mm lesz csak ebből a hibafor
rásból.

Az orsóház közepén osztva van, tehát a mé
rete megnő, viszont a rákerülő fedél egyszerű ön t 
vény, osztás nélküli, a mintakészítő által megadott 
méretű öntvényt kapunk. Szereléskor'a fedél és a 
ház között 3 mm-es eltérés m utatkozik, ami szép
séghiba, de a legtöbb rendelő ezt lemunkálja.

Ábránkon látszik a sebességváltókar szeg
mense. Ez a testből 3 mm-re áll elő. H a meg
m unkáláskor a szegmenset az eredeti méretre 
m unkáljuk le, szegmensünk eltűnik. H a erősebbre 
hagyjuk, hogy az szépen kidomborodjék, akkor a 
már esetleg előre elkészített kar helyett kell ú ja t 
készíteni.

Vizsgáljuk meg a magot. A magszekrényt a 
mintakészítő pontos méretre készítette.

A kiszáradt magot berakja az öntő a formába, 
illetve szeretné. Kiderül, hogy a magjelek szoro
sak és a magot meg kell reszelni. Most beszéljünk 
arról a magról, amelyiknek a magjele jó és a for 
mába rendesen bele lehet helyezni. Az előbb emlí
te tt  formázási hiba folytán a mi formánkban már
3 mm-es méretkülönbség van. Az alsó részben 
másfél mm és a felső részben másfél mm. A mag 
lekerül az alsó részbe : eredeti helyétől másfél 
mm-rel lejjebb. I t t  meglesz a falerő, azonban a 
felső részben 3 mm-rel megvastagodik a fal. A mag

belül alakos, szemek vannak rajta , melyeknek a 
forma külső részén levő szemekkel vágni kellene.

Az előrajzolónak ugyancsak gondot okoz, 
honnan induljon ki a  berajzoláshoz.

H a a külső részt veszi alapul, nem lesz jó a 
belső rész és fordítva. Három mm nem nagy kü 
lönbség, de a hidegüzemi technológia a megmun
kálási művelettel'vet rajz alapján adja ki és az elté 
rés többletm unkát okoz, am it iparkodnak a szállító 
terhére írni. Volt olyan öntvényünk, amelynek az 
ilyen apró hibából eredő többletidő, az illető válla 
la t gyári rezsijével, hasznával stb. elérte öntvé 
nyünk árának felét.

Az előbb em lített hibaforrásokat figyelembe- 
véve hogyan készítsük a m in tá t ? Meg kell emlí
tenem, hogy a hozzánk gyakran járó Onufriev 
szovjet tanácsadó kész gyakorlati ú tm uta tást 
n y ú jto tt elgondolásaink megvalósítására.

Olyan osztósíkot egyetlen öntő sem tud  ké 
szíteni, hogy az papírvékonyságú legyen. Ezért 
m intáink osztósíkjában az öntvény magassági 
méretnövekedésének szigetelő agyaghurka ki- 
egyenlítése végett alkalmazzunk negatív tűrést.

Vegyünk egy egyszerű m in tá t (2. ábra) és 
ezt középen osszuk el. H a az osztásban 3 mm 
a negatív tűrés, akkor a m inta pl. 200 mm-es 
magassága helyett alsó és felsőrészt 100 mm he 
lye tt 98,5-re készíttessük el. Fennáll az a lehető 
ség is, hogy csak a felső részből veszem el a nega
tív  tűrést.

Ha a m inta hengeres test, am it esztergálással 
készít el a mintakészítő, akkor annak sem szabad 
szabályos kör alakúnak lenni, hanem az osztás 
ban alkalm azott negatív tűréssel a m inta 
köralakja egy kicsit ellaposodik, az osztásbeli hiba 
folytán a formánk mégis méreten van. Tanács 
adónktól kapo tt dokumentáció is különbséget 
tesz száraz és nyers forma között a negatív tűrés 
meghatározásakor. A m inta tervezésekor az öntő- 
technikusnak figyelembe kell vennie a forma
szekrény kivitelét (gyalult, nyers) is. Az osztás
beli hibáról tárgyaltunk, de a legnagyobb hiba a 
lazítással okozott méreteltolódás.

A 2591. MNOSZ szabványban az 1. sz. mel
léklet tartalm azza a vas- és acélöntvények m éret
tűréseit. A rendelés elfogadásakor az öntőtech 
nológus köteles megadni azt, hogy az öntvényt 
melyik mérettűrési kategóriába sorolja be.

H a a mintakészítő pontos méretre készíti 
a m intát, az semmiféleképpen sem lehet pontos. 
Hol tud  segíteni a mintakészítő ? H a a szabvány 
ad ta  m érettűrés alsó határára megy. H a például
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200-as méretem van, és az öntvény a 3. kategó 
riába tartozik  m érettűrés szempontjából, akkor 
rendelkezésemre áll -f  3 és — 2 mm. H a a m intát 
2 mm-rel kisebbre készítettük el, akkor meg van 
a lehetőségünk arra, hogy az előírt 200-as méret 
körüli lesz az öntés. H a azonban a m inta 200-as 
méretű, az öntvény ennél csak erősebb lehet.

A bnkóprés öntvény (3. ábra) esetében a 
gép működése megkívánja, hogy az A tengely 
körül bizonyos fokig elfordítható legyen és а В 
szorítóval rögzíteni lehessen. A gép két öntö tt 
bakon nyugszik. A m in tá t méretre készítették 
el. A tervező a tám asztó karokat iparkodott 
minél közelebb helyezni a testhez. Az alsó körív 
is méretre készült. A test elég nagy, kivételkor 
erősen kell lazítani. Ö ntvényünk m egnőtt, nem 
lehetett elfordítani a bakok között. U tána kellett 
köszörülni, természetesen az öntöde költségére. 
M egváltoztattuk a m intát : az alsó körívet a 
szabvány engedte tűrés alsó értékére készítettük 
el és a panasz megszűnt.

A szabvány használatával kapcsolatban 
ismernünk kell az öntvény rendeltetését, látni 
kell az összeállítási rajzot és tudnunk kell továbbá 
minden öntvény megmunkálásakor, illetve elő- 
rajzolásakor a kiinduló bázist. Az osztósíkot is 
esetleg ennek figyelembevételével állapítjuk meg. 
Az öntvény m érettűrését innen számítjuk. H a 
szükséges, a  m inta m éretét csökkentjük. A mag
szekrények kiképzésekor bátran m ehetünk a 
tűrés alsó értékére, m ert a  magra kerülő fekecs 
azt m éretre fogja hozni.

A m intával kapcsolatban az eddig elmon
d o ttakat nem bízhatjuk csak a mintakészítőre; 
E zt az öntőtechnológusnak kell meghatároznia, 
m ert végső soron ő felel az öntvény helyes kiala 
kításáért. E zért minden öntvényről, felhasználva 
az alkatrészrajzot, öntvényrajzot kell készíteni. 
A rajzon fel kell tü n te tn i az osztósíkot, az eset
leges negatív hézagot. Meg kell határozni az alsó 
és felső részt. Fel kell tün te tn i a megmunkálási 
ráhagyások és felöntések nagyságát. Meg kell 
határozni a magokat, azok magjeleit, a  mag 
m éreteket és a döngölési irányt. Amikor a dön- 
gölési irányt akarjuk megállapítani, látni fogjuk 
a magszekrény azon hibáit, amelyek a magké
szítő m unkáját nehezítik. (Nem tu d ja  beletenni 
a m agvasat, a kiszögelések m iatt a pontos kidön- 
gölés nehéz.) Meg kell adni továbbá a mag és a 
mag jel közötti hézagok nagyságát. Meg kell te r 

vezni a beömlő rendszert. Az így elkészített ön t 
vényrajzzal már irányítjuk a mintakészítést. Ha 
ennek alapján ellenőriztük a m intát, öntvényünk 
elindulhat útjára.

Összegezzük teh át az eddig elm ondottakat.
Készítsünk az öntvényrajzon pontos művelet- 

tervet. Ehhez ismerjük meg a helyét a gépegy
ségben, ehhez kérjünk összeállítási rajzot. Az 
egymáshoz csatlakozó darabokat úgy tervezzük 
meg, hogy azok fedjék egymást. H a az egyik 
öntvény a formázástechnika folytán eltér a m éret
től, a hozzá csatlakozó darabnál ezt Vegyük 
figyelembe. Készítsük gyengébbre a m intát, külö 
nösen az osztósíkban, ha erre szükség van. H asz 
náljuk a szabványban megengedett m érettűrése 
ket. A bázisvonalat adjuk meg és a tervezéskor 
ezt vegyük figyelembe. A m inták formázási ferde- 
ségét a mintakészítő készíti el (méretnöveléssel, 
méretcsökkentéssel és közép m éret szerint). A 
rajzra rá  kell vezetni, hogy melyik módszert 
kövessék. Kötelezzük a m intakészítőket arra, 
hogy az üregjeleket a szabványos formázási ferde- 
ségűre készítsék. A magjelek és üregjelek közötti 
hézagokat adjuk meg és rögzítsük a rajzon. A 
magjelek méreteit adjuk meg. Adjuk meg az 
osztósíkban alkalmazandó negatív tű rést (leg
alább 3 mm, de 5 méteres formaszekrény hasz 
nálata esetén lehet 7 mm is). A lakítsuk ki az 
öntvényrajzon a m agokat és azok körvonalait 
különböző jelzéssel válasszuk el. Rajzoljuk meg 
a megmunkálási ráhagyásokat pontosan. Az így 
elkészített m űvelettervet adjuk a mintakészítő 
nek és követeljük annak pontos betartását. Az 
egész mintakészítő szakmában új és szokatlan 
lesz a m inták negatív tűrésre való készítése, ezért 
nagy nevelő m unkát igényel. Nehéz m unka a m in 
takészítésnek ilyen aprólékos irányítása, de az 
öntvény jósága érdekében meg kell valósítani. A 
mintakészítők is hozzászoknak.

A m inták kialakításának fontos kérdése a 
formázási mód. E z t az öntőtechnológus szabja 
meg, figyelembe véve az öntvény megmunkálási 
kívánalm ait. Á ltalában iparkodunk a megmun
kálandó felületeket alsórészbe rakni. E zért sok
szor olyan m intatervet kell készíteni, amely egy
szerűbb is lehetne, ha nem kellene vigyázni a 
felületre.

Hogy az esztergaágy kényes prizmarésze 
pl. tiszta legyen (alulra kerüljön), a háromrészes 
formázási eljárást alkalmazzuk. Három  részben for
mázva két osztósíkunk van, két hibaforrás. Az 
öntvény magasságát nagyon nehezen lehet ta r 
tani. Költséges formaszekrény kell hozzá, az 
egész formázást gondosan kell végezni. íg y  készül
tek  ezideig a padjaink, vagy az ehhez hasonló 
öntvények. Pedig meg lehet oldani jobban is, ha 
a m intát középen osztva formázzuk be és az össze
rak o tt form át felállítva öntjük. Ehhez olyan 
formaszekrényre van szükségünk, ahol oldalsó 
öntésre megfelelő nyílás van. Ism ert eljárás ez, 
de csak kevés öntvénynél alkalmaztuk. Tanács 
adónk hív ta  fel a figyelm ünket erre és az eszterga 
ágyakat m ár így fogjuk önteni. Nagyon sok önt 
vényünk van, ahol a bonyolult háromrészes 
formázás helyett ezt a rendszert lehet alkalmazni.
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A M intakészítő Vállalattal kapcsolatban pedig 
meg kell mondani, hogy a rendelők által beküldött 
jól, vagy nem jól kidolgozott rajzot kellő hozzá 
értés híján hívják életre. Átvevő szervük felületes 
m unkát végez, m ert az öntöde mégegyszer ellen 
őrzi a m intát és az esetleges hiányosságaik akkor 
úgyis kiderülnek. Ki is derülnek ! De az öntöde 
telepéről vissza kell szállítani a m intát, a hiba 
fennállását el kell ism ertetni a Mintakészítő Válla 
la ttal, minőségi és késedelmi kötbért kell bejelen 
teni stb. Ez olyan herce-hurca, amelytől az öntöde 
óvakodik, és ha egy kis lehetősége van, inkább 
maga jav ítja  a Mintakészítő Vállalat által szállí
to t t  rossz m intát.

Véleményem szerint ezeken a bajokon a 
Mintakészítő Vállalat tud  segíteni. A munkák 
elvégzéséhez nagyobb lelkiismeretesség szükséges.

A vállalat művelettervezői próbálkozzanak több 
öntödei gyakorlatot szerezni maguknak. H a a 
m intával kapcsolatban probléma merül fel, keres 
sék fel az öntödét, m ert jelenleg a rendelőt vagy 
az öntödét kérik be. A mintakészítő ellenőrök 
pontosabb m unkát végezzenek, és ők is többször 
jöjjenek el az öntödébe.

Nem tudom, mennyire sikerült érzékeltet
nem a mintakészítés új feladatait, de a minőség- 
jav ítást szolgáljuk, ha az elm ondottak alapján 
irányítjuk a mintakészítést. H a öntvényeink 
m intáit úgy tervezzük meg, hogy az egész gép 
egységgel összhangban legyenek, sok többletm un 
kától szabadulunk meg, ezzel olcsóbbá tesszük 
a termelést. Gépeink külalakja szebb lesz, súlyuk 
csökken, ezzel az exportlehetőségeink is javul 
nak.

Az öntödei kalkulációs ankét
B A L Ä Z S Y  G Y Ö R G Y

A Kohó- és Gépipari Minisztérium, a Gépipari 
Tudományos Egyesület és az Országos Magyar 
Bányászati és Kohászati Egyesület március hó 
16-án, 17-én kalkulációs ankétot ta rto tt.

Magyar János miniszterhelyettes bevezető 
előadása u tán  Nikléczy György, a Kohó- és Gép
ipari Minisztérium főkönyvelője ta r to tta  meg 
vitaindító előadását ,,A kalkuláció szerepe és 
jelentősége a vállalatok vezetésében“ címen.

Bár ez az előadás elsősorban a gépipar problé 
máival foglalkozott, számos részlete öntödei szem
pontból is igen tanulságos volt. Az öntvény- 
gyártásban az előkalkulációnak ugyan nincs nagy 
szerepe, hiszen az öntvények értékesítése hatósági
lag előírt táblázati árakon történik, de az árkérdés 
ben — amelyről az előkalkulációval kapcsolatban 
ugyancsak sok szó esett — az öntödék m ár erősen 
érdekeltek. Érvényesek az öntödékre az előadás
nak mindazon megállapításai is, amelyek a gazda 
ságos gyártás műszaki előfeltételeire vonatkoztak. 
A gyártm ányonkénti (mintaszámonkénti) bér 
norma nyilvántartásbavétele az öntödékben á lta 
lában megtörténik, de az anyagnorma — amely 
öntödei viszonylatban a folyékony-anyag szükség
letnek felel meg — már ritkán kerül feljegyzésre. 
A normák alapján történő központi utalványozás, 
a normák betartásának ellenőrzése, a norm aeltéré 
sek bizonylatolása és ezek elemzése az öntvény 
gyártáskor éppen olyan fontos, m int a hideg 
üzemben s e téren bizony sok hiányossággal ta lál 
kozhatunk. Az előadásnak az a része is erősen 
érinti az öntödéket, amely a termelést irányító és 
a termelést számbavevő szervek m unkájában gyak 
ran hiányzó összhang megteremtésének szükséges
ségére hívta fel a figyelmet.

A műszaki átvétel, a raktározás, a kalkuláció
számviteli és módszertani kérdései az öntvény
gyártásnál már jelentős eltérést m utatnak a gép
ipar sajátosságaitól.

Nemcsak ezekkel a kérdésekkel, de mindazok 
kal, amelyek az öntödék különleges helyzetéből 
kifolyólag más iparágaktól eltérnek, az ankét 
második napján, a tagozati ülésen részletesen fog
lalkoztunk.

A z ö n tö d é k  k ü lö n le g e s  h e ly z e te  le g in k á b b  o n n a n  
a d ó d ik , h o g y  az  ö n tö d é k  k ö z b e n ső  h e ly e t  fo g la ln a k  e l a  
k o h á s z a t  és a  g é p ip a r  k ö z ö t t .  A  g y á r tá s i  te c h n o ló g ia  
fo ly tá n  az  ö n tö d é k e t  a  k o h á s z a t  k ö ré b e  k e lle n e  s o ro l 
n u n k .  A z ö n tö d é k  je le n tő s  h á n y a d a  a z o n b a n , m in t  a  
v e r t ik á l is  g y á r tá s  e g y ik  lá n c sz e m e  a  g é p ip a r i  v á l la la to k  
e g y ik  ü z e m ré s z é t a lk o t ja .  E z  a  k ö rü lm é n y  a z z a l a  
k ö v e tk e z m é n n y e l  j á r t ,  h o g y  a z  ö n tv é n y e k  k ö lts é g -  
s z á m í tá s á b a n  n e m  m in d ig  é r v é n y e s ü lte k  e g y á r tá s i  ág  
k ü lö n le g e s  s z e m p o n t ja i ,  h a n e m  a z t  a  g é p ip a r i  v á l la la t  
tö b b i  —  h id e g ü z e m i —  rész leg e i k ö lts é g s z á m ítá s á n a k  
m in t á já r a  a l a k í t o t t á k  k i.  P e d ig  a z  ö n tv é n y e k  k a lk u lá 
c ió já v a l k a p c s o la tb a n  sz á m o s  o ly a n  s z e m p o n to t  “k e ll  
f ig y e le m b e  v e n n i, a m e ly e k  a  h id e g ü z e m i g y á r tá s b a n  
n e m , v a g y  le g a lá b b  is  m á s  m ó d o n  je le n tk e z n e k .

A  v á l la la to k  eg y ség es  e lő írá s  h iá n y á b a n  á l ta lá b a n  
m a g u k  a l a k í t o t t á k  k i  ö n tö d e i k a lk u lá c ió ju k a t  é s  ez  o d a  
v e z e te t t ,  h o g y  a  k a lk u lá c ió k  fe lé p íté se  n e m  eg y ség es. 
E l té r é s t  t a p a s z ta lh a tu n k  a  k a lk u lá c ió  ta g o lá s á b a n , az  
ö n tö d e  ü z e m ré sz e k re  b o n tá s á b a n ,  az  a n y a g fe lh a sz n á lá s  
e ls z á m o lá sá b a n , a z  eg y e s  m ű v e le te k  b é rk ö lts é g e in e k  
k ö z v e tle n  v a g y  k ö z v e te t t  b é r k é n t  v a ló  m in ő s íté sé b e n , 
a z  eg y e s  ü z e m k ö lts é g  té n y e z ő k  e ls z á m o lá s á b a n . E lté rő  
a  t e r m e l t  s ú ly m e n n y isé g  m e g á lla p ítá s a  is, a m e n n y ib e n  
eg y e s  v á l la la to k  a  l e ö n tö t t  fo rm a s z e k ré n y e k e t  b e s z á 
m í t já k  a  te rm e lé sb e , m á s  v á l la la to k n á l  ez  a  te rm e lé sb ő l 
k im a ra d ,  s ő t  m in t  k ö lts é g té n y e z ő  is  le g fe lje b b  a  k i 
h o z a ta l  ro m lá s á b a n  m u ta tk o z ik  m eg , m e r t  a  k a lk u lá c ió  
n e m  k a p  é r te s í té s t  a z  e lk é s z ü lt  fo rm a sz e k ré n y e k rő l.  
P e d ig  a  k a lk u lá c ió  az  ö n tö d é b e n  k ü lö n ö se n  fo n to s  
v e z é r fo n a l le h e t  a  m ű s z a k i v e z e tő k  k e z é b e n  a  g y á r tá s  
g a z d a s á g o s a b b á  té te lé b e n .

A z t  is  m e g  k e l l  m o n d a n i, h o g y  se h o l se m  ta lá lk o z n i  
a n n y i  p á rh u z a m o s  m u n k á v a l ,  m in t  a z  ö n tö d e i e ls z á 
m o lá so k  és k im u ta tá s o k  te rü le té n .  S o k szo r u g y a n a z o k a t  
a z  a d a to k a t  k ig y ű j t i  a  k a lk u lá c ió , a  s ta t i s z t ik a ,  s ő t  ig en  
sok  e s e tb e n  az  ü z e m i a d m in is z trá c ió  v a g y  ö n e lszá m o lá s

is. Az adatok feldolgozása többnyire egymástól függet
lenül történik, nem egyszer számottevő eltérés van 
közöttük. Az elvi felépítés sem mindig azonos a külön
böző vállalati szerveknél. így pl. az egyik öntödében a 
statisztika az anyagmérleg felállításánál 8% leégéssel
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sz ám o l, ezze l sz e m b e n  a  k a lk u lá c ió  e b b ő l c sak  5 % -o t  
v esz  le ég é sn ek , m íg  a  3 % -o t  a  v is s z a té rő  h u lla d é k o k  
k ö z ö t t  s z á m o lja  e l. A t e r m e l t  s ú ly m e n n y is é g  t e k in t e t é 
b e n  is g y a k ra n  ta lá lh a tu n k  e l té r é s t  a  k ü lö n b ö z ő  v á l la la t i  
s z e rv e k  k im u ta tá s a i  k ö z ö t t .

N em  a  v á l la la to k  h ib á s a k  a b b a n ,  h o g y  a z  ö n tö d e i 
k a lk u lá c ió k  e g y m á s tó l e l té rő k ,  n e m  e g y s z e r  h e ly te le n e k . 
E g y ség e s  e lő írá s  h iá n y á b a n  e z  n e m  is  le h e t  m á s k é n t .  
A z eg y ség es  e lő írá s  e lk é sz íté se  e lő t t  a z o n b a n  t is z tá z n i  
k e ll az  ö n tö d e i k a lk u lá c ió  m in d a z o n  r é s z le te i t ,  a m e ly e k  
te ré n  a  v á l la la to k  k ü lö n b ö z ő  g y a k o r la to t  k ö v e tn e k , 
h o g y  a  le g h e ly e se b b  m e g o ld á so k  k ia la k í tá s á v a l  v ég re  
s ik e rü l jö n  e g y  eg y ség es  ö n tö d e i k a lk u lá c ió s  re n d s z e r  
a la p e lv e i t  le f e k te tn i .  E n n e k  k ü lö n ö s  e lő n y e , h o g y  az  
ö n tö d é k  v o n a lá n  m e g le h e t  te re m te n i  a z  ö s sz e h a so n lítá s  
le h e tő s é g é t a  k ü lö n b ö z ő  ö n tö d é k  a d a ta i  k ö z ö t t  s ily  
m ó d o n  h a sz n o s  v iz s g á la to k ra ,  ta p a s z ta la tc s e r é r e  n y í 
l ik  m ó d .

A kalkuláció tagolása

Az első és legfontosabb kérdés, hogy az ön t 
vények utókalkulációja milyen tagolásban készül
jön, mi legyen az öntvénygyártás utókalkulációs 
egysége. E tekintetben különböző gyakorlattal 
találkozunk:

1. az utókalkuláció csak az összes termelés 
átlagos súlyegységére (tonna, kg) készül,

2. az utókalkuláció a súlycsoportok szerint 
részletezve m utatja  ki a súlyegység önköltségét,

3. az utókalkuláció a súlycsoporton kívül a 
magszámot is figyelembe veszi a súlyegység ön 
költségének számításánál,

4. egyes öntvényfajtákra (mintaszámokra) 
készül utókalkuláció, vagy minden öntvényfaj
tá ra  külön, vagy csak a fontosabb öntvényfajtákra, 
de olyan esettel is találkozunk, midőn a vállalat

5. egy-egy gyártm ányhoz (pl. egy turbinához) 
szükséges összes öntvényről együttes utókalkulá 
ciót készít.

A gyakorlatban leginkább azzal az esettel t a 
lálkozunk. midőn csak az összes termelés átlagos 
súlyegységének önköltségét számítják ki függet
lenül attól, hogy az öntvények melyik súlycsopor
tokba tartoznak és hány mag szükséges azok elő
állításához. Még ennél a legegyszerűbb megoldás
nál is két változattal találkozunk:

n) a felmerült összes költségeket elosztva 
a termelt mennyiséggel számítják ki a súlyegység 
(tonna, kg) önköltségét,

b) ún. két lépcsős kalkulációval, midőn a 
folyékony vas-gyártás költségeit külön gyűjtik és 
ezt, m int anyagköltséget állítják be az öntvény 
kalkulációba.

H a  az ö n k ö lts é g sz á m ítá s  c sak  a z  összes te rm e lé s  
á t la g o s  sú ly e g y sé g é re  k észü l, a k k o r  k a lk u lá c ió s  s z e m 
p o n tb ó l  s z ü k sé g te le n  a  fo ly é k o n y v a s  k ö lts é g e in e k  k i 
s z á m ítá s a .  M égis so k  e s e tb e n  a lk a lm a z z á k  e z t  a  m e g 
o ld á s t,  m e ly n e k  e lő n y e , h o g y  az  ö n tv é n y k a lk u lá c ió t  
k e t t é b o n t ja  és  íg y  a  t e r v e z e t t  ö n k ö lts é g g e l, v a g y  a  
tá b lá z a t i  e la d á s i á r r a l  s z e m b e n  m u ta tk o z ó  e l té ré s  
v iz s g á la tá t  m e g k ö n n y ít i ,  m e r t  a z  u tó k a lk u lá o ió  f e l 
é p í té s é b ő l m in d já r t  lá th a tó ,  h o g y  a z  e l té ré s  o k á t a  
fo ly é k o n y v a s  v a g y  a z  ö n tv é n y  g y á r tá s á n á l  k e ll-e  
k e re sn i.

H a az utókalkulációt mélyebb tagolásban 
(pl. súlycsoportonként, mintaszámonként) készíti 
a  vállalat, akkor m ár feltétlenül szükséges az 
utókalkulációt két lépcsőre bontani és a folyékony
vas súlyegységének önköltségét külön kiszámítani.

Em ellett még az alábbi tényezők szükségesek a 
mélyebb tagolású utókalkulációhoz:

1. a term elt súlymennyiség megoszlása a 
szükséges tagolásban (súlycsoportonként, minta- 
számonként),

2. a felhasznált folyékony vas mennyisége és
3. a bérköltség megoszlása a k ívánt tagolás 

nak megfelelő mélységben.
A termelt súlymennyiségnek a szükséges tago 

lásban (súlycsoportonként, mintaszámonként) való 
szétbontása a MEO átvételi jegyek, vagy a rak 
tá rra  szállítási bizonylatok alapján általában külö 
nösebb nehézséget nem okoz.

A n n á l n e h e z e b b  a z  eg y e s  ö n tv é n y c s o p o r to k  g y á r 
tá s á h o z  f e lh a s z n á l t  fo ly é k o n y v a s  m e n n y isé g é n e k  m e g 
á l la p í tá s a .  M in d e n  l e ö n tö t t  ö n tv é n y té t e l t  fe lö n té sse l 
e g y ü t t  le m é r le g e ln i g y a k o r la t i la g  m e g o ld h a ta t la n  fe l 
a d a t .  H a  a z  ö n tö d e  c sa k  k e v é s  ö n tv é n y fé le s é g e t g y á r t  
é s  a z o k  is tú ln y o m ó ré s z b e n  á l la n d ó a n  v a g y  le g a lá b b  is 
g y a k r a n  v is s z a té rő k , a k k o r  e lk é p z e lh e tő , h o g y  m in d e n  
ö n tv é n y fa j tá b ó l  n é h á n y  d a r a b o t  fe lö n té s se l e g y ü t t  
le m é rle g e lv e  az  íg y  n y e r t  a d a to k  se g ítsé g é v e l m e g 
á l la p í t s á k  a z  eg y e s  ö n tv é n y c s o p o r to k  g y á r tá s á h o z  f e l 
h a s z n á lt  fo ly é k o n y v a s -m e n n y is é g e t.  H a  m in d e n  ö n t 
v é n y f a j tá r ó l  ré s z le te s  m ű v e le t i  u ta s í t á s  k észü l, a k k o r  
e n n e k  a d a ta ib ó l  is m e g á l la p í th a tó  az  eg y e s  ö n tv é n y 
c s o p o r to k  fo ly é k o n y v a s  fe lh a sz n á lá sa . M ás v á l la la to k  
a  fo ly é k o n y v a s  és  az  összes k é s z te rm é k  k ö z ö t t i  sú ly -  
k ü lö n b ö z o te t  v is z o n y í t já k  az  összes k é sz  ö n tv é n y s ú ly 
h o z  és a z  íg y  n y e r t  e g y e tle n  s z á z a lé k o s  k u lc c sa l b e 
sz o ro z v a  az  eg y e s  ö n tv é n y c s o p o r to k b a n  t e r m e l t  m e n n y i 
s é g e t s z á m í t já k  k i az  eg y e s  ö n tv é n y c s o p o r to k  g y á r t á 
s á h o z  f e lh a s z n á lt  fo ly é k o n y v a s  m e n n y is é g e t.  E z  a  
m e g o ld á s  a la p já b a n  h ib á s , m e r t  n e m  v esz i f ig y e le m b e , 
h o g y  a  k is e b b  ö n tv é n y e k  fo ly é k o n y v a s  sz ü k sé g le te  a  
k ész  s ú ly h o z  v is z o n y ítv a  lé n y e g e se n  n a g y o b b , m in t  a  
n a g y  ö n tv é n y e k é . í g y  a  le g a lsó  s ú ly c s o p o r to k b a n  
e s e tle g  2— 3 -szo rosa  a  k é sz  s ú ly n a k , m íg  eg észen  n a g y , 
tö b b  to n n a  s ú ly ú  ö n tv é n y  e s e té n  a  kész  ö n tv é n y s ú ly 
n a k  c s a k  5— 1 0 % -á t te sz i k i  a  tö lc sé re k  s ú ly a  s tb .

A b é rk ö lts é g  s ú ly c s o p o r to k  v a g y  m á s  sz e m p o n to k  
s z e r in t i  f e lo s z th a tó s á g á n a k  a la p f e l té te le ,  h o g y  a  m u n k a 
b é r u ta lv á n y o k o n  s z e re p e lje n e k  a z o k  a  je lz ő sz á m o k  
(sú ly c s o p o rt,  m a g sz á m  s tb .) ,  a m e ly e k  a z o k  m eg fe le lő  
s z e m p o n to k  s z e r in t i  o s z tá ly o z á s á t  és  ö ssz eg e zé sé t le 
h e tő v é  te sz ik . A fo rm á z á s t,  m a g k é s z í té s t  és t i s z t í t á s t  
á l ta l á b a n  m in ta s z á m o n k é n t  k i í r t  m u n k a b é r u ta lv á n y o k  
a la p já n  v é g z ik  az  ö n tö d e i d o lg o zó k , m íg  a  tö b b i  m ű 
v e le te k  e lsz á m o lá sa  ö s sz e v o n ta n  tö r té n ik ,  t e h á t  a  té n y -  
sz á m o k  s z e r in ti  b é r fe lo s z tá s  tö b b n y ir e  c sa k  e z e k n é l a  
m ű v e le te k n é l  le h e ts é g e s . N e m  h e ly e se lh e tő  a z  a  b é r 
f e lo sz tá s i m e g o ld ás , a m e ly  c s a k  a  fo rm á z á s i b é re k e t  
o s z t ja  s z é t té n y s z á m o k  a la p já n  s ú ly c s o p o r to k  v a g y  m á s  
s z e m p o n to k  s z e r in t  c s o p o r to s í to t t  ö n tv é n y fa j tá k ra ,  
m íg  a  m a g k é sz íté s , t i s z t í t á s  és  e s e tle g  e g y é b  m u n k a - 
fo ly a m a to k  b é rk ö lts é g é t  e g y s z e rű e n  a fo rm á z á s i b é r  
sz á z a lé k o s  m e g o sz lá s i a r á n y á b a n  te rh e l i  a z  ö n tv é n y -  
c s o p o r to k ra .

Annak előfeltétele, hogy valamely vállalat 
bizonyos csoportosításban készíthessen a gyárto tt 
öntvényekről utókalkulációt az, hogy a fentebb 
em lített három követelményt elfogadhatóan bizto 
sítani tudja.

Az elm ondottakból kitűnik, hogy az utókalku 
lációs egység meghatározása az öntvénygyártás 
ban nem egyszerű feladat, és bizonyos előfel
tételekkel függ össze. Ennek ellenére szükséges 
volna ezzel kapcsolatban olyan egységes álláspon 
to t kialakítani, amely legalább azt a legszűkebb 
tagolást előírja, ahogyan öntödei term ékeit m in 
den vállalat utókalkulálni köteles. Nem kétséges, 
hogy a tagolásnak az ártáblázathoz kell igazodnia,
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hogy az eladási árak önköltsége megállapítható 
legyen.

Mielőtt a költségek tárgyalására térnénk át, 
előbb egy másik kérdést kell tisztáznunk, ez

a term elés mennyiségének és értékének 
m egállapítása.

Az öntödei termelés mennyiségét súlyban 
(tonnában, kg-ban) mérjük. Ez így mondva egy
szerűen hangzik, a gyakorlatban azonban i t t  is 
találkozunk problémákkal.

Vannak olyan öntödék, amelyek az elkészült 
öntvényeket a raktáron  szállítás vagy elszállítás 
előtt ténylegesen lemérlegelik és az ily módon 
m egállapított súlyt tekintik  a termelés mennyisé 
gének.

Más öntödék viszont csak a még nem gyárto tt 
öntvényfajtákból mérnek le néhányat és az ezek 
alapján m egállapított átlagsúllyal vételezik rak 
tá rra  az öntvényeket, míg a m ár régebben is gyár 
to t t  öntvényekből az első öntésekkel lerögzített 
— és időközben legfeljebb ellenőrzött és helyes
b íte tt — darabsúllyal szám ítják be az öntvényt 
a termelésbe.

A z é rv é n y e s  re n d e lk e z é se k  s z e r in t  a  k ü lső  fé l á l t a l  
r e n d e l t  ö n tv é n y e k e t  c s a k  a  re n d e lő  á l t a l  e lő ir t ,  i l l e tv e  
a  r e n d e lé s ig a z o lá s b a n  le r ö g z í te t t  s ú ly b a n  s z a b a d  s z á m 
lá z n i.  H a  t e h á t  e z e k  a z  ö n tv é n y e k  a  l e r ö g z í te t t  s ú ly n á l  
n e h e z e b b e k , a  s ú ly tö b b le t  n e m  je le n t  é r té k tö b b le te t ,  
m e r t  e z t  a  re n d e lő  fe lé  é rv é n y e s í te n i  n e m  le h e t.

A  s a j á t  f e lh a s z n á lá s ra  k e rü lő  ö n tv é n y e k re  i ly e n  
e lő írá s  n in c se n . A z e lő k a lk u lá c ió , i l le tv e  a  te c h n o ló g ia i 
o s z tá ly  a z o n b a n  a z  ö n tv é n y e k  é r t é k é t  —  s ez ze l e g y ü t t  
a z o k  s ú ly á t  is  —  k é n y te le n  le rö g z íte n i  s az  e t tő l  v a ló  
e l té r é s t  v o l ta k é p p e n  m in t  n o r m á tó l  v a ló  e l té r é s t  k e lle n e  
s z á m ítá s b a  v e n n i . A zo k  a  v á l la la to k ,  a m e ly e k  ö n tv é 
n y e ik e t  té n y le g e s  s ú l ly a l  v e sz ik  r a k t á r r a  és  a z  ü z e m e k  
e b b e n  a  s ú ly b a n  v é te le z ik  k i, g y a k o r la t i la g  n e m  tu d já k  
m e g o ld a n i, h o g y  a  s ú ly k ü lö n b ö z o tn e k  m e g fe le lő  é r té k e t  
n o r m á tó l  v a ló  e l té r é s n e k  s z á m o l já k  el.

A  h e ly e s  m e g o ld á s  f e l t é t le n ü l  a z , h a  az  ö n tv é n y e k  
m in d  a  b e v é te le z é s , m in d  a  k iv é te le z é s  a lk a lm á v a l  
e lő re  le r ö g z í te t t  (n o rm a  s z e r in t i)  s ú ly b a n  k e rü ln e k  
e lsz á m o lá s ra .

E n n e k  e l le n é re  n e m c s a k  a já n la to s ,  d e  sz ü k ség e s  
is a z  e lk é s z ü lt  ö n tv é n y e k  té n y le g e s  s ú ly á n a k  is m e re te , 
m e r t  k ü lö n b e n  a  s ú ly k ü lö n b ö z e t  v a g y  tű z v e s z te s é g  
c ím é n  k e r ü l  e ls z á m o lá s ra , h a  ez  k é p e z i a  m é rle g  e g y e n 
le g é t,  v a g y  h a  e z t  d i k t á l t  k u lc s  s z e r in t  s z á m o ljá k  el, 
a k k o r  a  h u lla d é k  (fe lö n té s)  m e n n y is é g é t  n ö v e li ,  fe lté v e , 
h o g y  e z t ' n e m  m é rle g e lé s , h a n e m  s z á m ítá s  a la p já n  
á l l í t j á k  b e  a  m é rle g b e .

Az öntöde termelése tehát az elkészült önt 
vények lerögzített (norma szerinti) súlya. A te r 
melés értékének kiszámításakor ezt kell szorozni 
a súlycsoport táblázati árával. Helytelen az a 
megoldás, midőn az elszámolási m unkát oly módon 
kívánják egyszerűsíteni, hogy az előző időszak 
átlagos értékesítési egységárával szorozzák be a te r 
melt mennyiség súlyát.

Ezek u tán  á ttérünk  a költségek tárgyalására. 
Ezzel kapcsolatban az első szempont amivel fog
lalkoznunk kell

az öntöde tagolása

Az öntödék mindegyike több üzemrészből 
tevődik össze. Minden esetben megtalálható az 

olvasztómű, amely a folyékony anyagot tér-

meli,

formázótér, ideértve a magkészítést és homok
előkészítést is, végül tisztító üzemrész.

Felmerül a kérdés, hogy az öntödét ezen tago 
zódástól függetlenül elszámolásbelileg egyetlen 
üzemnek tekintsük-e, vagy tevékenységek sze
rin ti ̂ üzemrészekre bontsuk.

N e m  k é tsé g e s , h a  a z  u tó k a lk u lá c ió t  c s u p á n  az  
összes te r m e l t  ö n tv é n y e k  á t la g o s  sú ly e g y sé g é re  k é s z í t 
j ü k  e l, a k k o r  az  ü z e m ré s z e n k é n ti  b o n tá s n a k  k a lk u lá c ió s  
s z e m p o n tb ó l s e m m i é r te lm e  s in c se n .

Ha az  u tó k a lk u lá c ió  m é ly e b b  ta g o lá s b a n  k é s z ü l 
( s ú ly c s o p o r to n k é n t,  m in ta s z á m o n k é n t) ,  a k k o r  m á r  s z ü k 
séges a  fo ly é k o n y v a s  sú ly e g y sé g re  eső  k ö lts é g é n e k  
is m e re te .  E  te k in te tb e n  a  v á l la la to k  k ü lö n fé le  g y a k o r 
l a t o t  k ö v e tn e k . V a n n a k  v á l la la to k ,  a m e ly e k  ily e n  e s e t 
b e n  is c s u p á n  e g y e tle n  k ö lts é g h e ly n e k  t e k in t ik  a z  egész  
ö n tö d é t  é s  a  fo ly é k o n y v a s  é r té k é n e k  k is z á m ítá s á n á l  
a z  a d a g o ló k  b é rk ö lts é g é t  a z  íg y  k ia d ó d ó  á t la g o s  r e z s i 
k u lc s  s z e r in t  p ó tlé k o ljá k ,  t e h á t  e g y fo rm a  re z s ik u lc c sa l 
s z á m o ln a k  a  fo ly é k o n y v a s  k a lk u lá c ió n á l  és  a z  ö n tv é n y e k  
ö n k ö lts é g é n e k  k is z á m ítá s á n á l .  M ás v á l la la to k  v is z o n t  
a z  o lv a s z tó m ű v e t  k ü lö n  k ö lts é g g y ű jtő  h e ly n e k  te k in t ik  
és e r re  k ü lö n  r e z s ik u lc s o t s z á m í ta n a k  k i.

Elképzelhető olyan megoldás, amelynél az 
olvasztómű nem képez külön üzemrészt, de az 
olvasztómű különleges költségeit (pl. kupoló ke 
mence javítása) külön funkcióként tün te tjü k  fel az 
öntödei közös költségkim utatásban és csupán e 
néhány tétel kiemelésével szám ítjuk ki a folyé
konyvas önköltségét. Ez esetben azonban a folyé
konyvas önköltsége hiányos lesz, m ert egyes 
költségtényezők nem kerülnek be a folyékonyvas 
önköltségébe, ez azonban az öntvénycsoportok 
önköltségszámításában észrevehető torzítást — 
az ellenőrző számítások szerint — nem okoz.

Ezek u tán  áttérünk  a költségtényezők tá r 
gyalására.

A kupolóba adagolt anyagok költsége 
és az anyagm érleg

A kupolóba adagolt anyagok három csoportba 
oszthatók:

a) betéti anyagok, ideértve a különböző vas 
anyagokat és vasötvözeteket,

b) technológiai tüzelőanyag,
c) salakképző anyagok.

A  b e té t i  a n y a g o k  k ü lö n b ö z ő  f a j t á iv a l  m o s t  n e m  
fo g la lk o z u n k . M eg k e l l  a z o n b a n  e m lí te n i ,  h o g y  egyes 
v á l la la to k  n e m c s a k  m e n n y isé g i n y i lv á n ta r tá s a ik b a n ,  
d e  e lszá m o ló  á r b a n  is  k ü lö n b s é g e t  te s z n e k  a  k ü lö n b ö z ő  
n y e r s v a s f a j tá k  k ö z ö t t  é s  a  s z ü rk e  n y e r s v a s a t  m á s  
e ls z á m o ló á ro n  v e s z ik  s z á m ítá s b a ,  m in t  a  h e m a t i t  n y e r s 
v a s a t .  H a s o n ló k é p p e n  k ü lö n b s é g e t  te s z n e k  g é p tö re d é k  
és é p í té s i  v a g y  k e re s k e d e lm i tö r e d é k  k ö z ö t t  és e z e k  
m in d e g y ik é t  m á s  e ls z á m o ló á ro n  s z á m í t já k .  M ás v á l la 
l a to k  v is z o n t  c s u p á n  e g y e tle n  n y e r s v a s  és  e g y e tle n  
tö r e d é k  e ls z á m o ló á rra l  d o lg o z n a k .

A z ö n tö d é k  tö b b sé g e  a  tö lc s é re k e t  és  e g y é b  v is s z a 
n y e r t  h u l la d é k o t  u g y a n a z o n  e lszá m o ló  e g y sé g á ro n  v esz i 
s z á m ítá s b a ,  m in t  a  v á s á r o l t  g é p tö re d é k e t ,  m á s  v á l l a 
l a to k  v is z o n t  a  tö lc s é re k e t  e n n é l a la c s o n y a b b  e ls z á m o ló 
á r r a l  s z á m í t já k ,  s ő t  o ly a n  is a k a d , a m e ly  m é g  a  m a g 
v a s r a  is  k ü lö n  —  a  g é p tö re d é k n é l  és fe lö n té s n é l a la c s o 
n y a b b  —  e lsz á m o ló  e g y s é g á ra t  í r  elő .

Nem kétséges, hogy e tekintetben ajánlatos volna 
egységes eljárást előírni, sőt az is meggondolandó volna, 
nem volna-e helyes legalább az öntödei alapanyagokra

országosan egységes elszámoló egységárat előírni, hogy
az egyes öntödék adatai összekásonlltkatők legyenek.
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L e g fe l je b b  e z e k  é ls z á m o ló á r  k ü lö n b ö z e ié t  a  s z á m v i te l 
n e k  k ü lö n  k e l le n e  k im u ta tn i ,  a m i  k ü lö n ö s e b b  n e h é z 
s é g e t n e m  okoz.

Ezzel kapcsolatban kell megemlékeznünk az 
anyagmérlegről is. Az anyagmérleg egyik oldalán 
a beadagolt betéti anyagok összes súlya ál], 
másik oldalán viszont a különböző célokra fel
használt vagy veszendőbe m ent betéti anyagok 
mennyisége kerül. I t t  tulajdonképpen a legfőbb 
kérdés, hogy m it tek in tünk a mérleg egyenlegé
nek?

Tulajdonképpen a tűzveszteséget (leégést) 
kellene annak venni, gyakorlatilag azonban az a 
helyzet, hogy a vállalatok többsége a visszanyert 
hulladékok mennyiségét nem méri s inkább a tűz 
veszteséget állítja be dik tált kulcs alapján és a 
visszanyert hulladék mennyiségét, m int egyenleget 
számítja ki. A tűzveszteség dik tált kulcsának 
megállapításánál a vállalatok tág  határok között 
ingadoznak: egyes vállalatok 4—5%-kal számol
nak, más vállalatok azonban 8%, sőt ennél maga 
sabb kulcsszámot is használnak. Azok a vállalatok, 
amelyeknél a visszanyert hulladékot lemérlegelik 
és a tűzveszteséget valóban, m int egyenleget m u 
ta tják  ki, gyakran kerülnek abba a kellemetlen 
helyzetbe, hogy a hibás vagy felületes mérlegelés 
m iatt 10— 15%, sőt 18%-os tűzveszteség is adódik 
anyagmérlegükben. Ez kétségkívül helytelen és az 
önköltséget is befolyásolja, m ert hiszen így keve 
sebb visszanyert hulladék m utatkozik, amelynek 
értékével a termelési költséget csökkenteni kell.

A z a n y a g m é rle g  f e lá l l í tá s a k o r  a  p ó to l t  f e h é rs e le j t  
m e n n y is é g é t a  te rm e lé s h e z  k e l l  h o z z á s z á m íta n i .  S o k  
e s e tb e n  a z o n b a n  a  f e h é r s e le j t  v a g y  a n n a k  e g y  része  
n e m  k e r ü l  p ó t lá s r a ,  a  v á l la la to k  m é g is  m e c h a n ik u s a n  
h o z z á a d já k  a  tá r g y h a v i  le ö n tö t t ,  m e n n y isé g h e z  a  f e h é r 
s e le j t  m e n n y is é g é t.  E z  u g y a n c s a k  to r z í t j a  a z  a n y a g 
m é r le g e t ,  e z e n  k e re s z tü l  a  v is s z a n y e r t  h u lla d é k  m e n n y i 
s é g é t és  íg y  v égső  so ro n  a z  ö n k ö lts é g e t  is.

A z a n y a g m é rle g  h e ly e s  fe lé p íté sé n é l a  te rm e lé s  
n o r m a  s z e r in t i  s ú ly á b ó l k e lle n e  k i in d u ln i ,  e h h e z  k o m 
b in á ln i  a  s ú ly e lté ré s e k e t,  a  f e k e te  s e le j t ,  m a g v a s  és 
h o m o k v a s  té n y le g e s  s ú ly á t ,  d ik t á l t  k u lc s  s z e r in t  b e 
á l l í ta n i  a  tű z v e s z te s é g e t  és e g y e n le g k é n t k is z á m íta n i  
a  h u l la d é k  (fe lö n té s)  m e n n y isé g é t.

A z a n y a g m é rle g  h e ly e s  fe lé p íté se  a z é r t  fo n to s , m e r t  
az  e n n e k  a la p já n  m e g á l l a p í to t t  k ih o z a ta l i  s z á z a lé k  
d ö n tő  fo n to s s á g ú  m u ta tó s z á m  a  te rm e lé s  g a z d a s á g o s 
s á g á n a k  m e g íté lé sé b e n .

Az öntvénygyártás bérköltsége

Amennyiben az öntvények utókalkulációja 
csak az összes termelés átlagos súlyegységére 
készül, akkor voltaképpen felesleges különbséget 
tenni közvetlen és közvetetett bérek között. Ha 
azonban az utókalkuláció mélyebb tagolású, akkor 
m ár szükséges ez a különválasztás. Az észszerű, 
hogy azon műveletek bérköltségeit tekintsük köz
vetlennek, amelyet m eghatározott öntvényfajtára 
(mintaszámra) utalványozunk. Ezek általában a 
formázás, magkészítés, tisztítás bérköltségei. Egyes 
vállalatok ezeken túlmenően még az ürítésre vo 
natkozó m unkabérutalványokat is m intaszámon 
ként tö ltik  ki, más vállalatok azonban a forma
szekrények méretei szerint összevontan számolják 
el az ürítők bérköltségeit.

Legjelentősebb a formázásnál segédkező se
gédmunkások bérköltségének elszámolása. Helyes, 
ha a vállalatok ezt az öntők bérével együtt u ta lvá 
nyozzák, hogy ez is az öntvényfajtáknak (utókal
kulációs egységeknek) megfelelően szétosztható 
legyen és ne kényszerüljünk ezen többnyire igen 
jelentős bérköltséget a rezsiköltségek közé olvasz
tan i és azokkal együtt szétosztani.

Az adagolás bérköltségét csaknem m indenütt 
közvetlen bérnek tekintik.

Számos helyen azonban még a homokelőkészí
tők és egyéb műveletek bérköltségét is közvetlen 
bérnek veszik, néha az iparági igazgatóság kifeje 
zett utasítására. Ez az álláspont teljesen helytelen, 
m ert bár kétségtelen, hogy az öntödékben a hideg
üzemekhez viszonyítva aránytalanul magas a 
közvetett bérek aránya, ez nem arra  utal, hogy e 
két üzemféleség közvetlen és közvetett bér arányát 
egymástól különválasztva kell vizsgálni.

Az öntvénygyártás közvetett költségei
Az öntvénygyártás közvetett (rezsi) költsé 

geit a vállalatok általában úgy tagolják, mint 
egyéb üzemrészeknél. Ez alapjában helytelen, 
m ert ily módon a költségkimutatás keveset mond. 
Öntödékben a közvetett költségek túlnyomó há 
nyadát a közvetett anyag és bérköltségek teszik 
ki. H a ezeket minden részletezés nélkül állítjuk 
be a költségkim utatásba, akkor a rezsiköltség 
döntő hányadáról semmi közelebbit sem tudunk 
s ezen adatoknak a műszaki vezetés semmi hasz 
n á t sem veszi. Feltétlenül szükséges tehát, hogy a 
legjelentősebb jellegzetes tevékenységeket (funk 
ciókat), külön tételben tüntessük fel.

I ly e n  p l. a  h o m o k e lő k é sz íté s  k ö lts é g e . A  f o rm á z á s 
h o z  f e lh a s z n á lt  h o m o k fé le sé g e k  és k ö tő a n y a g o k  k ö l t 
sége ig e n  je le n tő s  s é rd e m e s  a r r a ,  h o g y  k ü lö n  té te lb e n  
sz e re p e lje n . U g y a n c s a k  cé lsz e rű  a  h o m o k e lő k é sz íté s  
b é rk ö lts é g é t  is  k ü lö n  m e g a d n i a  k ö l t s é g k im u ta tá s b a n .

A  fo rm á z á s b a n  ré s z tv e v ő  se g é d m u n k á s o k  és az  
ü r í tő k  b é rk ö lts é g é t,  h a  e z e k  k ö z v e t e t t  b é r n e k  m in ő 
s ü ln e k , h a s o n ló k é p p e n  a já n la to s  a  k ö z v e te t t  b é r k ö l t 
s é g e k  g lo b á lis  ö sszeg éb ő l k ie m e lv e , k ü lö n  té te lb e n  k i 
m u ta tn i .

K ü lö n  k e l l  fo g la lk o z n i a  fo rm a s z e k ré n y e k  k ö lts é g -  
e ls z á m o lá sá v a l.  E z e n  a  té r e n  v o l t  e d d ig  a  le g tö b b  z a v a r . 
A  v á l la la to k  a  le g k ü lö n b ö z ő b b  e ls z á m o lá s i m ó d s z e re k 
k e l  é ln e k .

E g y e s  v á l la la to k  a  l e ö n tö t t  f o rm a s z e k ré n y e k e t  
le g a lá b b  is  ü g y v ite l i le g  r a k t á r r a  s z á l l í t já k  és  o n n a n  a  
m ű h e ly re z s i te rh é re  k iv é te le z ik .

M ás v á l la la to k  u g y a n c s a k  e lv é g z ik  a  r a k t á r r a  
s z á l l í tá s t ,  d e  a  k iv é te le z é s  m á r  a z  a la p í t á s i  é s  á t s z e rv e 
zé si v a g y  a  f e lú j í tá s i  k ö l ts é g k e re t  te rh é re  tö r té n ik .

O ly a n  v á l l a l a t  is e lég  so k  a k a d ,  a m e ly ik  le ö n t i  a  
sz ü k ség e s  fo rm a s z e k ré n y e k e t,  a z o n b a n  e z e k e t  se m  r a k 
t á r r a  n e m  s z á l l í t ja ,  s e m  e g y é b  m ó d o n  n e m  é r te s í t i  a  
k a lk u lá c ió t  s e n n e k  k ö lts é g e  a  k ih o z a ta l  ro m lá s a  c ím én  
k e r ü l  b e  a z  ö n k ö lts é g b e .

L átjuk  tehát, hogy az első esetben a forma
szekrények költsége a rezsiköltségbe került, a m á 
sodik esetben egyáltalában nem került be az 
önköltségbe, míg a harm adik esetben a közvetlen 
költség le tt magasabb a leöntött formaszekrények 
m iatt. Az új számviteli eljárás szerint a forma
szekrény nagyértékű általános gyártási eszköznek 
minősül, amely időbeli elhatárolással kerül be az 
önköltségbe.
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Fam inták költségei közül csak a javítási 
költségek terhelhetik az öntöde üzemköltségét. 
A fam inták előállítási költsége m int gyártási 
különköltség az egyes gyártm ányok önköltségében 
kerül elszámolásra.

A különféle energiafajták (áram, gáz, gőz, 
levegő) megfelelő mérőeszközök hiányában sok 
esetben becsült értékek alapján kerülnek be az 
öntödei költségkim utatásba. Mindenesetre ügyelni 
kell arra, hogy ez a becslés inkább megközelítse a 
valóságot és ezen becsült értékeket legalább három 
hónaponként felül kell vizsgáltatni, m ert lehettek 
közben olyan változások, amelyek a felosztási 
kulcsokat döntően m egváltoztatták.

A karbantartási m unkák között külön helyet 
foglal el a kemencék karbantartása. A kemencék 
öntés utáni rendszeres jav ítását általában az 
öntöde állományában lévő kályhajavítók és falazok 
végzik. Ez a rendszeres karbantartási munka 
lényegében eltér azoktól a javítási munkáktól, 
amelyeket időközönként a TMK dolgozóinak kell 
a kemencék javításával kapcsolatban elvégezni, 
ezért ezt célszerű a költségkim utatásban külön 
tételben feltüntetni.

A munkavédelmi költségek öntödékben elég 
számottevők. Ha ezen költségcsoportban a m unka 
ruhák és védőöltözetek kiosztását nem sikerül 
egyenletessé tenni, akkor célszerű e költségeket 
időbeli elhatároláson keresztül vinni be az önkölt
ségbe.

F o n to s  a n n a k  le rö g z íté se , h o g y  a  h a v id íja s o k  
k ö z ü l k ik n e k  b é rk ö ltsé g e  s z á m í t  az  ü z e m i k ö lts é g b e . 
A zok  a  v á l la la to k ,  a m e ly e k n é l a z  ö n tö d e  c s a k  eg y  
ü z e m ré sz  é s  k ö z p o n to s í to t t  m ű s z a k i ré sz le g e k  v a n n a k , 
á l ta l á b a n  c s a k  a z  ö n tö d é b e n  f o g la lk o z ta to t t  ü z e m v e z e 
tő k , m ű v e z e tő k  és m ű h e ly a d m in is z t r á to r o k  b é rk ö lts é 
g é t  s z á m í t já k  id e , m íg  a  g y á r tá s v e z e tő k  és m ű sz a k i 
e l le n ő rö k  (M E O -sok) b é rk ö lts é g é t  a  v á l la la t i  á l ta lá n o s  
k ö lts é g  te rh é re  s z á m o ljá k  e l a k k o r  is, h a  p o n to s a n  
m e g á lla p íth a tó ,  h o g y  ez ek  k ö z ü l k ik  fo g la lk o z n a k  k iz á 
ró la g  ö n tö d e i ü g y e k k e l.  E z z e l s z e m b e n  a z o k  a  v á l l a 
l a to k ,  a m e ly e k  g y á r tm á n y o k r a  b o m la n a k  a  k ü lö n b ö z ő

—  m á s u t t  k ö z p o n t i  —  m ű sz a k i d o lg o z ó k  b é rk ö lts é g é t  
is  az  ö n tö d e  ü z e m k ö lts é g e  te rh é re  s z á m o ljá k  el. K é ts é g 
k ív ü l  ez u tó b b i  m e g o ld á s  a  h e ly e se b b , d e  n e m  m in 
d e n ü t t  a lk a lm a z h a tó .

A vetítési alap

Felmerül a kérdés, hogy tagolt (súlycsoporton- 
kénti, mintaszámonkénti) utókalkuláció esetén mi 
legyen a vetítési alap. Vagyis a költségtételeket 
mire vonatkoztassuk.

E tekintetben is különböző gyakorlattal ta lá l 
kozunk.

A vállalatok általában — éppen úgy m int a 
hidegüzemi gyártásnál — a közvetlen bért veszik 
vetítési alapnak. Vannak azonban olyan vállalatok 
is, amelyeknél a vetítési alap a term elt kg súly.

Az igazság valahol a kettő  között van. Az 
üzemköltségnek vannak olyan tételei, amelyek 
bérarányosak, más tételei viszont súly arányosak. 
Elvben nincs akadálya annak, hogy az üzem 
költséget bér- és súlyarányos részekre osszuk meg, 
gyakorlatilag azonban azt m utatják  a különböző, 
e téren végzett számítások, hogy nem követünk 
el nagy hibát, ha az egész üzemköltséget súlyarányo- 
san osztjuk el.

Fentiekben röviden vázoltuk az öntvénykal
kuláció azon legfontosabb területeit, amelyeken a 
gyakorlatban különböző megoldásokkal ta lál 
kozunk. Ezekkel kapcsolatban állást kell foglalni 
az egységes öntödei utókalkuláció kialakítása előtt. 
H a az egységes öntödei kalkuláció feltételei tiszta* 
zottak, akkor meg kell terem tenünk az öntödék 
egységes bizonylati és adatszolgáltatási rendjét, 
hogy ezzel is elősegítsük az öntödei utókalkulációs 
részlegek eredményes m unkáját.

A felvetett kérdésekhez a megjelentek közül 
számosán hozzászóltak, kiegészítették azokat, 
újabb hibákat és nehézségeket tá rtak  fel és ezzel 
nagy mértékben előmozdították az egységes öntö 
dei kalkuláció kialakításának lehetőségeit.

Könyvismertetés

A mikrokeménységvizsirálat elmélete és gyakorlati
alkalmazása. A  V a s ip a r i K u ta tó  I n t é z e t  k ö z le m é n y e i. 
I r t a  : Keller György. B u d a p e s t ,  1956. M ű szak i K ö n y v 
k ia d ó  k ia d á s a .  T e r je d e lm e  : 92 o ld a l. Á b ra  : 87, tá b l .  : 
18, á r a  34 ,50  F t .  A  k ö n y v  a  k o r s z e rű  a n y a g v iz s g á la t 
n a k  e g y ik  le g ú ja b b , s o k a t  v i t a t o t t  k é rd é sé v e l, a  m ik ro  - 
k e m é n y s é g v iz s g á la t  e lm é le té v e l,  m ó d sz e re iv e l és a n n a k  
é r té k e lé sé v e l fo g la lk o z ik , é p p e n  e z é r t  a z  a n y a g v iz sg á ló  
s z a k e m b e re k  k ö ré b e n  k ü lö n ö s  é rd e k lő d é s re  t a r t h a t  
s z á m o t.

A  sz e rző  a  k ö n y v  b e v e z e té sé b e n  is m e r te t i  a  k ü lö n 
féle k e m é n y sé g v iz s g á la ti  m ó d s z e re k e t és  a  k e m é n y sé g  
fo g a lm á n a k  á l ta lá n o s  k é p le té t  v e z e t i  le . A  to v á b b ia k 
b a n  a  m a k ro -  és  m ik ro k e m é n y sé g  e l té ré s e it ,  a  m ik ro -  
k e m é n y sé g  é s  a  te rh e lé s  ö sszefü g g ésé re  v o n a tk o z ó  
M ay er-fé le  h a tv á n y tö r v é n y t ,  a  M ay er-fé le  k i te v ő t  és 
a  m ik ro k e m é n y sé g  sz o k áso s  je lö lé s i m ó d já t  tá rg y a l ja .

A mikrokeménység jellemzése című fejezetben rész
letesen elemzi a mikrokeinénységnek különböző ténye
zőktől való függését. A befolyásoló tényezők hatásának 
elméleti tárgyalása mellett igen sok mérési eredményt 
tartalmazó táblázatot és diagrammot közöl, amelyek
ből ezeknek a tényezőknek a hatása kitűnik.

A  to v á b b ia k b a n  a  te rh e lé s tő l  fü g g e tle n  m a k ro  és 
a  te rh e lé s tő l  fü g g ő  m ik ro  V ick ers k e m é n y sé g  k é p le te i t ,  
e z e n k ív ü l a  K n o o p , a  G ro d z in sz k i, az  A t t in g e r  és a  
k a rc k e m é n y sé g  m é ré s i m ó d sz e re k e t,  a z o k  k é p le te i t  és 
e g v rn á sk ö z ti ö ssz e fü g g é sü k e t tá rg y a l ja .

A  k is te rh e lé s ű  és m ik ro k e m é n y sé g m é rő  m ű sz e re k  
c ím ű  fe je z e tb e n  a  h a s z n á la to s  f o n to s a b b  k ü lö n fé le  
r e n d s z e rű  m ű s z e r t íp u s o k  s z e rk e z e ti  m e g o ld á s á t  és  a z o k  
h a s z n á la t i  m ó d já t  i s m e r te t i .

A  m ik ro k e m é n y sé g  a lk a lm a z á s i  te rü le té rő l  szóló 
f e je z e t a  k e m é n y sé g m é ré se k k e l fo g la lk o zó  g y a k o r la t i  
sz a k e m b e re k  ré sz é re  ré s z le te s  ú tm u t a t á s t  n y ú j t  a r r a  
n éz v e , h o g y  a  h e ly e s  m é ré s i e r e d m é n y e k  b iz to s í tá s á n a k  
m e ly e k  a z  e lő fe lté te le i,  h o g y a n  k e l l  a z  e re d m é n y e k e t  
k ié r té k e ln i,  m ily e n  c é lra  le h e t  m ik ro k e m é n y sé g m é ré s t 
h a s z n á ln i és m ily e n  m ó d o n  le h e t  a  m ik ro k e m é n y sé g  
és a  m a k ro k e m é n y s é g  k ö z ö t t  m e g fe le lő  ö ssz e fü g g és t 
ta lá ln i .

A könyv dicséretére válik, hogy átfogó képet igyek
szik nyújtani a mikrokeménységttiérés mai helyzetéről, 
az alkalmazott vizsgálati módszerekről és azok értéke
léséről.

A könyv a mikrokeménység kiértékeléséhez szűk-
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séges m egfe le lő  t á b lá z a to k a t  is  ta r t a lm a z z a  és e g y s z e rs 
m in d  a  m ik ro k e m é n y sé g g e l fo g la lk o zó  k ü lfö ld i i ro d a lm i 
f o r r á s m u n k á k a t  is  fe lso ro lja .

É r té k e s  és  é rd e k e s  ré sz e  a  k ö n y v n e k  a  m ik ro -  
k e m é n y s é g v iz s g á la to k ró l k é s z ü lt  m ik ro s z k ó p iá i  f e lv é te 
le k  g y ű jte m é n y e . S a jn o s , e n n e k  é r t é k é t  n a g y m é r té k b e n  
le r o n t ja  a  k é p e k h e z  a d o t t  p a p í r a n y a g  s i lá n y  m in ő ség e . 
E g y e s  f in o m a b b  s z ö v e ts z e rk e z e tű  m ik ro fe lv é te le k n é l ez 
a  le ro n tá s  o ly a n  m é rv ű , h o g y  a  s z ö v e ts z e rk e z e tb ő l jó 
f o rm á n  s e m m i se m  é rz é k e lh e tő . A  k ia d ó  v á l l a l a t  (a 
M ű sz ak i K ö n y v k ia d ó )  e r re  a  c é lra  a z  é r té k e s  á b r a 
a n y a g o t  m e g ille tő  m eg fe le lő  m ű n y o m ó  p a p í r t  b iz to s í t 
h a t o t t  v o ln a .

M eg g y ő ző d ésem , h o g y  a  k ö n y v  m in d a z o k  sz á m á ra , 
a k ik  a  k o rs z e rű  a n y a g v iz s g á la tn a k  ez en  é rd e k e s  t e r ü 
le té v e l  fo g la lk o z n a k , é r té k e s  ú t m u t a t á s t  n y ú j t  fe l 
v e tő d ő  p ro b lé m á ik  m e g o ld á sá h o z .

Rédly Pál

Analitikai zsebkönyv. D r. E rd e y  L á sz ló  i r á n y í t á s a  
a l a t t  ö s s z e á l l í to t tá k  D r. M ázo r L ász ló  és s z e rz ő tá rs a i.  
M ű sz ak i K ö n y v k ia d ó . B u d a p e s t ,  1955. 272 o ld .

B á rm e ly  s z a k k ö n y v  é r té k é t  e lső so rb a n  k é ts é g te le 
n ü l  a n n a k  b első  t a r t a lm a  h a tá r o z z a  m eg . Ü g y  v é ljü k  
a z o n b a n , az  is  k ív á n a to s ,  h o g y  a  jó  k ö n y v  k ü lse je  is  
—  le h e tő le g  —  e g y e n é r té k ű  le g y e n  a n n a k  h a s z n á lh a tó 
s á g á v a l.  A  jó  k ö n y v  le g y e n  szép  k ö n y v  is  !

E lö l já ró b a n  m e g á lla p íth a tó ,  h o g y  a  je le n  is m e r te 
té s  t á r g y á t  k é p e z ő  „ A n a li t ik a i  z s e b k ö n y v “  k iá l l í tá s a  
v a ló b a n  szép  és k ü lső  s z e m p o n tb ó l is  á l l ja  a  v e r s e n y t  a  
le g sze b b  ily e n n e m ű  k ü lfö ld i s z a k m u n k á k k a l .  Ő sz in té n  
m e g  k e l l  m o n d a n i, h o g y  e z e n  a  té r e n  a z  u tó b b i  é v e k b e n  
n e m  v o l tu n k  e lk é n y e z te tv e .  I g e n  ö rv e n d e te s , h o g y  
m o s t  az  e llen k e ző , d ic sé rő  v é le m é n y n e k  a d h a tu n k  
h a n g o t .  A z e z ir á n y ú  r é s z le te k re  k é s ő b b  m é g  v is s z a té 
r ü n k .

E z  a  te ts z e tő s  k ü ls e jű  k ö n y v  ig e n  jó  m u n k a  is. 
A z t  h isz em , a z z a l je lle m e z h e tjü k  le g jo b b a n , h a  m e g á lla 
p í t j u k  : ez a  c é ls z e rű s í te t t  m a g y a r  „ K ü s t e r "  ! Ü g y  
v é lem , k e v é s  k é m ia i és f iz ik a i k é rd é s e k k e l fo g la lk o zó  
s z a k e m b e r  v a n  n e m c sa k  h a z á n k b a n ,  de az  egész  t u 
d o m á n y o s  v i lá g b a n , a k i  a z  F . N . K ü s te r  á l t a l  e lő szö r 
ö s s z e á l l í to t t  és m o s t  m á r  65. k ia d á s á b a n  m e g je len ő , 
fo g a lo m m á  v á l t  s e g é d k ö n y v e t n e  ism e rn é , i l l e tv e  n e  
h a s z n á ln á .  D e h á t  e n n e k  a  k iv á ló  s z a k m u n k á n a k  v a n 
n a k  v isz o n y la g o s  h á t r á n y a i  is . I ly e n e k  : a  n y e lv i k o r 
l á to z o t ts á g ,  a  n e h é z  b e sz e re z h e tő sé g  s tb .  és  h o g y  a  
v eg y ész , fő leg  p e d ig  a z  analitikus  v e g y é sz  s z e m p o n t já 
b ó l b ő v e b b  is, e lső so rb a n  f iz ik a i i r á n y b a n ,  m in t  s z ü k 
séges v o ln a , v isz o n t, a m i  eg y  i ly e n  á l ta lá n o s a b b  é rv é n y ű  
s z a k m u n k á n á l  te rm é sz e te s , h iá n y o z n a k  b e lő le  jó l fe l 
h a s z n á lh a tó  k ü lö n le g e s  a d a to k .

E  v isz o n y la g o s  h iá n y , i l l e tv e  k ü lö n le g e s  s z ü k sé g le t 
k ie lé g íté sé re  m á r  tö b b  k ís é r le t  t ö r t é n t  a  h a z a i  szak - 
i ro d a lo m b a n  is. I ly e n  v o l t  p l. N é m e th  B é la  : „ K é m ia i  
t á b lá z a to k "  c ím ű  ö s sz e á llítá sa , a m e ly  is m é te l t  k ia d á s 
b a n  is  m e g je le n t (N é p sz a v a ) . E z , m in t  lé n y e g ile g  a  
„ K ü s t e r "  m a g y a r  fo rd í tá s a ,  k é ts é g te le n ü l  h a s z n á lh a tó  
s e g é d k ö n y v  v o lt .  I ly e n  to v á b b á  a  B o d o r  E n d re  á l t a l  
ö s s z e á l l í to t t  „ T á b lá z a to k " ,  a m e ly e t  a  T a n k ö n y v k ia d ó  
a d o t t  k i és  a m e ly  te lje s e n  k ie lé g íti  az  e g y e te m i és fő 
isk o la i h a l lg a tó k  ig é n y e it .

A z u to ls ó  é v tiz e d b e n , so k  m á s  tu d o m á n y á g g a l  
p á rh u z a m o s a n , h a z á n k b a n  a  k é m ia i  v iz sg á la to k , t e h á t  
az  a n a l i t ik a  te r é n  is n a g y  e lő re h a la d á s  tö r t é n t .  T e rm é 
sz e te s , h o g y  a  h a z a i  a n a l i t ik u s o k  sz ü k sé g é t é re z té k  
i ly e n  eg é sz en  k o rsz e rű  s e g é d k ö n y v n e k . E z t  a  s z ü k s é g le te t  
e lé g íte t te  k i a  d r . E rd e y  L ász ló  a k a d é m ik u s  i r á n y í tá s a  
a l a t t  á lló  m u n k a k ö z ö ssé g , a m ik o r  a  b í r á la tu n k  t á r g y á t  
k ép e ző  m ű v e t  ö s s z e á l l í to t ta .  E n n e k  a  m u n k a k ö z ö ssé g 
n e k  a  ta g ja i ,  a k ik  a  B u d a p e s t i  M ű sz a k i E g y e te m  
Á lta lá n o s  K é m ia i I n té z e té n e k  tu d o m á n y o s  m u n k a 
tá r s a i ,  a z  u tó b b i  é v e k b e n  m á r  tö b b  é r té k e s  a n a l i t ik a i  
m u n k á t  í r ta k .  E z  is  s ik e rü l t  !

A  m u n k a  —  a  „ K ü s t e r “ - tő l n é m ile g  e l té rő e n  —  
e lső so rb a n  és k i f e je z e t te n  analitikai je lle g ű . M e g ta lá l 
h a tó k  b e n n e  lé n y e g ile g  m in d a z o k  a z  a d a to k  és tá b lá z a 
to k , a m e ly e k e t  az  a n a l i t ik u s o k  a z  e d d ig i s e g é d k ö n y v e k 
b ő l is  h a s z n á l ta k  és e z e k e t is sz á m o s  o ly a n  a d a t t a l ,  
i l le tv e  t á b lá z a t t a l  e g é s z í te t té k  k i,  a m e ly e k  a  k o rsz e rű  
e lem ző  m ű v e le te k h e z  sz ü k ség e sek .

A z t h is sz ü k , az  a d j a  m eg  le g jo b b a n  a  k ö n y v  
é r té k é t ,  h a  a  f e lh a s z n á lt  iro d a lo m b a n  je lz e t t ,  1951-es 
k ia d á s ú  „ K ü s t e r “ -re l h a s o n l í t ju k  ö ssze és fe je z e te k  
s z e r in t  s o ro lju k  fe l a z  ú j a d a to k a t ,  i l le tv e  t á b lá z a to k a t .

Á l ta lá b a n  h e ly e s n e k  t a r t j u k ,  h o g y  a  sz e rz ő k  az  
eg y e s  fe je z e te k h e z , i l le tv e  tá b lá z a to k h o z  m e g a d o tt  
h a s z n á la t i  u ta s í t á s t  ( m a g y a rá z a to t)  az  i l le tő  fe je z e te k  
elé t e t té k ,  a m i cé lsz e rű b b , m in t  a  „ K ü s t e r “ -b e n  h a s z 
n á l t ,  u tó la g o s a n  ö s s z e á l l í to t t  m a g y a rá z ó  szöveg .

A z I .  „ F iz ik a i  a d a to k  és á l la n d ó k "  fe je z e t ú j 
tá b lá z a ta i  a  k ö v e tk e z ő k  : —  E le m e k  p e r ió d u so s  és
h o ssz ú  p e r ió d u so s  re n d sz e re  — , S z e rv e tle n  és sz e rv es  
v e g y ü le te k  k io ld á s i t á b lá z a ta .  ( Ig e n  jó  a  k irá z á s o s  
e ljá rá s o k h o z  ! ), —  G áz o k  o ld h a tó s á g a  v íz b e n . H F  és 
I I J ,  to v á b b á  ecet s a v  és h a n g y a s a v  f a js ú ly a  és s z á z a lé 
k o s  t a r t a lm a .  —  E ti la lk o h o l  f a js ú ly a  és sú ly - , v a la m in t  
té r f o g a t  sz á z a lé k o s  a d a ta i .  —  S z ín k é p e le m z ő  tá b lá z a 
to k  (m in ő sé g i tá jé k o z ta tá s h o z  jó l h a s z n á lh a tó  a d a to k ) .

A  s a v a k  és lú g o k  fa js ú ly -  és  sz á z a lé k o s  t á b lá z a t a i 
b a n  a  m u n k a  m e g a d ja  a  B e ° -o k b a n  m é r t  s ű rű s é g e t  is 
és a  m ol/1  a d a t  h e ly e t t  a  g/1 a d a to k a t  k ö z li. E z  u tó b b i t  
h e ly e s n e k  ta r t ju k .

A  I I .  „ K é m ia i  a d a to k  és á l la n d ó k "  fe je z e t a d a ta i  
a  „ K ü s t e r " - r e l  s z e m b e n  te lje s e n  újak.

A  I I I .  „ G á z e le m z é s "  f e je z e tb e n  a z  á l ta l á b a n  
h a s z n á l t  sz ü k ség e s  a d a to k  ta lá lh a tó k .

A  IV . „ S ú ly s z e r in t i  e le m z é s"  fe je z e tb e n  ú j  a  
„ T á jé k o z ta tó "  tá b lá z a t ,  a m e ly ik  ig e n  cé lsz e rű  és az  
a lk a lm a z h a tó  s ú ly s z e r in t i  m ó d sz e re k rő l jó  ú tb a ig a z í 
t á s t  n y ú j tó  ö ssz e á llítá s . U g y a n c s a k  ú j  a  „ F e h lin g -fé le  
c u k o rre d u k c ió s  t á b lá z a t " ,  a m e ly  jó  se g éd e szk ö z  a  
s z é n h id rá to k  e lem z ésé v e l fo g la lk o z ó k  részére .

Az V. „ T é rfo g a to s  e le m z é s"  f e je z e tb e n  újak  a  
„ T á jé k o z ta tó " ,  to v á b b á  az  „ A d sz o rp c ió s "  és  „ F lu o r e s z 
k á ló "  in d ik á to r o k ra  v o n a tk o z ó  tá b lá z a to k ,  v a la m in t  
a  „ C u k o re le m z é sh e z "  v a ló  ö ssz e á llítá so k . M in d ezek  
ig e n  jó  a d a to k  a  g y a k o r ló  a n a l i t ik u s o k  részére .

Á VI. „ E le k tr o k é m ia i  a d a to k "  fe je z e tb e n  csak  
a  2. sz . „ p H - m é ré s "  a l fe je z e t a d a ta i  k ö zö sek  —  lé n y e 
g é b e n  —  a  „ K ü s t e r “ -re l, a z  1. „ S ta n d a r d  e le k tró d  
p o te n c iá lo k " ,  v a la m in t  a  3. „ P o la ro g r á f ia "  a lfe je z e te k  
tá b lá z a t a i  újak.

A  V II .  „ S z á m ítá s o k "  f e je z e t tá b lá z a t a i  te rm é s z e 
te s e n  k ö zö sek  a  „ K ü s t e r “ -rel.

V égü l, a m i t  t a l á n  e lö ljá ró b a n  k e l le t t  v o ln a  e m lí 
te n e m , a z  összes s z á m ítá s i  a d a to k a t  az  1953-as atom- 
súlyokkal s z á m o ltá k .

A  fe n ti  r ö v id  fe lso ro lá s  is  b iz o n y ít ja ,  h o g y  m ily e n  
c é l tu d a to s a n  v á lo g a t t á k  össze a  sz e rző k  a  korszerű 
analitikához sz ü k ség e s  a d a to k a t ,  i l l e tv e  t á b lá z a to k a t .  
M in d en  p ó tlá s  a  „ K ü s te r " - r e l  s z e m b e n  c é lsz e rű  ú j í tá s  
és  m in d  o ly a n , a m e ly  a  fe jlő d ésse l lé p é s t t a r t a n i  a k a ró  
a n a l i t ik u s  ré sz é re  n e h e z e n  n é lk ü lö z h e tő .

A  so k  e lő n y ö s  v á l to z t a tá s  m e l le t t  a  n a g y m é r té k ű  
ta lló z á s  e lle n é re  m é g is  k im a r a d t  a  sz ám o s  —  h a  n em  
is  fe lesleges, de az  a n a l i t ik u s n a k  n e m  n é lk ü lö z h e tő  —  
tá b lá z a t  k ö z ö t t  n é h á n y  a d a t ,  a m e ly  a  k e v é sb é  g y a k o r 
l o t t  a n a l i t ik u s  s z á m á ra  sz ü k ség e s  le h e t. íg y  h a  m á r  
e g y á l ta lá b a n  a  tá b lá z a to k b a n  e lő fo rd u l a  B e°, a  k ü 
lö n b ö z ő  sű rű sé g i fo k o k  á t s z á m ítá s á r a  ig e n  h a sz n o s  
l e t t  v o ln a  i ly  t á b lá z a t  k özlése . E z e n k ív ü l a  h íg í tá s i  
(k e re sz t) -s z a b á ly  ism e r te té s e  is  h a sz n o s  l e t t  v o ln a , 
m e r t  e z t  a  k ö n y v e t  b iz o n n y a l n e m c s a k  tu d o m á n y o s  
k u ta tó k ,  h a n e m  g y a k o r ló  (ü ze m i), k e z d ő  v eg y é sz e k  is 
g y a k r a n  h a s z n á ln i  fo g já k .

N é h á n y  k ise b b , in k á b b  fo rm a i h ib a  is  b e k e r ü l t  a  
k ö n y v b e , a m i i ly e n  a d a th a lm a z  m e l le t t  n y i lv á n  e lő 
f o rd u lh a t .  P l. :

a  k io ld á s i t á b lá z a to k b a n  (32— 46 o ld .) a  b u til -  
a lk o h o lo k  k ö v e tk e z e te s e n  butanol e ln ev e zé sse l s z e re 
p e ln e k , a m i h e ly e s  is, de  a k k o r  a  tö b b i  (am il-, p ro p il-  
s tb .)  a lk o h o lo k a t  is  a z  e n n e k  m eg fe le lő  „ n o m e n k la tú r a "  
s z e r in t  k e lle n e  je le z n i ;

az  59. o ld a lo n  a  p e rk ló r s a v  és fo sz fo rsav  fa jsú ly -  
t á b lá z a t a  k issé  rö v id , é p p e n  a  le g je le n tő se b b  fa j- 
s ú ly o k  h iá n y o z n a k  ;

a  123. o ld a l m a g y a rá z ó  szö v eg e  s z e r in t  a z  „ Á t 
s z á m ítá s i  sz o rz ó sz á m o k “ -n á l a z  á l ta l á b a n  szo k áso s  
„ k e r e s e t t "  és  „ m é r t "  fo g a lm a k  h e ly e t t  a  „ s z á m lá ló "  
és „ n e v e z ő "  fo g a lm a k  b e v e z e té se  sze llem es és m eg  is
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in d o k o lh a tó ,  d e  o ly a n  ú j í t á s n a k  lá ts z ik , a m in  fő leg  a  k e z 
d ő n e k  m a jd  g o n d o lk o d n ia  k e l l ,  a  g y a k o r lo t ta b b  
e le m z ő k n e k  p e d ig  h o z z á  k e l l  s z o k n io k  (igaz , c ím rő l lé v é n  
c s a k  szó, ez n e m  le sz  n a g y o n  n eh é z ) ;

a  148. o ld a lo n  az  (N H 4)3P 0 4-12  M 0 3, i l le tv e  az  
(N H 4) 3 P 0 4- 1 4 M 0 3 á t s z á m ítá s i  sz o rz ó sz á m a  P 20 5-re 
m in t  F in k e n e r , i l le tő le g  L o re n z — P re g l-fé le  f a k to r  v a n  
je lö lv e , ez ek  h e ly e t t ,  m in t  a  P 0 4 á ts z á m o lá s á n á l  is 
—  a z t  h is sz ü k  —  e leg e n d ő  az  e g y s z e rű b b  , , t a p a s z ta l a t i “  
je lző  ;

a  150. o ld a lo n  é r th e te t le n ü l  ld m a r a d t  az  S 0 4 
á t s z á m ítá s i  sz o rz ó szá m a , a m e ly e t  u g y a n  t a lá n  m in d e n  
a n a l i t ik u s  k ív ü lrő l ism er, de é p p e n  e z é r t  a  h iá n y a  
s z e m e t s z ú r  ;

a  153. o ld a l lá b je g y z e té b e n  a  4. sz. v e g y ü le t  n e m  
U -o x in á t ,  h a n e m  v a g y  U 0 2-o x in á t ,  v a g y  u r a n i lo x in á t  ;

a  162. o ld a lo n  a  t á b l á z a t  fe jlé c é n e k  a  b e o s z tá sa  
n e m  az o n o s  a  163. és  164. o ld a lo n  lé v ő  te lje s e n  h aso n ló  
t á b lá z a to k  f e j r o v a ta in a k  b e o s z tá s á v a l  (ez in k á b b  c sa k  
s z é p sé g lú b a ) .

N é h á n y  s a j tó h ib a  is  b e c s ú s z o tt  a  k ö n y v b e  p l. 
(32. o ld .) a m e a lk o h o l s tb . ,  d e  e z e k  in k á b b  c s a k  z a v a ró  
je lle g ű e k , é rd e m i h ib á t  n e m  o k o z n a k .

A  fe ls o ro lt  k is e b b  h iá n y o s s á g o k  n e m  c s ö k k e n tik  
a  m u n k a  é r té k é t ,  a m e lly e l  D r. M ázo r és  tá r s a i  a  m a g y a r  
a n a l i t ik u s o k  k e z é b e  k o rs z e rű  és a  k ö v e te lm é n y e k e t  
te lje s e n  k ie lé g ítő  s e g é d k ö n y v e t a d ta k .

V égü l m é g  e g y sz e r  n é h á n y  s z ó t a  m u n k a  k iá l l í 
tá s á ró l .  A  M ű sz a k i K ö n y v k ia d ó  d ic s é re te t  é rd e m el, 
h o g y  m in d  a  p a p í r a n y a g ,  m in d  a  k ö té s , to v á b b á  a  
n y o m á s  t e r é n  is  sz e m ű e k  és s z a k sz ív n e k  jó le ső  m u n k á t  
ig y e k e z e tt  e lő á ll í ta n i,  a m i c s a k n e m  te lje s  m é r té k b e n  
s ik e rü l t  is . N é h á n y  h e ly e n  (61, 70, 71. o ld .) a k é ts z ín ű  
n y o m á s  a d a ta i  fe ltű n ő e n , tö b b  h e ly e n  k e v é sb é  z a v a ró a n  
e l to ló d ta k  e g y m á s tó l.  N e m  n a g y  h ib a ,  m ég is  m ég  i ly e n

' k is e b b  h ib á k  se m  f o r d u lh a tn a k  elő  i ly e n  szép  k ö n y v b e n .
A  f e n t ie k e t  ö sszeg ezv e  ő sz in te  ö rö m m e l k ö s z ö n tjü k  

e z t  a  jó  és sz ép  m a g y a r  s e g é d k ö n y v e t.
Dr. Zornbor у László

Öntödei kemencék I. és II. kötet. I r t a  : Stanislaw  
Komorowski. V arsó , 1955. Á lla m i M ű sz a k i K ö n y v k ia d ó  
V á lla la t  k ia d á s a .  I .  k ö t e t :  328 o ld a l.  Á b r a :  158, 
t á b l .  : 38, á r a  : 13,—- z lo ty . I I .  k ö t e t  : • 481 o ld a l.
Á b ra  : 290, t á b l  : 53, á r a  : 23,—  z lo ty . A  k ö n y v  e r e 
d e t i  c ím e  : P I E C E  Ü D L E W N IC Z E .

A  k ö n y v  első  k ö te te  ré s z le te s e n  tá r g y a l ja  a  tü z e lő 
a n y a g o k  f a j t á i t ,  a  tü z e lé s  te c h n o ló g iá já t  és te c h n ik á já t ,  
a  v a s ö n té s z e tb e n  a lk a lm a z o t t  m e ta l lu r g ia i  e l já r á s o k a t ,  
to v á b b á  a  v a s -  és  a c é lö n tö d é k b e n  h a s z n á l t  tű z á lló - ,  
b e té t -  és  k ü lö n b ö z ő  s e g é d a n y a g o k a t ,  ú g y s z in té n  a  
m e ta l lu rg ia i  e l já r á s o k  e l le n ő rz é sé n e k  m ó d s z e ré t .  F o g 
la lk o z ik  a  tü z e lő a n y a g o k  g á z o s í tá s á v a l ,  g e n e rá to ro k  
t íp u s a iv a l ,  r e n d e l te té s é v e l  és  m ű k ö d é sé v e l,  ég ési t e r 
m é k e k  h ő jé n e k  k ih a s z n á lá s á v a l  é s  e h h e z  sz ü k sé g e s  b e 
re n d e z é s e k k e l, v a la m in t  a  k e m e n c é k  h ő m é rle g é v e l.

A  k ö n y v  m á s o d ik  k ö te te  k im e r í tő e n  i s m e r te t i  az  
ö n tö t tv a s  és  a c é l e lő á l l í tá s á r a  h a s z n á l t  ré g i és k o rs z e rű  
k e m e n c é k  t íp u s a i t ,  s z e rk e z e ti  m e g o ld á s a i t ,  se g é d fe l 
s z e re lé sé t és  ta r t o z é k a i t ,  v a l a m in t  h e ly e s  k is z o lg á lá s á t  
és  m ű k ö d te té s é n e k  m ó d s z e re i t .  E z e n k ív ü l  t á r g y a l j a  a  
fo ly é k o n y  fé m  s z á l l í tá s á n a k  m ó d s z e re i t  é s  b e re n d e z é se i t,  
v a l a m in t  a z  ö n tö t tv a s  és  a c é l e lő á l l í tá s á n a k  g y a k o r la t i  
és  e lm é le ti  k é rd é s e it .  Ig e n  k im e r í tő e n  fo g la lk o z ik  az  
ö n tö t tv a s  és  a c é l h e ly e s  v e g y i ö s sz e té te le  m e g v á la s z 
t á s á n a k  m ó d sz e re iv e l és  tö b b  m á s  ö n tö d e i  te rm é s z e tű  
k é rd é sé v e l.

A  k ö n y v  e lső so rb a n  a z  ö n tö d e i  m é rn ö k ö k , t e c h n i 
k u s o k  és m ű v e z e tő k  g y a k o r la t i  h a s z n á la tá r a  k é s z ü lt .

K ow alinsky Pál

Hírek
J. A Onufrijev búcsúja Magyarországtól

Á p rilis  6 -án  a  K o h ó -  és  G é p ip a r i  M in isz té r iu m  
k u l tú r te rm é b e n  t a r t o t t  n é p e s  é r te k e z le te n  k ö z e l fé lév es  
m ű k ö d é s  u t á n  v e t t  b ú c s ú t  a  m a g y a r  ö n tő tá r s a d a lo m tó l  
J .  A . Onufrijev  a  m o sz k v a i S z ta n k o l i t  fő te c h n o ló g u sa . 
M á r la p u n k  m á rc iu s i  s z á m á b a n  b e s z á m o ltu n k  m a g y a r -  
o rsz á g i m ű k ö d é sé n e k  első  h ó n a p ja iró l ,  az  e lé je  t ű z ö t t  
f e la d a to k r ó l  és a z  M SzT  X IV . k e r ü le t i  sz e rv e z e té b e n  
m ú l t  é v  d e c e m b e r  h ó b a n , m a jd  e g y e s ü le tü n k b e n  ez  é v  
ja n u á r b a n  t a r t o t t  e lő a d á sá ró l.

A z é r te k e z le te t  H idasi István  m in is z te rh e ly e t te s  
n y i to t t a  m eg , m a jd  J . A . O nufrijev r é s z le te s  b e s z á m o ló 
b a n  t e k in t e t t e  á t  a  m a g y a r  s z e rs z á m g é p -ö n tö d é k  h e ly 
z e té t ,  a  te rv e z é s , r e k o n s tru k c ió  és te c h n o ló g ia i fe jle sz 
té s ü k  te r é n  e se d é k e s  f e la d a to k a t .  K ü lö n -k ü lö n  fo g la l 
k o z o t t  a z  eg y e s  ö n tö d é k k e l  és b e h a tó a n  m e g v iz s g á lta  
a  h iá n y o s s á g o k a t .  A  m e g o ld o tt  k o n k r é t  f e la d a to k  s z á 
m o s  p é ld á já t  i s m e r te t te .  K ü lö n  és ú jó la g  h ív t a  fe l a  
f ig y e lm e t  s z e r s z á m g é p -ö n tö d é in k  e lm a r a d o t ts á g á r a  a  
g ép i b e re n d e z é se k , fo rm á z ó e sz k ö z ö k  v o n a lá n .  Á z e lő 
a d á sh o z  tö b b e n  s z ó lo t tá k  h o z z á  és é r té k e l t é k  a  n y ú j t o t t  
se g íts é g e t.  A z é r te k e z le te t  H id a s i  m in is z te rh e ly e t te s  
z á r t a  b e . (kb )

Népszava-ankét a gömbgrafitos vasöntvényekről

Á p ri lis  11 -én  a  N é p s z a v a  sz e rk e sz tő sé g e  f e n t i  t á r g y 
b a n  é r te k e z le t r e  h ív ta ' ö ssze s z é k h á z á b a n  a z  é r d e k e l t  
h a z a i  ö n tő s z a k e m b e re k e t  és  g é p s z e rk e sz tő k e t.  A  s a jn á 
la to s a n  m é rs é k e l t  l á to g a to t t s á g ú  é r te k e z le te t  Kálm án  
Lajos, a z  R M  Ö n tö d é k  fő m e ta l lu r g u s a  v e z e t te  s a z o n  
K arsay István  k a n d id á tu s  r ö v id  b e v e z e tő je  u t á n  Sári 
Vince (K G M ) t e k in t e t t e  á t  e n n e k  a z  ú j ö n tv é n y a n y a g  
g y á r tá s á n a k  h a z a i  h e ly z e té t .  A  n a g y s z á m ú  h o z z á sz ó lá s  
e lég  jó l  m e g v i lá g í to t ta  a z  e d d ig i, fő leg  h e n g e rg y á r tá s i  
e r e d m é n y e k e t  és a z  a n y a g  h a z a i  e l te r je d é s é t  g á t ló  és 
la s s í tó  té n y e z ő k e t .  A  gg . anyag m ie lő b b i szabványo
s í t á s á t  tö b b  h o zz ászó ló  is  sz ü k sé g e sn e k  t a r t o t t a .  F ig y e 
le m re m é ltó  h a z a i  k ís é r le te k  fo ly n a k  ú ja b b a n  eg y e s  gg. 
autóalkatrészekkel. ‘ (kb)

Szívófej vagy tápfej

A z ö n tv é n y  n a g y o b b  k e re s z ts z e lv é n y ű  ré sz e in e k  
s z ív ó d á s i ü re g m e n te s  tá p lá lá s a  v é g e tt ,  a  fo rm a ü re g  
m eg fe le lő  h e ly e i fö lé  o ly a n , á l t a l á b a n  f o r d í to t t  c so n k a - 
k ú p a la k ú  ü r e g e t  k é p e z ü n k  k i ,  a m e ly b e n  a z  ö n tv é n y  
m e g d e rm e d é s e k o r  a  fo ly é k o n y  fém  k é s ő b b  d e rm e d  m eg , 
m in t  a  tá p lá la n d ó  ö n tv é n y  ré sz b e n . A z ö n tv é n y b e n  a  
d e rm e d é s k o r  a  s z ív ó d á s i ü re g k é p z ő d é s t,  fo ly é k o n y  fé m 
m e l tö r té n ő  „ u t á n tá p lá lá s s a l“ a k a d á ly o z z u k  m eg .

A  cél i t t  t e h á t  a z  ö n tv é n y  n a g y o b b  k e r e s z tm e t 
s z e tű ,  s z ív ó d á s i ü re g e k  k é p z ő d é s é re  h a j la m o s a b b  ré sz e i 
n e k  fo ly é k o n y  fé m m e l tö r té n ő  tá p lá lá s a .  H a  a  c so n k a -  
k ú p a la k ú  ü r e g e t  (ü re g b e  ö n t ö t t  fo ly é k o n y  fé m e t)  f e j 
n e k  n e v e z z ü k , a k k o r  e lm e k  a  n e v e  tá p lá ló fe j ,  i l le tv e  
tá p fe j ,  d e  szó  se m  le h e t  a r ró l,  h o g y  sz ív ó fe j. A  sz ív ó fe j 
e ln e v e z é s  c s a k  a k k o r  le n n e  h e ly e s , h a  a  tá p lá ló  h a tá s  
f o r d í t o t t  le n n e , t e h á t  a z  ö n tv é n y  tá p lá ln á  a  f e je t .

A  sz ív ó fe j h a s z n á la ta  m é g  a  fe lö n té s  és  h o ltfe j 
e ln e v e z é sn é l is  s o k k a l ro s sz a b b . H a  m á r  e g y s z e r  v a n  
e g y  tá p lá ló fe jü n k ,  m a r a d ju n k  e g y é r te lm ű e n  és k ö v e t 
k e z e te se n  a  tá p fe j  e ln e v e z é sn é l. A  n y o m ó fe j e ln e v e z é s t 
p e d ig  v é le m é n y e m  s z e r in t  c s a k  a k k o r  c é lsz e rű  h a s z 
n á ln i,  h a  v a ló b a n  n y o m ó fe jrő l v a n  szó, p l. : a tm .  v a g y  
g á z n y o m á sú  tá p f e j r ő l  ; á l ta l á n o s a n  n y o m ó fe jrő l.

(N. P).

Ankét a gáznyomásos tápfejekről

Á p rilis  2 3 -án  a  X X . k e r ü le t i  V asa s  S z a k s z e rv e z e ti 
K u l tú r o t th o n b a n  sz é p sz á m ú  ö n tö d e i  s z a k e m b e r  j ö t t  
össze, h o g y  m e g h a llg a s sa  a  g á z n y o m á so s  tá p f e je k  ü z e m i 
h a s z n á la tá v a l  e l é r t  e r e d m é n y e k rő l t a r t o t t  b e sz á m o ló t, 
g y a k o r la t i la g  is  m e g g y ő z ő d jé k  az  e l já r á s  helyességéről 
és hozzászólásával segítse a további fejlődést.

Az ankétet Gál Levente, (KGM Erősáramú Igaz
gatóság) nyitotta meg. Az eljárás megindításának 
körülményeit és nehézségeit Farkas József igazgató 
vázolta. Felhívta a figyelmet a műszaki fejlesztés 
fontosságára és kérte az öntödei szakemberek támo
gatását.
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A  g á z n y o m á so s  tá p fe j  ü z e m i fe lh a s z n á lá s á ró l,  a z  
e lé r t  e re d m é n y e k rő l  Balogh Im re  a  g y á r  fő m é rn ö k e  
s z á m o lt he.

M e g á l la p í to t ta  tö b b e k  k ö z ö t t ,  h o g y  a  g á z n y o m á so s  
tá p fe j  tö l tő h a tá s a  fe lü lm ú lja  a z  e d d ig  h a s z n á l t  t á p fe j  - 
fé le ség e k  tö l t ő h a tá s á t .  A z e l j á r á s t  e d d ig  fő leg  a  s z ü rk e 
v a s  ö n té s z e t  te r ü le té n  k ís é r le te z té k  k i,  d e  m o s t m á r  
fo k o z a to s a n  k i te r je s z t ik  acé l- és f é m ö n té s z e t i  v o n a lra  
is . S z ü rk e v a s  ö n tó sz e tb e n  a  tá p fe j  fő le g  a  n a g y o b b  
k e re s z ts z e lv é n y ű  ö n tv é n y e k h e z  n a g y  je le n tő s é g ű . A  g áz - 
n y o m á so s  tá p f e je k  té r f o g a ta  k b .  2/ 3-szo r k is e b b  a  n o r 
m á lis , ö n tö d e i g y a k o r la tb a n  h a s z n á la to s  s t a t ik u s  t á p 
fe je k  té r f o g a tá n á l .  A cél- és  fé m ö n té s z e t  t e r ü l e té n  m é g  
jo b b  e re d m é n y e k  v á r h a tó k .  A  b e s z á m o ló t a  K u l tú r -  
o t th o n b a n  r e n d e z e t t  g á z n y o m á so s  tá p f e j je l  g y á r to t t  
ö n tv é n y e k  k iá l l í t á s á n a k ,  v a l a m in t  a z  ü z e m i g y á r tá s 
n a k  m e g te k in té s e  k ö v e t te .  A  M o to r ö n tv é n y g y á r  ö n tö 
d é jé b e n  a  g á z n y o m á so s  tá p fe je k k e l  tö r té n ő  ö n tv é n y 
g y á r tá s o n  k ív ü l  b e m u ta t t a k  e g y  ig e n  e lm é s  g ö m b 
g ra f i to s  ö n tö ttv a s k e z e lé s i  e l j á r á s t  is  (ú n . d o b k o n v e r-  
te re s ) .

A  h o z z á sz ó ló k  n a g y  á l ta lá n o s s á g b a n  e l is m e r té k  az  
e l já r á s  je le n tő s é g é t és  so k  ig e n  n a g y je le n tő s é g ű  ü z e m i 
e re d m é n y rő l s z á m o l ta k  be.

Pernyei (S z tá lin  V asm ű ) k ö z ö lte , h o g y  a  k o k il lá k  
g y á r tá s a k o r  k o k i l l á n k é n t  80— 120 k g  fo ly é k o n y  vas- 
m e g ta k a r í t á s t  é r te k  el.

Lipovetz Iván  (M ű eg y e tem ) a  s a la k o s o d á s  v eszé ly é re  
h ív t a  fe l a  f ig y e lm e t.

Mészáros (F é m á ru -  és  S z e rsz á m g é p g y á r)  k is e b b  
ö n tv é n y e k  g y á r tá s á h o z  k é r t  a  v á l l a l a t t ó l  k is e b b  tö l t e tű  
p a t r o n o k a t .

Sándor (S o ro k sá r i V a sö n tö d e )  je le n tő s  ü z e m i e r e d 
m é n y e k rő l s z á m o lt  b e .

Szoljár (V örös C s illa g  T ra k to r g y á r )  n é h á n y  ig e n  
fo n to s  k é r d é s t  t e t t  f e l a  g á z n y o m á so s  tá p f e j  h a s z n á 
l a t á t  i l le tő e n .

Végh (K a p o s v á r i  V as- és  F é m ip a r i  K o m b in á t)  sz ép  
ü z e m i e r e d m é n y e k e t  e m l í t e t t  m e g  és f e lh ív ta  a  f ig y e l 
m e t  a  p a t r o n tö l t e t e k  fo k o z o tta b b  e l le n ő rz é sé re .

Cseh M iklós  (R M  Ö n tö d e i g y á re g y sé g )  h iá n y o l ta  
a  ré s z le te s  g y á r tá s i  te c h n o ló g iá t.

Zsofinyecz Imre (K G M  Ö n t. O sz t .)  tö b b  s e g íts é g e t 
íg é r t  a z  e l já r á s  e l te r je s z té s é b e n , fő leg  acé l- é s  f é m 
ö n té s z e t  v o n a lá n . A  p a t r o n g y á r t á s t  a  H o m o k e lő k é sz ítő  
V á lla la tn á l  k ív á n já k  k ö z p o n to s í ta n i .

K árolyi (E M A G ) b e s z á m o lt a z  E M A G -b a n  le fo ly 
t a t o t t  h o r g a n y z o t t  le m ez es  g á z n y o m á so s  k ís é r le te k rő l .

A  h o z z á s z ó lá so k ra  Balogh Im re  v á la sz o lt .
A  h o z z á sz ó ló k  e lism e ré se  a  v á l l a l a t  m ű s z a k i k o l 

l e k t ív á já n a k  jó  m u n k á já t  t á m a s z to t t a  a lá .  N . P.

Az 1955. évi Nemzetközi Könnyűfémkongresszusunk
visszhangja a csehszlovák műszaki sajtéban

A  H u tn ic k é  L is ty  ( K o h á s z a ti  L a p o k )  1956. é v 
f o ly a m á n a k  1 . s z á m a  2 0  o ld a la s  ré sz le te s  t á j é k o z ta tá s t  
k ö z ö l k ö n n y ű f é m ip a r u n k  m ú l t  é v i n e m z e tk ö z i r e p 
r e z e n ta t ív  m e g m o z d u lá sá ró l .  A z 1. s z á m b a n  m e g je le n t 
k ö z le m é n y  fő c ím e  : M e z in á ro d n i K o n g re s  о L e h k y c h  
K o v e c h  (N e m z e tk ö z i K ö n n y ű fé m k o n g re s sz u s ) , a m e ly 
n e k  b e v e z e tő  s o ra ib a n  az  o lv a s ó t  t á j é k o z ta t já k ,  h o g y  
a  M a g y a r  T u d o m á n y o s  A k a d é m ia  r e n d e z é s é b e n  m e g 
t a r t o t t  m a g y a r  n e m z e tk ö z i k ö n n y ű fé m k o n g re s s z u s o n  
n é v s z e r in t  m e g je lö lt  h á r o m ta g ú  c se h sz lo v á k  d e leg á c ió  
v e t t  r é sz t,  a m e ly  m á r  m e g é rk e z é se k o r  k é z h e z  k a p t a  
a z  összes e lő a d á s  id e g e n n y e lv ű  a n y a g á t ,  a m e ly n e k  
a la p já n  a  c ik k  to v á b b i  k ö z lé se i, i l le tv e  e lő a d á sa i k iv o n a 
t a i  is k é s z ü lte k .

A  to v á b b ia k b a n  a  d e le g á c ió b a n  ré sz t v e i t  L a d is la v  
J e n ic e k  p ro fe ssz o r  „ D v a c e t  le t  M a d a rsk e  V y ro b y  
H l in ik u "  (A  m a g y a r  a lu m ín iu m ip a r  h ú sz  éve) c ím e n  í r  
ré sz le te s  is m e r te té s t ,  a m e ly n e k  r ö v id  t a r t a lm á t  az  
a lá b b ia k b a n  k ö z ö ljü k .

A  M a g y a r  T u d o m á n y o s  A k a d é m ia  1955. s z e p te m 
b e r  28— 3 0 -án  r e n d e z te  m e g  a  N e m z e tk ö z i K ö n n y ű fé m 
k o n g re s sz u s t,  a m e lly e l  a m a g y a r  a lu m ín iu m k o h á s z a t  
20 év e s  é v fo rd u ló já t  ó h a j to t t a  m e g ü n n e p e ln i.  A  rég i, 
s z e ré n y  k e z d e tb ő l  a  n é p i d e m o k ra t ik u s  M a g y a ro rsz á g  
m a  m á r  h a ta lm a s  a lu m ín iu m ip a r t  é p í t e t t  fe l, a m e ly n e k  
s ik e ré rő l a  F é m ip a r i  K u ta t ó  I n té z e tb e n  m e g re n d e z e tt

k ü lö n  k iá l l í tá s  a d o t t  tá jé k o z ta tó  k é p e t.  E z  a  k iá l l í tá s  
t e t t e  le h e tő v é  a  n a g y o b b  tö m e g ű  b e lfö ld i és  k ü lfö ld i 
lá to g a tó k n a k  a m e g je le n é sé t és  ig a z o lta  a  m a g y a r  
s ik e re k e t ,  m in d  a  k u ta tá s ,  m in d  p e d ig  a z  ip a r i  m e g 
v a ló s ítá s  te k in te té b e n  n e m c sa k  az  a lu m ín iu m , h a n e m  
a m a g n é z iu m  és a  t i tá n e lő á l l í tá s  te r é n  is.

A  b eszám o ló  a  to v á b b ia k b a n  k ö z li  a  k o n g re ssz u so n  
ré s z tv e v ő  k ü lfö ld i v e n d é g e k  n é v s o rá t,  m a jd  a  m a g y a r  
e lő a d á so k  s z á m á t  és a  te m a t ik a i  b e o s z tá s á t .  A  c ik k  
sz e rző je  a  c se h sz lo v á k  s z a k e m b e re k  ré sz é re  is  é rd e m e s 
n e k  t a r t j a  a r r a ,  h o g y  a z  e lő a d á so k  a n y a g á t  a  H . L .-b e n  
tö m ö r  k iv o n a tb a n  ism e r te s se . E z u tá n  a  c ik k  k ü lö n ö s  
e lism e ré sé t fe jez i k i a k o n g re ssz u s  re n d e z ő sé g é n e k  
fő leg  a b b ó l  a  s z e m p o n tb ó l,  h o g y  r e n d k ív ü l  sz e re n c sé se n  
v á la s z to t ta  m e g  a z t  a  t e m a t ik á t ,  a m e ly  a  m a g y a r  
k ö n n y ű fé m k o h á s z a t  m e g te re m té s é n e k  is m e r te té s é re  
a lk a lm a s n a k  m u ta tk o z o t t  . A z is m e r te té s b ő l  n e m  m a ra d  
el a n n a k  a  k id o m b o r í tá s a  sem , h o g y  a  M a g y a r  T u d o 
m á n y o s  A k a d é m ia  e lő a d ó te rm e i és  á l ta l á b a n  a z  egész 
k o n g re s sz u s  fo rm a i m e g sze rv e zé se  is m eg fe le lő  és  k e d 
v es k ö r n y e z e te t  b iz to s í to t t  a  ré s z tv e v ő k  ré sz é re . M eg 
em lé k e z ik  a z o k ró l a  ju ta lm a z á s o k ró l  is, a m e ly b e n  a  
m a g y a r  a lu m ín iu m ip a r  ú t tö r ő i ,  k iv á ló  sz e lle m i és 
f iz ik a i d o lgozó i az  i l le té k e s  ip a rá g i  m in is z té r iu m tó l  
ré sz e sü lte k .

B á jo s  m e g n y ila tk o z á s a  a  k ö z lé sn e k  az  a  m e g á lla 
p í tá s a ,  h o g y  a  m e g je le n t k ü lfö ld ie k e t  és h a z a ia k a t  az  
A k a d é m ia  h iv a ta lo s  tá r s a s  v a c s o rá ja  a lk a lm á v a l  is  a  
le g n a g y o b b  s z e r e te t te l  v e t te  k ő iü l ,  a m in e k  k ü lső  je le 
k é p p e n  a z  A lu m ín iu m ip a r i  Ig a z g a tó s á g  á l t a l  a d o m á 
n y o z o t t  n a g y t is z ta s á g ú  a lu m ín iu m b ó l k é s z í t e t t  e m lé k 
é re m m e l le p te  m eg . E n n e k  a z  e m lé k é re m n e k  a  h á t 
l a p j á t  e g y é b k é n t  a  c ik k  a  fe jléc  sz e g é ly é n  k ö z li.

A  tá r s a s  v a c s o ra  a lk a lm á v a l  e lh a n g z o t t  p o h á r 
k ö sz ö n tő k b e n  —  m o n d ja  a  click szerző je , L a d is la v  
J e n ic e k  —  n a g y  e lism erésse l n y i la tk o z ta k  a  h a g y o m á 
n y o s  m a g y a r  v e n d é g s z e re te trő l.  E z  m é g  p r e g n á s a b b a n  
n y i lv á n u l t  m eg  J .  S. U m a n s z k ij p ro fe ssz o r  p o h á r-  
k ö sz ö n tő jé b e n , a k i  a  m a g y a r  k ö n n y ű f é m ip a r  je le n tő 
s é g é n e k  m é l ta tá s á n  k ív ü l  k ü lö n ö se n  az  e lő a d á so k  f o r 
d í tó in a k  m u n k á já t  é r té k e lte .

A  b e sz á m o ló  egész h ű sé g e se n  e m lé k e z e tt  m e g  az  
A k a d é m ia  re n d e z é sé v e l b e z á r u lt  k o n g re ssz u s  m á so d ik  
ré sz é rő l is , a m e ly  a  M T E S Z , i l le tv e  k ö z e le b b rő l a  B á n y á 
s z a t i  é s  K o h á s z a t i  E g y e s ü le t  re n d e z é s é b e n  z a j lo t t  le 
u g y a n c s a k  h á r o m  n a p o n  á t .  I t t  a  k ö z le m é n y  író ja  
k la s sz ik u s  m in tá n a k  á l l í t j a  b e  és  k ö v e té s re  m é ltó n a k  
m in ő s íti  a z t  a  m u n k a k ö r-m e g o s z tá s t ,  a m e ly  a  M a g y a r  
T u d o m á n y o s  A k a d é m ia  és a  B á n y á s z a t i  és K o h á s z a t i  
E g y e s ü le t  s z a k o s z tá ly a i  k ö z ö t t  a la k u l t  k i. A  B á n y á 
s z a t i  és K o h á s z a t i  E g y e s ü le tn e k  a  b i r to k á b a n  n a g y o n  
so k  é r té k e s  és s z in te  e g y e d ü lá lló  r i tk a s á g n a k  s z á m ító  
te c lm ik a - tö r té n e t i  m u n k a  ta lá lh a tó ,  a m e ly e k b ő l „ m i 
is n a g y o n  s o k a t  t a n u lh a t u n k "  —  í r ja  J e n c ie k  —  a  
v a la m ik o r  o ly a n  h íre s  S e lm e c b á n y á i B á n y á s z a t i  A k a 
d é m ia  tö r té n e t i  m ú lt já ró l .  E z e k n e k  a  le g jo b b  ism e rő je  
a  m a g y a r  k o h á s z a t  k iv á ló  tö r té n é sz e , J a k ó b y  L ász ló .

A  c ik k  ré sz le te s  és  e re d e ti  f é n y k é p fe lv é te le k e t 
c sa to l, a m e ly e k  a  F é m ip a r i  K u ta t ó  I n té z e tb e n  r e n 
d e z e t t  k iá l l í tá s  a n y a g á t  is m e r te t ik ,  to v á b b á  k ö z li a  
h a z a i  tim fö ld -  és  a lu m ín iu m g y á r tá s  fa jla g o s  te rm e lé s i 
a d a t a i t  és a  la k o ssá g  fe je g y ség é re  eső  te rm e lé s t .  E m l í 
t é s t  te sz  tö b b e k  k ö z ö t t  a z  I n o ta i  A lu m ín iu m k o h ó ró l 
is, m a jd  a  k iá l l í tá s i  c s a rn o k o k  s o r re n d jé b e n  is m e r te t i  
a  m a g y a r  a lu m ín iu m k o h á s z a t ,  f é lk é s z g y á r tá s  és k é s z 
á r u ip a r  te rm é k e i t ,  a  b a u x i to k tó l  k e z d v e  a  t im fö ld ö n , 
a tü sk ö k ö n , a  le m ez ek e n , k á b e le k e n , é p ü le ts z e rk e z e te 
k e n , to v á b b á  c só n a k o k o n , h a jó k o n , a u tó b u s z v á z a k o n , 
v a s ú t i  k o c s ik o n  k e re s z tü l  eg észen  a  sö rö sh o rd ó k ig  
és te je s k a n n á k ig .

E z u tá n  k ö v e tk e z ik  K iss  Á rp á d  v e g y ip a r i-  és e n e r 
g ia ü g y i m in is z te r  b e v e z e tő  b eszé d e , i l l e tv e  a n n a k  
r e n d k ív ü l  ta r t a lm a s  k iv o n a ta ,  a m e ly re  v o n a tk o z ó la g  
a  c ik k  m e g á lla p ít ja ,  h o g y  a  h a z a i  a lu m ín iu m ip a r  fe jlő 
d é s tö r t é n e té t  tá r g y a l ja .  A  K is s  Á rp á d  m in is z te r  b eszéd e  
u tá n  e lh a n g z o t t  e lő a d á s o k a t,  i l le tv e  a z o k n a k  a  sz ö v e 
g é t e re d e ti ,  t ip o g rá f ia ila g  jó l s ik e r ü l t  á b r á k k a l  e g y ü t t  
k iv o n a to s a n  h o zza .

A  M a g y a r  T u d o m á n y o s  A k a d é m iá n  e lh a n g z o tt  
e lő a d á s o k a t  In g . M asl K a re l ,  I le n y c h  R u d o lf  a  P a n e n -  
sk y  B re z a n e -b e n  e lh e ly e z e tt  c se h sz lo v á k  f é m ip a r i  k u ta tó
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in té z e t  ig a z g a tó ja  és  a  c ik k  sz e rző je  L a d is la v  J e n iö e k  
p ro fe ssz o r  re fe rá l ta .

A  k ö z e l 20 o ld a la s  c ik k e t  e z e n fe lü l egy  iro d a lm i 
d o k u m e n tá c ió  fe je z i b e , a m e ly b e n  a  le g fr is se b b  és a  
k ö n n y ű fé m k o h á s z a tr a ,  v a la m in t  te c h n o ló g iá ra , f e lü le t 
k ez e lé s re  s tb .  v o n a tk o z ó  és a  M a g y a r  T u d o m á n y o s  
A k a d é m ia  k ö z le m é n y e ib e n , v a la m in t  a  K o h á s z a t i  
L a p o k b a n  m e g je le n t c ik k e k e t ta r t a lm a z z a  ezek  szerző i 
n e v e in e k  k ö z lésév e l.

*

N em  u g y a n i ly e n  ré sz le te se n , de m in d e n re  k ite r je d ő  
f ig y e le m m e l és s z im p á t iá v a l  fo g la lk o z ik  a  n e m z e t 
k ö z i k o n g re ssz u ssa l a  T e c h n ic k é  N o v in y  (T e c h n ik a i 
Ú jsá g ) 1 . s z á m a , a m e ly n e k  egész h ír la p -n a g y s á g ú  o ld a 
lá n  a  m a g y a r  k ö n n y  ü fé m k o h á s z a t ró  1 s z á m o l be u g y a n 
c s a k  d r . In g . L a d is la v  J c p ic e k . A  b e v e z e tő  a  m a g y a r  
n e m z e tk ö z i k o n g re ssz u s  m e g re n d e z é sé n e k  k ö r ü lm é 
n y e i t  k b . a b b a n  a  f o rm á b a n  tá r g y a l ja ,  a h o g y a n  a z t  a  
H u tn ic k é  L is ty  h o z ta .  A  c ik k  k ö v e tk e z ő  fe je z e té n e k  
a  c ím e : „M it h a l lo t tu n k  a z  a lu m ín iu m ró l  ?"  E  c ik k 
ré sz  e lső so rb a n  i t t  is  K iss  Á rp á d  m in is z te r  e lő a d á s á t  
is m e r te t i ,  a m e ly b ő l a  b eszá m o ló  s z e r in t s z e m lé lte tő e n  
v o lt  m e g á lla p íth a tó  a  f e ls z a b a d u lá s  e lő t t i  és u tá n i  
h a ta lm a s  fe jlő d és . A  b a u x i t ,  t im fö ld  és a lu m ín iu m  
te rm e lé s i a d a to k  is m e r te té s e  u t á n  m e g e m lé k e z ik  a z o k 
ró l  a z  ü z e m fe jle sz té s e k rő l és ú j  ü z e m e k rő l,  a m e ly e k k e l 
k o r m á n y z a tu n k  a  t im fö ld g y á r tá s  és  a z  a lu m ín iu m 
e le k tro líz is  ú j ü z e m e ib e n  l é te s í te t t  és  a m e ly e k n e k  őse 
v o lt  a z  1934. e s z te n d ő b e n  m e g in d u lt  M a g y a ró v á r i  T im 
fö ld g y á r  és  a  C sep e li A lu m ín iu m k o h ó . T á jé k o z ta tá s t  
k ö zö l a z  a lu m ín iu m ip a r b a  b e r u h á z o t t  ö sszeg  n a g y 
s á g á ró l és  m e g je lö lte  a z o k a t  az  ú j f e la d a to k a t ,  a m e ly e 
k e t  k ü lö n ö se n  és e lső so rb a n  a  h a z a i  fé lk é s z g y á r tá s  f e j 
le s z té sé n e k  é rd e k é b e n  sz ü k sé g e sn e k  t a r t .  S z ó lt e z e n 
fe lü l a  t im fö ld g y á r tá s n á l  k e le tk e z e t t  v ö rö s isz a p  g a z d a 
sá g o s  fe ld o lg o zásá ró l.

A  c ik k  m e g e m lé k e z ik  L á n y i  B é la  p ro fe ssz o r  e lő 
a d á s á ró l  is, a m e ly  fő leg  a  v ö rö s isz a p  h a s z n o s í tá s á n a k  
és a  B a y e r-fé le  t im fö ld g y á r tá s  g a z d a s á g o s a b b á  té te lé 
n e k  k é rd é sé v e l fo g la lk o z o tt .  I s m e r te t i  S z a k á i P á l  in o ta i  
fő m é rn ö k  e lő a d á s á t  is é s  m e g e m lé k e z ik  G elo ji p ro fe sz - 
s z o rn a k  áz  a lu m ín iu m  k é p lé k e n y  a la k í t á s a  te r é n  e lé r t  
e re d m é n y e irő l,  a m e ly e k  a  c ik k  m e g á lla p ítá s a  s z e r in t 
n e m z e tk ö z i v is z o n y la tb a n  is f ig y e le m re m é ltó k  s m e g 
je g y z i, h o g y  G e le jin e k  i ly e n  v o n a tk o z á s ú  m u n k á ja  
m á r  c se h  f o rd í tá s b a n  is  m e g je le n t.  M e g em lék ez ik  D o- 
m o n y  A n d rá s ró l is, a k i az  a lu m ín iu m fé lk é s z g y á r tm á -  
n y o k  p r o to t íp u s á n a k  a  k ia la k í tá s á n á l  v é g z e t t  S ch ey  
J á n o s s a l  e g y e te m b e n  k e z d e m é n y e z ő  ú t tö r ő  és e r e d 
m é n y e s  m u n k á t .

A  c ik k  to v á b b i  ré sz e  m e g in t a z z a l fo g la lk o z ik , 
m i v o l t  l á th a t ó  a  F é m ip a r i  K u ta t ó  I n té z e t  k iá l l í tá s i  
te rü le té n .  N y ilv á n v a ló , m in th o g y  e z t  a  c ik k e t is  u g y a n a z  
a  s o k o ld a lú  és v e lü n k  r e n d k ív ü l  b a r á t i  v is z o n y b a  lé p e t t  
J e n iö e k  p ro fe ssz o r  í r ta ,  a  c ik k n e k  ez  a  ré sz e  lé n y e g é b e n  
az o n o s  a  H . L .-b e n  m e g je le n t c ik k  t a r t a lm á v a l ,  t a l á n  
k issé  le s z ű k í te t t  k e re te k b e n . E z  n e m  is k ifo g á so lh a tó , 
s ő t  d ic sé re te s  c é lk itű z é s  is  v o l t  J e n ic e k  p ro fe ssz o r  
ré sz é rő l, m e r t  a  k é t  c ik k  v é g e re d m é n y b e n  is  tö b b é -  
k e v é sb é  m á s  o lv a só ré te g  ré sz é re  k é s z ü lt .  T e rm é sz e te s e n  
i t t  se m  h iá n y z ik  a  n a g y t is z ta s á g ú  a lu m ín iu m b ó l v e r t  
e m lé k é re m  és a  v ilá g  első  fé m b é ly e g é rő l tö r té n ő  m e g 
em lék ezés .

Ö rö m m e l k e l l  m e g á lla p íta n u n k , h o g y  J e n iö e k  p r o 
fesszo r, a k i  a  m isk o lc i R á k o s i M á ty á s  N e h é z ip a r i  E g y e 
t e m e t  a  h e ly sz ín e n  m e g lá to g a t ta ,  e c ik k e  fe jlé c e k é n t 
a  b e fe je z é sh e z  k ö ze le d ő  e g y e te m i é p ítk e z é s  t á v la t i  
k é p é t  is  k ö z ö lte .

A  c ik k  to v á b b á  a  F é m ip a r i  K u ta t ó  I n té z e t  d o lo 
m itb ó l  m a g n é z iu m o t s z i l ik o te rm ik u s  ú to n  e lő á llító  
k ís é r le te iv e l fo g la lk o z o tt .  I t t  rö v id e n  is m e r te t i  az  
o rsz á g  d o lo m itv a g y o n á t  s m e g á lla p ít ja ,  h o g y  a  d o lo m it-  
v iz s g á la tn á l  a z  I n té z e t  o ly a n  a la p o s  te v é k e n y s é g e t 
f e j t e t t  k i ,  a m e ly  p é ld á ja  le h e t  a  la b o ra tó r iu m i és t e r 
m e lé s i k ís é r le te k n e k .

A  k ö v e tk e z ő  f e je z e t a  t i t á n g y á r tá s  k é r d é s é t  t á r 
g y a l ja . M e g á lla p ítja ,  h o g y  M a g y a ro rsz á g n a k  n in c s  
ö n á lló  t i tá n é rc e  s e z é r t  a  f ig y e le m  a  b a u x i t  fe lé  fo rd u l,  
m e r t  e n n e k  t im fö ld d é  tö r té n ő  fe ld o lg o z á sa  s o rá n  n y e r t  
v ö rö s isz a p o k b ó l, v a g y is  a n n a k  k o h ó s í tá s a  s o rá n  n y e r t  
T i 0 2 t a r t a lm ú  s a la k b ó l  a n n a k  k ló ro z á s á v a l t i t á n -  
te t r a k lo r id o t  á l l í ta n a k  elő , a m e ly e t  fé m m a g n é z iu m m a l 
r e d u k á ln a k .  E z t  a  m ó d o s í to t t  K ro ll-fé le  e l já r á s t  d r . 
G ille m o t L á sz ló  v e z e t te  b e  M a g y a ro rsz á g o n , a k i  k ü lö 
n ö se n  a  r e a k to ro k  t í p u s á t  f e j le s z te t te  k i .  G ille m o t is 
la b o ra tó r iu m i m é re te k b e n  k e z d te  m e g  a  m u n k á já t  
és  m a  m á r  a  v e z e té se  a l a t t  á l ló  F é m ip a r i  K u ta t ó  I n t é 
z e tb e n  é v e n k é n t  tö b b  to n n á t  is  k é p e s  e lő á ll í ta n i.  íg y  
a  „ m a g y a r o k "  ( p o n to s a n  i ly e n  szövegezésse l) G ille- 
m o t t a l  az  é len , m á r  a  t i t á n é r c  fe ld o lg o z á sá v a l fo g la l 
k o z h a tn a k ,  a m irő l ré sz le te s  b e s z á m o ló t h a l lo t tu n k  a  
k o n g re ssz u so n . É rd e k e s  v o lt  K o n c z  d r . e lő a d á s a  is 
—  f o ly ta t j a  a  c ik k  —  a  t i tá n r ó l .

A  T . N .-b e n  m e g je le n t b e sz á m o ló  u to ls ó  fe je z e té 
n e k  a  c ím e  : „ A  m a g y a r  s ik e re k  o k a i" .  E b b ő l  a  f e je z e t 
b ő l a  k ö v e tk e z ő k e t  r a g a d ju k  k i :

A  m a g y a r  e l já r á s  a  t i t á n  e lő á l l í tá s á n a k  ta n u lm á 
n y o z á s á n á l  á l ta lá n o s  s z e m p o n tb ó l is  ta n u lsá g o s . A 
la b o ra tó r iu m i je lle g ű  első  m u n k á la to k  n e m  a  F é m 
ip a r i  K u ta tó  In té z e tb e n ,  h a n e m  a  B u d a p e s t i  M ű szak i 
E g y e te m  T ec h n o ló g ia i T a n sz é k é n  tö r té n te k ,  a m e ly n e k  
v e z e tő je  é p p e n  G ille m o t L ász ló  d r .  a k a d é m ik u s  p r o 
fe sszo r. E z z e l eg y , a  F é m ip a r i  K u ta tó v a l  szo ro s e g y ü t t 
m ű k ö d é sb e n  d o lgozó  k ü lö n le g e s  és sz é p e n  fe ls z e re l t 
m u n k a h e ly  j ö t t  lé tre , a m e ly e t  a  M a g y a r  T u d o m á n y o s  
A k a d é m ia  f in a n sz íro z  s a  G ille m o t p ro fe sszo r  
ta n s z é k é n  m ű k ö d ő  k u ta tó ré s z le g  m é g  m a  is te v é 
k e n y  ré s z t vesz  a  la b o ra tó r iu m i v iz s g á la to k b a n , k u t a t á 
s o k b a n , m íg  a  F é m ip a r i  K u ta t ó  I n té z e tb e n  eg y  k ü lö n  
é p ü le tb e n  b o n y o ló d ik  le az  in k á b b  m á r  te rm e lé s  je lle g ű  
te v é k e n y sé g .

A  m a g n é z iu m  k o h ó s ítá s  k ís é r le te in é l is  szo ro s 
e g y ü t tm ű k ö d é s  á l l  fe n n  m á s  k u ta tó  in té z e te k k e l ,  fő leg 
az  e g y e te m e k k e l.  E r r ő l  n a g y o n  jó l  m e g g y ő z ő d tü n k  
J a k ó b y  L á sz ló n á l, a k i  a  p ro b lé m a  ré g i v e z e tő e m b e re  
és  a k i t  m e g ta n u l tu n k  s z e re tn i  széles t u d á s á é r t  n e m 
c s a k  i t t ,  h a n e m  a  k o h á s z a t  tö r té n e té b e n  és a  S elm ec 
b á n y á i  B á n y á s z a t i  A k a d é m ia  i r á n t i  sz e re te té b e n , 
a m e ly n e k  a  tö r t é n e té t  a  le g a p ró b b  ré sz le te k ig  is  ism eri.

M e g g y ő z ő d tü n k  ró la  —  í r j a  to v á b b á  a  c ik k  — , h o g y  
a  k u t a t á s i  e r e d m é n y e k e t  M a g y a ro rsz á g o n  jo b b a n  tu d a 
to s í t já k ,  m in t  n á lu n k , fő leg  a m i a  K u ta tó  I n té z e te k e t  
i l le t i  é s  h o g y  a  k o h á s z a tb a n  e lé r t  e re d m é n y e k  k özlése  
in k á b b  a  T u d o m á n y o s  A k a d é m ia  k ia d v á n y a ib a n  ö ssz 
p o n to s u l ,  a m e ly  c é lra  a  M a g y a r  T u d o m á n y o s  A k a d é m ia  
k é t  la p o t  a d  k i, e g y e t m a g y a r ,  m á s ik a t  id e g e n  n y e lv e n .

*

B e sz á m o ló n k  n e m  v o ln a  te lje s , h a  n e m  v á z o ln á n k  
c s a k  n é h á n y  je lle g ze te s , sz ín es  v o n á s s a l d r .  In g . L a d is la v  
J e n ic e k  e g y é n isé g é t.

E z  a  re n d ir ív ü l m o z g é k o n y , a  k o n g re ssz u s  m in d e n  
m e g m o z d u lá sá n  m e g je le n t f i a t a l  tu d ó s  p ro fe ssz o r  a  
s ű r í t e t t  p r o g ra m  e lle n é re  m in d ig  e g y fo rm á n  friss , 
d e rű s , jó h u m o rú  és h o z z á é r tő  v o lt .  K ö s z ö n t jü k  s z im 
p a t ik u s  e g y é n isé g é t és k ö sz ö n jü k  f á ra d o z á s á t .
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Lapszemle
A hazai bentonitok tulajdonságai 

és öntödei felhasználhatósága

A  B á n y á s z a t i  L a p o k  ez  é v i 3. s z á m á b a n  dr. Barna  
János  ö sszefo g la ló  t a n u lm á n y t  k ö z ö l a  h a z a i  b e n to n i-  
to k ró l.*  A  sz e rző  a  t a n u lm á n y t  a  M a g y a r  T u d o m á n y o s  
A k a d é m ia  B e n to n i t  A lb iz o t ts á g á n a k  1955. s z e p te m b e r  
16 -án  t a r t o t t  ü lé sé n  i s m e r te t te .

A  ta n u lm á n y  fo g la lk o z ik  ö n tö d e i  s z a k e m b e re k e t  
k ö z e le b b rő l é r in tő  k é rd é s e k k e l is .

A  b e n to n i t t a l  k a p c s o la to s  k ís é r le te k  m e g in d u lá s a 
k o r  (1951. é v  ta v a s z a )  a  fő  cé l e ls ő s o rb a n  a z  ö n tö d é k  
b e n to n i t  sz ü k sé g le té n e k  b iz to s í tá s a  v o l t .  P é ld a k é p ü l  a  
v íz b e n  jó l  d u z z a d ó  a m e r ik a i  b e n t o n i to t  v e t té k .  M ár 
a k k o r ib a n  k i tű n t ,  h o g y  a  k o m ló s k a i  és  a  b á n d i  b e n to 
n i to k  s e m  e r e d e t i ,  s e m  s z ó d á z o t t  á l la p o tb a n  n e m  e lé g í 
t i k  k i  a  h a z a i  ö n tö d é k  á l t a l  k ív á n t  s z ilá rd s á g i é r té k e k e t .

A z is te n m e z e je i b e n to n i t ,  a m e ly  se m  e r e d e ti ,  sem  
s z ó d á z o t t  á l la p o tb a n  n e m  d u z z a d t  m e g fe le lő e n , k iv á ló  
k ö tő k é p e s s é g e t m u t a t o t t .  H a s z n á la tá v a l  a z  ö n tö d e i 
b e n to n i t  k é rd é s  m e g n y u g ta tó a n  m e g o ld ó d o tt .

A  h a z a i  b e n to n i to k  v iz s g á la ta k o r  m e g á l l a p í to t tá k ,  
h o g y  h a z a i  b e n to n i t ja in k  m in d  k a lc iu m b e n to n i to k  és 
k é t  n a g y  c s o p o r tr a  o s z th a tó k  ú m . :

a)  v íz b e n  sz ó d a  je le n lé té b e n  s e m  n a g y o n  d u z z a d ó  
b e n to n i to k  ( is te n m e z e je i,  b á n d i  és  n a g y té té n y i  b e n 
to n i to k ) ,

b) v íz b e n  jó l d u z z a d ó  ( to k a jh e g y a l ja i )  b e n to n ito k .

A  sz e rző  a  to v á b b ia k b a n  fo g la lk o z ik  a  h a z a i  b e n 
to n i to k  o ly a n  k ü lö n le g e s  tu la jd o n s á g a iv a l ,  a m e ly e k  
is m e re té b e n  a z  e lő k é sz íté s  s o rá n  m e g ő r iz h e tő k  a  h a z a i 
b e n to n i to k  k iv á ló  k o llo id  tu la jd o n s á g a i  :

1. A  h a z a i  b e n to n i to k  m o n tm o r i l lo n i t  a g y a g 
á s v á n y á n a k  je lle g z e te ssé g e  a z  e lő k é sz íté s  s z e m p o n t já b ó l ,

2 . a  m o n tm o r i l lo n i t  v íz re n d sz e re ,
3. a  g é lö reg ed és ,
4. a  r e h id rá lá s ,
5. a z  ő r lé s i f in o m s á g  b e fo ly á sa  a  h a z a i  b e n to n i to k

k o llo id  tu la jd o n s á g a ir a .

B e n to n i t ja in k  r e n d k ív ü l  v á l to z a to s  m in ő sé g e  az  
e lő k é sz íté s  m u n k á já t  e rő se n  m e g n e h e z ít i .  F e l tű n ő  a  
m a g y a r  b e n to n i to k  t i s z ta  m o n tm o r i l lo n já b ó l  k é s z í t e t t  
d is z p e rz ió n a k , to v á b b á  a  c se k é ly  m o n tm o r i l lo n i to t  és 
e r e d e t i  b á n y a n e d v e s s é g e t  ta r t a lm a z ó  m á d -k o ld u i  b en - 
to n i tn a k  p á r a t l a n  n a g y  v is z k o z i tá s a .

A z ö n tö d e i fo rm á z ó h o m o k o k  e s e té n  e lső d le g es  
té n y e z ő  a  b e n to n i t  le m e z e k  é s  a  h o m o k fe lü le t  k ö z ö t t i  
a d h é z ió s  e n e rg ia , a m i a  fo rm á z ó h o m o k  s z i lá rd s á g á t  
h a tá r o z z a  m eg .

A  m á s ik  fo n to s  té n y e z ő  a  b e n to n i t  p la s z t ic i tá s a ,  
k é p lé k e n y sé g e , a m e ly  a  h o m o k sz e m e k re  v a ló  e g y e n le te s  
f e lk e n ő d é s t b iz to s í t ja .

A  p la s z t ic i tá s  f e l té te le ,  h o g y  a  v íz  r ö v id  id ő  a l a t t  
n a g y  m e n n y isé g b e n  sz ív ó d jé k  fel.

A  b e n to n i t  e lő z e te s  s z á r í tá s a  (h ő k eze lé se ) a  v íz  
m e c h a n ik u s  d is z p e rg á ló  h a t á s á t  n ö v e li ,  a  re n d s z e r  
n a g y o b b  d is z p e rz i tá s fo k ú  lesz , a. v íz  é s  le v eg ő  e l tá v o l í 
t á s á v a l  a  f e lü le t  v íz m e g k ö té s i e n e rg iá ja  n ö v e k s z ik . 
A  b e n to n i t  e lő z e te s  h ő k e z e lé se  t e h á t  a  p la s z t ik u s s á g ra  
e lő n y ö s. A  h ő k e z e lé sk o r  e l le n té te s  h a t á s  is  fe llép . A  f e lü 
le te n  lé v ő  io n o k  n a g y o b b  h ő m é rs é k le te n  a k t iv á ló d n á k ,  
k ö té s i  e n e rg iá ju k  a  f e lü le t  fe lé  m e g n ő , s z a b a d  e le k tro m o s  
e r ő te rü k  e z á l ta l  c sö k k en , ez ze l e g y ü t t  a  v íz a d sz o rp c ió s  
p o te n c iá l  is  c sö k k en .

A z is te n m e z e je i b e n to n i t  e s e té b e n  a  k é t  e l le n té te s  
h a t á s  o p t im u m a  k é tó rá s  160— 180 C °-os h ő k e z e lé sk o r  
je le n tk e z e t t .

Id e á l is a n  c s a k  o ly m ó d o n  s z a b a d  a  b e n to n i to t  e lő 
z e te se n  k is z á r í ta n i ,  h o g y  a z  a d s z o rp c ió s , t e h á t  a  n a g y  
e n e rg iá v a l  k ö t ö t t  v íz  m é g  n e  tá v o z z é k  el.

A  b e n to n i t  s z á r í tá s a k o r  fe llép ő  n e d v e s s é g c s ö k k e 
n é s  g é lö re g e d é s t i n d í t h a t  m e g . A  m in ő s é g  ro m lá s a  m eg-

*(Dr. Barna János : Hazai bentonitok tulajdonságai a felhasználás 
és előkészítés szempontjából. Bányászati Lapok, 1950. márc. 105—173. o.

fe le lő  id ő b e n  h a s z n á l t  r e h id r á lá s i  e l já r á s s a l  m e g a k a d á 
ly o z h a tó .

A  n a g y  sz e m c se f in o m sá g  fő k é p p e n  a  la s s a n  d u z z a d ó  
m in ő sé g e k  e s e té n  r e n d k ív ü l  fo n to s . N a g y  k ih a tá s s a l  
v a n  to v á b b á  a  v is z k o z itá s i  é r té k e k  és a  fa jla g o s  f e lü le t  
n ö v e k e d é s é re .

A z a m e r ik a i  b e n to n i t te rm e lé s  5 0 % -á t  m é ly f ú rá 
s o k h o z  (ö b lítő is z a p  ja v í tá s a ) ,  2 3 % -át öntödei célokra, 
2 1 % - á t  d e r í tő fö ld  g y á r tá s r a ,  6 % -a  e g y é b  c é lo k ra  h a s z 
n á l já k  fe l, a d d ig  h a z a i  b e n to n i t te rm e lé s ü n k  f e lh a s z n á 
lá s i te r ü le te  a  k ö v e tk e z ő  : 4 9 %  d e r í tő fö ld g y á r tá s ,  4 3 %  
öntödei segédanyag , 8 %  ö b lítő is z a p  ja v í tá s a .

A  fe s té k e k , k e rá m ia i  m á z a k , a  g y ó g y sz e r ip a r , 
k o z m e tik a i  ip a r  s tb .  m in d  o ly a n  f in o m  ő r lé s t  k ív á n n a k , 
a m e ly re  m é g  m e g fe le lő  ő r lő b e re n d e z é s  n in c s .

A  je le n le g i m a g y a r ,  b e n to n i to k  k ö z ö t t  n e m  t a l á l 
h a tó  jó l é s  g y o rs a n  d u z z a d ó , le g a lá b b  30— 40 p o ise  
v is z k o z i tá s t  a d ó  m in ő ség .

A  szerző  le g ú ja b b  v iz s g á la ta i  a z o n b a n  a z t  a  r e m é n y t  
k e l t ik ,  h o g y  a  m o s t  f e l tá r á s  a l a t t  á lló  d u n á n tú l i  b e n 
to n i to k  k ö z ö t t  le sz  i ly e n  m in ő sé g .

N . P.

Taub Ariel: „Tempervas dezoxidálása“
(Kivonat a „Foundry“ 1955. novemberi számából.)

K is  te m p e rö n tö d é k , m e ly e k b e n  c s a k  k u  p ó ló k é  - 
m e n c e  v a n , n e m  tu d já k  fo ly é k o n y  v a s a n y a g u k  á l la n d ó  
ö s s z e té te lé t  b iz to s í ta n i ,  m in e k  k ö v e tk e z té b e n  g y a k ra n  
te m p e r á lá s i  n e h é z s é g e k k e l k ü z d e n e k . E n n e k  o k a  az , 
h o g y  a z  összes ö tv ö z ő  e le m e k  a  b e t é t t e l  e g y ü t t  k e r ü l 
n e k  a  k ú p o ló b a  és íg y  a z  a n y a g  v égső  ö ssz e té te le , az  
eg y e s  e le m e k  k ü lö n b ö z ő  m é rv ű  o x id á c ió ja  k ö v e tk e z té 
b e n , a l ig  b iz to s í th a tó .

A z e g y e n lő tle n  a n y a g ö s s z e té te l  a  te m p e r á lá s k o r  
z a v a r o k a t  o k o z . A z o x ig é n  u i.  k é s le l te t i  a  g r a f i to s o d á s t .  
E n n e k  e lk e rü lé s é t a  v a s a n y a g  m in é l tö k é le te s e b b  dez- 
o x id á c ió já v a l ig y e k e z te k  e lé rn i.A z  ö n tö d é k b e n  á l t a l á 
b a n  h a s z n á l t  d e z o x id á ló  a n y a g o k  k ö z ü l a  te m p e r -  
ö n tö d é k b e n  c s a k  a z  a lu m ín iu m  jö h e t  t e k in te tb e .  A  s z i 
l íc iu m , m iv e l p r im é r  g ra f i tk iv á lá s h o z  v e z e th e t ,  n e m  
a lk a lm a s ,  a  fo sz fo r p e d ig  k é s le l te t i  a  g r a f i to s o d á s t ,  
e g y é b  e le m e k  v is z o n t  á r u k  m i a t t  n e m  jö h e tn e k  sz ó b a .

A  k ü lö n b ö z ő  m ó d o n  a d a g o lt  a lu m ín iu m  d e z o x id á ló  
h a t á s á n a k  v iz s g á la tá ra  v á l to z a t la n  b e té ta n y a g g a l  50 
a d a g o t  o lv a s z to t ta k  az o n o s  k ö rü lm é n y e k  m e l le t t  és 
u g y a n c s a k  az o n o s  k ö rü lm é n y e k  m e l le t t  t e m p e r á l ta k .  
A  v iz s g á l t  a n y a g o k  á t la g o s  ö s sz e té te le  a  k ö v e tk e z ő  v o l t  :

C =  2 ,8— 3 ,2 % , S i =  0 ,9— 1 ,2 % , M n =  0 ,5 — 0 ,6 % ,

S =  0 ,2 0 — 0 ,2 5 % , P  =  0 ,0 7 %

A  S i - t a r t a lm a t  n e m  le h e te t t  n a g y o b b r a  b e á l l í ta n i ,  
m iv e l 1 ,4 % -n á l —  m é g  n a g y o n  h a tá s o s  h ű té s  e s e té n  
is —  p r im é r  g r a f i t  k é p z ő d ö t t .

A  d e z o x id á lá s t  0 ,2 %  a lu m ín iu m m a l  a  k ö v e tk e z ő  
ö tfé le  m ó d o n  h a j t o t t á k  v é g re  :

1 . ü s ta d a g o lá s  ( te á s k a n n a  k ik é p z é sű  ü s tb e )  s z ilá rd  
á l la p o tú  a lu m ín iu m m a l ,

2 . ü s ta d a g o lá s  ( te á s k a n n a  k ik é p z é sű  ü s tb e )  fo ly é 
k o n y , á l la p o tú  a lu m ín iu m m a l ,

3. f in o m ra  a p r í t o t t  a lu m ín iu m  a d a g o lá s  a  c s a to r 
n á b a ,

4. fo ly é k o n y  a lu m ín iu m  a d a g o lá s  a  c s a to r n á b a ,
5. d a ra b o s  a lu m ín iu m  a d a g o lá s  k ú p o ló b a  a  b e t é t 

t e l  e g y ü t t .
A z 1. s z e r in t i  d e z o x id á lá s  k b .  5 % -k a l  n ö v e l te  a  

h íg fo ly ó sá g o t, h ő m é rs é k le tn ö v e k e d é s t  n e m  o k o z o t t .  A z 
A 1 n a g y  ré sz e  a  f ü rd ő  t e te j é n  o x id á ló d o tt ,  s a la k o t  
a lk o to t t ,  a m i  ö n té s i  z a v a r o k a t  o k o z o t t .  A z ö n tv é n y e k  
ly u k a c s o s a k  v o lta k .

A  2. a l a t t i  e l já r á s  se m  j á r t  s ik e rre l ,  a  h ő m é rs é k le t 
u g y a n  10 C °-k a l, a  h íg fo ly ó ssá g  5 % -k a l  n ő t t ,  d e  a  s a la k 
z a v a ro k  é s  a  ly u k a c so s s á g  m e g m a r a d t .  I t t  is  az  A1 
n a g y o b b  ré sz e  o x id á ló d o t t  ú g y , h o g y  a  d e z o x id á lá s ra
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c s a k  k is  m e n n y isé g  j u t o t t  ; to v á b b i  n e h é z s é g e t o k o z o t t  
m ég , h o g y  a  k é t  f é m e t  n e m  l e h e t e t t  ö ssz e k e v e rn i. 
A  te m p e r á lá s  u tá n i  m ik ro s z k ó p i v iz s g á la t  s z e r in t  az  
A l-m e n te s  a n y a g  sz ö v e té b e n  m é g  s z a b a d  e e m e n t i t  v o lt ,  
m íg  i t t  m á r  e k is  m é rv ű  d c z o x id á lá s  is e lő s e g í te t te  a  
g ra f i to s o d á s t  (a  e e m e n t i t  b o m lá s  tö k é le te s  v o lt) .

A  3. és  4. ín ó d o n  b e v i t t  A l a  h ő fo k o t  30 C °-kal, 
a  h íg fo ly ó s sá g o t p e d ig  1 5 % -k a l n ö v e l te ,  a  ly u k a c so s s á g  
n a g y m é r té k b e n  c s ö k k e n t, d e  a  s a la k z a v a ro k , ú g y  a

te á s k a n n a - ,  m in t  a z  ö n tő ü s tb o n  m e g m a r a d ta k .  A  p e r l i t -  
b o n tá s  m é g  n e m  v o l t  tö k é le te s ,  a  s z ö v e tk é p b e n  f e r r i t -  
u d v a ro s  te m p e rs z é n  (ö k ö rsz em ) v o l t  lá th a tó .  E z  a  
ja v u lá s  f e l té t le n ü l  a z  a lu m ín iu m  és v a s  jo b b  k e v e re 
d é sén e k , i l l e tv e  a  h a tá s o s a b b  d e z o x id á c ió n a k  tu la jd o 
n í th a tó .

V ég ü l a z  A l-n a k  a  b e té ta n y a g g a l  e g y ü t t  tö r té n ő  
a d a g o lá s a  a  v a s  h ő f o k á t  70 C °-k a l, a  h íg fo ly ó s sá g á t 
p e d ig  3 0 % -k a l n ö v e l te ,  a  ly u k a c so s s á g  te l je s e n  m e g 
s z ű n t ,  és m iv e l a z  összes k é p z ő d ö t t  A12Q 3 a  k ú p o ló  
s a la k já b a  k e r ü l t ,  a z  ö n tő ü s tö k  te lje s e n  t i s z tá k  m a r a d 
ta k .  A  s a la k b a  k e r ü l t  n a g y  A120 :| m e n n y isé g  a  k ú p o ló -  
b a n , a  s a la k  v is z k o z i tá s  n ö v e k e d é se  fo ly tá n ,  z a v a r o k a t  
o k o z o tt ,  a m i t  f o ly p á ta d a g o lá s s a l  m e g  l e h e t e t t  s z ü n 
t e tn i .

A  sz ilá rd sá g i v iz s g á la to k  a  
a d t á k  ( lásd  á b ra )  :

k ö v e tk e z ő e r e d m é n y t

S zak ító - ö %
A z A l-b e v ite l m ó d ja sz ilá rd á sg 50 m m -e s

ß k g /m m 2 h o ssz o n

1 . S z ilá rd a n  ü s tb e  a d a g o lv a  . . . . .  43,8 2,5
2. F o ly é k o n y a n  ü s tb e  a d a g o lv a . 41,8 3,5
3., 4. C s a to rn á b a  a d a g o lv a  . . . . . 40 ,6 6 ,0
5. K ú p o ló  b a  a d a g o l v a ................ . .  39,6 9,0

A  te m p e rv a s ,  h a  a z t  k ü lö n  n e m  d e z o x id á lju k , s z ilit  
c iu m ta r ta lm a  ré v é n  ré sz b e n  d e z o x id á ló d ik . A  Si eg y - 
ré sz e  u g y a n is  a  v a s b a n  o ld h a ta t la n  S i0 2-vé o x id á ló d v a  
e lv e sz ti k a ta l iz á ló  h a t á s á t  és íg y  k é p te le n  a z  F e 3C -t 
f e lb o n ta n i.

A  te m p e rá lá s  s z e m p o n t já b ó l a k t ív  S i- ta r ta lo m  
ré sz b e n  a  k ú p o ló já r a t tó l  fü g g ő en , ré sz b e n  e g y é b  ú to n  
a  fo ly é k o n y  v a s b a  k e rü lő  o x ig é n  m e n n y isé g é tő l fü g g  ; 
e z t  b e c sü ln i n e m  le h e t  és  c sa k  a n n y i t  tu d u n k ,  h o g y  
az  a  v a s  o x ig é n ta r ta lm á n a k  n ö v e k e d é sé v e l c sö k k e n .

M egfelelő  m e n n y isé g ű  A l-a d a g o lá s s a l a  S iO , r e d u 
k á ló d ik , m iá l ta l  a  te m p e r á lá s  s z e m p o n t já b ó l  a  te lje s  
S i- ta r ta lo m  a k t iv á ló d ik .  A  g r a f i to s í tó  h a tá s ú  A l a  v a s sa l 
s z i lá rd  o ld a to t  a lk o t  és  íg y  e lő se g íti  a  F e 3C b o m lá s á t .  
A z A l - ta r ta lm a t  a z o n b a n  n e m  le h e t  te ts z é s  s z e r in t  
n ö v e ln i, m iv e l n a g y o b b  A l- ta r ta lo m  a  s z ilá rd sá g i t u l a j 
d o n s á g o k a t  le ro n t ja .  Oh. E.

Öntödei folyóiratfigyelő szolgálat
American Foundryman

1955. november. Austin , O . R .: Szürkevas hőkeze
lése. 30— 33. old. (11 á. 2 t.). — Garn, W. F. 4% karbon- 
szemcse a folyékony fém összetételének szabályozására. 
34— 35. old. (1 á. 1 t.). —  Carah, A . J .: Nagyszilárdságú 
öntvények. 36— 40. old. (9 á. 2 t.). Különleges kupolák. 
41— 52. old. (10 á.). —  Függőleges beömlők. 55— 56. 
old. (2 á.). —  Frechette, V. D .: Formázóanyagok mikrosz
kópos vizsgálata. 58— 62. old. (7 á. 2 t. 25 b.).

1955. december. Edens, W. W.: .lőminőségű réz
alapú öntvények gyártása faszén fedőréteggel. 39. old. —  * 
Krause, JJ. E .: Mit tudunk a kokszról? 55— 56. old. —  
W illiams, О. B .: Üt munkaóra megtakarítás minden 
tonna acélra. 57. old. (5 á. 2 t.). —  Therinenol, a hadi
tengerészet új ötvözete.

В. С. I. R. A. Journal of Research & Development
1955. december. Angus, H . T .— Maries, D .— H ill 

man, M . ff.: Szerszámgépek öntöttvas csúszófelületeinek 
kopása. 72— 135. old. (100 á. 1 t. 7 b.).

La Fonderia Italiana
1956. január. A nyomásos öntés és műszaki 

lehetőségei. 9— 20. old. (28 á. 8 t.). —  A nyomásos 
öntés bibliográfiája. 21—-23. old.

Fonderie
1956. február. Ulmer, M . O.: A pakura észszerű 

használata az öntészetben. 45— 54. old. (12 á.). —  
Ferry, M . M .: A foszfor hatása a szürkevasak öntészeti 

tulajdonságaira és struktúrájára. 55— 67. old. (24 á. 
5 t .  14 b.). —  Bonneau M . A .: Öntödék modernizálásá
nak alapelvei. 68— 73. old. (23 á.).

F o u n d r y  (C lev e lan d )

1955. december. Caine, J . В .: Mágneses vizsgálat 
szabványai. 84— 89. old. (8 á. 3 b.). —  St. John, ff.: 
Öntés sárgarézöntödében. 90— 93. old. (2 á.). —  Bremer, 
E.: Kis acélöntődé különleges öntvények gyártására. 
94— 97. old. (8 á.). —  Versagi, F . J .: Szennyezések 
rézalapú ötvözetekben. 98— 107. old. (4 á. 2 t. 47 b.). —  
Olson, R .: Héjmagok gyártása és használata. 108— 112. 
old. (10 á.). —  Parkes, W. B .: Agyaggal kötött homok 
melegszilárdsága. 113— 119. old. (6 á. 5 b.).

1956. j a n u á r .  H errm ann, R. f f . :  A u t ó - g á z t u r b in á k  
—  ú j ö n t ö d e i  f e l a d a t o k .  76— 83. o ld . (21 á . ) .  —  St. 
John, f f . :  F é m v e s z t e s é g e k  é s  e g y e n s ú l y  a  s á r g a r é z 
ö n t ö d é b e n .  84— 87. o ld . (1 á .  2 t . ) .  —  Schumacher, W .: 
A C 0 2- e l j á r á s  ú j  f e j lő d é s e .  88— 93. o ld . (21 á .  4 b.). —  
Delpört, V.: M o d e r n  b e r e n d e z é s e k  e g y  ú j  a n g o l  ö n t ö d é 
b e n .  94— 99. o ld . (12 á . ) .  —  (7 á . ) . —  Weston, R. f f . :  
V é k o n y f a l ú  ö n t v é n y e k  m i n t á i .  109. o ld .
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K O H Á S Z A T I  L A P O K

V II. évfolyam 7. szám 1956. július

Ö N T Ö D E
AZ O R S Z Á G O S  M A G Y A R  B Á N Y Á S Z A T I  ÉS  K O H Á S Z A T I  E G Y E S Ü L E T  

Ö N T Ö D E I  S Z A K O S Z T Á L Y Á N A K  F O L Y Ó I R A T A

Magkötőolajok alapanyagai és az olajos magkészítés technológiája
H E V E  NE . S í  G Y Ö R G Y  és S Z E K E R E S  J . Í N O S  

(Homokelőkészítő Vállalat)

Г. Хевенеши и Я . Секереш: И сход н ы е м а т е р и а л «  
м асл я н н ы х  ст ер ж н ев ы х  к р еп и те л ей  и тех н о л о ги я  
п р о и зво б ства  м асл я н н ы х  стер ж н ей .

О. Hevenesi— J . Szekeres:

Die Grundstoffe der Kernbindemittel und die Teelinoloprie 
der ölkcrnherstellung;.

G. Hevenesi— J . Szekeres:
The basic rau materials of core bonding agents anti tlie 
technological method for producing oil bonded cores.

Magkötőolajokkal és magkötőolajok felhasz
nálásának technológiájával kapcsolatban nálunk 
eddig nem folytak rendszeres kísérletek. Éppen 
ezért célszerűnek látjuk ismertetni azt a m unkát, 
amit a Homokelőkészítő Vállalat kutatócsoportja 
e tárgyban végzett.

A)  Olajos niagkötőanyagok vizsgálati módszerei

Mielőtt tulajdonképpeni tárgyunkra térnénk, 
foglalkoznunk kell az olajos magkötőanyagok 
laboratóriumi vizsgálatának nehézségeivel és azok 
kal a módszerekkel, amelyekkel később leírt 
kísérleteinket végeztük.

E vizsgálati módszereknek figyelembe kell 
vennie, hogy az olajos magkötőanyagoktól az 
alábbi tulajdonságokat követeljük meg :

a) legyen a maghomok jól formázható,
b) biztosítson elegendő száraz-szilárdságot,
c) a megszilárdulás hőmérséklete ne legyen 

tú l nagy,
d) az optimális hőfokon minél gyorsabban 

szilárduljon,
e) nagy hőmérsékletre ne legyen érzékeny,
f)  a gázáteresztőképességet ne rontsa,
g) öntés u tán  a magok omlékonyak legyenek 

(ne legyen visszamaradó szilárdságuk),
h)  öntés közben kevés gázt fejlesszen,
г) kellemetlen (csípős, ingerlő) gázokat szárí

tás és öntés közben ne fejlesszen, 
j)  a mag legyen tárolható.

Érkezett : 1956. III. 23-án

E tulajdonságok közül a legfontosabb a kellő 
száraz szilárdságon kívül a csekély gázfejlődés 
öntés közben és a jó omlékonyság.

Az MNOSZ 5755 á ltal megszabott vizsgálatok 
csak körültekintő és gondos munkával, elég nagy 
tapasztalat u tán  adnak olyan eredményeket, 
amelyekből a kérdéses magkötőanyag minőségére 
megbízható következtetéseket lehet levonni.

I. Rideg vizsgálatok

A hideg vizsgálatokhoz az em lített szabvány 
normál-homokot ír elő, megadja a normál próba 
testek készítésének m ódját, utal a szárítás néhány 
— tisztázatlan — körülményére, majd az alábbi 
vizsgálatokat írja elő :

nyers próbatesteken : döngölési fok, gázát 
eresztőképesség, nyomó-, nyírószilárdság, ned 
vességtartalom ; száríto tt próbatesteken : 
nyomó-, nyíró-, hajlító-, szakítószilárdság, és 
gázáteresztőképesség.

Látható, hogy e vizsgálatok teljesen kifogás
talan elvégzése u tán  is jóformán csak a magkötő 
anyag kötőképességét ismerjük — azt is szűk 
határok közt — a többi tulajdonságról semmit 
sem tudunk megállapítani.

Mindezekből következik, hogy a vizsgálatokat 
nemcsak pontosan m eghatározott körülmények 
közt kell végeznünk, hanem azokat — főleg kísér
leti munkánál — ki is kell terjesztenünk.

1. Az alkalm azott homok pontosan leírt tu la j 
donságú legyen. A homokszabványban előírt ú. n. 
normálhomok e szempontból nem elégíti ki te l 
jesen a követelményeket, m ert csak a szemcse
összetételt adja meg, de pl. a fajlagos felületet, a 
nem kvarc ásványok mennyiségét, a pórustér 
fogatot, a szemcsék felületi minőségét, a minimális 
portartalm at stb. m ár nem, pedig ezek a .tu lajdon 
ságok nagyon is befolyásolják a szilárdsági vizs
gálatok eredményét.

Olyan normál-homokot készíteni, amelynek 
előbb em lített tulajdonságai állandók, jóformán 
lehetetlen feladat, ezért számolnunk kell a normál
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homok nem egyenletes minőségéből származó 
ingadozásokkal.

Abból a célból, hogy a kérdéses kötőanyagot 
mégis meg tudjuk  Ítélni, párhuzamosan vizsgálunk 
elég szabványosítható más kötőanyagot, pl. len 
olajat. Ilyen esetben (minőségi átvételnél) tehát 
úgy járunk el, hogy az egynemű normálhomok 
egyik részét a vizsgálandó kötőanyaggal, másik 
részét az előírásnak megfelelő jódszámú, savszámú, 
fajsúlyú, esetleg törésm utatójú lenolajjal keverjük 
össze, és az összes vizsgálatokat párhuzamosan 
végezzük. A kísérlet céljának megfelelően a len olaj 
helyett más, megfelelő összehasonlító alapot is 
választhatunk. Ez a módszer — m int később látni 
fogjuk — főleg a szárításkor előnyös : a kétféle 
keverékből készült próbatestek egyszerre szárad 
nak, ami viszont a szárításnál adódó, többé- 
kevésbé elkerülhetetlen ingadozások okozta pon 
tatlanságok következményeit küszöböli ki.

kodó hőfok, a kemencébe egyszerre berakott ma
gok mennyisége, a szárítás ideje, a kemence ill. 
a magok hőfoka száradáskor, a levegő relatív 
nedvessége, a polc anyagának fajhője, hővezető 
képessége, vastagsága, perforált-e vagy sem stb.

E sokféle tényező hatásának kiküszöbölése, 
illetve azonos értéken tartása  céljából minden 
vizsgálatot azonos típusú kemencében végeztünk. 
Kizárólag a perforált alumíniumlemezből készült 
középső polcot használtuk. A magok berakása 
előtt a kemencét kb. 240 C°-ra fű tö ttük  fel, ha a 
vizsgálatot 220 C°-on, és kb. 260 0°-ra, ha a vizs
gálatot 240 G°-on végeztük — a magok betétele 
kor ugyanis a hőmérséklet kb. 20—30 C°-t esik, 
így a kívánt hőfok elég gyorsan beállítható. 
Szárításkor a hőmérsékletet 5— 10 percenként 
jegyeztük és igyekeztünk a hőmérsékletet egy 
kísérletsorozat a la tt — a hőfokszabályozó állítá 
sával — egyformán tartan i. A magok elhelyezését
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bi
7. ábra

2. Igen fontos a homok és a kötőanyag súlyá 
nak pontos mérése. Folyékony anyagot is súlyra 
kell mérni és figyelembe kell venni a mérőedény 
falára tapad t kis anyagmennyiséget is.

3. Keveréskor a következőkre kell ügyelni : 
a szabvány által előírt görgőállás pontos be 

tartása,
a homok tökéletes szárazsága, 
a kötőanyagok helyes keverési sorrendje (pl. 

ha összetételi előírás szerint vizet is kell 
adagolni, akkor ez mindég az olajos adalé 
kok hozzáadása előtt történik), 

a keverési idő pontos betartása (a szabvány 
ban előírt 5 perc helyett 10 perces keverési 
időt ta rtu n k  helyesebbnek).

Keverés közben néhányszor szünetet kell ta r 
tanunk, és a kerekekre tap ad t anyagot le kell 
kaparnunk. A kész keveréket azonnal használjuk 
fel.

4. A nyersvizsgálatokat az MX ŐSZ 155 sze
rin t végezzük.

5. Mivel a szárazszilárdság igen fontos adat, 
a szárítás körülményei igen lényegesek. Tapasz 
ta la tunk  szerint az eredményeket az alábbi ténye 
zők befolyásolják : a kemence légtere, a  próba 
testeknek a kemencében elfoglalt viszonylagos 
helyzete, a kemence hőkapacitása, szerkezete, a 
próbatestek betételekor a kemencében m ár ural 

ás kivételük sorrendjét az la és lb ábra m utatja. 
A próbatestek kivétele rendszerint 45, 60, 75 perc 
letelte u tán tö rtén t hármasával ; lia 90 percnél 
is akartunk kivenni magokat, akkor kettesével. 
Az egyszerre kivett próbatestek szilárdságainak 
középértékét vettük  tényleges szilárdsági értéknek. 
Az lb ábra egyébként három különböző összetételi 
előírás szerint készült próbatestcsoport egyszerre 
való szárításakor használt sémát m utatja.

Ha a magokat mindig ugyanazon helyre, 
tehát a kemence falától mindig egyforma távolság 
ban helyezzük el, akkor feltehető, hogy a próba 
testeket az egymásután következő kísérletek a la tt 
is azonos hőhatásnak tesszük ki.

Tapasztalatunk szerint a hajlítópróba adatai 
sokkal kisebb szórást m utattak , m int a szakító 
próbáé ; ezért, valam int azon meggondolás alap 
ján, hogy a magok inkább vannak hajlító, m int 
szakító igénybevételnek kitéve, kísérleteinkben 
csak a hajlítópróbát alkalmaztuk.

II. Melegvizsgálatok

Ahol szükségesnek látszott Dietert-gyárt--
mányú készüléken megmértük a fejlődött gáz 
mennyiségét és a gázfejlődés sebességét.

E különleges készüléket igénylő vizsgálatok 
pótlására használhatónak látszik az angolszász
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irodalomban leírt ú. n. sütési próba („bakability 
te st“ ). Ez abból áll, hogy egy m eghatározott 
méretű, legömbölyített kúp alakú próbatestet 
készítenek, és ezt közvetlenül a kemencéből való 
kivétel u tán függőlegesen elvágják. A külső, meg
kö tö tt kéreg elválik a belső, még ki nem sült 
résztől. Lehűlés után lemérik az egész próbatestet, 
majd külön a m egkötött részt, és ez utóbbit az 
egész mag súlyának százalékában fejezik ki. Minél 
nagyobb ez a százalék, a magkötőanyag annál 
jobb ; kis százalékszám esetén a mag sok gázt 
tartalm az, öntés közben tovább keményedhet 
„összeesés“ helyett stb. Véleményünk szerint e 
vizsgálati módszer használhatónak látszik és érde 
mesnek ta rtju k  kipróbálni.

Meg kell állapítanunk, hogy a külföldi iroda 
lom és saját tapasztalatunk szerint minden óv 
intézkedés betartása ellenére sem jól reprodukál
hatók a szilárdsági eredmények, főleg rövidebb 
száradási idő esetében, m ert ilyenkor a száradás 
sebessége, a szilárdságnövekedést m utató görbe 
meredek. Kellő körültekintéssel, tapasztalatta l és 
kritikával azonban a gyakorlat szempontjából 
használható eredményeket lehet elérni.

II I . Kémiai vizsgálatok
A magkötőolajok kémiai vizsgálata csupán a 

jódszám megállapítására szorítkozik. A jódszám- 
ból az olajmolekulákban levő kettőskötéseknek 
csak a számára lehet következtetni, helyzetükre 
azonban nem (már pedig, mint látni fogjuk, az 
olajok megszilárdulása szempontjából ez is igen 
lényeges), ezért a jódszámból nehéz megállapítani 
a magolaj kötőképességét. Az alábbiakban leírt 
módon végzett szilárdsági vizsgálatok viszont jód 
szám meghatározása nélkül is használhatók, tehát 
pl. magkötőolajok átvételekor. Jelentősége csupán 
az előbbiekben em lített szabvány-lenolaj minőségi 
vizsgálatában lehet.

IV . Fizikai-kémiai vizsgálatok
Az előző pontban elmondottak érvényesek a 

viszkozitás, fajsúly, törésm utató meghatározá 
sokra is.

B) Kötőanyag féleségek
Mint ismeretes, öntödéink sokféle magkötő 

anyagot használnak. Ennek okai a következők :
a) egy kötőanyag sem felel meg minden kö 

vetelménynek,
b) egyes kötőanyagok éppen a legjobbak — 

igen drágák, ezért általános a törekvés 
azok olcsóbb anyagokkal való helyette 
sítésére,

c) öntödéinkben igen erős a hagyományok 
hoz való ragaszkodás.

A sokféle kötőanyag közti eligazodás céljából 
különböző szerzők többféle beosztást javasoltak. 
Az alábbiakban Berg által javasolt csoportosítást 
ismertetjük.

I. Kémiai úton megszilárduló kötőanyagok
Ide tartoznak pl. a különböző növényi olajok 

és származékaik, a hőre keményedő m űgyanták 
stb.

Ezek a kötőanyagok irreverzibilisen szilárdul
nak meg, azaz megszilárdulásuk u tán  sem oldó 
szerrel, sem további melegítéssel folyékony hal
mazállapotba nem hozhatók ; nagy hőmérséklet 
hatására azonban elbomlanak, elszenesednek és 
végül elégnek.

II. Fizikai úton megszilárduló kötőanyagok

1. Lehűlés közben szilárdulnak meg : fenyő
gyanta, kum arongyanta, bitumenek, termoplasz- 
tikus m űgyanták, ásványolaj származékok stb. Ez 
a folyamat reverzibilis, azaz oldószerrel, vagy 
hőhatásra ezen anyagok ú jra  folyékonnyá tehetők ; 
nagy hőmérséklet hatására ezek is elbomlanak, 
elszenesednek, elégnek.

2. Víz elpárolgása közben szilárdulnak meg : 
dextrin, keményítő, melasz, pektin, agyag, ben- 
ton it stb. Ez a folyamat is reverzibilis. Nagy hő 
mérséklet hatására különbözőképpen viselkednek : 
a szerves vegyületek elbomlanak, elszenesednek, 
elégnek, a szervetlenek kristályvizüket is elvesztve 
zsugorodnak és megolvadnak.

A továbbiakban elsősorban a növényi olajo 
kat, valam int ezek származékait tárgyaljuk.

Ism ertetjük ezen anyagok kémiai tulajdon 
ságait és megszilárdulásuk folyam atát olyan m ér
tékben, hogy a későbbiek könnyebben érthetők 
legyenek.

Bem utatjuk a növényolaj iparban, ásvány- 
olajiparban és egyes más iparokban készült, illetve 
keletkező termékekkel és hulladékokkal végzett 
vizsgálataink eredményét ; összefoglaljuk az ösz- 
szetétellel, keveréssel, formázással, szárítással és 
öntéssel kapcsolatos saját vagy irodalomban már 
leírt fontosabb tapasztalatokat és ezek alapján 
igyekszünk rám utatn i a legmegfelelőbb felhasz
nálási módszerekre.

A kémiai úton, vagy lehűlés közben megszi
lárduló kötőanyagok nagyrészének öntödei fel
használása népgazdasági szempontból kifejezet
ten káros. így  pl. a lenolaj értékes zsiradék, a lakk- 
festékipar egyik legfontosabb alapanyaga ; a 
m űgyanták számos ipar alapanyagai és így tovább.

Nem csodálható tehát, hogy m ár régóta igye
keznek nálunk is, külföldön is drága anyagok 
helyett olcsó és lehetőleg melléktermék vagy 
hulladék anyagokat az öntödékben felhasználni. 
Természetesen ezek minőségileg nem minden eset
ben megfelelőek, de ez az irányzat mégis helyes és 
kellő óvatossággal eljárva komoly önköltségcsök
kenést érhetünk el.

A gazdaságos felhasználáshoz, a szárítóbe 
rendezések helyes tervezéséhez és használatához 
szükséges, hogy legalább nagy vonalakban ismer
jük azokat a folyamatokat, amelyek ezen anyagok 
megszilárdulásakor lejátszódnak.

а) к  m űgyanták megszilárdulásának folya 
m ata igen sokféle lehet. Az öntödékben leginkább 
használt kondenzációs m űgyantákban víz és 
egyéb anyagok eltávozása közben a molekulák 
egymáshoz kapcsolódnak — nagyobb hőmérsék 
let hatására — és úgynevezett térhálós szerkezet 
alakul ki. Öntödéink ilyen gyantákat — egy-két 
esettől eltekintve — magkötésre nem használnak,
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de a külföldön magkötéshez is nagy mennyiségben 
használt fenol- és karbam idgyanták e csoportba 
tartoznak.

b) A növényi olajok megszilárdulása szintén 
összetett és minden részletében még ma sem fel
d eríte tt kémiai folyamat.

A különböző növényi olajok (és származékaik) 
nem egységes anyagok, hanem többféle zsírsav 
glicerinnel alkotott vegyületeinek keverékei. Az 
egyes olajféleségek csupán abban különböznek 
egymástól, hogy a glicerinhez kö tö tt zsírsavak 
szerkezete, egymáshoz viszonyított aránya és el
helyezkedése más és más. A szerkezetbeli különb 
ség az, hogy az egyes zsírsav molekulákban külön 
böző számban és különböző helyzetben fordulhat
nak elő úgynevezett kettős kötések. A megszilár
dulóképesség szempontjából legkedvezőbbek az 
ún. konjugált kettőskötések.

A szilárdulási folyamat alapja, akárcsak a mű 
gyantáké, i t t  is molekulanövekedés. Izolált kettős 
kötések esetében ez túlnyomórészt oxigénfelvétel
lel indul meg, míg konjugált kettőskötések a 
Diels— Alder-féle dienszintézist követik. A hő 
mérséklet növelése következtében e folyamatok és 
más reakciók is meggyorsulnak és egyidejűleg kon 
jugált kettőskötések képződnek. A molekulanöve
kedés eredményeképpen végül is térhálós szerke
zetű szilárd anyagot kapunk.

c) A fizikai úton megszüárduló kötőanyagok 
megszilárdulása sokkal egyszerűbb : lényegében 
úgy jön létre, hogy hő hatására megolvadnak, 
m ajd lehűléskor ismét megszilárdulnak, vagy pedig 
egyszerűen vizet párologtatunk el. (Legfeljebb az 
ásványolajszárm azékokban léphet fel gyantásodás, 
vagy aszfaltosodás is.)

A szüárdulási folyamatok ismerete lehetővé 
teszi, hogy az egyes magkötőanyagok kémiai ösz- 
szetételének és molekulaszerkezetének ismereté 
ben biztos következtetést vonhassunk le száradó 
képességükre és így öntödei felhasználhatóságukra 
vonatkozóan is.

Milyen lehetőségeink vannak a kémiai úton 
megszilárduló kötőanyagok szilárdulásának be
folyásolására ?

1. Mint ismeretes, a kémiai folyamatok sebes
ségére a hőmérséklet erősen hat.

Kézenfekvő tehát, hogy a kémiai úton meg
szilárduló anyagok közönséges hőmérsékleten leg
többször lassú, vagy gyakorlatilag egyáltalán 
végbe sem menő megszilárdulását a hőmérséklet 
növelésével indítjuk, ületve gyorsítjuk meg — 
am it az öntödei gyakorlat a magok kemencében 
való szárításával meg is tesz.

Minél nagyobb a hőmérséklet, elvileg annál 
gyorsabb a megszilárdulás ; azonban a hőmérsék 
let növelésének h a tá rt szab az, hogy nagy hőmér
sékleten egy másik folyamat is megindul, illetve 
meggyorsul : az anyag oxidativ és term ikus bom 
lása. Ez a folyamat éppen ellentétesen hat a meg
szilárdulásra, teh á t nyilvánvaló, hogy az elérhető 
legnagyobb szilárdság szempontjából a hőmér
sékletnek optimuma van. Bizonyos határon túl 
tehát, ami az egyes anyagoknál különböző lehet 
— a hőmérséklet növelésével a szilárdulás sebességét

az elérhető szilárdság rovására tudjuk csak fo
kozni (2. ábra).

Tekintetbe véve, hogy a mag belseje később 
melegszik fel erre a hőmérsékletre, m int a felülete, 
a hőmérséklet növelése veszélyes.

2. A tárgyalt anyagok egy részének megszi
lárdulási folyam atában az oxigén nagy szerepet 
játszik. Ezért igen fontos, hogy a szárítókemen
cébe kellő mennyiségű levegő jusson — a füstgázok 
jelenléte pedig kifejezetten káros növényi olajat 
tartalm azó magok szárításakor. Erre vonatkozóan 
az alábbi egyszerű kísérletet végeztük el : len- 
olajos magok egy részét beborítottuk és a búra 
alá Kipp-készülékben fejlesztett C02-t vezettünk, 
miközben a szabadon álló magokkal együtt labo 
ratórium i kemencében 220 C°-on száríto ttuk őket. 
Azt tapasztaltuk, hogy a szabadon álló magok 
egy órai száradás u tán  15 kg/'cm- szakítószilárd 
ságot m utattak , míg a C 02 gázban és a saját m a 
guk által fejlesztett füstben álló magok, az egyéb 
ként teljesen azonos szárítási körülmények elle
nére semmiféle szilárdságot sem m utattak .

E kísérlet kézzelfoghatóan bizonyítja, hogy 
mennyire fontos az olajos magokat szárító kemen 
cék szerkezete, az égéstermékek (füstgázok) erős 
elszívása és friss, lehetőleg meleg levegővel való 
pótlása.

Túlzott friss-levegő áramlás azt eredményez
heti, hogy a felület túlszárad, m ielőtt a magok 
belseje megszáradhatott volna.

3. A vegyi folyamatok sebességét, tehát a 
szüárdulás sebességét is katalizátorokkal lehet 
gyorsítani. A növényi olajok szilárdulási sebessé
gét gyorsító anyagokat szikkatívoknak nevezik. 
E szikkatívok bizonyos fémeknek (Pb, Mn, Со 
stb.) olajsavas, nafténsavas, vagy gyantasavas 
sóit tartalm azzák.

E fémek katalizáló hatására részben meggyor
sul az oxigénfelvétel, részben pedig hidrogénleadás 
következtében újabb kettőskötések jönnek létre 
(dehidrálás). Egyébként m ár igen kis mennyiség 
ben is hatásosak, néhány tized-százalék fém rend 
szerint elegendő az olajban.

4. Az olajok szilárdulását gyorsíthatjuk olyan 
anyagok használatával is, amelyek már szoba- 
hőmérsékleten vagy melegítés hatására oxigént
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adnak le és így a mag belsejében kedvezőbb a t 
moszférát teremtenek.

5. Az olajok szilárdulása szempontjából lé
nyeges a zsírsav molekulákban levő kettőskötések 
helyzete is. Aránylag egyszerű lehetőségek (lúg
gal, bentonittal való melegítés stb.) vannak arra, 
hogy a kettőskötéseket konjugált — tehát a leg
előnyösebb — helyzetbe lehessen hozni (izomeri- 
zálás). Ez a módszer azonban túlságosan költséges 
magkötőolaj készítésére.

6. Az olajok megszilárdulási folyam ata meg
gyorsítható, ha az olajhoz kis mennyiségű, a meg
szilárdulási folyamat kezdeti állapotában levő 
olajat (pl. lenolaj-standolaj) adunk ; ugyanezt a 
Íratást érhetjük el kis mennyiségű kínai faolaj 
vagy dehidratált ricinusolaj alkalmazásával is.

C )  Kísérleti rész

A következőkben röviden á ttek in tjük  az á lta 
lunk megvizsgált és öntödei szempontból nálunk 
számbajöhető kémiai és részben fizikai ú ton  szi
lárduló anyagokat és ism ertetünk néhány velük 
végzett jellemző kísérletet. Á ltalában minden 
kísérletet 38-as finomságú számú, mosott, osztá 
lyozott diósdi homokkal végeztünk. (A kivételeket 
feltüntetjük.)

1. Növényi olajok és származékaik
1. Száradó olajok
A lenolaj jódszáma 175— 195 a származási 

hely, időjárás, talajviszonyok szerint. A mole
kulaszerkezeti vizsgálatok szerint a kettőskötések 
nagyrésze konjugált helyzetben van.

A k ín a i  f a o la j zsírsavainak nagyrésze három 
konjugált kettőskötést tartalm az. Ezért gyor
sabban szárad, m int a len olaj, és a kialakult té r 
háló nagyobb szilárdsági!. .Jódszáma 155— 180. 
Bármely más növényi olajhoz keverve, annak 
szilárdulási sebességét és kötési szilárdságát lénye
gesen megnöveli.

2. Féligszáradó olajok
A kender olaj leginkább a len olaj hoz hasonlít.
A napraforgóolaj, dohánymagolaj, gyapot- 

magolaj, paradicsommagolaj stb. a lenolajnál las 
sabban szárad, kötési szilárdsága is kisebb, a 
napraforgóolaj magkötőolajokban mégis jól hasz 
nálható.

3. Nem száradó olajok
A ricinusolaj sem levegőn, sem mérsékelt hő 

hatásra nem szilárdul ugyan meg, de aránylag 
egyszerű kezeléssel (dehidratálás) a faolajhoz h a 
sonló, kitűnő szilárdulási tulajdonságokkal ren 
delkező olaj készül belőle. Egyes külföldi kísér
letek azt is m utatják, hogy ez az előzetes kezelés 
öntödei felhasználhatóság szempontjából nem is 
szükséges, m ert a homok katalizáló hatása követ 
keztében a dehidratálás a száradás elején magában 
a magban játszódik le, az olaj teh á t száradóvá 
válik és a magnak jó kötést biztosít.

4. Gudron, gudronszurok
A növényi olajokból való zsírsavgyártás mel

léktermékei. Kísérleteink szerint a gudron len 
olajjal 1 : 1 arányban keverve kényesebb magok 

hoz is használható, noha az ilyen magkötőolajjal 
készült magok hőre meglehetősen érzékenyek. A 
gudronszurok segítségével a magolajok viszkozi
tása növelhető, ami sok esetben előnyösebb for- 
m ázhatóságot biztosít.

5. Olajiszap
Nyers növényi olajok tartályainak  fenekén 

gyűlik össze, sok növényi nyálkát és fehérjét ta r 
talm az több-kevesebb olaj mellett. Változó össze
tétele m iatt önmagában nem használható, csak 
növényi olajokkal o lajtartalm ától függően külön 
böző arányban keverve.

6. Fakátrány, faszurok
A falepárlás melléktermékei ; magkötőola 

jokban rossz kötési tulajdonságaik m iatt nem 
használhatók.

I I .  G ya n ta fé le ség ek

Az általánosan ismert és használt fenyő
gyanta helyettesítésére a kőszénkátrány feldolgo
zásakor nyerhető kumarongyanta alkalmas első
sorban, a fenyőgyantánál jobb kötési tulajdon 
ságai és olcsóbb ára m iatt.

Az alkidgyanták kötési szilárdsága és szilár
dulási sebességé kitűnő, azonban drága és nehezen 
beszerezhető anyagokból (glicerin, ftalsavanhid- 
rid, zsírsavak) készülnek és így legfeljebb csak 
különleges kívánalmak esetén jöhetnek számí
tásba.

A fenolgyanták csak vegyi módosításokkal 
használhatók olajos magkötőanyagokban. K ísér 
leteink szerint az olajban oldható fenolgyanták a 
magolajok szilárdulási sebességét és kötési szilárd 
ságát lényegesen növelik, de drágaságuk m iatt 
csak különleges esetekben alkalmazhatók.

I I I .  Á sv á n y o la jte rm é k e k

1. Saviszap
Az ásványolajpárlatok kénsavas raffinálásá- 

nak mellékterméke. K énsavtartalm a és egyéb 
okok m iatt feldolgozása elég körülményes. Cseh 
szerzők közleménye alapján kénsavra, detergen- 
sekre, gyantákra stb. feldolgozható. Vízzel mosva, 
mésztejjel semlegesítve és benzollal extrahálva a 
saviszapból sikerült gyantaszerű anyagot előállí
tanunk, ami magkötőolaj alkotóként jól felhasz
nálható. A saviszapot nálunk még nem dolgozzák 
fel, ezért így gyanta még nem nyerhető.

2 . Á s v á n y  o la j- e x tr a i t  és ex tra k t te rm ék

Az előbb em lített savas raffinálásnak igen 
nagy hátrányai vannak : az olaj értékes alkotói
nak egy része tönkremegy, sok és nehezen kezel
hető a hulladék stb. Ezért újabban hazánkban is 
megindult az oldószeres finomítás, melynek te r 
mékeit szintén megvizsgáltuk.

Ezen anyagok önállóan nem kötőképesek, de 
növényi olajokkal együtt jól felhasználhatók. 
A 3. ábra különböző extrakt feldolgozási term ék 
kel végzett kísérlet eredményét m utatja. L á th a t 
juk, hogy a száradást eleinte lassítják, de 75 perc 
múlva olyan szilárdságok érhetők el, ami 1,25% 
napraforgóolajjal semmiképpen sem m utatkoznék.
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3. Ásványolaj atmoszferikus lepárlásának 
maradéka

A n a g y len g y e li á sv án yo la j a tm oszferik u s le 
párlása u tá n  n a g y  v iszk o z itá sú , b itu m en szerű  
a n yagok at n a g y o b b  m en n yiségb en  tarta lm azó  
olaj m arad v issza , am it töb b ek  k özt fű tőolajn ak  
h aszn áln ak . V iszk ozitá sa  a lenolaj v isz k o z itá sá 
n ak  kb. 15-szöröse.

Cg
kg/cm2 4

50

w

30

20

10

45 60 75 90 perc
230 242 250 246 C°

3. ábra

L enolajhoz, napraforgóolajhoz akár
arán yb an  k ev erv e  a leg töb b  ön töd ei célra a lk a l 
m as m ago la ja t k ap h atu n k .

E zek  a m agolajok  ép p ú gy , m in t az ex tra k -  
to k k a l k észü lt m ago la jok , n a g y o n  érzék etlen ek  
a h osszad alm as szárítássa l szem ben.

IV . Katalizátorok

A  szilárdulási seb esség  n övelésére a lkalm as  

k ata lizá torok  k özü l először a lak k festék ip arb an  

h aszn á lt P b - és Mn sz ik k a tiv o k a t p rób á ltu k  k i az 
o tt  szok ásos k on cen trációk b an  (0 ,2— 0,5%  fém / 
olaj). N o h a  ezek  a k ísérletek  p o z it ív  eredm énnyel  
záru ltak , e fém ek  drága és n eh ezen  beszerezh ető

1) 100 homok
1.25 vegyes olaj
1.25 henger o.

2) 100 homok
1.25 vegyes о
1.25 motor o.

3) 100 homok
1.25 vegyes olaj
1.25 orsó o.

Gs
kg/cm2 

50

w-

30

20

10-

• 5  1 ) 100 homok
25 vegyes olaj 
0,025 Mg szappan  

2) 100 homok 

2 j  vegyes olaj 
0,1 Mg szappan 

3 1 100 homok 
2,5 vegyes olaj 
0,2 Mg szappan

45
220

60
230

75 perc 

220 C°

4. ábra

v o lta  m ia tt, eg y éb , o lcsó  és sok k al k ön n yeb b en  
h ozzáférh ető  fém ek et is k ip rób á ltu n k , íg y  k a l 
c iu m ot, m agn éziu m ot, a lu m ín iu m ot. E  fém ek b ől 
fém szappanokat k ész íte ttü n k  és m elegen  o ld o ttu k  

ők et az o lajban . A 4. ábrából lá th a tó , h ogy  a fém 
szap p an ok  igen  k is m en n y isége  a  m egszilárdulás  

seb ességét te tem esen  n ö v e lte , ső t ú g y  lá tsz ik , h ogy

a fém szap p an ok  je len lé te  egyb en  m egn öveli az 

o lajok  m ax im ális  k ö tési sz ilárd ságát is.

A h őm érsék let n ö v e lésév e l m in d in k áb b  e l 
tű n ik  a kü lön b ség  a k a ta lizá lt  és nem  k a ta lizá lt  
olajok  m egszilárdulási seb essége k özt . U g y a n ez  
áll eg y éb k én t a száradó és féligszáradó olajok  k özti 
k ülönbségre is, h a  nem  is ily e n  m értékben .

A  továb b iak b an  a m agk észítés sorrendjében  

tárgya lju k  az e lőbb  ism e r te te tt  a n yagok  h a sz 
n á latak or felm erü lő  gyak orla ti k érdéseket.

I. A keverék összeállítása
1. A  k ö tő a n y a g  gazd aságos fe lh aszn á lása  

szem p on tjáb ó l te k in te tte l k ell len n ü n k  arra, h ogy  

a m agnak  m ilyen  igénybevételt k ell m ajd  kibírnia . 
T eljesen  felesleges p l. drága, im p ortá lt len o la ja t  

haszn áln u n k  o tt , ahol az előbb  fe lsoroltak  közül 
olcsóbb és h azai a n yagok  is  fe lh aszn á lh a tók . Erre 
von atk ozóan  eg y éb k én t Grochalsky (1) k özöl egy  
a S zovjetu n iób an  h aszn á la tos o sz tá ly o zá st a m a 
gok  b on yo lu ltságára  vo n a tk o zó a n , és e g y  tá b lá 
za to t is, am ely  fe ltü n te ti, h o g y  a k ü lön b öző  b o n y o 
lu ltságú  m agokhoz m ilyen  m agk ötőan yagok  h a sz 
nálandók .

2. G azdaságossági okokból n em csak  a k ö tő 
an yag  m inősége, hanem  a fe lh aszn á lt mennyisége 
is lén y eg es kérdés.

Cg

220 C°

5. ábra

A szü k séges k ö tő a n y a g  m en n yisége  a k ö tő 
an yag  k ö tési tu la jd on sága i m elle tt elsősorban  a 

h om ok fajlagos fe lü letén ek  a fü g g v én y e . E z  an y -  
n y it  je len t, h o g y  m inél n agyob b  a  fe lh aszn á lt  
hom ok fajlagos fe lü le te , an n ál töb b  k ötőan yagra  
van  szükség  a h om ok szem csék  fe lü letén ek  vék o n y  
h ártyáva l va ló  eg y en le te s  b evon ására . E n n él k e 
veseb b , de töb b  k ö tő a n y a g  is káros, azaz b izon yos  

szárítási id őn  belü l a fe lh aszn á lt k ö tő a n y a g m en n y i 
ségnek  op tim u m a van . L á th a tju k  az 5. ábrából, 
h ogy  a d o tt  szárítási id ő  m e lle tt  a 3 ,5%  olaj a le g 
jobb . H osszab b  szárítási id ők  a lk a lm azásáva l —  
b izon yos h atárig  — a  n ö v e k v ő  k ö tő a n y a g m en n y i 
séggel n agyob b  szilárd ságok  érh etők  el. A k ö tő 

a n yag  m ennyiségének felesleges n ö v e lése  azonban  

n em csak  az ö n k ö ltség et n ö v e li, h anem  az öntéskor  

k eletk ező  gázm en n y iség et is.
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Hogy az egyes kötőanyagokból az összes k í 
vánalm akat figyelembevéve milyen mennyiség 
használata a legkedvezőbb, azt az összes ad o tt 
ságokat szem előtt ta rtv a  csak maga a felhasználó 
üzem tud ja  esetenként eldönteni. Meggyőződésünk, 
hogy ezzel a kérdéssel sok üzemünknek érdemes 
lenne foglalkoznia.

<3. A nyersszilárdság, illetve formázási tulaj
donság biztosítása

Az olajos keverék összeállítása részben a mag 
formázási módszerének, részben az öntési követel
mények függvénye.

Az olajos mag szárítása történhet :
<%) csészében,
ß )  csésze nélkül.

<x) Csészében akkor szárítunk, ha a mag 
homok nyersszilárdsága olyan kicsiny, hogy a mag 
önmagában nem áll meg. Ebben a homokkeverék 
ben általában csak agyagmentes kvarchomok és 
olaj van, ezért a homokszemcsék az egymásra 
gyakorolt statikus nyomás következtében olajos 
felületükön elcsúsznak egymástól és az ilyen ho 
mokból készült mag elveszti alakját.

Az ilyen homok használata o tt szükséges, 
ahol az öntvény adottságai m iatt öntés u tán  a 
maghomokban visszamaradó szilárdság nem lehet. 
Az ilyen olajos maghomok keverékben szervetlen 
kötőanyagot (tűz. agyag, bentonit stb.) adagolni 
nem szabad.

A csak olajos kötésű maghomok általában 
100 súlyrész agyagmentes kvarchomokot, 2—4 sr. 
olajat és esetleg 0,5 sr. fenyőgyantát tartalm az. 
Az olaj viszkozitásának helyes beállításával némi 
szilárdság érhető el (0—60 g/cm2).

ß) Amennyiben nem lehetséges a csészében 
való szárítás, úgy az olajos maghomoknak más 
kötőanyagok adagolásával adhatunk nyers szi
lárdságot. Nyers szilárdság biztosítására két lehe 
tőség van :

a)  szerves,
b) szervetlen 

kötőanyag adagolása.
Bizonyos értékű nyers szilárdság mindkét 

csoportba sorolt kötőanyagokkal elérhető, azon 

ban az adagolást megszabják a m elegtulajdonsá 
gok és a visszamaradó szilárdság.

A szerves kötőanyagok általában csökkentik 
a melegszilárdságot, a hőállóságot, és a vissza
maradó szilárdságot. Hőtágulás szempontjából, 
mind a szerves, mind a szervetlen kötőanyagok 
csökkentő ha tást fejtenek ki. Amíg azonban a 
szerves kötőanyagok gyors elégésük folytán a hő 
tágulás első fázisában fejtenek ki kompenzáló ha 
tást, addig a szervetlen kötőanyagok (pl. a ben 
tonit) hőtágulást kompenzáló hatása csak a szer
ves kötőanyagok elégése u tán  következik be. A 
bentonit jelenléte nagyobb mennyiségben, képes 
erős zsugorodást is előidézni.

Az elm ondottakból látható , hogy a nyers 
szilárdság biztosítása céljából adagolandó kötő 
anyag megválasztása és mennyiségének adagolása 
komoly kérdés.

a) A szerves kötőanyagok közül olajos kötő 
anyaghoz általában dextrin t vagy lisztféíeségeket 
(gabonafélét) szokás adagolni. A 6. ábrán látható, 
hogy a dextrin és a liszt 1% H20-val fejti ki max. 
kötőképességét.

A víztartalom  növelésével csökken a szi
lárdság.

Amennyiben a lisztet nyomószilárdságot nö 
velő kötőanyagként olajos kötőanyaggal adagol
juk a homokba, a 7. ábrán lá tható  görbéket kap 
juk. 1,5% liszt adagolásakor növekvő víz és olaj 
mennyiség mellett erősen csökken a nyers szi
lárdság.

Ennek m agyarázata abban keresendő, hogy 
az olaj filmet alkot a homok felületén s em iatt a 
szemcséknek bizonyos csúszási lehetőséget bizto 
sít, miközben csökkenti a dextrin vagy liszt kötő 
hatását. Különösen megnyilvánul ez az olyan 
mechanikus műveletnél, m int a döngölés.

A 7. ábrán a len olajos maghomokkeverék 
nyersszilárdsági tulajdonságait lá tha tjuk  dextrin, 
vagy liszt adagolása esetén. A keverék szárazszi
lárdságát m utatja  a 8. ábra, ahol az alsó görbe6. á b ra
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különböző liszttartalm ú keverékek száraz szilárd 
ságát m utatja . 2,5% víztartalom m al. A felső 
görbe szerint ugyanez a keverék 1% lenolajjal 
érzékelhetően nagyobb értékeket ad.

A gabonaféle kötőanyagokkal készített ho 
moknak az a tulajdonsága, hogy pl. az elkészítés
től a felhasználásig eltelt időben jelentős m érték 
ben szárad. Ez a száradás a hőmérséklettől, az el
te lt időtől és a magkészítőműhely levegőjének 
páratartalm ától függ.

S ' 9000 
-g 8000 
>§ 7000
Ч 6000
§ 5000

т о
^  3000 

2000 
1000

o',5 ÏJ) T,5 T fT v .
Liszt

2 óra szárítás 200 С °

8. ábra

Ezt a száradási hajlam ot csökkenteni lehet 
azzal, hogy a homokkeveréket elszigeteljük, de a 
külföldi irodalom szerint am m ónium nitrát ada 
golásával is.

Az am m ónium nitrátnak itt  az a szerepe, hogy 
csökkenti a homokban lévő víz gőznyomását, mi
vel előbbi nem párolgó folyadék. A magok szárítási 
hőmérsékletén bomlik és itt az esetleg leadott oxi
gén gyorsítja az olaj oxidációját.

Első lépésként megvizsgáltuk, hogy az agyag 
milyen tulajdonságokat ad a homoknak olaj nél
kül és olajjal. A vizsgálatok eredményeit a  9. ábra 
összegezi. Az olajnélküli (tisztán agyagos) és az 
1% olajjal kevert homok nyers nyomószilárdsága 
6% agyaggal egyaránt ugrásszerűen nő. A 60—70 
F. mosott, osztályozott homokba a váltakozó 
agyagmennyiséggel 5% vizet adagoltunk. Az 
agyag az ism ertetett szerves kötőanyagokhoz 
viszonyítva jelentősen kisebb szilárdságot bizto 
sított.

A gázáteresztésre k ifejtett hatása a 10. és 11. 
ábrán látható. Az agyag mennyiségének a növelé 
sével csökken a gázáteresztés, de csökkenti a gáz- 
áteresztést az olaj adagolása is.

Szárazszilárdság szempontjából a 12. ábra 
közöl tájékoztató értékeket. A görbék azt m u ta t 
ják, hogy 3% napraforgóolajjal és 5% vízzel a 
növekvő agyagtartalom  csökkenti a száraz hajlító

G
cm/perc

Ha a magokat pl. vízzel bepermetezzük, be 
kenjük vagy beáztatjuk, jelentős mértékű szi
lárdságnövekedést érhetünk el.

b) Szervetlen kötőanyagok adagolása

A szervetlen kötőanyagok közül a pilisszent- 
iváni tűzállóagyaggal végeztük el az olajos mag
homok nyersszilárdság növelésével kapcsolatos 
kisérleteket, mivel a bentonit jóval kisebb tűz- 
állósága m iatt magokhoz a tűzállóagyaggal szem
ben hátrányos.

és szakítószilárdságot. Az olaj nélküli (tisztán 
agyagos) eredmények az egészen kis értékek m iatt 
hiányzanak a diagrammból. Az olaj és az agyag 
tartalom  növelése csökkenti a száraz gázát- 
eresztést.

A szervetlen kötőanyagok olajos maghomok
ban növelik ugyan a nyersszilárdságot, azonban a

0

cm/perc
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pórusok csökkenése, illetve a fajlagos felület növe
lése következtében csökken a gázáteresztéa és a 
szárazszilárdság.

4. Ami a felhasználásra kerülő homokot il 
leti, a tűzállóságon kívül még figyelembe kell ven 
nünk azt, hogy egyalkotós homok előnyösebb a 
megszilárdulás sebessége szempontjából, mint

ugyanolyan finomsági számú többalkotós homok. 
Ennek oka az, hogy az egyalkotós homok gázát 
eresztőképessége jobb, m int a többalkotósé, és 
így a száradáskor keletkező gázok könnyebben 
tudnak eltávozni, aminek következtében a mag 
belsejében kedvezőbb lesz az atmoszféra.

II. Keverés

A különböző rendszerű keverőkkel az anyagot 
egyenletesen oszlatjuk el a homokszemcsék felü 
letén. Ehhez a keverő szerkezetétől, hatásfokától, 
a homok szemcseszerkezetétől, a kötőanyag visz 
kozitásától, felületi feszültségétől stb. függően 
több-kevesebb idő szükséges.

.Mihelyt minden homokszemcse egyenletesen 
bevonódott a kötőanyaggal, a további keverés 
felesleges, sőt esetleg káros.

11a ugyanis az optimális időnél rövidebb időig 
keverünk, a nem egyenletes elosztódás következ 
tében kötőanyag dúsulások m ellett be nem vont 
homokszemcsék m aradnak, amelyek a kötésben 
nem vesznek részt. Ennek az a következménye, 
hogy az elérhetőnél jóval kisebb szilárdságot ka 
punk, teh á t a kötőanyagot nem használjuk ki. 
(Ha pedig ez a kisebb szilárdság is megfelel, akkor 
miért nem csökkentjük a kötőanyagmennyiséget, 
vagy m iért nem térünk rá  kisebb szilárdságot adó, 
de olcsóbb magkötőolaj alkalmazására ?)

Ha az optimális időnél tovább keverünk, 
akkor ezzel nemcsak az önköltséget növeljük, 
hanem kitesszük m agunkat annak — természe 
tesen csak olajos magkötőanyagnál hogy ezek 
hatásos mennyisége a keverőben való lassú, és a 
súrlódási hő által elősegített oxidálódás következ 
tében csökken. A gyakorlatban ez az eset ritkán 
következik be.

Mivel az optimális keverési időt igen sok 
tényező befolyásolja, azt külön kísérletekkel kell 
m agában az öntödében meghatározni.

Különböző homokokkal és kötőanyagokkal 
végzett kísérleteink azt m utatják, hogy a keverési 
idő lényegesen befolyásolhatja nemcsak a száríto tt, 
hanem a nyers szilárdságot is : hosszabb keverés
nél a nyers nyomószüárdság érezhetően nő olyan 
keveréknél is, amely csak olajos kötőanyagot ta r  
tál máz.

A 13. és 14. ábrából megállapítható, hogy az 
egyik keverékhez a hosszabb keverés mindenkép 
pen előnyös ; a  megszilárdulás gyorsabb és a szi
lárdsági maximum is magasabb ; a másiknál a 
hosszabb keverés gyorsabb megszilárdulást, de 
lényegesen kisebb szilárdsági maxim umot jelent.

kg/cm1

60-

50-

w-

30-

20 -

Tő 60 75

f) WO homok
2,5 napraforgóolaj 
0,5 fenyógyanla 
5perc keverés 

2) 100 homok
2fnapraforgóolaj 
Of fényigyan fa  
10perc keverés 

31100 homok
2.5napraforgó olaj 
O f fenyógyanta 
20perc keverés

perc
C‘

13. ábra

A lenolajos maghomok egyik tulajdonsága, 
hogy az olajjal való megkeverés után ham ar fel 
kell használni, mert a lenolaj a levegőn gyorsan 
megszilárdul és így a keverék hamarosan teljesen 
használhatatlanná válik. Ezzel szemben megálla 
p íto ttuk  azt, hogy ha a lenolaj mellett, annak pót 
lására nagylengyeli pakurát is alkalmazunk, akkor 
a magolajjal megkevert homokot még négy-öt 
nap múlva is bátran fel lehet használni : sem for

mázási tulajdonságaiban, sem száríto tt szilárd 
sági értékeiben változást nem m uta t a frissen ké 
szített magokhoz képest. Ugyanaz fennáll az 
extraktok alkalmazásánál is.

Közismert, hogy a nedves homokkal készült 
olajos mag megszüárdulási viszonyai lényegesen 
rosszabbak, m int a száraz homokkal készült magé.

Ezt a körülm ényt egyébként az alábbi meg
gondolások is igazolják.
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A homokszemcsék felületét a víz is, olajos 
kötőanyag is jól nedvesíti, azonban a víz jobban. 
Azt is tudjuk , hogy az olaj a víz felületén szétterül. 
Ha már most az olaj mellett víz is van jelen, akkor 
a jobb nedvesítőképesség m iatt a homokszemcsék 
felületét a víz fogja borítani, és csak a vízréteg 
felett egy szintén vékony olajréteg. Szárítás köz
ben két eset lehetséges : a magkötőanyag egy ré 
szét a magból kidesztillálja, aminek természetesen 
szilárdságcsökkentés az eredménye ; ha pedig az 
olajos magkötőanyag m ár szilárdulni kezd, mi
előtt a víz a magból teljesen távoznék, akkor a 
vízgőz a m ár kialakulóban lévő szilárd vázat fel
szaggatja, ami ismét szilárdságcsökkenéssel jár. 
Különben is vízgőzzel te líte tt atmoszféra egyál
ta lán  nem kedvező az olajok megszilárdulására.

Ezért kell a tisztán olajos magokhoz használt 
homokot felhasználás előtt feltétlenül k iszárí 
tanunk.

III. Formázás
A tisztán olajos magok formakitöltőképes- 

sége jó, viszont nyers szilárdságuk gyakorlatilag 
nincsen.

Magcsészéhez való tapadást többé kevésbé 
minden olajos magkötőanyag m utat, de azt ta 
pasztaltuk, hogy olyan magolajok tapadási h a j 
lama, amelyekben gudron, gudronszurok, olaj
iszap, nagylengyeli pakura vagy ásványolaj- 
ex trak t szerepel, lényegesen kisebb.

IV. Szárítás

A vegyi úton való megszilárdulással elérhető 
legnagyobb szilárdság szempontjából optimális 
hőmérsékletet minden kötőanyagra és minden 
szárítókemencére kísérletileg meg kell állapíta 
nunk és pontosan be is kell tartanunk.

Fontos a kemencék egyenletes, a teljes ke 
resztm etszetben azonos hőmérséklete.

A magok megszilárdulása a felületen kezdődik 
és fokozatosan halad befelé. H a a mag külseje már 
elérte a legnagyobb szilárdságot, a mag belseje — 
főleg vastagabb magoké — még nyers állapotban

van és öntéskor sok gázt fejleszt. Vastag magok 
szárítási idejét úgy kell megállapítani, hogy a 
magok belseje is tűrhetően kiszáradjon, viszont a 
felület ne száradjon túl. A felület túlszáradása erős 
pergésben, esetleg leválásban is jelentkezhet.

Irodalm i adatok és tapasztalataink szerint az 
ásványolaj ex traktok  alkalmazása csökkenti a 
túlszáradási veszélyt és így vastag olajos magok is 
tökéletesen átszáríthatók.

Általában kisfokú túlszárítás előnyös, mert 
ezzel csökken az öntéskor keletkező gázok meny- 
nyisége. A 15. ábrán a gázfejlődés sebességére 
és a fejlődött gáz mennyiségére vonatkozó kísér 
letünk eredménye látható. A jelzett mennyiségű 
kötőanyaggal készült próbatesteket 220 fokon 
száríto ttuk  60, 75, 90 percig, majd 1300 C°-on 
félpercenként m értük a fejlődött gáz mennyiségét. 
A diagramból megállapítható, hogy a hosszabb 
ideig szárított magok gáz — és gázképző anyag 
tartalm a kisebb, bár olyan kevéssel, hogy ez az 
öntéskor aligha vehető észre.

Túlszárításkor még azt is tapasztaltuk, hogy 
nagyobb hőfokon (pl. 240—260 C) kb. 2 óra múlva 
a pakurás olajok is szilárdságcsökkenést m u ta t 
nak ; a  katalizált olajok pedig (pl. 2% olajra szá 
m íto tt Mg-szappannal) pakura jelenléte ellenére 
is m ár kisebb hőmérsékleten is (220 C) m utatnak  
a túlszárítás hatására fokozatos szilárdságcsök
kenést.

A kemencéből k ivett magok szilárdsága még 
kicsiny, ezért óvatosan kell velük bánni, m ert 
végleges szilárdságukat csak szobahőfokra való 
lehűlésükkor érik el.

V. öntés
A magoktól olyan szilárdságot kívánunk, 

hogy az öntéskor fellépő igénybevételt kibírják. 
A magnak addig nem szabad összeesnie, amíg az 
öntvény meg nem szilárdul ; e szempontból a len 
o lajat ta rtják  a legjobbnak.

A tárgyalt kötőanyagok nagyrésze szerves, 
tehát az öntés hőfokán m aradéktalanul elég. Ez 
azt jelenti, hogy visszamaradó-szilárdságuk nincs, 
ha alkalmuk van tökéletesen elégni, vagy leg
alábbis annyira elbomlani (elszenesedni), hogy 
kötőképességüket elveszítsék.

Az öntéskor belőlük keletkezett gázok teljes 
elégés esetén — ami gyakorlatilag soha sem kö 
vetkezik be főleg C 02-ből és vízből állanának. 
A gyakorlatban képződött gázok az olajok, gyan 
ták  stb. különböző bomlástermékei, m int pl. ak- 
rolein, hangyasav, ecetsav, akrilsav, telítetlen 
aldehidek stb. Ezek a gázok a magok szárításakor 
is jelentkeznek és kellemetlen, csípős szagúak. Az 
ásványolajterm ékek füstje kevésbé kellemetlen.

A keletkezett gáz mennyiségénél fontosabb 
az öntési szakaszban való fejlődési sebessége.

Összefoglalás

l. A nagylengyeli pakurával olcsó, kilónként 
40 fillérbe kerülő, bőven rendelkezésre álló mag
kötőanyaghoz ju to ttunk , am it lenolajjal, sőt 
napraforgóolajjal együtt akár 1 : 1 arányban is 
lehet alkalmazni,
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2. a sokféle anyag rendszeres megismerése 
révén lehetőség nyílik a különböző igényeknek 
megfelelő és emellett olcsó mag óla jók előállítá 
sára,

3. fémkatalizátorokkal a magolajok megszi
lárdulási sebessége és egyben a velük elérhető szi
lárdság is növelhető,

4. kőolajszármazékok alkalmazásával a mag
olajok hőérzékenysége nagymértékben csökkent
hető,

5. kőolajszármazékokkal kevert maghomo
kok — mégha túlnyomórészt lenolajat is ta rta l 
maznak — 4—5, esetleg jóval több napig is tá ro l 
hatók anélkül, hogy akár a formázhatóság, akár 
a szárítás szempontjából minőségük romlanék.

6. száraz homok alkalmazásának, a kemen 
cék friss levegővel való pótlásának igen nagy a 
szerepe,

7. a keverés optimális idejét, a kötőanyag op 
timális mennyiségét, az optimális szárítási időt 
minden öntödének magának kell megállapítania, 
ha anyagot és energiát akar m egtakarítani és a

magolajból a leggazdaságosabban akarja kihozni 
a benne rejlő lehetőségeket.

Végül köszönetünket fejezzük ki K e n é z  E r z sé 
bet és B la h ó  L id ia  kartársnőknek, akik nemcsak 
pontos és lelkiismeretes munkájukkal, hanem ön
álló megfigyeléseikkel és elgondolásaikkal is nagy 
segítségünkre voltak ; továbbá Z a k a r  P á l oki. 
vegyészmérnöknek (MÁFKI), aki a nagylengyeli 
pakurára figyelmünket felhívta és különböző 
ásványolajszármazék mintákat bocsátott rendel
kezésünkre. Ugyancsak köszönetünket fejezzük 
ki a melegvizsgálatok és üzemi kísérletek pontos 
elvégzéséért P o k o rá d y  L a jo s , G rn á k  J á n o s  és 
B o g n á r P á l  kartársainknak, valamint az RM 
Öntödék Kísérleti Osztályának és a Radiátorgyár 
Öntödéjének az üzemi kísérletek végzésével tanú 
sított segítségükért.

IR O D A L O M
G ie sse re ite c h n ik , 1. J g .  35. o.
C liem . T ecn . 1954. 546. o.
C hem . T ec h n . 1954. 608. o.
G iessere i, 1954. 679. o ,
F o n d e r ie , 1955. 1 1 1 .
F o u n d r y  T ra d e  J o u r n a l ,  1951. I I .  1.

Ódörögdpusztai bentonit (Veszprém m.), mint univerzális
öntödei kötőanyag

B A R N A  J Á N OS

Я . Варна: Б ен тон и т п р о и сх о ж д е н и я  „ О д е р е гп у с т а “ , 
к а к  у н и ве р са л ь н ы й  с в я з у ю щ и й  м ате р и ал ь .

J . Barna:

,,Ó<lörögdpuszta“ -er Bentonit, als universales Bindemittel.

J . Barna:
The heutonide from „Ódörögdpuszta“ as a universal 
bonding agent.

Hazai bentonitjaink iparilag hasznosítható 
tulajdonságainak megállapítása közben egyre job 
ban kidomborodik ezek rendkívül nagy minőségi 
változatossága és ezzel kapcsolatban egyre erő 
teljesebb lesz az a felfogás, am it írásban (1) és 
előadásban is (2) m ár több alkalommal hangsúlyoz
tam , hogy am int nem igen képzelhető el két telje 
sen azonos összetételű és azonos fizikai tu lajdon 
ságú vulkanikus alapanyag (hamu, tufa, stb.) 
és teljesen azonos montmorillonitizáló behatás, 
úgy nem valószínű ké t azonos tulajdonságú 
montmorillonit, illetve bentonit előfordulása sem.

Nagyszámú betonitjaink csoportosítása ennek 
következtében igen nehéz. Az első kísérleteket 
erre 1952. évben te ttük , amikor az öntödei köve 
telmények alapján területileg is jól elhatárol
hatóan két bentonit minőség típust állapíto ttunk 
meg (3, 4). Az első típust alkotják a vízben szóda 
jelenlétében elég jól duzzadó tokaj-hegyaljai ben- 
tonitok (mád-koldui, komloskai), melyek szárított, 
illetőleg száríto tt felületű formákhoz kiválóan 
alkalmasak, de nincs elegendő kötőképességük

Bányászati Kutató Intézet
Érkezett : 1956. V. 14-én

nyersformázáshoz, a másik típusba tartoznak a 
vízben szóda jelenlétében alig duzzadó, de nyers 
formázáskor nagy kötőképességet kifejtő bentoni- 
tok: istenmezejei, bándi, nagytétényi, egri stb.

Az előbbieknek megfelelően javasoltuk az 
öntödei „0“ minőséget, mely 60% istenmezejei 
és 40% bándi bentonit keveréke a nyers formázás
hoz, az ,,ON“ minőséget pedig, mely a mád- 
koldui és komlóskai bentonit lj: 1 keveréke, a szárí 
to tt, illetőleg szárított felületű formákhoz. 
Javaslatunkat tám ogatta az amerikai bentonit 
piacon is ismeretes kétféle öntödei bentonit forga- 
lombahozása.

Főleg export vonatkozásban azonban állan 
dóan jelentkezik oly öntödei bentonit-minőség 
iránti érdeklődés, mely univerzális, azaz m indkét 
öntödei célra megfelelő tulajdonságokkal rendel
kezik. Ennek előnye, hogy az öntödék egyféle 
bentonit minőséggel dolgozhatnak. — Svájcban 
például ez a kívánság annyira kifejezett le tt, hogy 
további export csak ily univerzális öntödei bento- 
n itta l folytatható.

Az exportáló cég sürgetésére ki is dolgoztunk 
ily univerzális bentonit minőséget az istenmezejei, 
mád-koldui, nagytétényi és komloskai bentonitok 
keverékeiből. Azonban ily többféle keverékből 
szóda hozzáadással megfelelő homogenizáló be 
rendezések nélkül egyenletes minőséget előállí
tani nem lehetséges.

Ezzel kapcsolatban meg kell jegyeznem, hogy 
f. évben 15-féle külföldi bentonit m intát vizsgál
tam  meg (1) és az öntödei felhasználás vonatkozá 
sában nyert vizsgálati adatok szerint a rendelke-
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zésre álló amerikai, francia, olasz, angol és nyugat 
német m inták közül egyetlenegyet sem találtam , 
amelyik kielégítette volna m indkét, öntödei fel- 
használásra vonatkozó előírásainkat. — Különö 
sen a száríto tt formákhoz előírt 6000 g/cm 2 
nyomószilárdságot, mely a gyakorlatban nálunk 
mindig 7000 felett szokott lenni, nem érték el.

Almái feltűnőbbé váltak tehát az ódörögd
pusztai bentonitra ta lá lt vizsgálati értékeim, mely 
ről az Ásványbányászati Központi Laboratórium 
1953. évben m egállapította, hogy derítőföldgyár
tásra és nyers formázáshoz öntödei felhaszná
lásra kiválóan alkalmas.

Az öntödei felhasználás szempontjából szük 
séges vizsgálati adatokat, néhány egyéb fontos 
jellemző m ellett az alábbiakban ismertetem (5).

Az ódörögdpusztai bentonit előfordulás leírása

Ódörögdpuszta Tapolca határában fekszik.
— A jtay Zoltán a Magyar Mérnök és Építész 
Egyletben 1939. évben „A fullerföld bányászata 
és felhasználása“ címmel ta r to tt előadásában 
említést te tt  „Nyirád község határában bauxit- 
kutatás alkalmával miocén rétegsorban feltárt 
nagy kiterjedésű fuller telepről. A jtay Zoltán 
idevonatkozó közlését az alábbiakban ismertetem: 
,,az 1938—39. években a Magyar Bauxitbánya rt. 
kutató  m unkálatokat végzett a Noricumi fő dolo
m it kibúvási határán  a Borhordó út mellett. 
Ez alkalommal több ku ta tóaknát és fúrást mélyí
te ttü n k  le. A mellékelt vázrajzon — 1. ábra
— fe ltün te te tt részen 5 kutatóaknában 8— 15 m 
mélységek közötti szakaszon 1,5—2 vastag fuller
föld telepet harántoltunk. Az akkori megállapítás 
szerint a telepek igen jó minőségűek. Az itteni 
előfordulást kizárólagosan az aknában észlelt szel
vények és kiterjedés m ellett m integy 4—500 000 
tonnára becsültük. A terület egyébként lehatá 
rolva nincsen. A telep felső miocén rétegsorban 
agyagos homok, illetve kavics fedő és fekü közé

települt, magasan a karsztvíz szint felett helyez 
kedik el. — (Karsztvíz szint + 1 7 5  m, a telep 
pedig kb. 200 m körül helyezkedik el.)

Az előfordulás igen jelentősnek látszik és 
ezért indokolt annak bányászati telepítése, főkép 
pen az anyag egyneműsége m iatt, amely a fuller 
(bentonit) szállítmányok egyik hátrányos jellem 
zője volt eddig.“

Tűzállóagyag keresés közben Odörögdpusztán 
1953. évben újra Bírásokat végeztek és ezeket az 
A jtay Zoltán által készített vázlatrajzban I. sz. 
ábra — fekete pontok alakjában tün te ttem  fel. 
Kizárólag derítőföldgyártásra a termelést meg
indíto tták  és 1954. X II. 13.- -1955. IIT. 5-ig te r 
meltek és kb. 3000 tonnát szállítottak el.

Külső leírása

Szürkés színű, többféle árnyalatban. Egyes 
rétegek tele vannak hintve csillámmal, más rétegek 
teljesen csillám mentesek. Késsel faragva semmi
féle keményebb, durva szemcsés rész nem észlel
hető. Általában az anyag megjelenése nem árulja 
el a rendkívül értékes tulajdonságokat. A bánya
nedves anyag a levegőn megszáradva nem repe
dezik feltűnő nagymértékben. A kitermelt és 
atmoszferiáknak kitett anyag azonban egyre 
kisebb darabokra töredezik.

Nedvességtartalma légszáraz állapot ban : 14,8%
Szitamaradélc, nyers állapotban, nedves szitá- 

lással +  60 jii : 3%.
A maradék csaknem kizárólag csillámból áll. 

Alábbi vizsgálataim a Balatonvidéki Ásvány 
bánya üzemvezetősége által k ivett átlag minőségre 
vonatkoznak, melyet levegőn kiszárítva, labora 
tóriumi Alpine malmon a következő finomságra 
őröltük: +  100 jj. 6%, 60— 100 /x 35%, — 60 p  
59%.

Színe: fény visszaverődési együttható (84% 
abszolút fényvisszaverődési együtthatójú barit 
etalon lemezre vonatkoztatva): 63%.

Térfogatsúly g/liter: 625.
Fajlagos felület cm-/g (Lea és Nurse 

szerint): 4540.
Kémiai összetétel : 140 C°-on szárí 

to tt állapotban

56,90%  

21,70%

5,6% 

0,45%

3,2 %

3,6 % 

0,33% 

0,39%

7,8 %

1. ábra so3

99,97%

0,64%
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Röntgen felvétel
Nemecz Ernő röntgenfelvételének adatai a 

következők:
Fe а К sugárzás, d(«v) kX-ben:

14,0 M o .......................... 2,557 Mo
4,92 Iliit (A ? )..................  1,692 Mo
4,46 M o ..........................  1,640 1
3,34 Quarc, 1 ................... 1,496 Mo
2.958 A? ......................... 1,291 Mo
2,806 1 ..............................  1,245 Mo

„A diagram főleg a montmorillonit vonalai-

lehet számítani, ha ezzel az anyag kémiai össze
tétele (S03 tartalom) összhangban áll. A 325 
C°-os exotermcsúcs kevés szervesanyag tartalom ra 
vezethető vissza.

Az előbb közölt kémiai elemzés szeriül az 
S 0 3 tartalom  0,64%, tehát az anyag kisebb meny- 
nyiségtí alunitot kétségtelenül tartalm azhat.

Elektronmikroszkópos felvétel

Árkosi K lára dr. készítette el a felvételt. 
A 4. ábrán bem utatott, szóda jelenlétélen

2. ábra

bél áll. A kvarc legerősebb vonalának egyedüli 
jelenléte kevés (<T5%) kvarcra enged következ-

diszpergált ödörögdpusztai bentonit rendkívül 
finom szemcsézettsége jól kivehető.

Kationcsereképesség

Kicserélhető kationok e. é. mg./100 g, 140 
C°-nál száríto tt anyagra)

Ca Mg Na К H „S“ érték „T“
84 59 2,3 3 — 148 148

Tehát az ödörögdpusztai bentonit kicse
rélhető kationként legnagyobb mennyiségben 
Ca kationt tartalm az, tehát kalcium bentonit- 
nak tekintendő. Feltűnően nagy a kicserélhető

tetői. Iliit is kim utatható. A m inta 
montmorillonit tartalm a: 78% “ .

Ezek szerint tehát az ödö 
rögdpusztai bentonit a nagy m ont
morillonit tartalm ú bentonitjaink 
közé tartozik.

A röntgenfelvétel diagram 
já t a 2. ábra m utatja  be.

Differenciál hőelemzési görbe

A Nemecz Ernő által felvett 
és a 3. ábrán bem utato tt görbe 
megerősíti a röntgenvizsgálat 
adatait. A montmorillonit je l 
legzetes endoterm  csúcsai szabá 
lyos hőmérsékleten jelentkeznek. 
Ezeken kívül igen éles csúcs je 
lentkezik 550 C°-on, amely azon 
ban kizárólag illitnek nem felelhet 
meg, m ert a röntgen diagramon 
az illitet csak gyenge vonalak 
képviselik. Ez a csúcs pontosan 
megfelel az esetleges alunit alsó 
endoterm csúcsának is. Az alunit 
jelenlétére biztosan csak akkor 4. ábra
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Mg kation mennyisége is. A „T“ érték is igen 
nagy, ami összhangban van a nagy montmorillo- 
n it tartalommal.

«

Filmképződés

Egyik tanulm ányunkban (4) egyszerű eljá 
rást ism ertettünk annak megállapítására, hogy 
mennyiben használható valamely bentonit szárí
to tt, illetőleg száríto tt felületű formákhoz. K im u 
ta ttu k , hogy ha azt őrölt bentonitból 5%-os disz 
perziót készítettünk eredeti és szódázott állapot
ban (optimális szóda tartalom nál) és ebből üveg 
lapra készített paraffin gyűrűbe (kb. 10 cm átmérő) 
25 ml jól felrázott diszperziót öntünk és a levegőn 
beszárítjuk, a keletkezett fűm  viselkedése fel
világosítást ad az öntödei használhatóságra.

Ha a film repedéstől mentes, akkor a bentonit 
száríto tt állapotú kötőképessége nagy volt. Az 
ódörögdpusztai bentonit úgy eredeti, m int szódá
zott állapotban teljesen ép, minden repedéstől 
mentes filmet adott.

Az alább ismertetendő vizsgálati eredmények 
is világosan igazolják a nagy kötőképességet szá
r íto tt állapotban.

Kötőképesség eredeti és nyers állapotban

Az 5. ábrán feltüntetett görbe szerint az 
5% bentonit adagolásnál elért Tiyoinószilárdsági 
érték 740 g/cm 2. Ez jól felülmúlja az előírt 620 
9/cm2-et, tehát megfelelő kötőanyag nyers formá
záshoz, azaz a szintetikus homokeljáráshoz. A 
nyírószilárdsági értékek a 6. ábra szerint 
hasonló bentonitadagolás mellett 150 g/cm 2 m axi
mális értékeket adnak, amelyek ugyancsak ked 
vezőek.

K ö t ő k é p e s s é g  s z á r í t o t t  á l l a p o t b a n

A 7. ábrán láthatólag az ódörögdpusztai 
bentonit 5% bentonit és 5% vízadagolás mellett 
szárított állapotban 8000 g/cm 2 nyomószilárdságot 
ad, ami igen magas érték (exportminőségeknél 
7000 g/cm2 az előírás) és igen gazdaságos is, mert 
minden szódaadagolás nélkül érhető el.

Kötőképesség aktivált és nyers állapotban

Az 5. és 6. ábrákon szaggatott vonallal 
jelöltem a 8% szódával kezelt bentonit nyomó- és 
nyírószilárdság értékeit 5% bentonit adagolás 
mellett. Igen feltűnő, hogy úgy a nyomó-, m int a 
nyírószilárdságok lényegesen nagyobbak lettek 
a szóda hatására. így  nyers állapotban a nyomó
szilárdság 740 g/cm 2-ről csaknem 1000 g/cm2-re, 
a nyíró szilárdság pedig 150-ről 200 g/cm 2-re emel
kedett. Eddig a szóda ily nagyarányú hatását
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egyetlen hazai bentonitnál sem figyeltem meg. 
Ha tehát szódával fogjuk keverni az ódörögd
pusztai bentonitot, hogy nagy viszkozitást adó 
bentonit minőségünk legyen, akkor az ilyen bento 
n it öntödei célokra is kiváló lesz.

Kötőképesség aktivált és szárított állapotban

A 8. ábra szerint szóda hatására szárított 
formák esetén nem kapunk magasabb értékeket, 
tehát ilyen célra nem érdemes szódával kezelni.6. ábra
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Kötőképesség hőkezelés hatására

A bentonitok előkészítésénél a szárítás beha 
tásának tanulm ányozása céljából a bentonitot 
150 C°-on hőkezelésnek ve tettük  alá, azaz kiszárí
to ttuk , adszorpciós v íztartalm át eltávolítottuk. 
A hőkezelt anyagot kétféle állapotban vizsgáltuk 
meg.

a) Rehidrálás után

A hőkezelt m intát levegőn szétteregetve 3 
napig állni hagytuk, mely alkalommal az eredeti 
15%-os nedvességét teljesen visszanyerte. A kapott 
nyomó- és nyírószilárdsági értékeket az 5. és 6. sz. 
ábrákon pontozott vonallal jelöltem meg. Meg
állapíthatjuk, hogy a rehidrálás u tán i értékek sze
rin t a hőkezelés kedvezően h a to tt a  nyomószilárd 
sági értékekre, m ert 740 g-ról felemelkedett 870 
g-ra. Nyírószilárdságnál ellenben kisebb csökke
nést észleltünk.

b) Gelöregítés után

A hőkezelt ódörögdpusztai bentonitot azonnal 
lezártuk és 2 hónapig légmentesen zárva ta rto ttuk . 
A nyomó és nyírószilárdsági értékeket a 8. sz. 
ábrán ismertetem. A 2 hónapig légmentesen lezárt 
anyag nedvestartalm a vizsgálatkor 140 C°-nál 
2,1% volt.

Az ábra szerint a hőkezelés után  légmentesen 
lezárt és 2 hónapig így ta r to tt ódörögdpusztai ben 
tonit kötőképessége csak igen kis mértékben 
csökkent, úgyszólván csak a mérési hibák határán

belül változott. Tehát a hőkezelés és u tána tö rtén t 
légmentes lezárás (gelöregítés) nem okozott kötő 
képesség tekintetében minőségi romlást.

Egyéb fontosabb felhasználások

Hazai bentonitjaink között nagyon hiányzott 
eddig az amerikai Wyoming fajtához hasonló 
minőség, mely gyorsan és nagy mértékben duzzad 
és a belőle készített diszperziók (6% os) viszkozi
tása 30—40 cP között van.

Bentonitjaink az üzemileg előállított minő
ségben csak 10— 15 cP viszkozitásúak.

Az ódörögdpusztai bentonit vizsgálataim sze
rin t optimális szódamennyiség jelenlétében 40 cP 
viszkozitást is ad és mivel nem hőérzékeny, 
gelöregedésre kevésbé hajlamos, — feltehető, hogy 
a szokásos üzemi előkészítésnél is meg fogja ta r 
tan i ezen kiváló duzzadóképességét.

Másik értékes tulajdonsága, hogy savas keze
léssel derítőföldgyártásra is kiválóan alkalmas, 
mert nemcsak a belőle előállított derítőföld derítő 
képessége úgy növényi, m int ásványolajra egy 
aránt kitűnő, hanem vízben való könnyű fellazu 
lása által, a derítőföldgyártás belőle igen gazda 
ságos is.

Hazai bentonitjaink csoportosítása

Az ódörögdpusztai bentonit tulajdonságainak 
megismerésével hazai bentonitjaink főkép öntödei 
felhasználás szempontjából most már három cso
portra oszthatók. Vízben szóda jelenlétében 1. kis 
mértékben duzzadok, melyek nyers formázáshoz 
alkalmasak, 2. vízben elég jól duzzadok, melyek 
csak száríto tt formákhoz használtak és végül a
3. vízben jól duzzadó és m indkét öntödei célra 
megfelelő — (ódörögdpusztai).

Ez a csoportosítás annál inkább jogosult, 
m ert a  folyamatban levő vizsgálataim szerint a
3. minőségi csoport újabb bentonit féleségekkel 
(monostorapáti, komlói, várpalotai stb) fog bő 
vülni.

Összefoglalás

Az ódörögdpusztai bentonit öntödei felhasz 
nálás szempontjából kiváló tulajdonságokkal ren 
delkezik. — Mindkét öntödei követelm ényt ki
elégíti és így univerzális öntödei bentonit minőség
ként hozható forgalomba úgy a hazai, mint az export 
piacon. — Mivel emellett szóda jelenlétében víz 
ben nagymértékben megduzzad, a belőle készített 
diszperzió a hazai bentonitok között egyedülállóan 
nagy viszkozitású, továbbá még derítőföldgyár
tásra  is egyike a legjobbaknak. Az ódörögdpusztai 
bentonit az egyetlen hazai bentonit jelenleg, mely a 
legfontosabb ipari felhasználásokra egyaránt alkal
mas.

Feltárása még csak kezdetleges, mivel azon 
ban forgalomba hozatala az exportféleségek szá 
m át igen keresett minőségekben is megszaporít
h a tja , mielőbbi teljes felkutatása igen indokolt.

Újabb vizsgálataim szerint a Mátrában 
szóda adagolás nélkül is jól duzzadó, nátrium- 
bentonit tartalmú tufáink is vannak
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Könnyűfém ötvözetekben előforduló kemény zárványokról
M A R E C H A L  K A R O L Y

К. Марешал: Тверды е вклю чения в л егки х сплавах.

К. Maréchal:
Über die int leicht,metall Legierungen verkommenden 
h a r t e n  Einschlüsse.

K. Maréchal :
Hard inclusions oceouring in light metal alloys.

Gyakran arról panaszkodnak az üzemekben, 
hogy a sziluminból készült öntvénybe az öntöde 
nemtörődömsége, hanyagsága folytán „vasfor
gács“ került és megmunkálás közben teljesen 
tönkreteszi a forgácsoló szerszám élét.

Л szerszám csorbulása kétségtelenül megálla 
p ítható és fennáll, de az ok nem a feltételezett 
„vas“ forgács bekerülése az öntvénybe.

A tünet állandóan kísért s vannak gyártási 
időszakok, mikor ez mértéktelenül jelentkezik és 
sok selejtet, okoz.

A kérdéssel foglalkozva annak okát éppen a 
variáló tünetek fellépése m iatt sokáig nem lehe
te tt  egyöntetűen megállapítani.

Az ebből adódó selejt néha elérte a 30—40 
%-ot. Előfordulása rendszerint nyáron volt; helye
sebben : nyári időszakban jóval nagyobb volt a 
selejt, mint télen.

A hiba általában a felület, a la tt 1— 1,5 mm-re, 
vagyis a gyém ánttal való finom felület kialakí
tásakor jelentkezik.

Az ötvözet összetétele általában 11% Si, 1% 
Cu, 1% Ni, 1% Mg — 0,6—0,8% Fe pedig mint 
tű rt szennyező, a többi Л1. Ez az összetétel ismert 
dugattyúanyagnak felel meg, melyet a szokásos 
tömbök alakjában a tömbösítő mű szállít. Maga az 
öntvény 1,70 kg darabsúlyú 115 0-jű  Csepel 
Diesel dugattyú. Előnagyolt állapotban kerül 
szállításra, azért, hogy az esetleges selejtet az 
öntödében lehessen visszatartani. A zárvány csak 
az utolsó fogások egyikén ütközik ki s az öntvény 
tehát a dugattyú nyílt része felé eső vékonyabb falú 
palástrészen jelentkezik inkább, ritkábban a du
gattyúgyűrűk övezetében. A zárvány nagysága 
0,1—3 mm közötti terjedelmű, legtöbbször szabad 
szemmel nem is látható, hanem mikro nagyság 
rendűségét a megmunkálás közben hátrahagyott 
nyom fénytöréséből lehet felismerni (mert a be
ágyazott keményrész a kés hegyét letörte és más 
síkon vág a kés).

Érkezett : 1956. IV. 26-án

A zárványt elsősorban tisztán oxidnak te 
k in tettük  és az általánosan használt folyékony 
fém átm osást alkalm aztuk, abból a feltevésből 
kiindulva, hogy az olvasztás közben az esetleges 
fellépett ltelyi vagy általános túlhevítés következ 
tében képződő о X id ok adásával a  fürdőből kiszűr
hetők.

Az anyagot olvasztása közben a lehető leg
kisebb hőmérsékleten kell ta rtan i részben a gáz 
elnyelés meggátlása, részben a tú lzott oxidképződés 
elkerülése céljából.

Ezért csak kisebb hőmérsékleten olvadó só- 
keveréket, kell használni, melynek olvadáspontja 
430 C° körül van. A kísérletképpen felhasznált, 
sókeverék 50 % vízm entesített MgCl2 +  50% NaCl- 
ból állott. Meglepő volt a felismerés, hogy a fellépő 
hiba főleg az új, műből kikerült tömbökkel való , 
olvasztásnál lépett fel gyakrabban és sokkal n a 
gyobb mértékben, m int a tisztára sajáthulladék 
vagy kevert adag beolvasztásánál.

A kísérletsorozatot kb. 3 hónapig folytattuk, 
ez idő a la tt igyekeztünk megállapítani azt, hogy 
a kemény zárványok hogyan keletkeznek. Az 
ötvöző mű szabad ég a la tt tárolta egy-két 
éven á t a töm bösített anyagot, amely éppen a 
kérdéses időben került értékesítésre. A tömbök 
felülete annyira korrodált volt, hogy egy-egy 
tömbnek drótkefével való letisztítása u tán  40 60
g oxidot lehetett összegyűjteni. Kísérletezés köz 
ben az is k itűnt, hogy ha a mű néha újonnan gyár 
to tt  töm böt szállított, az öntvények minősége 
hirtelen javult s keményzárvány alig fordult elő.

Az anyag átm osását a korábban használt 
50—50% MgC'l-NaOl sókeverékkel szemben 45% 
NaCl, 45% KOI, 10% NaF összetételű sóval vé 
geztük. Kezelés u tán  töm bösítettük az anyagot, 
m ajd szükséglet szerint újból olvasztottuk a 
töm bösített anyagot és a folyékony fémet felhasz 
nálás előtt újból gondosan átm ostuk. Az eredmény 
bár a gondosabb kezelésből eredő többlet m unká 
val és többlet, tüzelőanyag felhasználással já rt — 
nem m aradt el, a selejt mennyisége érezhetően 
csökkent. Sajnos a javulás nem bizonyult állan 
dónak, a hullámzás mértéke néha 4—5% körül 
mozgott.

A különféle lehetőséget vizsgálva és a saját, 
nem egészen kifogástalan üzemviszonyokat érté
kelve, először több eredményes változtatást kell 
végrehajtani. (Az olvasztóberendezés természetes
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huzatú, 600 kg befogadóképességű tégelyes ke 
mence), amivel a tú lzo tt túlhevítést meggátoltuk, 
a tömbök korrodált felületének tisztításával is 
tovább fokoztuk a minőségre való törekvést.

Eredményként elfogadható, hogy a kem ény 
zárvány anyaga korund, m int az A120 ;! változata.

A korund keletkezhetik :
1. Kokillaöntödében, -— dugattyúöntödénk 

ben is — a folyékony fémet kanállal merik a 
kemencékből. A kanálban visszamaradó oxiddal 
dúsíto tt fémet rendszerint a tégelybe öntik visz- 
sza. Az A120 3 hártyák további hevítés közben 
korunddá válnak.

2. Kb. 900 C°-ra való hevítés m ellett a fém- 
fürdőben lebegő A120 3 képződés fokozott s ezen a

hőmérsékleten alakul á t az alumíniumoxid 
m ódosulattá, vagyis korund képződik, mely rend 
kívül kemény. A Mohs-féle skálában a 9. kemény- 
ségi fokot éri el s ezek a korund részecskék, bár 
igen kemények és határozatlan alakúak, kiterje 
désükre megmunkálás közben nem is lehet követ 
keztetni. Magától értetődik, hogy minden szerszám 
éle ezen a zárványon letörik vagy elkopik.

Az oxid lepődék fajsúlya kb. 2,9—3,2 körüli. 
Ennél fogva a fürdőben lebegnek és a fürdőből 
való eltávolításuk is körülményes. Az eltávolítás 
technikája külön tanulm ányt igényel és minden 
könnyűfém öntöde érdeke ezzel a leghatékonyab 
ban foglalkozni, hogy a leírtakhoz hasonló kelle 
metlen és a népgazdaság érdekét súlyosan sértő 
jelenségeket felszámolhassa.

Hőálló takarékötvözetek
( C s e h s z l o v á k  k u t a t á s i  e r e d m é n y e k  ö s s z e f o g l a l ó j a )

1954. októberében hazánkban já rt három 
csehszlovák öntödei kutató  : Dr. 1. K oritta, 
Dr. L. Petrzela és Dr. J .  Pluhaf (1), az Anyag- 
és Technológiai K utatóintézet m unkatársai. Dr. 
Pluhaf ism ertette az Intézetben kidolgozott alu 
míniummal ötvözött hőálló vasötvözetet és tu la j 
donságait. Azóta sokan várják a híreket erről 
az ötvözetről és előállításának módjáról. Először 
az em lített kutatóintézet jelentését (2) ism ertet 
jük. majd a pilseni Lenin Művek kísérleti inté 
zetének közleményét (3) az ötvözet üzemi elő
állítási lehetőségeiről és a gyártástechnológiáról.

Az ötvözetek hőállóságát elsősorban a nagy hő 
mérsékleten az oxigénes közeg hatására képződő 
oxidréteg tulajdonságai határozzák meg, másod 
sorban az ún. „belső" interkrisztallin oxidációval 
szembeni ellenállás. A hőállóság gyakorlati mérő
szám át vagy a reve eltávolítása u tán  mért súly- 
csökkenésből vagy a revével együtt m ért súly- 
növekedés alapján szokás meghatározni, amelyet 
a próbatest felületéhez viszonyítunk. Akkor te 
k intjük hőállónak az ötvözetet, ha a felületen a 
leégés az adott hőmérsékleten kisebb, mint 
0,0002—0,0004 g/cm2 óra.

A könnyebben beszerezhető ötvözőelemek 
között elsősorban a Or, Sí és A1 képez hőálló felü - 
leti védőréteget. A szokásos ötvözetek Cr- vagy 
Cr-Ni-ötvözéssel készülnek, viszont keveset hal 
lőttünk a Si és A1 adagolással készült ötvözetekről.

Laboratórium i méretekben, 1 kg-os ívfényes 
kemencében, majd 6 kg-os nagyfrekvenciás kemen 
cében 29-féle Fe-Si, Fe-Si-Al és Fe-Al jellegű ötvözet 
került vizsgálatra, azonkívül 6-féle felületi diffú 
ziós kezelés és összehasonlító ötvözetként különféle 
szokásos Cr-, Cr-Ni-, Cr-Ni-Mo-acélok, lemezes 
grafitú és gömbgrafitos öntöttvasak. Az 1. táb
lázat közli a fontosabb ötvözetek vizsgálati jelét, 
jellegét, pontos összetételét és a továbbiakban 
leírt módszerrel megállapított hozzávetőleges hő 

állóságát. A 2. táblázat a felületi diffúziós kezelés
sel készült próbák hőállóságát foglalja össze.

Az egyes ötvözetek szövetszerkezete a követ
kező volt : a Si-mal ötvözöttek lemezes grafitot 
és szilikoferritet, a Si-mal és kevés Al-mal ötvö 
zöttek ugyanezt és kevés szemcsés grafito t ta r 
ta lm aztak ; a kevés Al-ot és kevés C-t tartalm azó 
ötvözetekben e-fázis mellett (« -}- &) eutektikum 
jelent meg, míg a több Al-ot és kevés C-t ta rta l 
mazókban ferrit mellett ú-tük voltak láthatók. 
27% A1 esetén az alapanyag ê -fázis, emellett 
egyidejűleg grafit és alumíniumkarbid jelent meg ; 
30% A1 esetén a szövet m ár tisztán karbidos, 
amely 1100°-ig is stabilis. E zt dilatometrikus 
vizsgálatok is igazolták : szilárd állapotban semmi
féle átalakulás nem észlelhető. Kevesebb A1 és 
sok C esetén az alumíniumkarbid grafitképződés 
közben bomlik.

A hőállóság vizsgálatára közegként először a 
levegőt választották. A különböző hőfokokon a 
következő ideig ta rto tták  az egyes kb. 300 mm2 
felületű köszörült testeket : 80ü°-on 950 órát át, 
900°-on 550 órán á t, 1000°-on 730 órán át, 
1100°-on 280 órán á t. A vizsgálatok közben és 
végén súlyméréssel határozták meg a súlynöveke
dést. Ezekben a kísérletekben hőállónak minő-

" .  O fip z r , Próbák: 12,16, Щ иА-Е-
“  '^Próbák: 6,7,1, YZ A-D A -F/

■7X
Ó7к
7170----и # “  —”•* ■

200 400

Idő. óra  -
600

]. ábra. A  levegőn 1000 C°-on végzett kísérletek ered
ményei.
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Л megvizsgált ötvözetek összetétele és liőállösága
1. táblázat

J e l J e lle g C Si M n P s C r A l E g y é b H ő á lló sá g
J A 17SilC r2

К A12SÍ5
L A 13Si2C rl 2,58 1,69 0 ,30 0 ,40 0 ,043 0 ,52 3,39

Q Si7C r2 2,71 6,69 0,27 0,69 0,062 1,83
s A 1 8 S ilC rl 800° a l a t t
Y A lá S i lC r l 2,97 1,35 0,21 0,71 0,075 0,17 4,48
Z SÍ8CV2 1,87 7,66 0,32 0 ,42 0,055 1,97 0 ,10

A — H A12 0,37 0,45 0,77 1,58
О Si 8 0,88 7,94 0,39 0 ,14 0,021 1,83
X A12SÍ8 800°

A — D A 16Sil0C u2
A — C A15SÜ 900° a l a t t

A — A A13SÍ5 0,17 4,65 0,36 0,032 0,025 2,80 '

А — В A16SÍ3 0,24 2,86 1,51 0 ,034 0,018 0,04 6,37 900°
V A14SÎ7

A — F А1Г» 0,23 0,57 0,52 4,76
1 A ll 1 0,42 0,13 10,84

E A127SÍ1 2,23 0,96 0,26 0,26 0,037 27,41 1000°
F A127SÍ1

A — E A132SÍ5 0,10 5,14 0,29 32,85

U A130 1,22 0,45 0,19 0 ,34 0,039 29,94
J 1100"

11 СО, 15
12 C r2 5 N il,2 5 0,11 — — — — 25,6 1100°
i:i Ö n tö t tv a s 3,51 2,20 0 ,40 0,78 0,087 0,2
14 Ö n tö t tv a s  3 %  Si 3,18 3,10 0,59 0 ,56 0,05
15 gg. ö n tö t tv a s 3,04 2,97 0,44 0 ,060 0,016 0,105 M g
16 C rl8 N ilO M o 2 0,07 0,68 1,14 0,018 0,015 18,8 10,40 N i, 2,05 Mo 1000°
17 C r l3 0 ,16 0,39 0,46 0,016 0,010 15,59 1000°
18 C r l5 ,2 5 0,19 0,29 0,44 0,014 0,08 14,12 800°
19 C rl5 ,2 5 0,42 0,27 0,41 0 ,020 0,008 15,09 800° a l a t t

2. táblázat
A m e g v i z s g á l t  i l i f fúz iös  b e v o n a t o k  je l le g e  és  l i ö á l l d s á g a

Jel K e z e l é s Rétegvastagság (mm) és minősége
H ő á 1 1 ó s á g C°

irod. szerint kíséri, szerint

1 I n k r o m á l á s 0 ,0 0 3  ö s s z e f ü g g ő ,  s z a b á l y o s  ....................... 850 8 0 0  a l a t t
2 A l u m e t á l á s *  (a c é l) 0 ,6  p o r ó z u s ,  e g y e n l ő t l e n  .......................... 8 5 0 — 9 0 0 1 0 0 0  a l a t t
3 S z i l i e i r o  z á s 0 ,0 3  ö s s z e  f ü g g ő ,  s z a b á l y o s  ............... .. 7 0 0 — 7 5 0 8 0 0  a l a t t
4 A l u m e t á l á s *  (ö v .) 0 ,1 5  p o r ó z u s ......................................................... 8 5 0 — 9 0 0 8 0 0  a l a t t
5 Inkromálás 0,02 inhomogén ................ ................. 8 5 0 8 0 0  a l a t t

6 Ali tálás 0,3 összefüggő, szabályos ............... 850—900 900 alatt
7 Krómali tálás 0,12 összefüggő, szabályos ............... 800 alatt

* A l-fém szó rás , m a jd  d if fú z ió s  iz z ítá s  v é d ő b e v o n a t  a l a t t .

sítették az anyagot, ha többszáz óra u tán  a súly- 
növekedés nem haladta meg a 0,0004 g/cm 2 óra 
értéket. A négyféle hőfokra „idő-súlynövekedés“ 
ordinátákban diagram okat szerkesztettek, pél
daként az 1000°-ra szerkesztett diagramot m u ta t 
juk  be az 1. ábrában. A diagramoknak megfelelő 
adatokat találjuk az 1. táblázatban. 1100°-on 
m ár csak a 25% króm ot és 30 32% Al-ot ta rta l 
mazó ötvözetek hőállóak.

Tiszta oxigénben néhány próbán megismétel
ték a vizsgálatokat ; a levegőn m ért eredmények 
hez nagyjából hasonló értékeket tapasztaltak.

A következőkben oxidáló és redukáló füst
gázokban és 0,5% kéndioxiddal szennyezett égés
termékekben végeztek rövidebb vizsgálatot 1000- 
C°-on, ehhez kh. 1 0 x 5 0 x 6 0  mm méretű lapokat 
használtak és a reveréteg mechanikus eltávolítása 
u tán  a súlycsökkenés alapján, azonkívül a vete 
medés és a méretek növekedése alapján ítélték 
meg a hőállóságot . Erre a vizsgálatra a következő

ötvözetek kerültek : A— B, L, О, X, Y, Z, V, U,
12. Érdeklődésre csak a két utóbbi ta rth a t számot, 
hiszen a többiről m ár levegőn is kiderült, hogy 
(az „A—B“ kivételével) legfeljebb 800°-ig hő 
állóak. A 3. táblázatban az „U “ és „12“ jelű ötvö 
zet viselkedését hasonlítjuk össze. Bár a többi 
fém nem viselkedhetett kedvezően, feltűnő, hogy 
a 30% Al-mal ötvözött vasötvözet súlyveszte 
sége minimális, sem vetemedés, sem méretváltozás 
nem tapasztalható.

A hőállósági próbatesteken keménységvizsgá
latot és hajlítóvizsgálatot végeztek az izzítás előtt 
és után. Néhány próbatest keménységének vál 
tozását a 4. táblázat m utatja . A hajlítóvizsgálathoz 
az 5 x 5 x 5 0  mm-es próbatesteket a redukáló 
atmoszférában és az S 02-t tartalm azó oxidáló 
atmoszférában 1000°-on izzított fenti lapokból 
m unkáltak ki. Ö ntött állapotban is elvégezték a 
hajlítópróbát, ugyancsak öntöttvason is, össze
hasonlítás céljából (5. táblázat), Sajnos a 25%-os
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1000 -on égéstermékekben végzett hőállósági vizsgálatok
3. táblázat

V iz s g á la t e lő t t V i « s g á  1 a  t  u  t á  n

J  e 1 re v é v e l 
m é re te k  k b .

a  re v e  e l tá v o l í tá s a  u tá n
S ú ly -
c sö k k .
g/cm2

m é re te k ,  m m Súly, g
m m m é re te k  k b . m m NÛly, g

O x id á ló .............. ...........  U 59,8  x 50,2  X 9,2 137,34 59,8  X 50,2  X 9,2 59,8  X 50,2  X 9,2 137,27 0 ,0008
1000 ó ra 12 60 X 50,1 X 2,7 57,17 60 X 50,8  X 2,9 60 X 50,8  X 2,9 53,70 0 ,0525

R e d u k á l ó ......... ...........  U 60,5  X 50,2  X 10,3 155,78 6 0 ,5 x 5 0 ,2 x 1 0 ,3 60,5  X 50,2  10,3 155,78
7 8 ó ra  .............. ...........  12 00,1 X 50 X 2,8 57,25 60,8  X 50,6  X 3,1 60,6  X 50,4  X 3,0 h e ly e n k é n t  t a 

p a d ó  b e v o n a t

Or-acélon ezt a vizsgálatot nem végezték el. A többi 
ötvözet adata it i t t  nem közöljük, m ert csak 
800°-ig hőállóak, az ,,A—B“ kivételével, amelynek 
a szilárdsága viszont kicsi. A 30%-os Al-ötvözet 
szilárdsága, különösen pedig szívóssága a nagy 
hőmérsékletű huzamosabb hőntartás hatására az 
anyag homogenizálódása következtében megjavul.

A különböző ötvözetek 50%-os salétromsavval 
szembeni ellenállását tanulm ányozták. A sok 
Si-ot tartalm azó ötvözetek ellenállóbbnak bizo
nyultak.

4. táblázat
N é h á n y  p r ó b a  k e m é n y s é g e  e r e d e t i  á l l a p o t b a n  é s  

h o s s z ú i d e j ü  i z z í t á s  u t á n

J  e 1
h v „

ö n tö t t  á l la 
p o tb a n

H V 10 
1000 Vos

iz z í tá s  u t á n

H V 10 
1 100°-os 

iz z í tá s  u t á n

E 231 171
I 306 286 —

0 394 391 —

X 255 280 —

A— A 354 345 —

А— В 398 364 . —

12 244 206 230
U 488 343 359

Az Fe-Al típusú ötvözetek néhány további tulaj
donsága

A megvizsgált ötvözetek között a legérdeke 
sebbnek bizonyult a 30% Al-ot tartalm azó ötvözet, 
ennek néhány további tulajdonságát m eghatároz 
ták , néhol csak tájékoztató értékként.

Si Cr AI 
Е Э  C 3  tZZ 
%  10 20 30
I____ J --------L-------L_

0 6223
Z  Б=э 
X  gE3 
L ez
Y Ъ  

A-BSa
V Sa
F W";//2Z7ZZ
Ni kel in 
Cekas 
Kan th а/ A 
Kanthal D

J2 mm1 lm

C° ZOO 600 1000
______ I______ t -------- 1— I— I * ------

2. ábra. A  megvizsgált ötvözetek fajlagos ellenállása
( teljes vonal)  és hőállósága ( üres vonal) a szokásos 

ellenállásanya gokkal összehasonlítva

A fajlagos villamos ellenállás értékét a hő- 
állósággal összehasonlítva a 2. ábra közli. A nagy 
fajlagos ellenállás és a jó hőállóság folytán az egyik 
alkalmazási terület villamos fűtőellenállások lehet
nének.

5. táblázat

H a j l í t ó s z i l á r d s á g  ö n t ö t t  á l l a p o t b a n  é s  1 0 0 0 ° - o s  i z z í t á s  
u t á n

J  e 1

I z z í tá s e lő t t
R e d u k á ló

a tm o s z fé rá s

O x id á ló , S 0 2-t 
ta r ta lm a z ó  

a tm o s z fé rá s

i z z í t  á  ,s u t á n

, °Ak g /m m 2
/

m m
° л

k g /m m 2
/

m m k g /m m 2
/

m m

Ö n tö t tv a s .
U  ..............

64 ,2
78,0

7,1
0,57 112 12,5 85,0 i ,6

А — В . . . . 14,5 0,36 18,1 2,2 6,7 0,1

Az ötvözet fajsúlya 5,4 g/cm 3, olvadáspontja 
kb. 1230°.

Néhány hegesztési kísérlet és a metallográ 
fiái vizsgálatok alapján kijelenthető, hogy az ö t 
vözet jól hegeszthető.

Az önthetősége szubjektív megfigyelések alap 
ján jobb, m int az öntöttvasé.

Megvizsgálták a keménységét nagy hőmérsék 
leten és 500°-on 280 -320 HB értéket mértek, 
várható tehát, hogy jó a kopásállósága is.

Karbonfelvétellel és nitndálással szembeni ellen
állása kitűnő.

Az „U “ adagok felületén hosszabb idő után 
finom szürke port tapasztaltak. M egállapították, 
hogy ez az alumíniumkarbid bomlásterméke, am it 
irodalmi adatok szerint a nedvesség idéz elő. 
Ez a bomlás csak szobahőmérsékleten fordul elő 
és ez az idő függvényében parabolikusán lassul 
és majdnem megszűnik. A súlycsökkenés kisebb, 
m int 0,0002 g/cm 2 óra. Ezek szerint nagyobb az 
ellenállás a szobahőmérsékleten bekövetkező bom 
lással szemben, m int a nagy hőmérsékletű hő
állóság. Minthogy a hőálló anyagokból készült 
legtöbb alkatrész többé kevésbé állandóan nagy 
hőmérsékletnek van kitéve, ahol pedig az ötvözet 
nem bomlik, ettől tehát ta rtan i sem kell.

Míg a 27% Al-ot tartalm azó, grafitos-karbidos 
adagok (E, F) könnyen forgácsolhatok voltak, 
addig a 30%-nál több Al-ot tartalm azó ötvözetek
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(U, A-E) tisztán karbidosak és ezek csak nagyon 
nehezen forgácsolhatok. Ezért kísérletet végeztek 
a melegen való forgácsolásra : 600—650°-on ke- 
ményfémlapkákkal könnyen forgácsolható volt, 
50 m m -es összefüggő forgács kelet kezett , am i 
arra utal, hogy az ötvözet e hőmérsékleten bizo
nyos mértékig képlékeny.

A laboratórium i kísérletek értékelése

1. Az ötvözetlen acélok és öntöttvasak közül, 
amelyek a legkisebbnek választo tt 800° kísérleti 
hőmérsékleten természetszerűen nem felelhettek 
meg, a legjobb hőállóságot a gömbgrafitos ö n tö tt 
vas adta.

2. A vizsgált ötvözetekhez adagolt kis m ennyi
ségű réz és króm hatását a többi ötvözőfém (C, Si, 
Al) hatása felülmúlja.

3. A felületi kezelések közül a legjobb ered 
m ényt az alumetálás ad ta  ; ez 900—950°-ig bizto 
sít hőállóságot.

4. A szüiciummal ötvözött adagok alkalm az 
hatósági határa kb. 800°. Ezt a ha tá rt a  lehetőleg 
kis C-tartalm ú, 8—10% Si-mal ötvözött adagok 
biztosítják.

5. 800° feletti hőmérsékleten a takarékötvö 
zetek között csak az alumíniummal ötvözöttek 
hőállóak. A hőállóság növekvő alum ínium tartalom 
mal nő (kis C-tartalom esetén), az optimum 30% 
A1 körül van. Ez az ötvözet 1100°-on is stabilis és 
valamennyi megvizsgált közegben azonos a hő 
állósága a 25% krómmal ötvözött acélokéval. 
Nagy szilárdságú aránylag jó szívósság mellett, 
jól önthető, hegeszthető és nagy a fajlagos villa 
mos ellenállása.

A pilseni üzemi kísérletek

A kutatóintézet m unkája alapján üzemi kísér
letek indultak a Lenin-művekben. A „pyroferal“ - 
nak elnevezett szabadalm azott ötvözet össze
tétele az intézet javaslata szerin t: 1,22% C ; 
0,50% Mn ; 1.00% S i; 0,30% P ;  0,010% S;

30,00% Al. Először tisztázni kellett az összetétel
beli h a tá ro k a t ; a  kísérletek szerint a Mn-, Si-, 
P - és S -tartalom  változása a szokásos határok  
közö tt nem  befolyásolja a  m inőséget, de sokat 
határoz a  C- és A l-tartalom . 1% -nál kisebb C-

tartalom  esetén az ötvözet ridegebb és repedésre 
hajlamosabb, az Al-tartalom  pedig a kívánt tu la j 
donságok elérése m iatt fontos, teh á t nem vál 
toztatható , de egyébként is 30% Al-tartalom 
körül a legkevésbé rideg az ötvözet. Az üzemi 
előírás a következő : 1,00— 1,50% C ; <  1% Mn ; 
< 1 ,0 0  Si ; <  0,300 P ; <  0,030% S ; 28,00— 
32,00% Al.

Megy vizsgálták az olvasztás m ódjának a h a tá 
sát. Amikor közvetlen ívű ívfény es kemencében a 
megolvasztott vashoz a salak alá adagolták az 
alumíniumtömböket, a helyileg mindenképpen elő
forduló túlhevítés és az ennek következtében n a 
gyobb gáztartalom  m iatt repedésre és bomlásra 
hajlamos ötvözet jö tt létre. Szélső esetben elő
fordult, hogy áz öntvény még a formában elbom 
lo tt. Az így ötvözött adagokban még 160 cm3/ 100 g 
hidrogéntartalm at is mértek. Az Al-leégés kb. 
4%. — Amikor az üstben levő folyékony a lu m ín i 
umra öntötték a vasat, a leégés a 25%-ot is elérte. 
Az összeöntéskor nagy a vas és alumínium kö 
zötti érintkező felület, számos oxidhártya képző 
dik, amelyek m iatt ép öntvény nem gyártható, 
mivel a hártya  fajsúlya mintegy megegyezik az 
ötvözet fajsúlyával és ezért nem válik külön. A 
gáztartalom  is rendkívül nagy, különösen ívfényes 
kemencében történő olvasztás esetén. Kupolában 
a vasötvözet, a pontatlan  összetétel m iatt szintén 
nem gyártható. — Legjobban bevált a nagyfrek
venciás kemence, savanyú béléssel. A bélés tartó- 
sabb volt, m int a közönséges acélok olvasztása 
esetén. Előnye a kemencének a jó hőszabályozás 
és a salakzárványok kiúsztatása. A csapoláskor 
az ötvözet gáztartalm a 10—20 cm3 H2/100 g, 
amely az öntvényben a dermedés közben 3—9 
cm3/100 g-ra csökken. A kiinduló vasötvözet a 
finomabb töret, a kisebb P és S-tartalom m iatt 
előnyösebben acélhulladék (őrölt g rafittal való) 
felszenítésével készíthető, míg a szintetikus ösz- 
szeállítás (acélhulladék -f- öntöttvas) nem annyira 
kedvező. Salakképzők adagolása nem szükséges. 
A keletkezett salakot lehúzzák és beadják az

alumíniumot, amely pl. 10% vassal, vagy rézzel 
is szennyezett lehet. Végül, komplex dezoxidálót 
alkalmaznak (0,25% Mn -j- 0,05% Si). Az alum í
nium leégése 1—4%, átlagosan 3%.

Az olvasztás legnagyobb m egengedett hő-

3. ábra. Túlhevített ( B )  és helyesen öntött ( A )  rudak törete
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mérséklete 1450°,Taz öntés legfeljebb 1400°-on 
történhetik, vastagabb öntvényeknél 1330°-ig csök
kenhet. Az olvasztás és öntés legnagyobb meg
engedett hőmérséklete főként a finomszemcsés 
töret elérése m iatt szükséges (3. ábra), de az 
öntvények felülete is jobb.

4. ábra. Csőrös alumíniumolvaaztó tégely beömlő- 
rendszerrel.

A formázásra legjobban bevált a nyers szin 
tetikus homok ; ennek fizikai értékei : 4—5% 
nedvességtartalom, 80— 100 cm/cm3/perc gáz- 
átbocsátóképesség, nyírószilárdság nyersen: 250—- 
300 g/cm 2, nyomószilárdság : 850— 1000 g/cm 2. 
Összetétele például : 240 1 homok (1,0— 1,5 mm), 
18 1 bentonit, 24 1 kőszénliszt és szükség szerint 
víz. Bevált a víz üveg-szénsavas formázás is. Az 
öntvények a formából teljesen homokmentesen 
kerülnek ki, még lefúvatás sem szükséges.

A formázástechnika és beömlőrendszerek k i 
alakításában nem lehet hasznosítani az acél-,

Q. ábra. Csőr nélküli különleges olvasztótégely beömlő- 
rendszere.

vas-, színes- vagy könnyűfémöntvények öntésekor 
szerzett tapasztalatokat ; e vonatkozásban a tu 
lajdonságok bizonyos mértékig hasonlítanak a 
ferrszilit-öntvények tulajdonságaihoz. Az ö n tö tt 
vasra, acél- vagy alumíniumöntvényekre szokásos 
beömlőrendszerek minden esetben selejtet ered 
ményeznek. Felöntések nem szükségesek, a víz 
szintes felületeken azonban kellő levegőzésről kell 
gondoskodni. A függőleges öntvényfalak nem ké 
nyesek, a vízszintes felületeken azonban oxid 
hártya képződésének veszélye fenyeget. Gondosan 
kell ügyelni a beírt gömbök szabályának be tartá 
sára. A beömlő : salakfutó : bevágás aránya á lta 
lában =  1 : 1 : 1 .  Mindig te le tarto tt beömlővel kell 
folyamatosan önteni, és a darabokat kellőképpen 
á t kell önteni. — A tisztításkor a beömlőrendszert 
le kell törni, esetleges köszörülés lehetséges, de 
forgácsolás nem.

A folyékonyság és formakitöltőképesség jobb, 
mint bármely szokásos ötvözeté. A zsugorodás 
mértéke 2,0—2,6%.

í?V*7
j i
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6. ábra. Lágyítódoboz beömlőrendszere.

Néhány üzemi adat
Az alumíniumolvasztó tégelyek élettartam a az 

öntöttvastégelyekével szemben négyszeres volt. 
A csőrrel öntött tégelyek (4. ábra)  repedésre erősen 
hajlamosak voltak : még a formában vagy 6— 10 
olvasztás u tán  megrepedtek. Az öntőcsőr nélküli 
tégelyek (5. ábra) könnyen voltak önt he tők.

A lágyító és cementáló edények é lettartam a az 
öntöttvasdobozokéval szemben 4— 10-szeres volt. 
A bevált beömlőrendszert a 6. ábra m utatja.

A pörkölökemencék lapátainak élettartam a 
többezer óra, míg a jelenleg öntöttvasból készül
teké mindössze néhányszor 10 óra.

F ütőellenállások öntésére eredményes kísér
leteket végeztek. --- A leöntött homokröpítő-lapá- 
tok é lettartam a nem volt nagyobb az ön tö ttvas 
lapátokénál.

Az öntvények hibái
Durva töret (3. ábra). Oka a tú lhevítés olvasz 

tás közben, vagy nagy öntési hőmérséklet
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( >  1400°). A  n a g y o b b  ö n té s i h őm érsék let belső  

szívód ások ra  va ló  h ajlam osságot is e lő id ézh et .
A m eleg rep ed ések  oka a dermedési szabad zsu

gorodás akadályozása. Ezért célszerű a magokat 
ugyanabból a szintetikus homokból, csupán leve 
gőn szikkasztva készíteni. A h idegrepedéseke t  
a helytelen vegyi összetétel vagy az öntvények 
szerkezeti kialakítása okozhatja. Célszerű az ön t 
vényeket a formából nem sokkal az öntés u tán  k i 
venni és homokkal betakarva hűteni.

A szívódások, réteges szerkezet m eg a k a d á ly o 
zására gon d osk od n i k e ll a h e ly es  ön tés, a h e lyes  
ön tési h őm érsék let és a beírt göm b ök  sza b á ly a i 
nak  m egtartásáról.

A z o x id h á r ty á k  a v ízsz in tes  fe lü letek en  ford u l 
nak elő , sok légzőn y ílá ssa l véd ek ezü n k  ellenük .

A bomlás a  leg v eszé ly eseb b  h ibaok , am ely  

m ia tt  ezek  a F e-A l je llegű  ö tv ö z e te k  n em  te r 
jed tek  el. E b b ő l a szem p on tb ó l is káros a tú lh e v íté s  
és az ezá lta l o k o zo tt n a g y  gáztarta lom . A b o m lá s 
kor C2H 2 k ép ződ ik , m ik özb en  az ö tv ö z e t C -tartalm a  
csökken . A z ö n tv é n y e k e t száraz h e lyen  k ell tá 
rolni, a szab ad b an  v a ló  táro lás a v á lta k o zó  n ed ves  

és száraz időjárás m ia tt  e lő seg íti a b om lást . A já n 
la to s  az ö n tv é n y e k e t 900°-on  k iizz ítan i, m ajd  k e 
m encében  lassan  leh ű ten i (a gázok  eltávo lítá sára ) . 
Az ö n tv én y ek et a ján la tos 3— 4 h ónapon  belül

beszereln i, m ert n a g y  h őm érsék leten  bom lás nem  
ford u lh at e lő . —  H ely es  tech n o lóg ia  esetén  b o m 
lá si v e sz é ly  gyak orla tilag  nem  á ll fenn .

*

A pyroferal k ü lön leges ö tv ö z e t, a m ely  az 
ö n tők k e l szem ben  n a g y  k ö v e te lm én y ek et tám aszt . 
Csak o tt  h aszn á lan d ó , ah o l a szok ásos o lcsóbb  
ö tv ö ze tek  nem  felelnek  m eg. A  sorozatgyártás  
csak  akkor k ezd h ető  m eg, h a  k ilá tá s v a n  arra, 
h ogy  az a d o tt ö n tv é n y  gyártása  nem  fog n eh ézsé 
g e t  ok ozn i és a gy a k o r la ti fe lh aszn á lása  ren d 
k ívü li ered m én yek k el jár (pl. a  p örk ö lő lap átok  
esetéb en ). A z új g y á r tm á n y  b e v eze té sév e l a le g 
nagyob b  fe le lősséggel, ó v a to sa n  k ell fok ozatosan  
előrehaladni és csak íg y  b iz to s íth a tó , h o g y  az 
ö tv ö ze t m eg lep etések tő l m en tesen  fe lh aszn álh ató . 
Csak azok az ü zem ek  a lk a lm asak  a gyártásra , ahol 
a tech n o lóg ia i a d o ttsá g o k  és berendezések  m eg 
van n ak . C s. M .

IR O D A L O M

(1) Ö n tö d e , 1954. 11. sz.
(2) Pluhaf, J .—  Vyklicky, M . : H ő á lló  ta k a ré k ö tv ö z e te k  

800° fe le ti  h ő m é rsé k le te k re . C se h sz lo v á k  ö n tö d e i 
k u ta tá s i  k ö z le m é n y e k . S lé v á re n s tv í,  1954. 4. sz. 
m e llé k le te .

(3) Em inger, Z. : A  p y ro fe ra lb ó l k é s z í te t t  ö n tv é n y e k
g y á r tá s i  k é rd é sé rő l. S lé v á re n s tv í,  1955. 10. sz.
3Ó9— 317. o.

Hírek
K özel ö tv e n  ö n té sz  és h e n g e ré sz  t a g tá r s u n k  r é s z 

v é te lé v e l m á ju s  19-én  eg é sz n a p o s  a n k é t  v o lt  D ió sg y ő rö tt  
a  L e n in  K o h á s z a t i  M ű v e k  m ű sz a k i k lu b já b a n ,  m e ly e t 
a  K O M , a  V asas  S z a k s z e rv e z e t és  E g y e s ü le tü n k  ö n tö d e i 
s z a k o s z tá ly a  k ö z ö se n  r e n d e z e t t .  A z a n k é t  c é lja  h e n g e r 
m ű v e in k  h e n g e re l lá tá s i  p ro b lé m á in a k  m e g tá rg y a lá s a  s 
az  L K M  v a s ö n tö d é b e n  a  m ú lt  é v b e n  l é te s í te t t  lá n g 
k e m e n c e  m e g te k in té s e  és  ta n u lm á n y o z á s a  v o lt.

Juhász Sándor (V a sk o h á s z a ti  lg .)  m e g n y itó ja  u tá n  
Valkó M á r to n  a  L K M  ig a z g a tó ja  t a r t o t t  b e v e z e tő t,  
m e ly b e n  a  jó m in ő sé g ű  h e n g e rm ű i h e n g e re l lá tá s  fo n to s 
s á g á t  h a n g s ú ly o z ta .  A  h a z a i  fo g y a s z tá s  n a g y  fa jla g o s  
é r té k e  az  ö n k ö lts é g  a la k u lá s á n a k  n e m  je le n té k te le n  
té n y e z ő je . A  n e m  k ie lé g ítő  h e n g e rm in ő sé g  sú ly o s a n  
h á t r á l t a t j a  az  ú j k ö z é p so r  te l je s í tm é n y é t  is.

E z u tá n  Rem ényi F e re n c  a  L K M  v a s ö n tö d e  g y á r 
ré sz leg  v e z e tő je  t a r t o t t a  m eg  1954. év i s z o v je t t a n u l - 
m á n y ú t já n a k  b e s z á m o ló já t,  m a jd  a  lá n g k c m e n c e  ép íté*  
sé n e k  k ö rü lm é n y e irő l és  e g y  e v e s  ü z e m é v e l s z e rz e t t  
t a p a s z ta la t r ó l  s z ó lo tt .  ( E lő a d á s a  rö v id e s e n  la p u n k b a n  
is m e g je le n ik  s  íg y  a n n a k  ré sz le te se b b  is m e r te té s é t  m o s t 
m e llő z h e tjü k .)  A  k e m e n c e  c sa k  a  k ö z e lm ú l tb a n  t é r t  á t  
a  k é re g m in ő sé g ű  h e n g e re k  g y á r tá s á r a ,  d e  az  ed d ig i 
k ís é r le t i  év , fé lk e m é n y  és h o m o k ö n té s ű  h e n g e re k , v a l a 
m in t  a c é lm ű i k o k illá k  g y á r tá s a  ré v é n  ig e n  a lk a lm a s  
v o lt  a  h a z á n k b a n  m o s t  ú j r a  b e v e z e te t t  lá n g k e m e n c é s  
o lv a sz tá s  m e g ism e ré sé re . A  k e m e n c e  m é g  h ő te c h n ik a ila g  
tö k é le te s í té s t  k ív á n ,  a m itő l  az  o la jfo g y a sz tá s , v a la m in t  
a d a g ta i t a m  c s ö k k e n té se  v á r h a tó .  A  k ís é r le ti  é v  fo ly a 
m á n  m á r  k o m p u n d  (k é tré te g ű )  és  a la k o s  h e n g e re k  
ö n té sé re  is  so r  k e r ü l t .  A  h e n g e rö n té s t  n á lu n k  is  ö n á lló  
c é lö n tö d é h e n  k e ll ö s s z p o n to s íta n i.  A z t rem é li, h o g y  
1958-tól a  h e n g e rb e h o z a ta l  te lje se n  m e g sz ű n h e t h a z á n k 

b a n .  A  k e m e n c e  f r is s ítő  h a t á s a  f o ly tá n  m é g  k e v é sb é  
jó  e re d m é n y e k e t m u ta tn a k  a  b e lő le  ö n tö t t  k o k illá k .

A  ré s z tv e v ő k  e z u tá n  m e g te k in te t té k  a  lá n g k e m e n c e  
c s a p o lá sá t ,  v a la m in t  a  m e g m u n k á lá s b a n  lé v ő  k éreg - 

hrngérekct.
Délután hosszabb vita volt az előadás és a láto ttak  

fölött.
Bánhegyi fm. (Ganz Törzsgyár) az öt éve különböző 

irányban folyó hengerkísérletek egybehangolására indo 

k o ltn a k  l á t j a  fe le le v e n íte n i az  1950— 5 1 -b en  m ű k ö d ö tt  
h e n g e r -m u n k a b iz o tts á g o t .  A  h e n g e rg y á r tá s  te rü le té n  
m ég  so k  te n n iv a ló  v a n . A  k ö z p o n to s  h e n g e rö n tö d e  
k é rd é se  m e g o ld á s t k ív á n .

Gál A n d o r  (R . M .). A  s z o v je t M g-os h en g e r g y á r tá s 
ró l s z e r z e t t  t a p a s z ta la to k a t  i s m e r te t te .

Gottlieb fm . ( R u g g y a n ta á ru g y á r ) .  A  g u m iip a r i 
h e n g e re k  p ro b lé m á iró l s z ó lo tt.

Hargitay fm . (R . M .). F o rd u la to t  és fe jlő d é s t v á r  
az  a n k é t tő l  a  h e n g e rg y á r iá s  ü g y é b e n .

Nándori (V a s ip a ri K u ta tó ) .  A  k e m e n c e  b áz iso s  
b é le lé sén ek  jo g o s u l ts á g á t  v i t a t t a .

M etz (R . M .). A  fé m m ű i h e n g e re llá tá s  n eh é zség e it 
is m e r te t te .  A  k ö z e lm ú ltb a n  az  a c é lö n té sű  h e n g e re k  
m in ő ség e  se m  fe le lt m eg . K assai (S a lg ó ta r já n i A cé lg y ár)  
a lá n g k e m e n c é s  k o k illa  o lv a sz tá s ró l, m íg  Gál Z. (G anz 
T örzs) a  h e n g e rg y á r tá s  n y e r s a n y a g e llá tá s á n a k  n e h é z 
sé g e irő l szó lt.

Zsojinyecz I m re  (K .G .M . ö n tö d e i o sz t.) . A  h e n g e r-  
g y á r tá s  k ö z p o n t i  i r á n y í tá s á t  m eg  k e ll v a ló s íta n i.

Medgyessy I. (L e n in  K o h á s z a t i  M ű vek). A  h en g e r 
m ű v e k  s z á m á ra  i r á n y í t á s t  k e ll a d n i  a z  eg y e s  h en g e r-  
m in ő ség e k  le g jo b b  a lk a lm a z á s i le h e tő sé g é t ille tő e n  is.

Körös B . (V a s ip a ri K u ta tó ) .  A z eg y  é v e t nem  
ta lá l j a  so k n a k  a  k ísé rle te z é s re . Ü g y  l á t j a  m á r  b iz ta tó  
e re d m é n y e k  m u ta tk o z n a k .  A  M g-os h e n g e rg y á r tá s  egyes 
h e n g c if a j tá k h o z  jó  e re d m é n y t h o z o t t  az  e lm ú lt  é v e k 
b e n . H e ly e sn e k  t a r t j a  e z é r t  is  a  m u n k a b iz o t ts á g  é le tre -  
h ív á s á t .  A lá n g k e m e n c e  e lső so rb a n  h e n g e re k e t g y á r t 
son . A  b e h o z a ta l  c sö k k e n té sé b e n  és á l ta lá n o s  m in ő ség - 
ja v í tá s b a n  k o m o ly  f e la d a ta i  v a n n a k ,  de h ő te c h n ik á já t  
k e m e n c e -sz a k é r tő k  b e v o n á s á v a l m eg  k e ll ja v í ta n i ,  a m it  
a  L K M  s z a k e m b e re i is  sz ü k sé g e sn e k  lá tn a k .

Juhász  S á n d o r  (V a sk o h á s z a ti lg .) .  A z é r te k e z le t  
e r e d m é n y é t  az  i t t  m e g n y ilv á n u lt  ö sszefo g ási tö re k v é s -  
1 e n  l á t ja .  T o v á b b ra  is  se g ítsé g é re  le szn ek  a z  ö n tö d é n e k :

A  h o z z á s z ó lá so k ra  hem ényi F e re n c  v á la s z o lt  és  a  
szo ro s  e g y ü t tm ű k ö d é s t ,  a  h e n g e rm ű i p o n to s  a d a ts z o l 

gáltatás jelentőségét hangoztatta. A b iz o tts á g  a  h o z z á 

sz ó lá so k  a la p já n  a  legfőbb tennivalókról határozati 
ja v a s la to t  fogadott el.

K. E.
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f e l h í v á s

az ö n tö d ék h ez .

A z O M B K E  sz a k o sz tá ly a  a jö v ő b en  a v á l 
la la to k  jo g i ta g sá g á b ó l ered ő  le h e tő sé g e k  fo ly 
tán  p á ly á za to k a t tű z  k i ü z e m i k érd ések  m e g o l 
dására. A  p á ly á za to k  k iírásak or  f ig y e le m b e  k í 
v á n ja  v e n n i azo k a t a k é r d é se k e t, a m e ly e k  m e g 
o ld ásáb an  k ö z v e t le n  se g íts é g e t  tu d u n k  n y ú j 
ta n i fo n to s  ü zem i, m e ta llu r g ia i, tech n o ló g ia i, 
g á zg azd aságosság i, e g é sz sé g v é d e lm i, stb . fe la d a 
tok  m eg o ld á sá b a n .

A z Ö n töd ei S z a k o sz tá ly  v e z e tő sé g e  f e lh í 
v á ssa l fo rd u l az ü z em ek h ez , h o g y  ö n té sz e ti  

szem p o n tb ó l fo n to s  k é r d é se ik e t a u g u sz tu s  5 -ig  

ju tta ssá k  e l az E g y e sü le t  T itk árságáh oz.

O M B K E  Ö n tö d e i S za k o sz tá ly  
V e z e tő sé g e

Felhívás
S za k o sz tá ly u n k  ta g ja ih oz .

A z O rszágos M agyar B á n y á sza ti é s  K oh á 
sza ti E g y e sü le t  Ö n tö d e i S za k o sz tá ly a  a jö v ő b en  
a sz a k o sz tá ly  ö ssz e jö v e te le in  e lh a n g zó  e lő a d á so 

k a t ju ta lm a z n i k iv á n ja . A  sz a k o sz tá ly  v e z e tő 
s é g e  a II. f é lé v  e lő a d á sa it  a k ö v e tk e z ő  tá r g y 
k örök b en  k iv á n ja  m eg ta rta n i:  

a n y a g ta k a rék o ssá g i k érd ések  
h aza i fo rm á zó - és  k ö tő a n y a g o k  

n a g y sz ilá rd sá g ú  sz é n a c é lö n tv é n y e k  g y á r 
tá sa

ö n tö d ék  k isg é p e s íté se
öntödék belső és külső szállítási kérdései. 
A z egyes előadások időtartam a 30— 40 perc. 
A  szakosztály vezetősége felhívja a szak 

osztály tagjait, hogy előadásra való jelentkezé 
süket szeptem ber 15-ig a következők fe ltün te 
tésével jelentsék be az Egyesület Titkárságá 
nak írásban:

név, m unkaterület, beosztás, lakhely, az 
előadás címe és rövid kivonata, az előadás ja 
vasolt időpontjának megjelölése.

A  sz a k o sz tá ly  v e z e tő sé g e  a II. f é lé v  m u n 
k a te r v é n e k  k er e té n  b e lü l h a tározza  m e g  az e lő 
ad ások  m eg ta rtá sá n a k  id e jé t. A  k ész  e lő a d á so 
k a t az e lő a d á s m eg ta rtá sa  e lő tt  2 h é tte l k e ll b e 
adn i. A z  e lőad ások at b izo ttsá g  b írá lja .

A  leg jo b b  n é g y  e lő a d á s 500— 1500 F t ju ta 
lom ban részesü l.

Öntödei folyóiratfigyelő szolgálat
Foundry
19Í56. m á rc iu s .

Barlow, T . E .: N y o m á so s  fo rm á z á s . 104— 109. 
o ld . (4 á .) , —  St. John, H.: Ö n té s z e ti  s á rg a ré z  ö tv ö z e te k  
ö ssz e té te le  és a lk a lm a z á sa . 110— 113. o ld . (2 á . 3 t . )  —  
Zinnawoda, H. W .: Ö n tö d e i h o m o k o k  s z á ra z  f e lú j í tá s a . 
114— 120. o ld . (18 á.) — Childs, W. J .:— H ym an, J . B.: 
A  h é jfo rm á z á s  h ő ta n i  ta n u lm á n y o z á s a .  121— 127. o ld . 
(16 á .) —  Gotherige, J .  E .— P u rsa ll ,  F . : G y a k o r la ti  
ta n á c s o k  a  C 0 2 e l já r á s h o z  128— 135. o ld . (25 á .)  —  
Bishop, H. F .— Johnson, W. H.: A c é lö n tv é n y e k  t á p 

f e je i  136— 141. o ld . (18 á.)

F o u n d r y  T r a d e  J o u r n a l

1956. ja n u á r  19.

Blanc, G.— J aum ain, M .: A  g ép é sz  és ö n tő  e g y ü t t 
m ű k ö d é se  ö n tv é n y e k  te rv e z é se k o r . 63— 73. o ld . (22 á . 12 
b .) —  Griffiths, H. W S z ilie iu m k a rb id - id o m o k  és h ű tő -  
k o k illá k  az  ö n té sz e tb e n . 76— 77. o ld . (7 á.)

J a n u á r  26.

Woodman, H. J C 0 2 e l já r á s s a l  f o rm á z o t t  ö n t ö t t 
v a s  a s z ta l .  91— 92. o ld . (4 á.)

F e b r u á r  2.
Tipper, A.: A  C 0 2 e l já r á s  fe jlő d ése  a z  a n g o l 

ö n tö d é k b e n . 99— 105. o ld . (10 á . 1 t . )  A z e lő a d á s  
v i tá ja  a  f e b r u á r  16-i s z á m b a n  a  129— 130. o ld a la k o n  
v an .

Fonderie Belge
1956. fe b ru á r .

Léonard, J .:  F o sz fo r  a z  ö n tö t tv a s a k b a n .  21— 39. 
o ld . ( 1 0  á . 18 t.)

M árcius.

Vanick, J . S.: M e ta llu rg ia i fe jlő d é s  a  r é z ö tv ö z e te k  
te rü le té n .  43— 48. o ld . (4 á . 3 t . 4 b .) —  Ginguene, 
M . M .:  Ö n tö t tv a s  fe lü le te k  k ezelése . 49— 53. old . 
(3 á . 11 b .)

G ie s s e n d  

1956. ja n u á r  5.

M ariníek, B.: V a sö n tö d é i o lv a sz tó k e m e n c é k  ö ssz e 
h a s o n lító  ta n u lm á n y o z á s a .  2— 8 . o ld . (9 á .) —  Scheibe, 
W.: T i tá n  o lv a s z tá s a  és ö n té se . 8— 17. o ld . 16 á .  280 
b .)  —  Patterson, W .: A  d ü s s e ld o r f i  ö n té s te o lm ik a i  
in té z e t .  18— 22. o ld . ( 1 0  á.)

F e h lu á r  2.

Brokmeier, K. H .: In d u k c ió s  o lv a sz tá s . 57— 64. 
old . (21 á .)  —  Milser, J Ö n tö t t  a n y a g o k  az  1955. év i 
f r a n k f u r t i  a u tó k iá l l í tá s o n . 64— 67. o ld . (10 á.)

F e b r u á r  16 .
Malmberg, W. : G ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s  in d u k c ió s  

fe lü le ti  ed zése . 81— 85. o ld . (13 á . 6 b .)  —  Reininger, H .: 
F o rm á z ó h o m o k o k  tu la jd o n s á g a in a k  m e g h a tá ro z á s a  
n a g y  sz á m o k  tö rv é n y e iv e l .  85— 88. o ld . (6  á .  6 t .)

M á rc iu s  1.

Hofm ann, F.: A  sz em c séz e t h a tá s a  az  ö n tö d e i 
h o m o k o k  tö m ö rö d é s i k é p e ssé g é re  és ü z e m i tu la jd o n 
s á g a ira . 105— 108. o ld . (8  á . 1 t .)  —  Walther, E .: N ag y - 
fre k v e n c iá s  s z á r í tó  és  m ű g v a n ta m a g o k  az  ö n tö d é b e n . 
109— 112. o ld . (9 á .)

tijuteriet
1956. m á rc iu s .

Alnefelt, R.: Ö n tö d e i a n y a g m o z g a tá s . 27— 29. old . 
(4 á. 1 t . )  —  Hassel, G.: Ö n tö d é k  v i lá g í tá s a .  30— 32. 
o ld . (4  á  1 t .)  —  Lindgern, G.: K o rs z e rű  h o m o k e lő 
k é sz íté s . 33— 38. o ld . (15 á .)

Giessereitechnik
1956. ja n u á r .

Drechsler, R.: T a p a s z ta la to k  a  fo rró sze le s  k u p o ló  
ü z e m é v e l. 4— 6 . o ld . (2 á .) —  Dittmar, O.: S e le jtc sö k - 
k e n é s  a  s z ü rk e ö n tö d é b e n  a  n a g y o b b  ö n tv é n y e k  h ib á i 
n a k  h e g e sz té sé v e l. 7— 9. o ld . (9 á .) —  Buciewicz, J .
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Rzepa, T .: Ú j m a g k ö tő a n y a g o k  a  L en g y e l N é p k ö z tá r s a 
s á g b a n . 11—-15. o ld . (4 á . 5 t .  9 b .)  —  A s e le j tc s ö k k e n té s  
ú t j a i  a  te m p e rö n tö d é b e n . 15— 16. o ld . —  Sachse, A.: 
E g y  k u p o ló ro b b a n á s  v iz s g á la ta . 17. o ld . (2 á.)

F e b ru á r .
Bahr, W.: Ö n tö d e i g é p e k  az  1956. é v i ta v a s z i  

lip cse i v á s á ro n . 25— 33. o ld . (13 á .)  —  Guhl, A.: Ö n tö t t 
v a s  b a in i te s  h ő k ez e lé se . 33— 37. o ld . (8  á . 2 t .  30 b .) 
M árcius.

Poetter, H.: M ik ro lu n k e r  a c é lö n tv é n y b e n . 51— 54. 
o ld . (6  á . 20 b .) —  Ornst, J M ű a n y a g o k  m in t  m a g k ö tő 
a n y a g o k . 54— 56. o ld . (27 b .)  —  Dietrich, M.: A n y a g 
ta k a ré k o s  b e ö m lő re n d sz e r  k ö n n y ű fé m  d u g a t ty ú ö n tv é 
n y e k h e z . 56— 58. o ld . (12 á . 1 t .)
Á p rilis .

Ohmann, H.: A z ö n té sz e ti  r é z ö tv ö z e te k  eg y ség es 
s z a b v á n y o s ítá s á n a k  k ís é r le te . 73— 82. o ld . —  Haake,
K.: H o m o k sz á r ító  d o b  k v a rc h o m o k h o z . 87. o ld . (2 á .) —  
Lucas, f f . :  M in ta k é sz íté s  a  N D K -b a n . 88— 89. o ld . —  
Ghroszcz, L.: M ű g y a n ta  m a g k ö tő a n y a g . 90— 92. o ld . 
(3 á . 4 b.)

L ite jn o e  P ro izv o d sz tv o
1 9 5 6 . f e b r u á r .

Gsugunov, A. G.: V agon-fék  tü s k ö k  ö n té se  h o m o k 
k a l  b é le l t  fé m fo rm á k b a . 1— 3. o ld . (7 á . 1 t .)  —  F ej 
gél'szón, B . Ju .:  H é jf o r m á k  k é s z íté se  k é m ia i  s z á r í tá s 
sa l. 2— 5. o ld . (3 á.) —  Svedunov, A. I .— Lopatkin, E. 1.: 
K a rb o n a c é l o lv a s z tá s a  s a v a s  e le k tro k e m e n c é k b e n  sa- 
m o t ts a la k  a l a t t .  5— 7. o ld . (2  t .)  —  Gruzin, V . G . 
150 t  s ú ly ú  tu s k ó k  v á k u u m ö n té s e .  7 — 8 . o ld . (1. t ) .  
-  Peszikov, L. N .: A  ta r t á ly o k  fo rm á z ó k e v e ré k k e l 

v a ló  m e g tö lté sé n e k  a u to m a t iz á lá s a .  8— 9. old . (3 á .) —  
Bajusz, A. M .—  H ar'kovszkij, P. P .: K o k illa ö n tő  gép . 
9— 10. o ld . (5. á .)  —  Tucsikevics, N . M .: A  fo rm a  h ő 
m é rsé k le té n e k  h a tá s a  a  s z e rk e z e ti a c é lo k  tu la jd o n s á 
g a ira . 11— 14. old . (10 á . 2 t .  10 b .) —  Turbovszkij, M . 
M.: A  fo ly é k o n y  m o d if ik á lá s i fo ly a m a t m e c h a n iz m u sa . 
15— 16. o ld . (7 á . 10 b .)  —  Szem ikin , I . D.— Goldfarb, 
E. M.: A z ö n tv é n y e k  d e rm e d é sé n e k  d in a m ik á ja .  16—  
22. o ld . (6  á . 2 t . 4 b .) —- M ihaev, P . D.: Ö n tö t tv a s  
h e n g e rm ű i h e n g e re k  fo rm á z á s á n a k  k o rsz e rű s íté s e . 23—  
24. o ld . (3 á .)  —  Bezbolnüj, M . G.: Iv u p o ló k e m e n c e  
s a la k le v á la s z tó v a l .  25— 26. o ld . (1 á .) —  Sziláéi', A . F .—  
Ajrijanc, A . A.: H ő á lló  ö n tö t tv a s a k  k e m e n c e a im a tú rá k  
g y á r tá s á h o z .  28— 29. o ld . (3 á .)  —  Levi, L. 1.: N i t r o 
g é n  az  ö n tö t tv a s b a n .  32. o ld .

P rzeg lad  O d lew nic tw a
1956. fe b ru á r .

Kniaginin, G.: Z su g o ro d á s i b o rd á k  a c é lö n tv é n y e k  
m e leg rep e d ése  e llen . 33— 39. old . (10 á .  2 t .  8  b .) —

Kuszewski, J V a sö tv ö z e te k  ö n té se  k o k illá b a . 39— 45. 
old . (8  á .)  —  Sternal, St.: Ó n b ro n z o k  m e n n y isé g i 
sp e k trá l-e le m z é se . 45— 49. o ld . (6  á . 7 t .  6 b .)

M árcius.

Kuszewski, J .: V a sö tv ö z e te k  ö n té se  k o k illá b a . 
65— 71. o ld . (8  á . 2 t .  14 b .) —  Górny, Zr. A z  an g o l 
ö n tő ip a r . 71— 77. o ld . (4 t.)

Á prilis .

Dubowicki, M .— Sakwa, W.— Pieprznik, S.: A  fe h é r  
ö n tö t tv a s  h ő k e z e lé sé n e k  h a t á s a  a  p e r li te s  te m p e rv a s  
s z a k ító s z ilá rd s á g á ra , k e m é n y sé g é re  és sz ö v e tsz e rk e z e 
té re . 97— 103. o ld . (23 á . 7 t .)  —  Krzeszewski, R .—- 
M arcinowski, J .: A z ú . n . „ h id e g  g o ly ó k "  h ib a  v a s 
ö n tv é n y e k b e n . 104— 109. o ld . (27 á. 7 b .) —  Piaskowski, 
J  : N a g y  n y ú lá s ú  fe r r i te s  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s  g y á r 
tá s a .  110— 117. o ld . (13 á. 13 t.  18 b .)

S lev a ren stv i

1956. áp r il is

Brabenec, H. A  c se h sz lo v á k  ö n té s z e t h e ly z e te  és 
k ilá tá s a i.  1 0 4 — 10 8 . old . —  Koutecky, V.: A  te rm e lé 
k e n y sé g  n ö v e lé sé n e k  le h e tő sé g e i az  ö n té sz e tb e n . 1 0 8 —  
111. o ld . (8  á . 2 t .)  —  Balek. V.: N a g y  és n e h é z  acél- 
ö n tv é n y e k  ö n té se . 111— 115. o ld . (12 á .)  —  Korber, J.:  
A z a c é lg y á r tá s  m eg fe le lő  m ó d sz e ré n e k  m e g v á la s z tá s a  
ö n tö d é k b e n . 116— 120. o ld . (1 á . 2 t .)  —  Petrzela, L.: 
A  fo rm á z ó a n y a g o k  h a tá s a  az  ö n tv é n y e k  d e rm e d és! 
seb esség ére . 121— 126. o ld . (7 á . 3 t .  42  b .) —  Bednarik, 
M .: A  s z ü rk e ö n tv é n y e k b e  b e ö n tö t t  d a ra b o k  h a t á s a  a  
m e c h a n ik a i tu la jd o n s á g o k ra .  127— 1 3 0 . o ld . (7 á.)

M odern C astin g s  (a z e lő tt : American Foundrym an) 

1956. ja n u á r .

Schumacher, J . S .— K ing, E. f f .— Heine, R. W.: 
H e ly e s  é r té k e k e t  a d -e  a  h o m o k v iz sg á la t?  30— 33. old . 
(5 á . 1 t .)  —  Stanley, T . II. : ív fé n y e s  k em en c év e l m e g 
k e t tő z h e tő  az  a c é lo lv a sz tá s . 34— 35. o ld . (3 á . 1 t . )  —  
H á ro m  k is  v a s ö n tö d e  m ű k ö d é sé n e k  ism e r te té se . 41— 56. 
o ld . (5 á . 9 t . )  —  Ahl, ff . C.: E g y sz e rű  m in ő sé g e lle n 
ő rzési m ó d sz e re k  k is  b ro n z ö n tö d é b e n . 57— 61. o ld . (6  á .)

F e b ru á r .

Barczak, A. D.: P n e u m a tik u s  h o m o k fe lú jító  b e 
ren d ezés . 24— 27. o ld . (6  á . 2 t .)  - Daniels, F. A■:
H o g y an  k é s z í ts ü n k  jó  p ró b a te s te k e t?  2 9 -  30. o ld . (6  á .)  
-  Kreuer, A . L.: C irk o n h o m o k  ö tfé le  h a s z n á la ta .  3 l-  

o ld . (1 á . 1 t .)  —  R o n c so lá sm e n te s  a n y a g v iz s g á la t .  
35— 50. o ld . (18 á. 2 t .  4 b .)

Ö N T Ö D E
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K O H Á S Z A T I  L A P OK

V II. évfolyam . 8. szám 1956. augusztus

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 Á N A K  F O L Y Ó I R A T A

Kéntelenítési kísérletek
különböző bázisos anyagokkal bélelt kupolókemencében

V A R G A  F E R E N C  a műszaki tudományok kandidátusa 

(A Vasipari Kutató Intézet közleménye)

Ф. Варга, кан д . техн . н а у к  :
Опыты обессерования чугуна в вагранке отдель 

ными основными футеровка.
В а г р а н к у  300 мм в н у тр ен н о го  д и ам етр у  ф у тер о 

в а л и  м агн ези ал ьн ы м и , долом итовы м и и к о р у н д о вы м и  
ки рп и ч ам и . У стан о вл ен о  н а  осн ован и и  оп ы тны х п л а 
во к , что м а г н е зи а л ь н а я  ф у те р о в к а  дает л у ч ш у ю  с т о й 

к о с т ь . У стан о вл ен ы  изм ен ен и е л еги р у ю щ и х  эл ем ен 
то в , р о л ь  основного  ш л а к а . В то р ая  п о л о в и н а  работы  
о б су ж д ает  ф и зи ко-хи м и чески е процессы  основной 
п л а в к и  в в а гр а н к е .

F. Varga c a n d . sc. te e h n .:  Kntsrtnvefeluii£sversuche 
mit verschiedenen basischen Materiallien ausgekleideten 
Kupolofen.

E in  K u p o lo fe n  v o n  300 m m  1. 0  w u rd e  z u e r s t  m i t  
M a g n es it- , d a n n  m i t  D o lo m it —  u n d  e n d lic h  m i t  
K o ru n d s te in e n  a u s g e m a u e r t .  A u s  d e n  d u r c h g e fü h r te n  
S c h m e lz v e rs u c h e n  i s t  z u  e rse h e n , d a s s  d ie  h ö c h s te  
H a l tb a r k e i t  d e r  O fe n a u sk le id u n g  m i t  d e m  M a g n e s it 
f u t t e r  e r r e ic h t  w ur de. A u f  G ru n d  d e r  V e rsu c h e  w u rd e n  
d ie  Ä n d e ru n g e n  d e r  B e g le ite le m e n te n  u n d  d ie  R o lle  d e r  
b a s is c h e n  S c h la c k e  e r m i t te l t .  I m  z w e ite n  T e il d e r  A rb e it  
w u rd e n  d ie  p h y s ik a lis c h -c h e m is c h e n  V o rg ä n g e  d es 
b a s is c h e n  K u p o lo fe n s c h m e lz v e rfa h re n s  e r ö r te r t .

F. Varga, c a n d . sc. te c h n .:  Desulphurising experi
ments witli different basic cupola linings.

A  c u p o la  o f  300 m m  d ia . w as  l in e d  w ith  m a g n e s i te , 
—  n o w  th e n  w ith  d o lo m ite  —  a n d  l a t e r  w i th  fu se d  a lu - 
m in a b r ic k s . A s c a n  b e  s e e n  f ro m  th e  c a r r ie d  o u t  m e l 
t in g  e x p e r im e n ts  th e  b e s t  r e s u l t s  r e g a rd in g  th e  r e f r a c to r y  
c o n s u m p tio n , w ere  o b ta in e d  b y  u s in g  th e  m a g n e s i te  
lin in g .

B a se d  u p o n  th e s e  e x p e r im e n ts  th e  a u th o r  s ta te s  th e  
c h a n g e s  o f th e  d if fe re n t o f  th e  m e ta l  a n d  d e sc r ib e s  th e  
ro le  o f th e  b a s ic  s lag . I n  t h e  s e c o n d  p a r t  o f  h is  w o rk  th e  
a u th o r  e x p la in s  th e  p h y s ic a l-c h e m ic a l r e a c t io n s  in  th e  
b a s ic  c u p o la  p ro cess.

I. rész

Bevezetés
A z e lm ú lt  é v t iz e d e k b e n  s o k a n  v iz s g á l tá k  és az  

iro d a lo m  ig e n  b ő v e n  t á r g y a l t a  a  k é n  h a t á s á t  az  ö n t ö t t 
v a s  tu la jd o n s á g a ir a .  A  k u ta tó k  e g y é r te lm ű e n  á l l a p í to t 
t á k  m e g  a  k é n  s o k ir á n y ú a n  k á ro s  b e fo ly á s á t .

A  k é n  e lle n i k ü z d e le m  n a p ja in k b a n  m é g  s o k k a l 
n a g y o b b . A  k o k ssz a l k o h ó s í to t t  n y e r s v a s a k  k é n t a r 
t a lm a  tö b b sz ö rö s e  a  fa sz é n n e l k o h ó s í to t t  n y e rs v a s a k -  *

* A  sz erző  1956. m á ju s  3 -á n  m e g v é d e t t  k a n d id á 
tu s i  d is s z e r tá c ió já n a k  r ö v id í t e t t  szövege .

n a k . A z ö n tö d e i  o lv a sz tó  k o k sz  k é n ta r t a lm a  e g y re  n ő  
(m a  m á r  a z  eg ész  v ilá g o n  p ro b lé m a  a z  1,0— 1 ,2 %  S t a r 
t a lm ú  k o k sz  g y á r tá s a ) ,  a m in e k  eg y e n e s  k ö v e tk e z m é n y e  
a  v a s b e té ta n y a g o k  (g ép ö n t v é n y  tö re d é k , s a já th u l la d é k  
s tb .)  k é n ta r ta lm á n a k  em elk ed ése .

A  k é n  c s ö k k e n té sé n e k  e g y re  fo k o zó d ó  sz ü k sé g e s 
sége e re d m é n y e z te , h o g y  a  m á r  r é g ó ta  is m e r t,  k isü z e m i 
v is z o n y o k ra , k is  v a sm e n n y isé g e k re  a lk a lm a s , d e  n e h é z 
k e s  k é n te le n í té s i  e l já rá s o k  m e l le t t  az  u tó b b i  é v e k b e n  a  
n a g y ü z e m i k é n te le n í tő  e l já rá s o k ra ,  íg y  e lső so rb a n  a  
b áz iso s  b é lé sű  k ú p o ló k e m e n c é re  te r e lő d ö t t  a  f ig y e lem .

A  s a v a n y ú  b é lé sű  k ú p o ló k e m o n c é b e n  a  k o k sz  
h a m u já b ó l  a  le o lv a d t  fa la z a tb ó l,  a  b e t é t r e  t a p a d t  szen y - 
n y e z ő d é se k b ő l és  a  k ísé rő e le m e k  le ég éséb ő l sz á rm a z ó  
sa la k  o lv a d á s p o n t já t  a  v a s b e té t  4— 7 % -á n a k  m eg fe le lő  
m e n n y isé g ű  m é sz k ő  a d a g o lá s á v a l csökkentjük. Az íg y  
k e le tk e z ő  s a v a n y ú  k ú p o ló s a la k  C aO  : S iÜ , v is z o n y 
s z á m a  0 ,4— 0,5.

W. Oelsen (1) m e g á lla p ítá s a  s z e r in t a  k ú p o ló k e -  
m e n c é b e n  a  n a g y  C és S i t a r t a lm ú  b e t é t  á l ta l  b iz to s í to t t  
in te n z ív  re d u k á ló  v is z o n y o k  m e l le t t  s z á m o tte v ő  k é n -  
te le n í té s  c s a k  a k k o r  k ö v e tk e z ik  be, h a  a  s a la k  báz ic i- 
t á s á t  k ife je z ő  C aO  : S iO , v isz o n y sz á m  0,7  v a g y  e n n é l 
n a g y o b b .

A  s a la k  s z á rm a z á s á t  v iz sg á lv a  a r r a  a m e g á lla p í 
t á s r a  ju tu n k ,  h o g y  a  s a la k  b á z ic i tá s á t  a k o k sz  h a m u -  
t a r t a lm á n a k  c s ö k k e n té sé v e l, a  fa l k io lv a d á s á b ó l s z á r 
m a z ó  s a la k  k é m ia i  je lle g é n e k  m e g v á l to z ta tá s á v a l  v a g y  
a  b e t é t t e l  b e v i t t  sz e n n y e z ő d é se k  c s ö k k e n té sé v e l n ö v e l 
h e t jü k .  A z első  le h e tő s é g  a  k o k sz  h a m u ta r ta lm á n a k  
c s ö k k e n té se  —- a  g y a k o r la tb a n  n e m  já r h a tó  ú t .  A  b e 
t é t t e l  b e v i t t  s z e n n y e z ő k n e k  a  c s ö k k e n té se  a  b e té t -  
a n y a g o k  g o n d o sa b b  e lő k é sz íté sé v e l a d h a t  b iz o n y o s  
e re d m é n y t.  A  s a la k  C aO  : S iO , v is z o n y á n a k  a  k é n te le -  
n í té s  é rd e k é b e n  sz ü k ség e s  n ö v e lé se  a z o n b a n  c s a k  a  
k ú p o ló k e m e n c é n e k  b á z iso s  b é lé se  m e l le t t  k ö v e tk e z 
h e t  he.

A b áz is o s  b é lé s ű  k u p o l a  fe j lő d é se

C■ Heiken  (2) 1 9 3 4 -b en  s z á m o lt  b e  e lső n e k  B e sse 
m e r  a c é lg y á r tá s h o z  b áz iso s  b é lé sű  k ú p o ló k e m e n c é b e n  
o lv a s z to t t  ö n tö t tv a s r ó l ,  m e ly e t  e lő sz ö r  m a g n e z it  t é g 
lá v a l  b é le lt ,  m a jd  k é s ő b b  d o lo m it és k á t r á n y  k e v e r é k 
k e l  d ö n g ö lt  k ú p o ló b a n  o lv a s z to t t .

F. 8. Renshaw  (3) 1 9 4 3 -b an , m a jd  a z  e r re  a l a k u l t  
b iz o t ts á g  1944-ben , F. S . Renshaw  és  8. J . Sár good (4) 
1 9 4 9 -b en  s z á m o ln a k  b e  e re d m é n y e s  k ís é r le te ik rő l.  E lső  
k ís é r le te ik e t  s ta b i l i z á l t  d o lo m i t ta l  b é le lt  k ú p o ló b a n  
v é g e z té k , m a jd  k é s ő b b  a  f ú v ó k á k  f e le t t i  o lv a s z tó ö v e t  
k ú p o s á n  e lh e ly e z e tt  h ű tő tá s k á k b ó l  k é p e z té k  k i.

P. Holtzliiausen (5) d o lo m it és  v íz m e n te s  k á t r á n y  
k e v e ré k é v e l b é le l t  k ú p o ló v a l  d o lg o z o tt .

J . B .iH olt (6) i s m e r te t  o ly a n  m e g o ld á s t,  a h o l  m a g 
n e z i t  té g lá r a  p n e u m a tik u s  sz ó ró p is z to l ly a l k ö tő a n y a g 
g a l k e v e r t  k l in k e r d o lo m ito t  v isz n e k  fel.
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V. V. Levi (7) v íz z e l h ű t ö t t ,  fo rró  szé lle l d o lgozó , 
b á z iso s  b é lé sű  k ú p o ló k e m e n c e  ü z e m é rő l sz á m o l be.

E . Piwowarsky  és  H. Schm idt (8) n y e rs  d o lo m it,  
b áz iso s  m a r t in s a lu k  és k á t r á n y  k e v e ré k é v e l d ö n g ö lt  k i 
k é t r é tű é n  k ú p o ló k e m e n c é t  és  a z  e lő m e d e n c é jé t .

K . T . Bourke  é s  T . J . Wood (9) b á z iso s  k ú p o ló b a n  
o lv a s z to t t  k is  k é n t a r t a lm ú  ö n tö t tv a s  s z i lá rd s á g á t  v iz s 
g á l já k .

A. D. Popov ( 10) m a g n e z it ,  i l le tv e  k ró m m a g n e z it  
té g lá v a l  f a la z o t t  k ú p o ló k e m e n c e  ü z e m é rő l s z á m o l be.

S . F . Carter (3 ,11) n a g y s z á m ú  k ís é r le te i  a la p já n  
á l l a p í t j a  m e g  a  b áz iso s  o lv a s z tá s  le g k e d v e z ő b b  f e l té 
te le i t .

H. Schm idt ( 12) a  b áz iso s  o lv a s z tá s  g a z d a s á g o s s á 
g á v a l fo g la lk o z ik .

G. tíortolani és  m u n k a tá r s a i  (13) a  b áz iso s  k ú p o ló - 
bó l tö r té n ő  a c é lm ű i k o k il la g v á r tá s i  k ís é r le te irő l  s z á 
m o l be.

S . T ündér  (14) á la n d ó  ü z e m ű , b áz iso s , fo rró sze le s  
k ú p o ló k e m e n c é t  is m e r te t .

A kísérletek célja és leírása

A bázisos kúpoló fejlődését jelentő közle
mények kétharm ada 1950 ó ta  jelent meg. Ezt a 
rohamos fejlődést az utolsó 5 esztendő hozta meg. 
egyrészt a betétanyagok minőségének romlása, 
másrészt az egyes öntöttvas fajtákkal szemben 
tám aszto tt fokozottabb minőségi követelmények 
m ia tt.

Idehaza laboratóriumi vagy üzemi kísérletek 
bázisos bélésű kúpolókemencében még nem foly 
tak . Mivel a bázisos tűzállóanyagok minősége, 
viselkedése, valam int az ára  országonként erősen 
változik, szükségesnek látszott a hazai gyártású 
bázisos tűzállóanyagok tartósságát illetve visel
kedését a kúpolókemencében megvizsgálni. A k í 
sérleteknek feladata volt megállapítani hazai 
betétanyagok és koksz viszonyok, valam int vál
tozó mennységű salakképző adagolása mellett a 
lehetséges kéntelenítés m értékét és tisztázni a 
kéncsökkenés metallurgiai feltételeit.

A kísérleteket magnezit-, dolomit-, korund 
téglával falazott kúpolóban végeztük. 1. ábra. Kísérleti kúpolókemence

Az egyes felhasznált téglafajták

S iO A , C aO % M gO %

M ia g o n  it I I .  5— 10 I —  2 5 0 — 60
M ia g o n it I I I .  5— 10 1 — 2 38— 45
D o lo m it 9 — 14 2 0 - 3 0 4 0 — 60
K o ru n d < 1 < 1 < 1

Néhány tájékozó kísérlet után a z  egyes
kísérleti csoportokon belül kétféle adagösszetétellel 
— acélhulladék nélküli és nagy acélhulladékot 
tartalm azó adaggal — dolgoztunk. Em ellett az 
egyes kísérleti csoportokon belül fokozatosan 
növeltük a salakképző mennyiségét, hogy ezzel a 
növekvő salakmennyiség hatását is vizsgáljuk.

A kísérleteket a Vasipari K utató  Intézet 
300 mm belső átm érőjű. 2100 mm hasznos akna 
magasságú ( 7 D) kúpolókemencéjében végeztük 
(1. ábra). A kemence a könnyebb javíthatóság 
érdekében szétszedhető, középső része görgőkön 
eltolható.

A fúvókák elhelyezése : alsó fúvpkasorban 
4 db. 80 mm 0 - jű  5°-os szög a la tt lefelé hajló 
fuvóka. Az összes fuvóka keresztm etszet 0,04 m 2. 
A levegőt Kühne-Kopp és Kausch gyártm ányú

irányösszetétele a következő :

A 1 ,0 3% F e ,0 3% C r ,0 3°„

5—  10 8— 12 15— 20
5 —  10 10— 14 2 5 - 3 0

1,2— 2,5 3 -  5 0 ,5 —  2
9 5 -  98 < 2 —

Rateau rendszerű, egylépcsős, középnyomású 47 
m3/perc teljesítményű fúvó szolgáltatta.

A folyékony vas hőmérsékletét ..pyromaxo"' 
nevű, Carl Eric Larson svéd gyártm ányú optikai 
műszerrel mértük, korrekció nélkül.

A kísérlethez használt koksz összetétele :
C 89,32%, S 1,05%, hamu 9,63%.

A Magnezitipari Vállalat rendelkezésünkre 
bicsátott különböző bázisos tűzálló téglával ké t 
rétűén béleltük a kúpolókemencét. (1. ábra).

Az első falazáskor miagonit II . minőségű 
magnezit téglával falaztuk ki a szétszedhető kú 
polókemence alsó és középső részét. A későbbiek 
során csak a kúpoló alsó falazatát cseréltük, 
a középső rész mindvégig k ita rto tt. A belső 
bázisos fal mögötti részt savanyú (szilikol) bé-
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léssel döngöltük ki, hogy ezzel a hőingadozást, 
illetve a gyors lehűlést csökkentsük s így is véd 
jük  a táglát a repedéstől. Minden olvasztás után 
a fal bővülését ugyanazon a helyeken mértük, 
hogy számszerűen összehasonlíthassuk a külön 
böző bélések kiolvadását.

A fal védelme érdekében a leeresztett kokszot 
leállás u tán  nem a kúpoló a la tt o lto ttuk  el, hanem 
attó l távolabb. A koksz leengedése u tán  a fenék
a jtó t is felcsuktuk, hogy lassúbb legyen a lehűlés.

Az adagok 40 kg-osak voltak. A szükséges 
FeMn-t és FeSi-t vaspogácsák alakjában adagol
tuk.

1. Tájékozó kísérletek miagonit I I . béléssel 
A kupolókemencét miagonit II . téglával falaz 

tuk  ki. A vas és a salakcsapolónyílás magnezit 
habarcs és vízüveg keverékéből készült. A vas 
csapolónyílást az általában használt savanyú- 
agyag és fűrészpor keverékkel zártuk el. A fala 
zatot egyes kísérletek u tán  nem jav íto ttuk , ha 
nem a maximális falbővülések alapján határoz 
tu k  meg az újrafalazás szükségességét. Az így 
elkészített kúpolókemencében 6 kísérleti olvasztást 
folytattunk, melyek közül két legjobban körül
határo lt kísérletet ism ertetünk. A kísérletek jel 
lemzőit az 1. táblázatban foglaltuk össze.

1. táblázat

S a la k k é p z ő  
m e n n y isé g  

k g /1 0 0  k g  F e

A d a g ö s s z e t é t e l
о//о

O lv asz - O lv asz-
O lv . K o k sz

tá s
je le

t o t t  v a s 
m e n n y i-
ség  k g

tá s i id ő -
h o ssz
p e rc

te lj .
k g /ó ra

adaghoz
kg/lOOkgFe

összes
kg/lOOkgFe

153— 5 6 m é szk ő  
1 ,75 f o ly p á t

1 0 0 %  n y e rs  v a s .................................. 400 68 353 16 30,0

153— 6 4 m é szk ő  
0 ,5  f o ly p á t

1 0 0 %  s a j á t h u l l a d é k .........................
3 x 0 , 3  k g  Si 4 5 %  F eS i a la k b a n

880 114 465 16 23,0

154— 5 3 m é szk ő 4 0 %  n y e r s v a s  . . . ....................... ..
3 0 %  g é p tö re d é k  
3 0 %  s a já th u l la d é k  

1,6 k g  7 5 % -o s  F eS i 
0 ,25  k g  6 0 % -o s  F eM n

1200 120 600 16 20,2

154— 3 6 m észk ő 4 0 %  n y e r s v a s ....................................
3 0 %  g é p tö re d é k  
3 0 %  s a já th u l la d é k  

1,6 k g  7 5 % -o s  F eS i

1200 171 420 16 28,9

154— 6 3 m észk ő 2 5 %  n y e r s v a s ....................................
2 5 %  s a já th u l la d é k  
5 0 %  a c é lh u lla d é k  

0 ,25  k g  F eM n

760 ‘ 90 504 i6 26,2

2. táblázat

O lvasz- S a la k k é p z ő  
m e n n y isé g  

k g /1 0 0  k g  F e

A d a g ö s s z e t é t e l
0//0

O lv asz- O lv asz-
O lv K o k sz

tá s
je le

t o t t  vas- 
m e n n y i-
ség  k g

t á s i  id ő - 
h o ssz  
p e rc

te lj .
k g /ó ra

adaghoz
kg/10QkgFe

összes
kg/lOOkgFe

154— 8 3 m észk ő 40 n y e r s v a s .........................................
30 s a já th u l la d é k  
30 g é p tö re d é k  
0 ,3  k g  4 5 % -o s  F eS i 
0 ,25  k g  6 0 % -o s  F eM n

920 114 490 i6 22,3

154— 11 2 m észk ő  
2 f o ly p á t

40 n y e r s  v a s  ......................................
30 s a já th u l la d ó k  
30 g é p tö re d é k  
0 ,6  k g  4 5 % -o s  F eS i 
0 ,25  k g  6 0 % -o s  F eM n

680 105 390 i6 24,3

154— 7 6 m észk ő 40 n y e r s v a s  .......................................
30 s a já th u l la d é k  
30 g é p tö re d é k  
0 ,3  k g  4 5 % -o s  F e S i 
0 ,25  k g  6 0 % -o s  F eM n

640 95 410 16 23,6

154— 17 8 m észk ő  
2 f o ly p á t

40 n y e r s v a s  .......................................
30 s a já th u l la d é k  
30 g é p tö re d ó k  
0 ,3  k g  4 5 % -o s  F eS i 
0 ,25  k g  6 0 % -o s  F eM n

680 96 425 i6 23,2

154— 18 8 d o lo m it 
2 f o ly p á t

40 n y e r s v a s  .......................................
30 s a já th u l la d é k  
30 g é p tö re d é k  
0 ,3  k g  4 5 % -o s  F eS i 
0 ,25  k g  6 0 % -o s  F eM n

800 113 425 16; 23,0

154— 9 3 m észk ő 25 n y e r s v a s  .......................................
25 s a já th u l la d é k  
50 a c é lh u lla d é k

720 87 500 i6 24,7

154— 16 8 m é szk ő  
2 fo ly p á t 0 ,2 5  k g ’6 0 % -o s  F e M n ..................

720 115 380 16 22,9

154— 15 8 d o lo m it 
2 fo ly p á t 0 ,2 5  k g ’6 0 % -o s  F e M n  ................

520 90 400 i6 27,8
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3. táblázat

S a la k k é p z ő  
m e n n y isé g  

k g /1 0 0  k g  F e

A d a g ö s s z e t é t e l
0//0

O lvasz- O lvasz- O lvasz- K o k sz

tá s
je le

t o t t  vas- 
m e n n y i-
ség  k g

tá s i id ő -  
h o ssz  
p e rc

tá s i  te l j e 
s í tm é n y  
k g /ó ra

adaghoz
kg/lOOkgFe

összes
kg/lOOkgFe

155— 1 3 m é szk ő 40 n y e rs  v a s  ......................................
30 g é p tö re d é k  
30 s a já th u l la d é k  
0 ,6  k g  4 5 % -o s  F eS i 
0 ,25  k g  6 0 % -o s  F eM n

1000 122 492 14 19,6

156— 2 6 m é szk ő 40 n y e r s  v a s  ......................................
30 g é p tö re d é k  
30 s a já th u l la d é k  
0 ,6  k g  4 5 % -o s  F eS i 
0 ,2 5  k g  6 0 % -o s  F eM n

720 70 615 14 22,8

155— 3 8 m é szk ő  
2 f o ly p á t

40  n y e r s v a s  ......................................
30 g é p tö re d é k  
30 s a já th u l la d é k  
0 ,6  k g  4 5 % -o s  F eS i 
0 ,25  k g  6 0 % -o s  F eM n

560 79 426 16 26,2

155— 8 8 d o lo m it 40  n y e r s v a s  ......................................
30 g é p tö re d é k  
30 s a já th u l la d é k  
0 ,6  k g  4 5 % -o s  F eS i

680 93 440 16 23,3

155— 4 8 d o lo m it 
2 f o ly p á t

40  n y e r s v a s  ......................................
30 g é p tö re d é k  
30 s a já th u l la d é k  
0 ,6  k g  4 5 % -o s  F eS i 
0 ,25  k g  6 0 % -o s  F eM n

600 89 405 16 23,0

2. Kísérlettek miagonit I I I . téglával bélelt kupoló-
kemencében

K ét kísérletben (154—5 és 154— 3) nyersvas- 
géptöredék sajáthulladék adagot olvasztottunk
3, illetve 6% mészkő adagolással (1. táblázat).

A 154—6 kísérletben (1. táblázat) 50% acél- 
hulladékot tartalm azó adagot olvasztottunk 6% 
mészkő adagolással.

4. táblázat

K g y es  t ű z á l l ó  a n y a i t o k  f a j l a g o s  fa l h ő v i i lé s l  a d a t a i

M ia 
g o n it

I I .

M ia 
g o n it

I I I .

d o lo 
m i t

K o 
r u n d

S z il i 
b ő l

Á tla g o s  fa jla g o s  f a l 
b ő v ü lé s  m m /1 0 0  k g  F e 2,08 2,29 3,92 3,93 4,64

3. Kísérletek stabilizált dolomit téglával bélelt 
kupolókemencében

Stabilizált dolomit téglával bélelt kupoló 
kemencében lefolytatott kísérletek üzemi ada 
ta it a  2. táb lázatban  foglaltuk össze.

\. Kísérletek korund téglával bélelt kupolókemen
cében

A kemencét az előző kísérletekben szerzett 
tapasztalatainknak megfelelően falaztuk ki ko 
rund téglával.

Az így kibélelt kupolókemencében 5 nyers 
vas — géptöredék — sajáthulladékot tartalm azó 
adagösszetétellel fo ly tato tt kísérletünk volt nö 
vekvő mennyiségű salakképzővel (3. táblázat).

III . A k ísérletek  értékelése

1. A különböző tűzálló bélésanyagok tartóssága

A kísérleteinkhez használt különböző tűzálló 
anyagok tartósságára vonatkozó összefoglaló ada 
toka t a 4. táblázatban foglaltuk össze. Abból a 
következőket állapíthatjuk meg :

a) A miagonit II-vel falazott kemencében a 
100 kg adagolt vasra vonatkoztato tt átlagos faj 
lagos falbővülés 2,08 mm/100 kg vas.

A fal bővülése és az adagolt salakképző

mennyisége között összefüggés nem állapítható 
meg. Általában a fal bővülésével az olvasztási 
teljesítmény nő. Az olvasztási idő növekedésével 
természetesen az ossz kokszfogyasztás csökken.

A vas- és salakcsapolónyílást magnezitha 
barcs, vízüvegkeverékből készítettük. A második 
kísérletben a salakcsapolónyílás oly mértékben 
kim aródott, hogy végig n y ito tt salakcsapolónyí
lással dolgoztunk, a harm adik olvasztáskor pedig 
befagyott s azt csak nehezen tud tuk  kivésni. 
A többi olvasztás zavartalan volt.

b) A miagonit III-m al falazott kemencében 
az átlag fajlagos falbővülés 2,2S| mm/100 kg vas. 
Az adagolt salakképző mennyiségével a falbővülés 
nincs összefüggésben. Az első két olvasztásban 
a salakcsapolónyílás kétszeresére kiolvadt.

c) A dolomit bélés mellett legtöbbször a sa 
lakcsapolónyílással volt nehézség. Tartóssága kicsi, 
kitágult, úgy hogy sok esetben m iatta  kellett 
leállni. Három olvasztási kísérletben használt 
karbontégla sem adott kielégítő tartósságot. Má
sik zavaró jelenség a fuvókák felett megjelenő 
salaktapadékok voltak. A nagyobb bázicitású, 
nagyobb olvadáspontú bázisos salak, a befúvott 
hideg levegő hatására a fúvókák felett megdermed 
és tapadékot képez.

A fajlagos kemencebővülés a dolomit téglák 
esetén átlagban 3,92 mm/100 kg vas.
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d )  A korund téglával falazott kupolókemen- 
cében a fajlagos falbővülése 3,93 mm/100 kg vas. 
A korund bélés esetében a fúvókák felett még 
nagyobb mértékben képződik salak tapadék.

e) Összehasonlító kísérleteket végeztünk az 
országosan használt „szilikol“ savanyú, döngölt 
bélésanyag tartósságának a megállapítására. Az 
átlagos fajlagos falbővülés 4,64 mm/100 kg vas. 
A harm adik olvasztás után  a bélés nagy javításra 
szorul.

Összefoglalva: A szilikol fajlagos falbővülését 
100%-nak véve, a korund és a dolomit fajlagos 
falbővülése annak 84%-a, a miagonit I l l - é  49,4%, 
a miagonit Il-é  45%. Ä korund és a dolomit tehát 
1,19, a miagonit I I I  2,05, a m iagonit I I  2,25-ször 
jobb tartósságot adott, m int a szilikol. A kapott 
értékek önmagukban beszélnek még üyen kísérleti 
körülmények között is, m ert köztudomású, hogy 
ilyen kis átm érőjű kupolókemencében a bázisos 
olvasztási kísérletek sokkal nehezebbek, m int 
nagyobb átmérőjűben.

Az egyes tűzálló téglák tartóssági adataiból 
és azok árából megállapítható, hogy a legolcsóbb 
kúpoló bélés a savanyú szilikol. A lényegesen 
drágább bázisos anyagok használata tehát csak 
akkor gazdaságos, ha az azokkal elért m etallur 
giai előnyök, és az ezáltal biztosított m egtakarí
tások használatukat indokolttá teszik.
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3. ábra. A  S  és G relativ változása bázisos olvasztáskor

A kísérletek metallurgiai értékelése

A kísérő elemek változása bázisos olvasztáskor

A kísérő elemeknek (C, Si, Mn, P, S) a bázisos 
olvasztás során az adagolt összetételhez képest 
bekövetkező relatív változásait az 5. táblázat ill. 
2. és 3. ábrák szemléltetik. Az egyes kísérő elemek 
viselkedésével kapcsolatban a következőket álla 
p íthatjuk  meg :

Si: A Sí leégés az acélhulladékot nem ta rta l 
mazó adagok olvasztásakor 17—37%, míg acél- 
hulladékot tartalm azó adagok olvasztásakor 39— 
54% és a salakképző mennyiségének növelésekor 
gyengén növekvő irányt m utat.

Mn: A Mn leégés acélhulladékot nem ta r 
talmazó adagok olvasztásakor 11—24%, az acél- 
hulladékot tartalm azóké 34— 43%.

P: Acélhulladék nélküli adagok olvasztása 
kor a salakképző mennyiségének növelésével a P 
növekedés kb. a felére csökken, 75— 105%-ról 
46—58%-ra, míg acélhulladékot tartalm azó ada 
gok olvasztásakor lényeges, 25—42%-os P csök
kenés figyelhető meg.

S  és C: Az 5. táb lázatban  ill. a 2. ábrában a 
kísérő elemek (Si, Mn, P) relatív változását úgy 
állapíto ttuk meg, hogy a kísérlet összes csapolá
sának elemzési á tlagát hasonlítottuk az adagolt 
összetételhez. Ez a módszer azonban S és C ese-
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5. táblázat

K ís é r le t
je le

A d a g o l t
ö s s z e t é t e l

E l e m z e t t  
ö s s z e t é t e l  á t l a g a

S z á z a l é k o s
v á l t o z á s

c Si Mn P S C Si Mn ! p S C Si Mn P s

153— 5 3,95 1,94 0,68 0,110 0,034 3,85 1,41 0,59 0,140 0,043 — 2,548 — 27,3 — 13,02 +  27,3 +  26,5
153— 6 3,85 2,19 0,57 0,105 0,054 3,64 1,83 0 ,58  0,193 0,049 —  5,5 — 16,4 +  1,8 —  83,9 —  8,0
154— 5 3,65 4,80 0,60 0 ,126 0,083 3,14 3,98 0,83 0,266 0,068 — 13,9 — 17,1 — 15,3 +  95,5 —  18,1
154— 3 3,65 4,80 0 ,60 0,126 0,083 3,18 3,43 0 ,50 0,216 0 ,064 — 12,9 — 28,5 — 20,0 +  71,3 —  22,9
154— 6 1,97 1,62 0,85 0,181 0,057 2,82 0,98 0 ,57 0 ,104 0,104 +  38,2 — 39,5 — 33,0 —  42,5 +  100,0
154— 8 3,83 2,97 0,93 0,148 0,076 3,31 2,37 0,81 0,287 0,078 — 13,6 — 20,2 — 12,9 +  94 ,0 +  2,64
154— 11 3,63 2,77 0,97 0,160 0,081 3,27 2,08 0 ,70  0 ,290 0,076 —  9,92 — 24,9 — 20,62 +  81,2 —  6,2
154— 7 3,83 2,97 0,77 0,148 0,078 3,40 2,07 0 ,6 2 j 0 ,260

0 ,9 2 j 0 ,276
0,066 — 11,2 — 30,3 — 19,5 +  75,6 —  16,1

154— 18 3,66 3,07 1,03 0 ,1 5 0 0 ,0 6 3 3,63 2,01 0 ,0 3 7 —  0 ,8 2 — 3 4 ,2 — 20,4 +  83 ,8 —  41 ,3

154— 17 3,66 3,07 1,03 0 ,150 0,063 3,41 1,95 0,82 0,283 0,047 —  6,83 — 36,5 — 10,7 +  58,7 —  25,4

154— 9 1,97 1,62 0,85 0,181 0,057 2,77 0,78 0,51 0,116 0,112 +  40,7 — 51,9 — 40,0 —  36,0 +  96,5
154— 16 1,86 1,94 1,00 0,167 0 ,064 2,98 0,89 0,58 0,112 0,068 + 6 0 ,3 — 54,1 — 42,0 —  33,0 H-
154— 15 1,86 1,94 1,00 0,167 0 ,064 2,74 1,09 0 ,64 0,125 0,077 +  42 ,0 — 43,7 — 36,0 —  25,2 +  20,4
155— 1 3,63 2,53 1,10 0,160 0,067 3,36 2,06 0,86 0 ,280 0,055 —  7,45 — 1,86 — 21,8 +  75,0 —  17,9
155— 2 3,63 2,53 1,10 0,160 0,067 3,41 2,07 0,88 0,270 0,061 —  6,07 — 1,82 — 20,0 +  68,8 —  9,0
155— 3 3,58 2,64 1,16 0,186 0,067 3,61 2,04 0,91 0 ,270 0,061 +  0 ,84 — 22,8 — 21,6 +  50,5 —  8,95
155— 8 3,53 2,80 0,83 0,129 0 ,064 3,47 2,11 0 ,60 0 ,270 0,075 —  1,7 — 24,8 — 24,11 +  100,9 +  17,2
155— 4 3,58 2,64 1,16 0,186 0,067 3,50 2,04 0,89 0 ,280 0,071 —  2,24 — 22,8 — 23,3 +  45,3 +  5,97

6. táblázat

O lv a s z tá s  je le A d a g o lt
s  %

Á tla g  i ,Á t la 8 i . e le m z e t t  e l e m z e t t . q о/
Q  О /  i °  / о ' о ь

h /o v á l t .

K o r r ig á l t
s %

k o r r ig á l t  
S % -o s  

v á l to z á s
%

A d a g o lt
c  %

Á tla g
e le m z e t t

c  %

Á tla g  
e le m z e t t  
C % -o s 
v á l t ,  %

K o r r ig á l t  C

Г! о/ ^  /о
% -o s
v á l t .

153— 5 0,034 0,043 +  26,5 0 ,025 — 26,5 3,95 3,85 -  2,5 3,93 —  0,5
153— 6 0,054 0,049 —  8,0 0,041 — 24,2 3,85 3,64 —  5,5 3,69 _  4,2
154— 5 0,083 0,068 — 18,1 0,053 — 36,2 3,65 3,14 — 12,9 3,26 — 10,6
154— 3 0,083 0,064 — 22,9 0,043 — 48,4 3,65 3,18 — 13,9 3,28 — 10,2
154— 6 0,057 0,104 +  100,0 0,088 +  54,3 1,97 2,82 +  38,2 2,99 +  51,6
154— 8 0,076 0 078 +  2,6 0,064 — 15,8 3,83 3,31 — 13,6 3,39 — 11,5
154— 11 0,081 0,076 —  6,2 0,048 — 40,8 3,63 3,27 —  9,9 3,41 —  6,1
154— 7 0,076 0,066 — 13,2 0 ,045 — 40,8 3,83 3,40 — 11,2 3,49 —  8,9

154— 17 0,063 0,047 — 25,4 0,033 — 47,5 3,66 3,41 —  6,8 3,50 —  4,4

154— 18 0,063 0,037 — 41,3 0 ,020 — 68,2 3,66 3,63 —  0,8 3,80 +  3,8
154— 9 0,057 0,112 +  96,5 0 ,085 +  49,2 1,97 2,77 + 4 0 ,7 2,96 +  51,0
154— 16 0,064 0,068 +  6,3 0,048 — 25,0 1,86 2,98 • + 6 0 ,3 3,13 + 6 8 ,2
154— 15 0,064 0,077 +  20,4 0,057 — 10,9 1,86 2,74 + 4 2 ,0 2,90 + 5 5 ,9
155— 1 0,067 0,055 — 17,9 0,062 — 7,5 3,69 3,36 — 7,5 3,40 —  6,4
155— 2 0,067 0,061 —  9,0 0,058 — 13,5 3,63 3,41 — 6,1 3,46 —  4,7
155— 3 0,067 0,061 —  9,0 0 ,0 4 8 — 28,3 3,58 3,61 +  0,8 3,70 +  з , з

155— 8 0,064 0,075 +  17,2 0 ,059 —  7,8 3,53 3,47 —  1,7 3,54 +  0,3

155— 4 0,067 0,071 +  6,0 0 ,060 — 10,5 3,58 3,50 -  2,3 3,57 —  0,3

7. táblázat

Olvasztás
jele

S a l a k  ö s s z é t é t e l
CaO
Sio2

S a l a k
m e n n y i 

sig
kg/100 
kft Fe

Si03 CaO MgO a i 2o 3 FeO Fe20 3
I

MnO
.

C&

Cr20 3 ! s

153—5 29,00 31,20 19,41 13,56 1,17 0,17 0,18 1,08 5,00
1 53—6 28,33 30,49 19,20 9,28 — — 1,39 0,29 4,25 0,42 1,07 5,23
154—5 33,20 30,52 20,00 5,35 2,74 0,56 4,68 0,05 2,45 0,30 0,92 9,75
154—3 35,90 29,44 20,20 7,26 2,15 0,27 1,91 0,13 1,70 0,23 0,82 9,95
154—6 35,80 29,16 18,00 5,48 4,16 0,44 3,80 0,25 0,89 0,21 0,81 8,82
154—8 31,60 36,17 18,00 7,20 2,45 0,02 2,34 0,12 — 0,42 1,14 7,50
154—11 35,60 35,60 17,00 6,19 2,37 0,06 1,91 0,54 — 0,32 1,00 14,30
154—7 32,50 37,10 18,20 3,47 4,90 1,04 2,13 0,45 — 0,39 1,14 9,35
154—17 33,90 35,90 15,60 7,03 3,04 — 2,30 0,71 — 0,18 1,06 10,55
154—18 31,00 34,34 22,50 5,92 1,48 0,26 2,84 0,13 — 0,59 1,14 7,25
154—9 33,46 27,90 15,60 5,84 3,63 6,11 4,68 0,46 — 0,15 0,84 7,90
154—16 28,90 34,44 10,55 5,94 9,87 3,33 4,60 0,66 — 0,23 1,19 10,06
154—15 31,00 32,87 20,53 6,93 4,90 0,10 2,59 0,40 — 0,28 1,06 9,07
155—1 24,56 23,74 1,50 36,90 5,12 0,04 2,76 0,12 — 0,066 0,96 —

155—2 25,90 27,38 1,20 34,20 3,84 0,03 1,98 0,13 .----- 0,050 1,06 —

155—3 24,61 30,73 1,10 34,30 3,86 0,34 1,66 0,12 — 0,15 1,25 3,03
155—8 24,63 24,46 12,50 30,30 2,67 1,72 1,18 0,09 — 0,29 0,99 —

155—4 24,60 19,42 8,00 38,25 3,26 1,38 1,43 0,10 — 0,095 0,79 2,83
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kapunk a S  és C változásáról, ha a továbbiakban 
ezzel a „korrigált“ S  és C értékkel számolunk.

A 6. táb lázat adatai alapján a 3. ábrában 
ezzel a korrigált 8  és C értékek segítségével ábrá 
zoltuk a két elemnek a salakképző mennyiségétől 
függő relatív változását.

A 3. ábrából m egállapíthatjuk hogy a S 
tartalom ^acélhulladékot nem tartalm azó adagok 
olvasztásakor a salakképző mennyiség növelésé
vel 10—70%-kal csökkenthető. Acélhulladékot 
tartalm azó adagok átolvasztásakor kb. 8%-nál 
több salakképző esetén szintén kéncsökkenéssel 
szomolhatunk.

A C tartalom  acélhulladékot nem tartalm azó 
adagok olvasztásakor a salakképző mennyiség 
növelésével mindjobban megközelíti az adagoltat, 
mig acélhulladékot tartalm az adagok esetén a 
C növekedése 50—70%.

A bázisos salak szerepe a metallurgiai folyamatok
ban

C. Henon (15) szerint a savanyú kupolósala- 
kok átlagos összetétele :

53% S i02, 27% CaO, 12% A120 3 és 4% 
Fe20 3, melynek CaO : S i02 viszonyszáma 0,51.

K ísérleti olvasztásaink salakösszetétele lénye
gesen különbözik a savanyú összetételtől, mert 
azok összetétele (7. táblázat) a  használt bélés 
és az adagolt salakképző milyenségétől és mennyi
ségétől függően a bázikus salakok felé to lódott el.

H a a salakjainkat összetételük alapján az 
S i02—CaO—A120 3 három alkotós egyensúlyi 
diagram ba (4. ábra) bejelöljük, képet kapunk 
azok olvadáspontjuknak a változásáról is. (15) 
A savanyú, illetve bázisos kupoló salakok a három 
ternér eutektikum  közötti vonalkozott területre 
esnek, az 1300°-os és az 1400°-os izotermák közé. 
A savanyú salakok a vonalkozott terület felső 
részébe, a bázisos salakok annak alsó részébe.

Magnezit és dolomit bélés mellett nyert salak 
jaink a jelölt terület körül helyezkednek el, túl-

5. ábra. A  relatív kénváltozás a salak bázicitás függvényében

tében nem ad tiszta képet a két elem bázisos 
olvasztás közbeni változásáról.

H a megvizsgáljuk a S  és C'-nak az olvasztás 
a la tti alakulását, azt állap íthatjuk  meg, hogy 
m indkét elem kezdeti változások u tán  egy állandó 
értéket közelít meg : a 8  az első csapolásokban 
általában az adagodnak többszöröse, s fokozató-

J e lm a g y a r á z a t ■■

Mag. d ő l k o r

•  О  © a c é l h u lla d é k  n é lk ü l 

А Л  -  -  - k a i

4. ábra. A  kísérleti salakok helyzete a R ankin  diagram m 
ban

san csökken egy m eghatározott értékre (a kezdeti 
nagy kénnövekedést a  töltőkoksz okozza). H a 
sonló a C viselkedése, csakhogy az az olvasztás 
folyamán fokozatosan nő. M indkét elem a kupoló 
kezdeti üzemszakasza u tán  az olvasztás körül
ményeire jellemző értékre áll be. E zt megfelelő 
görbével meg lehet közelíteni. A görbe vízszintes 
szakasza a S  és C'-nak az olvasztási körülményekre 
jellemző értékét^ adja meg. Sokkal tisztább képet
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J e lm a g y a r á z a t  •

Н а д  d ő l  k o r
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А  Д  •  •  - k a i

d -  d o lo m it j a la k k é p z i

sr.
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6. ábra. A vas és a salak kéntartalmának változása a salak  
háziéit ás függvényében

nyomórészt nagyobb bázisos jelleggel, részben 
az 1400-as izotermán kívül, részben pedig az 
1335°-os eutektikum  környékén.

Egészen más a korund bélés mellett nyert 
salakok összetétele. Nagy Al20 ;t tartalm uk folytán 
a szokásos kupoló salak összetételektől lényegesen

jobbra, az 1400°-os izotermára vagy azonkívül 
esnek, sőt az egyik megközelíti az 1600°-osat is. 
Ez ad m agyarázatot arra, hogy a korund béléses 
olvasztások alkalmával miért képződött legtöbb 
esetben tapadék, illetve koszorú, míg magnezit 
és dolomit bélés mellett az olvasztások túlnyomó 
részt zavartalanok voltak. Korund bélés mellett 
tehát még nagyobb jelentősége van a forrószeles 
fuvatásnak, illetve csak így képzelhető el a korund- 
héléses kupoló üzeme.

A salakok bázicitását kifejező viszony
szám 0,70 és 1,25 közötti, ami már a W. Oelsen (1) 
által a kéntelenítésre megállapított 0,7-es alsó 
határon felül van.

A salakképzőmennyiség növelésének a hatása 
a kéntelenítésre nem csak abban jelentkezik, 
hogy megnő a salak mennyisége, hanem a salak 
bázicitása is nő. A nagyobb mennyiségű salak 
bázicitását a betétből és a falból származó ugyan 
azon kovasav mennyiség kevésbbé rontja le, mint 
a kevés salakét.

A salak bázicitásának a növekedése (minden 
esetben 0,7-nél nagyobb) a kéntelenítés mértéké 
ben is szemmel láthatóan jelentkezik. H a a salak 
bázicitásának a függvényében vizsgáljuk a relatív 
kénváltozást (5. ábra), hasonló megállapításokra 
jutunk, m int amikor az adagolt salakképző meny- 
ségének függvényében vizsgáltuk a relatív kén- 
változást. Tiszta nyersvas átolvasztásakor 1,0 
bázicitású salak mellett a kén már csökken. Az 
acélhulladék nélküli adagok olvasztásakor miden 
esetben a kén relatíve is csökken, az acélhulla 
dékot tartalm azó adagok olvasztásakor pedig 
1,0 bázicitás felett szintén kéntelenítéssel számol
hatunk.

H a a salak bázicitásának függvényében vizs
gáljuk a folyékony vas és a salak kéntartalm át 
(6. ábra), azt lá tjuk , hogy a salak bázicitásának 
növekedésével csökkenő irányú a folyékonyfém 
kéntartalm a, ugyanakkor nő a salak kéntartalm a. 
A nagyobb mennyiségű, nagyobb, bázicitású sa 
lakkal megfelelően kisebb kéntartalom  érhető el 
kupolókemencében is.

( F o l y t a t á s  a  k ö v e t k e z ő  s z á m u n k b a n . )

Tíz éves a lengyel Öntödei Intézet

E b b e n  az  év b e n  ü n n e p li a  len g y e l Ö n tö d e i In té z e t 
f e n n á llá s á n a k  10 év es  é v fo rd u ló já t. A  ju b ile u m m a l 
k a p c so la tb a n  1956. O któber 4- és 7-e k ö zö tt tu d o m á 
nyos ü lé s t ta r t a n a k  a L en g y e l T u d o m á n y o s  A k a d é m ia  
és a  L en g y e l Ö n tö d e i S z a k e m b e re k  E g y e sü le té n e k  
ren d e zéséb en .

A z ü n n e p i ü lés k e re té b e n  5 tu d o m á n y o s  e lő ad á s  
h a n g z ik  el, m a jd  ez t K ra k k ó  k ö rn y é k é n  ü z e m lá to g a 
tá s  követi.

E zen  a lk a lo m m a l az Ö n tö d e i In té z e t K ö z le m é n y e i 
n e k  (P rac e  I n s ty tu tu  O d lew n ic tw a)  k ü lö n  sz á m a  .is 
m e g je len ik .

V. F .
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Nagyméretű, bonyolult vasöntvények gyártása
J A 6 R I K  В A R X Л В Л S (Láng Gépgyár)

Б. Я грик : Производство крупных чугунных о т 
ливок.

В. J ngrik: Herstellung von grossen und sperrigen 
Graugusstücken.

B. Jagrik: Producing great and intricate iron cas 
tings.

A különféle alakú gépalkatrészek készítésé 
hez fél gyártm ányokat használnak fel, amelyeket 
különféle módszerekkel (sajtolás, kovácsolás, ön 
tés stb.) állítanak elő, m ajd forgácsolásuk u tán  a 
kívánt m éretű alkatrészeket szerelik össze ren 
deltetésüknek megfelelően. A legelterjedtebb el
járás az öntés. Így általában olcsóbban készít 
hetünk alkatrészeket, m int más módszerekkel.

Az iparban felhasznált vasöntvények az 
öntvényszükséglet 70—75%-át- teszik ki.

A magyar vasöntödék között kevés foglal
kozik nagyméretű, bonyolult vasöntvények gyár 
tásával. A nagym éretű vasöntvények előállítása 
igen nagy gyakorlatot, szakmai tudást igényel.

Külön ki kell emelni, hogy ezen ötvényekhez 
igen nagy anyagmennyiséget kell felhasználni, 
ami nagy anyagi kockázatot jelent.

Meg kell jegyezni, hogy öntödénkben a 
nagyméretű öntvényekből az elmúlt 6 év folya 
mán egyetlen öntvény sem vált selejtessé.

Melyek azok a szempontok, amelyeket a 
munkaigényes, bonyolult, nagym éretű vasönt
vények gyártásában figyelembe kell venni :

a) Az öntvény terjedelme,
b) A szakemberek kiválasztása,
c) A technológia kidolgozása,
d) A felhasználandó mag és formázó anyagok,
e) Megfelelő méretű formaszekrények bizto 

sítása,
f)  A mértékadó falvastagság,
g) A megfelelő vasösszetétel (elegyösszeál- 

litás),
h) Az egész gyártás során a legrészletesebb, 

szigorú ellenőrzés.
Figyeljünk meg néhány ilyen vasöntvényt : 

milyen formázóanyagokból készülnek a formáik, 
hogyan oldottuk meg a felmerülő problémákat, 
hogyan küzdöttük le a nehézségeket.

Ezekhez az öntvényekhez az alábbi táb láza 
tokban szereplő kétféle formázó anyagot hasz 
náljuk (1. és 2. táblázat).

1. táblázat

J e l A la p a n y a g 0/
, о

F I . V ö rö s v á r i a g y a g  .................. 40
B icsk e i h o m o k  ..................... 24
R é v fü lö p i só d e r  ................ 1 6
Ő rö lt  g r a f i t .............................. 4
K o k s z p o r .................................. 5
S z a lm a  ..................................... и

100
50 e m :</e m 2. p e rc  

12 000  g /c m 2 
2 000  g /c m 2 
1 300 C"

13— 14 %

2. táblázat

J e l A la p a n y a g 0/
/0

• F 2 . É g e t e t t  h o m o k ....................... 44
S z e n tb é g á lla i  só d e r  .............. 28
B icsk e i h o m o k  .................... 14
V örös v á r i  a g y a g  .................. 14

100

G á z á t e rsz tő k é p e ssé g  .............. 90 c m ’/ c m 1. p e re
N y o m ó sz ilá rd sá g  . .....................  12 000  g /c m 2
N y író sz ilá rd sá g  .........................  1 800  g /c m 2
Ö s s z e s ű lé s ....................................  1 350 C°
N e d v e s s é g ta r ta lo m  ..................  8 %

660 l i te r e s  K o lle r  g é p e n  m e g k e v e rv e  és u tá n a  
lio m o k la z ító n  á te n g e d v e

K ét évvel ezelőtt az ilyen öntvényeket kizá 
rólag az F i anyaggal készítettük és csak hosszú 
kísérletek után, té rtünk  á t az F2-formázóhomok 
használatára, m ert az F 1-ből készült formák és 
magok olyan mebízhatók, hogy még sohasem 
fordult elő pecsenyésedés, gázlyukacsosság, ha a 
forma és a magok ki vannak szárítva (72. órai 
szárítás 300 C°-on). Sima, ráégésmentes felületet 
ad. H átránya : a hosszabb formázási idő, több 
szárítókemence kapacitás és a m érettartás kissé 
nehézkes. A bedöngölt magot pl. a magszekrény
ben kell hagyni szikkadni és ez a gyors átfu tást 
kizárja. A minőséget — a nagy anyagi kockázat 
m iatt — fontosabbnak ta rtju k  az önköltségnél. 
Fontos a minőség ta rtása  mellett az önköltség 
megfelelő alakulása is, am it elősorban az átfutási 
idő csökkentésével, azaz a massza formázás teljes 
elhagyásával lehet javítani. Eddig 12 000 kg-os 
öntvénysúlyig ju to ttunk  el homokformázással 
(1. ábra), bár ennél nagyobb súlyú öntvényeket is 
akarunk a fenti módszerrel gyártani. A masszával 
történő formázás különösen váz mintákkal

1. ábra Fogaskerékszekrény alsórész
Öntvényméret ........................................  4040x1860x1900 mm
Átlagos falvastagság..............................  30 mm
Magok szám a..........................................  28 db
Öntvénysúly............................................  10 640 kg

G á z á te re sz tő k é p e s sé g  
N y o m ó sz iá rd sá g  . . .  
N y író sz ilá rd sá g  . . . .
Ö s s z e s ű lé s ..................
N e d v e s s é g ta r ta lo m  .
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3. ábra. 26 M W -os turbinaház alsó• és felsőrész m intája 5. ábra. 32 M W -os turbina alsórészének formázása

2. ábra. 15 600 к W -os turbinaház alsórész m intája
öntvényméret ........................................  3600 x 2970 x 1360 mm
Átlagos falvastagság..............................  28 mm
Magok szám a..........................................  51 db
öntvénysúly............................................  14 200 kg

(2. ábra) igen kedvező és elterjedt eljárás. A váz 
m intákkal igen nagy faanyag m egtakarítást lehet 
elérni, de a formázás ideje lényegesen hosszabb, 
ezért egyedi öntvény gyártásakor a vázm inta gaz
daságos, de nagyobb darabszámnál a rendes min 
tá t  kell készíteni.

A 3. ábrán egy 26 MW-os turbinaház alsó- és 
felsőrész vázm intája látható , amelyet 1925-ben

4. ábra. 32 M W -os turbinaház álsó• és felsőrész
A két öntvény súlya . . ................... 36 610 kg

készített a  vállalat. H a ezt a m intát méretileg 
összehasonlítjuk a 4. ábrán lá tható  32 MW-os 
turbinaház alsó és felsőrészt öntvényével, akkor 
lá thatjuk , hogy a magyar turbinagyártás 30 év 
a latt igen nagy fejlődésen ment át, am it a mé
retek és a konstrukció m utatnak  meg a legjobban.

Vázmintákhoz nagy szakmai tudás kell és 
sok a naturm ag. Ez a formázó területet nagyon 
hosszú időre lefoglalja.

Ebből következik üzemünk második feladata : 
a naturmagos formázás kiküszöbölése és helyette 
olyan eljárás kidolgozása, amely lehetővé teszi a 
gyorsabb formázást, m egszünteti a formázóterü- 
îeten a magkészítést, olcsóbbá és termelékenyebbé 
teszi a nagym éretű öntvények gyártását.

Az eddig elmondott szempontok figyelembe
vételével kísérjük figyelemmel a 32 MW-os tu rb ina 
ház alsórész formázását, összerakását és öntését.

Az alsó formaszekrényt vízmértékbe állítás 
u tán  az erős bordázat felső szintjétől feljebb, 
30 mm-rel magasabbra döngölik fel, egyenesre 
lehúzzák, majd a m intát ráhelyezik az öntési 
helyzetnek megfelelően (5. ábra). Ezt követően 
a m inta felületét 70—80 mm-es vastagságban 
beborítják E l formázó masszával a döngölés
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6. ábra. Magberakás első lépcsője

arányában felfelé haladva. A forma négyrészes. 
Merevítését és a homok ta rtá sá t homokbordákkal 
és hom oktartó kapcsokkal biztosítják. A formázó 
a külső formarész döngölésével párhuzamosan 
készíti el a belső naturm agokat is. tízeket alak 
juknak megfelelő magvas lapokra döngölik, am e 
lyet beöntött akasztó- és merevítő huzalokkal lehet 
emelni. A feldöngölt form át szétszedés u tán  
kijavítják, m ajd 72 órai szárítás u tán  „bemossák“ 
és négyszer fekecselik, utána 8 órán á t szárítják. 
Ez az eljárás igen szép formafelületet biztosít. 
Az összerakáskor nagy gondot kell fordítani az 
öntéskor keletkező gázok elvezetésére (magok 
száma 59). A gázokat csak felfelé szabad elvezetni, 
m ert alsó elvezetés esetén a folyékonyfém a levegő - 
nyílásokon könnyen u ta t talál és a darab esetleg 
elfolyhat.

A gázok áram lását úgy kell irányítani, hogy 
az magról-magra haladva a központi fő levegő
nyíláson keresztül biztosítva legyen. A magok 
berakását (6. és 7. ábra) több napon keresztül 
végzik a leglelkiismeretesebb munkával. A magok 
berakása u tán  ráhelyezik az alsórészre az „alsó 
középrészt, utána a falvastagság leellenőrzése 
végett a „felső“ középrészt lenyomatják, majd 
a formát a felsőrésszel lecsukják (8. ábra). A forma-

9. ábra. 32 M W -os turbina alsórész beömlő rend 
szere

8. ábra. Felsőrésszel lezárják a formát

részek illeszkedő felületeit puha agyaghurkával 
biztosítják fémkitörés ellen. Az illeszkedő felüle
teket gipszessárral is elkenik. Az egész formát 
kifalazott gödörben helyezik el, ahol a forma 
felsőrészéig be van temetve, döngölve. E 25 800 
kg-os öntvény formaszekrényeit 72 csavarral 
rögzítik egymáshoz és 80 tonna súllyal leterhelik. 
Az öntés négy oldalról történik és 118 másod
percig ta rt. Az öntés u tán  közvetlenül, két fel- 
öntésen keresztül kb. 600 kg fémet utánaöntenek 
és 10— 15 percen á t pum pálják, majd a felöntése
ket faszénporral betakarják.

Öntés u tán  6—8 órával a gázok még erősen 
égnek.

A 9. ábra az öntvény beömlőrendszerét 
szemlélteti (6 db. 0  70 mm-es beömlő, 12 db. 
60 X 50 X 33 mm-es bevágás és 8 db. 80 x  40 
mm-es felöntés).

Az elegyösszeállítás az előírt öv 26.01 minő
séghez :

ТТрт п я t/it n у prsvfl,s .................... .........  4 0 ,0 %
V á lo g a to t t  g é p tö re d é k  ...........
'P p lön tás .................................... ..

.........  23)5%

.........  10 ,0%
A c é lh u lla d é k  ................................ .........  2 0 ,0 %

"FpRí 4 5 % -os ................................ .........  1 ,5 %

100 ,0%

7. ábra. Magberakás befejeződött
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10. ábra. 32 MW-os turbinaház alsórész tisztítás 
közben

Öntvényméret ........................................  3900 x 3460x1750 mm
Átlagos falvastagság..............................  45 mm
Magok száma........................................  59 db
Öntvénysúly.......................................... 25 800 kg

bülésre hajlamos. Ez ellen a belső részben levő 
bordázattal védekezünk, de az öntvény egyenes
ségét csak úgy tudjuk  biztosítani, hogy össze
rakás u tán  a form át a szélek felé hajló, enyhén 
kúpos ágyra helyezzük (30 mm-es behajlást biz
tosítunk a formának). Az egyik legbonyolultabb 
öntvényünk a 12. ábrán látható  6 hengeres diesel 
motor állvány, m ert 135 maggal készül. A for
mázás feles m intával a’hengerállványok gyártásá 
ban már idejét m últa. Az állva formázás, illetve 
öntés igen nagy előnye, hogy a furatok teljesen 
tiszták és a gázlyukacsosság ismeretlen. A felső
részben „tarajokat.“ alkalmazunk a fém tiszta

12. ábra. 6 hengeres diesel-motor állvány
öntvény méret ........
Átlagos falvastagság
Magok szám a ..........
öntvénysúly...........

3530x1400x1060 m 
25 mm 

135 db 
4360 kg

Az öntvény összetétele :
C 3,15% ; Si 1,45% ; Mn 0,74% ; P  0,141% ; 
S 0,093%.

Az öntvényt 240 órán á t hülni hagyják, 
kiürítik és tisztítják  (10. ábra).

A 11. ábra 8 hengeres dieselmotor öntvényét 
szemlélteti, amelynek hossza 4 000 mm-nél na 
gyobb, de falvastagsága 16 mm. Az öntvény gör

11. ábra. 8 hengeres diesel-motor alaplemez
öntvényméret ........
Átlagos falvastagság
Magok szám a ..........
öntvénysúly ..........

4675x1200x630 mm 
16 mm 
69 db 

3880 kg

felület elérése és a gázlyukacsosság kiküszöbö
lése végett. A hengerállványok gyártása során 
az öntvények zsugorodás közben megrepedtek. 
Ok : az igen sok mag. A repedésk megszüntetése 
végett az öntés u tán  30 perccel a formaszekrény 
peremfelöli részét lebontottuk és a 6 furat főmag
jainak magvasait eltörtük. így  az öntvény sza 
badon zsugorodott és a repedés megszűnt.

13. ábra. Lúgbepárló tartály felsőrész
Öntvényméret ........
Átlagos falvastagság
Magok szám a ..........
Öntvénysúly............

4050 X 1880 mm 
45 mm 
6 db

11 800 kg
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Л közelm últban egy lúgbepárló öntvényt 
kellett előállítanunk, melyből az egyik hazai társ- 
öntöde 11 selejtet gyárto tt. A feladat azért is 
kényes volt. m ert az egyik népi demokratikus 
államban nagyon fontos gyárat a fenti öntvény 
selejt je m iatt nem tu d tak  beindítani. A lúgbepárló 
tartá ly t (13. ábra) az előttünk gyártó öntöde 
fekve formázta és öntötte.

Amikor a feladatot m egkaptuk az állva öntést 
k ívántuk  alkalmazni. így  azonban a folyékony 
fémnek közel 6 000 mm-es utat kell megtennie, 
a belső mag alja csak egy 200 mm-es 0  részen 
tud  felfeküdni. Az öntvény külső oldalán 12, a 
belsőn 7 at. az üzemi nyomás. A rendelő külön 
falvastagság-mérő műszerrel veszi á t az öntvényt.

Az öntvény formázási és öntési technológiáját 
a 14. ábra m utatja.

A forma 6 részes. 4 m mély gödörben kellett 
az öntést elvégezni. Amikor a gödröt kiásattuk. 
feltört a talajvíz. 10 mm-es kazánlemezből 
3000x3000 1800 mm-es edényt készítettünk,
amelyet a gödörbehelyezés u tán  körüldöngöltünk, 
így a talajvíz nem ju th a to tt a formába.

Az edény fenekére képeztük ki a form a 
szekrény ágyát. A rácsozat fölé 10 mm-es lemezt (1) 
helyeztünk, amelynek közepére 260 kg-os vas- 
kokollát (2) állítottunk. Felsőrészének alakja meg
egyezett a mag furatának méretével. E magrész 
az alsó magvas nyúlvány (3) és így biztosítja a 
mag biztonságos felfekvését (vas- vason). A magok 
billenését úgy küszöböltük ki, hogy 6 helyen egy- 
egy 45 mm-es 0  gömbvasat (4) helyeztünk az 
előre leöntött és a fenéklapra helyezett kúpos 
kokillákba (5). A gömbvasak a magvasrudak 
meghosszabított nyúlványaira (6) feküdtek fel. Az 
alsó mag felsőrészén is elhelyeztünk egy magvas 
koszorút' (7).

Az öntvény belső üregét 4 maggal képeztük 
ki. A magokat berakás után a formaszekrény teljes 
hosszának megfelelő 100 mm-es vastengellyel (8) 
összecsavaroztuk, ezen kívül a magot és a formát 
35 tonna súllyal leterheltük.

A magok és a formák az F2 jelzésű formázó
homokból készültek. Négyszeri fekecselés után 
72 órás szárítás történt. Összerakás u tán  a forma- 
szekrényt a már jelzett gödörbe beástuk, de az 
öntéssel nehézségük tám adt, m ert az üstöket olyan 
magasra kellett emelni, hogy öntödénk alacsony 
volta nem te tte  lehetővé az üstök teljes kiürülését. 
A szükséges magasság biztosítása végett a daruk 
ról — erre az alkaom ra — a végálláskapcsolókat 
leszereltük.

Az öntés kétoldalról történt 2—2 60 mm-es 
0  beömlőn (9) keresztül. A bevágásokat (10) 

három osztósíkban helyeztük el : egy-egy állóról

4—4 db. (összesen 48 db.). A felöntések száma 9, 
ebből 2 túlfolyóval (600 kg folyékony fémet folyat
tunk át), ön tés u tán  30 perccel a 100 mm-es ten 
gelyt meglazítottuk, hogy a zsugorodást ne 
akadályozza. 120 órai hűlés és az ürítés u tán  az 
öntvény megtiszítottuk.

Fáradságos és hosszú ú t u tán  érkezett el a 
falvastagságmérés, víznyomáspróba, illetve az 
átadás napja.

Az öntvény az előírásoknak megfelelt és ma 
már külföldi rendeltetési helyén öregbíti a magyar 
ipar hírnevét.

IRODALOM

Gépipari Enciklopédia  V I. k ö te t .  N e h é z ip a r i  K ö n y v 
k ia d ó  1953.

N agy Zoltán : N a g y m é re tű  a c é lö n tv é n y e k  g y á r tá s i  p r o b 
lé m á i. Ö n tö d e  1955. 5— 6 . s z á m .

P. N . Aknzenov. Ö n tv é n y e k  g y á r tá s a .  N e h é z ip a r i 
K ö n y v k ia d ó  1952.

C. Geiger. H a n d b u c h  d e r  E ise n - u n d  S ta h lg ie s s c rc i. J .  
S p rin g e r . B e rl in  1928.

Tóth A ndrás: A z  ö n té s z e ti  h o m o k . N é p sz a v a  1948.

11. ábra. Lúgbepárló tártáig beömlőrendszere
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Öntöttvas kifáradásának vizsgálata
' K Ö V E S  G Á B O R

(A  B u d a p e s t i  M ű sz ak i E g y e te m  M e c h a n ik a i T ec h n o ló g ia i I n té z e t  k ö z le m é n y e .)

Dipl. Ing. O. Köves:
Prüfung der Ermüdungsfestigkeit des Gusseisens.
Eng. О. Köves:
Fatigue testing of cast iron.

Egy 1887-ben készült és azóta állandóan 
üzemben lévő papírgyári szárítóhenger csaptöré 
sének kapcsán felmerült a henger, illetőleg 
egész — öntöttvasból készült — berendezés ki
fáradásának kérdése.

A szóbanfogó szárítóhenger mintegy 1000 mm 
átmérőjű, átlagosan 20 mm falvastagságú ö n tö tt 
vas készítmény, melyet belül maximálisan 2,5 
a ta  nyomású, 120 C° hőmérsékletű gőzzel fűtenek. 
A hengerek átlagos fordulatszáma percenként 
26, melytől időnként ± 1 0 %  eltérés adódhat.

A letört csaprész, illetve annak törési felülete

így  pl. Geiger alapvető m unkájában (1) még 
nem is szerepel az öntöttvasnál kifáradási anyag- 
jellemző. Siebel E. kézikönyve (2) mindössze azt 
említi meg, hogy a rideg anyagok, pl. öntöttvas 
kifáradási tulajdonságaira kevés adat áll rendel
kezésre, legfeljebb azt tapasztalták, hogy növekvő 
előterheléssel rohamosan csökken a kifáradási 
szilárdság. Piwowarslcy E. (3) m ár több adato t 
közöl arra nézve, hogy az öntöttvas kifáradási 
szilárdságát, illetve kifáradási ha tá rá t milyen 
tényezők befolyásolják. A kifáradás tényének 
kim utatására ő sem ad ú tm utatást. Hanke E. (4) 
közelm últban megjelent m unkája az előbbiekhez 
képest semmi új adatot, vagy ú tm uta tást 
nem tartalm az. Tschorn G. (5) közlése szerint az 
öntöttvas kifáradási határának megállapításához

1. ábra

az 1. ábrán látható . A kb. természetes nagyságú 
képen jól érzékelhető a rendkívül durva szem- 
csézet. A vegyelemzés a következő összetételt 
m u ta tta  :

C =  3,45%, Si =  1,69%, Mn =  0,29%, 
P  =  0,46%, S =  0,067%. A közel 70 éve üzemben 
lévő gépegység alkatrészeinél mindenesetre alapos 
gyanú merülhet fel azok kifáradását illetően. 
Tekintettel arra azonban, hogy öntöttvasról van 
szó, a tényleges kifáradási állapot kísérleti meg
állapítása meglehetősen nehézkes és bizonytalan. 
Az erre vonatkozó irodalom általában nem ad 
megbízható tám pontot és nem említ oly kidol
gozott módszert, amelynek segítségével az ö n tö tt 
vas kifáradási jellemzőit megbízhatóan meg 
lehetne állapítani.

* Érkezett 1956. ápr. 14-én.

az acéléhoz hasonlóan 10x106 számú igénybe
vétel szükséges és elégséges. Lényegileg ez volt 
az egyetlen tám pont a kísérletek elindításához.

A kifáradási vizsgálatok

A helyszínen lefolytatott felületvizsgálatok 
semmilyen eredm ényt nem hoztak. A kifáradás 
megállapításának m ódjára az alábbi eljárás köve
tése látszott célszerűnek :

Első lépésként meg kellett terem teni a kifá 
radási állapot összehasonlító mérésének alapját. 
A 70 éves öntöttvasból használatlan alkatrész 
természetesen nem állt rendelkezésre. Ezért a 
kifáradás során keletkezett, feltételezhető szer
kezeti rácstorzulásokat hőkezeléssel kellett — leg
alábbis részben — eltüntetni. A hőkezelésnél
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2. ábra

azonban feltétlen ügyelni kellett arra, hogy a 
darab szövetszerkezete és ezzel együtt szüárd- 
sági tulajdonságai ne változzanak. Erre a követ
kező módszer kínálkozott :
j? A csaprészből kim unkált próbatestet nyers, 
tehát hőkezeletlen állapotban szövetszerkezeti és 
keménységvizsgálatnak kellett alávetni. A próba 
test szövetszerkezetét a 2., 3. és 4. ábra 100-szo- 
ros, 250-szeres, illetve 500-szoros nagyításban 
szemlélteti. A fényképek szerint a szövetszerkezet 
ferrit-perlites alapanyagban elhelyezkedő, meg
lehetősen durva lemezes grafit, helyenként stea- 
dit eutektikummal. A próbatest Brinell kemény 
sége átlagosan 109 kg/m m 2 volt. Ezek u tán  a 
próbatestet növekvő hőmérsékleten, növekvő idejű

izzításnak ve tettük  alá, m ajd minden egyes hő 
kezelés u tán  a megfelelő próbatest szövetszerke
zeti vizsgálata és keménységmérése következett.

Az első hőkezelési sorozat 550 C°-on történő 
1 órás, 5 órás, 10 órás és 24 órás izzításból állott. 
Ennek hatásaképpen sem a szövetszerkezet, sem 
a keménység nem változott, célszerűnek látszott 
teh á t nagyobb hőmérséklettel kísérletezni. A 
650 C°-on lefolytatott izzításoknál az 1 órás hő 
kezelés még nem eredményezett változást, de 
már a 2 órás izzítás után a próbatest szövetének 
ferrittartalm a valamelyest megnőtt és ezzel egy 
idejűleg a keménység kissé visszaesett. Végered
ményben a 650 C°-on történő 1% órás izzítás volt 
az az optimális hőkezelés, amelyet a rácstorzu 
lások eltüntetésére még alkalmazni lehetett. Az
5. ábra 100-szoros nagyításban szemlélteti a 2. áb 
rán  látott, szövetszerkezeti részletet, azonban 
650 Cf°-on történő 1 y2 órás hőntartás u tán. A szö
vetszerkezet jellege láthatóan nem változott, 
míg az átlagos Brinell keménység 111 kg/m m 2 volt.

Az optimális hőkezelési adatok m eghatáro 
zása u tán  következő lépés a meglevő anyagból 
minél nagyobbszámú fárasztó próbatest kim un 
kálása volt. A fárasztó próbatestek egyik felét 
azután nyers, hőkezeletlen állapotban, másik 
felét a m egállapított módon hőkezelt állapotban 
különböző feszültséggel fárasztóvizsgálatnak kell 
alávetni. Az elgondolás az volt, hogy — ha az 
alkatrész valóban fáradt állapotban van, akkor — 
a kétféle próbatestsorozat fárasztásából adódó 
Wöhler-görbék menete is különböző lesz, még
pedig azonos feszültséggel történő fárasztás ese
tén várhatóan a hőkezeletlen, nyers próbatestek 
kevesebbszámú igénybevétel u tán  fognak törni, 
m int a hőkezelt próbatestek.

Mikrofárasztó próbatestek kiforgácsolása az 
anyag nagyfokú ridegsége m iatt lehetetlennek 
bizonyult, ezért nagyobbméretű próbatesteket

3. ábra 4. ábra
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befogadó fárasztógép alkalmazására került sor. 
Л rendelkezésre álló anyag teljes feldarabolásával 
24 db, 6,8 mm minimális átm érőjű p róbateste t 
lehetett kimunkálni. A próbatestek fárasztását 
a Vasipari K utató  Intézet végezte forgó-hajlító 
fárasztógépen. Л fárasztóvizsgálatok eredményét 
a hőkezeletlen, nyers próbatestekre az !.. a hő 
kezelt próbatestekre pedig a 11. táblázat szem-

I .  táblázat

Nyers, hökezelellen próbatestek fárasztási eredményei

J e l
I s m é te l t  h a j l í tó  

ig é n y b e v é te l  
<r; k g /m m 2

Ig é n y b e v é te le k  
s z á m a  N

X  =  e l tö r i  
0  =  n e m  t ö r t

1 5,5 153 000 X
2 4,7 503 000 X
3 4,7 1 6 000 X
4 4,5 10 804 000 0
5 4,4 8 904 000 X
6 4,4 3 613 000 X
7 4,3 1 1 «8 000 X
8 4,3 3 054  000 X
9 4,3 10 028 000 о

10 4,2 10 131 000 о
11 4,2 I l i i  000 X
12 4,2 10 100 000 о
13 4,0 10 136 000 о

11. táblázat

Hökezelt próbatestek fárasztási eredményei

J e  1
I s m é te l t  h a j l í tó  

ig é n y b e v é te l 
k g /m m 2

1

I g é n y b e v é te le k  i X  
s z á m a  N  0

=  e l tö r t  
=  n e m

1 6,0 284 000 X
2 4,7 2 070 000 X
3 4,7 161 000 X
4 4,7 352 000 X
5 4,5 5 160 000 X
6 4,5 1 133 000 X
7 4,5 11 919 000 0
8 4,3 11 646 000 0
9 4,25 13 978 000 0

10 4,2 14 023 000 0
11 4,0 11 342 000 о

lélteti. A táblázat adatai a várakozásnak meg
felelően igen nagy szórást m utatnak. Ugyanazon 
hajlító igénybevételnél a törésig bekövetkezett 
igénybevételek száma egyes esetekben nagyság- 
rendi eltérést m utat. Ezekből az adatokból el
fogadható W öhler-görbét összeállítani nem lehet. 
Meg kellett teh á t kísérelni annak feltételezését, 
hogy az egyes feszültségeknél jelentkező külön 
féle igénybevételi számok között mindig a leg 
nagyobb adja a reális eredményt. Az ennél kisebb 
igénybevételi számok feltehetően olymódon jöttek 
létre, hogy valamiféle anyaghiba, esetleg ha 
különösen durva grafitcsomósodás stb. okozta az 
idő előtti törést. Ha a hőkezeletlen és hőkezelt 
próbatest-sorozatokból olymódon állítunk össze 
Wöhler-görbéket, hogy minden egyes feszültség
nél csak az előforduló legnagyobb igénybevételi 
számot vesszük tekintetbe, akkor a 6. ábrán lá t 
ható két görbe adódik. Ezeket egybevetve k itű 
nik, hogy azonos feszül tségi értéknél a hőkezelt

5. ábra

próbatestek nagyobb igénybevételi számnál tö r 
tek, m int a nyers, hőkezeletlen próbatestek. A 
tulajdonképpeni kifáradási határban jelentős elté 
rés nem mutatkozik, de ez nem is várható.

Az ílymódon megszerkesztett Wöhler-görbék 
tehát azt m utatják , hogy a hőkezeléssel a próba 
testben levő rácstorzulások nagyrészét sikerült 
megszüntetni, azaz — visszafelé következtetve -  
ilyen elváltozások a nyers darabban vannak, 
másszóval a darab kifáradt állapotban van. Az 
értékek nagy szórása és a felhasználható adatok 
csekély száma azonban semmiesetre sem engedi 
meg, hogy egyedül ebből a kísérletből határozott 
következtetést lehessen levonni. Ezt az eredményt 
valamilyen más módszerrel ellenőrizni kellett. 
Az ellenőrzésre legalkalmasabbnak a röntgen 
mikroszei'kezet-vizsgálat látszott. Ezért egy nyers, 
hőkezeletlen és egy szokásos módon hőkezelt, 
egyik lapján csiszolt és fényesített próbatestet 
röntgenográfiai vizsgálatnak vetettük alá. Л rön t 
genvizsgálatokat Szántó István végezte.
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A visszavert sugarú elrendezésű röntgen- 
felvételekből a reflexek eloszlásainak kiértékelése 
ú tján  megállapítást nyert, hogy az izzított próba 
testhez képest az eredeti (kifáradt) próbatest 
maradó rácsdeformációt szenvedett krisztallitokat 
tartalm az. Ez abból tűnik  ki, hogy a röntgeno- 
gráfiai úton mérhető (310) hálózati síksorok között 
re jte tt rugalmas nyomófeszültségekből származó 
rácstorzulás volt észlelhető. A terheletlen állapot
ban visszamaradó ilyenmérvű rácstorzulás a vizs
gált krisztalhtokban arra m utat, hogy a testet

összetevő krisztallitoknak legalább 50%-a üzem 
közben maradó alakváltozást szenvedett. Ezt a 
megállapítást alátám asztja az a diagramsorozat, 
amely a két próbatestről felvett röntgenogram 
reflexeinek intenzitáseloszlási görbéit, illetve azok 
alakváltozását regisztrálja fotom etrálás ú tján . 
A vizsgáló röntgensugárzás kobalt-A",,, a foto 
méterrés pedig 15 к 0,2 mm volt. A 7. ábra a 
nyers, hőkezeletlen, míg a 8. ábra a hőkezelt 
próbatestről készült röntgenfelvétel fotom etrált 
diagram ját m utatja. A nyers próbatestnél a K a 
vonalpár összefolyása jellegzetesen rávilágít a 
maradó alakváltozás hatására, míg a hőkezelt 
próbatest diagramja különálló reflexvonalakat 
m utat.

Következtetés

Az öntöttvas szárítóhenger csapjának kifára 
dási vizsgálatait párhuzamosan kétféle, mechani
kai és röntgenográfiai módszerrel végeztük el. 
A mechanikai fárasztóvizsgálatok a darab kifá 
rad t állapotára adtak  utalást. A röntgenvizsgálat 
eredménye szintén azt m utatta , hogy a tö rö tt 
darab kifáradt állapotban lehetett. A két vizs
gálati módszer azonos eredménye már minden 

esetre nagyobb biztonságot ad a kifáradás tényé 
nek megállapításánál. Nem állítható, hogy e két 
vizsgálat alapján minden ellentmondást kizáróan 
m egállapítható a kifáradás ténye és még kevésbé 
lehet azt mondani, hogy e vizsgálatokból szám 
szerű következtetéseket is le lehet vonni. Minden
esetre azonban e kettős módszer alkalmasnak 
látszik arra, hogy a kifáradás fényére legalábbis 
határozott u talást adjon oly esetekben is, amikor 
az eddig alkalm azott módszerek önmagukban 
eredménytelenek m aradnának.

Összefoglalás

Közel 70 éves öntöttvas gépalkatrész törése 
és további üzemeltetése során sor került az a lkat 
rész kifáradásának meghatározására. A kifáradás 
által okozott rácstorzidások megszüntetésére oly 
hőkezelés kidolgozása vált szükségessé, amely 
szövetszerkezeti, illetve mechanikai tulajdonság- 
beli változást nem okoz. A hőkezelt és a nyers 
anyagból készült próbatesteken azután mechani
kai fárasztó vizsgálatok és röntgenográfiai belső 
feszültségvizsgálatok elvégzésére került sor. A 
kétfajta  vizsgálat egybehangzóan arra  m utato tt, 
hogy a darab kifáradt állapotban van. Ezzel oly 
módszer áll rendelkezésre, amelyik legalább kvali- 
ta tíve kim utatja  az öntöttvas kifáradását.
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A 2. öntödei tanácskozás Lipcsében
(1956. V. 28—30)

Az elm últ 12 esztendőben igen erős gazdasági, 
műszaki, tudományos és baráti kapcsolatok fej
lődtek ki a népi dem okratikus államok között. 
Ennek megnyilvánulásai voltak többek között 
azok a tanulm ányutak, am elyek |ha kis számmal 
is, de mégis voltak öntödei területen is. Nem volt 
azonban eddig alkalmuk a magyar öntödei szak 
embereknek olyan nemzetközi öntő összejövete 
len résztvenniök, ahol a többi baráti ország öntő 
szakembereivel cserélhették volna ki gondlatai- 
kat.

A Giesserei — Institut der Bergakademie 
Freiberg és a Zentralinstitut für Giessereitechnik 
Leipzig 1955-ben rendezte meg elsőízben országos 
öntödei tanácskozását, melyre meghívta a baráti 
országok szakembereit is, de csak a csehszlovák 
és lengyel öntőipar képviseltette magát.

Az 1956. évi öntőtanácskozást jobban meg
szervezték, előkészítették. Minden baráti és szom
szédos országot meghívtak, aminek eredménye
ként 536 hazai résztvevő m ellett a következő 
országok képviseltették magukat:

Szovjetunió: M. P. Ivanov miniszterhelyettes 
vezetésével 8 küldött.

Kína: dr .ChangTso-Mei a pekingi Tudományos 
Akadémia K utató  Intézetének tudományos m un 
katársa vezetésével 3 küldött.

Korea: Li Si Chen m iniszterhelyettes vezeté 
sével 3 küldött.

Lengyelország : dr. S. Pélczarsky ku tató  inté 
zeti igazgató vezetésével 12 küldött.

Csehszlovákia: dr. F. Pisek akadémikus vezeté 
sével 6 küldött.

Német Szövetségi Köztársaság: 3 küldött.
Románia: A. Drucker minisztériumi osztály- 

vezető vezetésével 3 küldött.
Bulgária: G. Sothirow oki. kohómérnök, fő- 

metallurgus vezetésével 2 küldött.
Magyarország: Csermák Pál minisztériumi 

osztályvezető vezetésével 3 küldött.
Az öntödei tanácskozást G. Gertz, az öntő- 

technikai Intézet műszaki vezetője ny ito tta  meg, 
s üdvözölte a megjelenteket; az NDK párt és kor 
mányának megjelent képviselőit, a külföldi dele
gációkat, külön szeretettel üdvözölte a N yugat 
németországból megjelent szakembereket.

A. Kem\my az N D K  K ohászati Minisztériu 
mának miniszterhelyettese üdvözölve a hazai és 
külföldi megjelenteket, hangsúlyozta a tanács 
kozás jelentőségét és azt a körülm ényt, hogy az 
idei 2. tanácskozás már nemzetközi jelleget öltött. 
U tána vázolta azokat a feladatokat, melyeket az 
NDK iparának és ezen belül az öntőiparának a
II. ötéves tervben meg kell oldania. A feladatok 
megoldásában nagy szerepet tu lajdonít a tanács 
kozásnak, hogy azok megoldására megfelelő irányt 
fog m utatni. Végül a tanácskozásnak jó m unkát 
kívánt.

A. Kempny ( Berlin)

A következőkben M. P. Ivanov, a Szovjet
unió Szerszámgép és Készülékipari Minisztériumá
nak miniszterhelyettese üdvözölte a tanácskozás 
résztvevőit; hangsúlyozta a tanácskozás fontos 
ságát, valam int azt a véleményét, hogy ez az első 
komoly lépés a baráti államok öntőszakemberei
nek személyes találkozására, véleménycseréjére, 
am it a jövőben feltétlenül fejleszteni kell. Komoly 
műszaki feladatokat kell az öntödei iparnak a 
selejt csökkentése, a termelékenység növelése, az

M. P. Ivanov (Moszkva)

új technológiák bevezetése érdekében minden 
baráti országban megoldania, amelynek egyik 
alapvető segítsége az együttműködés, a baráti 
segítség, melyet ezen öntödei tanácskozás lehe
tővé tesz, ezért ennek jövőbeni eredményes m un 
ká já t biztosítani kívánatos.
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Ezekután megkezdődtek az egyes előadások, 
melyekről a következőkben számolunk be:

F. N eum ann (L e ip zig )

А г NDK öntő iparának gazdasági problémái
A z N D K  s z ü rk e ö n tv é n y  te rm e lé se  1 9 5 0 -tő l 

1954-ig  1 0 0 % -ró l 1 5 3 % -ra  e m e lk e d e t t .  A  to v á b b i  fe l 
a d a t  a z  1955. é v i te rm e lé s n e k  7 0 % -o s  n ö v e lé se , v a l a 
m in t  a  m in ő ség  j a v í tá s a .  E g y ik  le g fo n to s a b b  k ö v e te l 
m é n y  a z  ö n tv é n y e k  m é re tp o n to s s á g á n a k  a  n ö v e lé se , 
a m i e g y ú t ta l  s ú ly c s ö k k e n é s t és  a n y u g m in ő sé g  j a v u lá s t  
is je le n t .  A z ö n tö d e i te c h n o ló g ia i p ro b lé m á k  m e g o ld á sa , 
a  m e g n ö v e k e d e tt  k ö v e te lm é n y e k  k ie lé g íté se  és  a  g a z d a 
ság o s  a n y a g m in ő s é g e k  m e g v á la s z tá s a  az  a  h á r m a s  fe l 
a d a t ,  a m i a z  ö n tö d é k  te v é k e n y s é g é t  je le n le g  m e g h a tá 
ro zza .

F. Neumann (Leipzig)

A  v a s  fé lk é sz á ru  te rm e lé s n e k  k b . 3 0 % -a  a  to v á b b i  
fe ld o lg o zás  s o rá n  v e s z e n d ő b e  m e g y , a m i h a  c s a k  a  fe lé re  
is  c sö k k e n , é v i 3 m illió  to n n a  v a s á r u  n y e re s é g e t je le n t .

A  h e g e s z te t t  k o n s tr u k c ió k  és a z  ö n té s  k ö z ö t t i  
ö s sz e h a so n lítá s  iro d a lm i a d a to k  a l a p já n  a z t  e re d m é 
n y e z te , h o g y  a  h e g e s z te t t  k iv i te l  3 ,3 -szo r eg y e s  e s e te k 
b e n  2— 2 ,5 -szer o ly a n  d rá g a , m in t  a  n a g y s z i lá rd s á g ú  
ö n tv é n y , a m in e k  a  s ú ly a  is  k is e b b . H ő g a z d a sá g i és 
eg y é b  o k o k b ó l is k ív á n a to s  a z  ö n tv é n y  g y á r tá s  fo k o z á sa , 
m e r t  a  n y e rs v a s  e g y s z e rű  á to lv a s z tá s á v a l  k é s z á ru  
h a g y ja  e l a z  ö n tö d é t .  A z a c é lm ű b e n  g y á r to t t  tü s k ö k  
u g y a n a k k o r  s z á m ta la n  m ű v e le te n  m e n n e k  á t ,  m íg  
k é s z á rú  le sz  b e lő lü k .

A z N D K - b a n  1954— 5 5 -b e n  a z  ö n tv é n y te rm e lé s  
e lo sz lá sa  a  k ö v e tk e z ő  v o lt : s z ü rk e ö n tv é n y  87%,- a c é l 
ö n tv é n y  8 ,5 % , te m p e r ö n tv é n y  4 ,5 % . M e g á lla p ítja ,  
h o g y  az  a c é lö n tv é n y  ré sz ese d és  tú ls á g o s a n  n a g y , a  
s z ü rk e ö n tv é n y  ro v á s á ra ,  a m i t  a z  ö n tv é n y m in ő s é g  
j a v í tá s á v a l  és  a  g é p s z e rk e sz tő k  f e lv i lá g o s í tá s á v a l  k e l l  
m e g ja v í ta n i .  A z ö n tv é n y m in ő s é g  m e g ja v í tá s a  é r d e k é 
b e n  tö b b  ú j te c h n o ló g ia i e l já r á s t  v e z e t te k  b e , a m e ly e k  
k ö z ü l n é h á n y a t  a  k ö v e tk e z ő k b e n  is m e r te t .

Kokillába való öntés. A z N D K - b a n  a  I I .  ö té v e s  
te r v  k e r e té b e n  a z  ö n tv é n y te rm e lé s  n a g y r é s z é t  ezze l az  
e l já rá s s a l k ív á n já k  b iz to s í ta n i .  E lő n y e i  a  k ö v e tk e 
zők  : se le jtcsö k lce n és , te rm e lé k e n y s é g  n ö v e k e d é s , jo b b  
te rü le tk ih a s z n á lá s ,  8 0 % -o s  t i s z t í tá s i  k ö lts é g  c sö k k e n é s , 
s z á ll í tá s i  k ö lts é g e k  c sö k k e n é se . A  k o k il la ö n té s re  tö b b  
p é ld á t m u ta t  b e  és  g a z d a s á g i ö s s z e h a s o n lí tá s t  is  ud a  
h o m o k  és a  k o k illa  ö n té s re . A  to v á b b ia k b a n  k ü lö n  
k o k il la ö n tö d é t  k ív á n n a k  b e re n d e z n i .  A k o k i l lá b a n  v a ló  
ö n tv é n y g y á r tá s t  te m p e r ö n tv é n y  te r ü le t r e  is  k i t e r 
je s z t ik .

A  hengerműi hengerek é s  gg. ö v . te r ü l e té n  e d d ig  
e lé r t  e re d m é n y e k e t  is m e r te t i ,  k ie m e lv e  a  m a g y a r  
t a p a s z ta l a to k a t .

A precíziós öntés és  a  magban való formázás ü z e m i 
a lk a lm a z á s á ra  m u ta t  b e  p é ld á k a t .  A z e l já r á s  e lő n y e it  a

k ö v e tk e z ő k b e n  fo g la l ja  ö ssze  : je le n tő s  m e g ta k a r í tá s  
b e té ta n y a g b a n ,  m e g m u n k á lá s i  k a p a c i tá s  f e ls z a b a d u 
lá s a , a  g y á r tá s i  k ö lts é g e k  k b . 5 0 % -o s  c sö k k en é se .

J . Czikel (F re ib e rg )
Öntödei berendezések mechanizáeiőinak alapjai
E g y  ö n tö d e  te rm e lé s e  a z  e g y  b iz o n y o s  id ő s z a k b a n  

t e r m e l t  ö n tv é n y m e n n y is é g . H a  is m e r jü k  a z  e h h e z  s z ü k 
séges m u n k á t ,  ú g y  m e g h a tá r o z h a t ju k  a  m u n k a p r o d u k 
t i v i t á s t .  A  sz ü k ség e s  m u n k á t  e l le h e t  v é g e z n i e m b e r i 
m u n k a e rő v e l  v a g y  g ép p e l. H a  g é p i és  e m b e r i m u n k a -  
p r o d u k t iv i tá s b ó l  eg y  h á n y a d o s t  k é p e z ü n k , a k k o r  m e g 
k a p ju k  az  ö n tö d e  g é p e s íté s i fo k á t .

L e h e tő sé g  v a n , a  te c h n o ló g ia i f o ly a m a to k  v a g y  a  
s z á l l í tá s i  f o ly a m a to k  g é p e s íté sé re . L e h e tsé g e s  m e g is 
m é tlő d ő , i l le tv e  á l la n d ó  fo ly a m a to k  g é p e s íté se  v a g y  
c s a k  rész leg es , eg y e s  ö n á lló  [m u n k a fo ly a m a t- ré s z le te k  
m e c h a n iz ó  oió j a .

J . Czikel ( Freiberg )

A  te c h n o ló g ia i fo ly a m a to k  k ö z ü l a  h o m o k e lő k é 
s z íté s , a  fo rm á z ó m u n k a  és a z  ö n tv é n y t i s z t í tá s  n e h é z , 
e g é sz sé g te le n  m u n k á já n a k  a  g é p e s íté se  a  le g k ív á n a 
to s a b b . E z e k re  a  c é lo k ra  ig e n  a lk a lm a s  g é p e k e t fe jle sz 
t e t t e k  k i. H a s o n ló a n  g é p e s íth e tő  az  o lv a s z tá s , a  s z á r í tá s  
és  a  h ő k e z e lé s  is.

A z ö n tö d e i  s z á l l í tá s  g é p e s íté sé n e k  a  k é rd é se  is  ig e n  
fo n to s  f e la d a t .  A  h o m o k  és a  fé m  s z á l l í tá s a  jö n  e lső so r 
b a n  sz ó b a . G é p ö n tv é n y  g y á r tá s  e s e té n  1 to n n a  ö n t 
v é n y re  4— 10 to n n a  h o m o k  m o z g a tá s a  sz ü k ség e s , a m i 
a  h o m o k s z á l lí tá s  g é p e s íté sé n e k  fo n to s s á g á t  ig a z o lja . 
L é n y e g e s  t é te l  a  fo rm a s z e k ré n y e k  m o z g a tá s a  is. A  s z á l 
l í t á s  k é rd é sé h e z  s o ro lh a tó  a z  ö n tö d é k  sze llőzése  és  f ű 
té s e  is. A  s z á l l í tá s  g é p e s íté sé n e k  a  k é r d é s é t  m u n k a h e ly  
ta n u lm á n y o k k a l  k e ll m e g o ld a n i, a m ik o r  a  fe lh a s z n á lt  
id ő  m e l le t t  a z  a n y a g  m e n n y is é g é t és  a  s z á l l í tá s  ú th o sz -  
s z á t  is  f ig y e le m b e  k e l l  v e n n i. A z u tó b b i  é v e k b e n  ig e n  
a lk a lm a s  s z á ll í tó b e re n d e z é se k  fe j lő d te k  k i.

A  k ö v e tk e z ő k b e n  h a tfé le ,  k o r s z e rű e n  m e c h a n iz á l t  
ö n tö d e  t í p u s t  is m e r te t  :

1. ta la j fo rm á z á s  h o m o k rö p ít  övei,
2. sz e k ré n y  fo rrn á  zás k a ru s s z e l fo rm á z á s sa l és  h o 

m o k rö p ítő v e i,
3. k is s z e k ré n y  fo rm á z á s  fo rm á z ó g é p e n  é s  g ö rg ő 

so ro n ,
4. n a g y s z e k ré n y  fo rm á z á s  fo rm á z ó g é p e n  és g ö rg ő 

so ro n ,
5. fo ly a m a to s  fo rm á z á s  és  ö n té s  s z á ll ító k o c s ik o n ,
(i. g é p e s í te t t  h é jfo rm á z á s .
R. Brabenec (P rá g a ) .

A csehszlovák öntészet helyzete
A  m á s o d ik  v i lá g h á b o rú  u t á n  a  c se h sz lo v á k  ö n tö 

d é k e t  a  k ö v e tk e z ő  s z e m p o n to k  s z e r in t  s z e rv e z té k  á t  :
1. a  g a z d a s á g ta la n ,  ö re g  ö n tö d é k  fe lsz ám o lása  

v a g y  m o d e rn iz á lá sa ,
2. m eg fe le lő  ö n tö d é k  m e c h a n iz á lá s a  és  sp ec ia li-  

z á lá sa ,
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3. k o r s z e rű  ö n tö d é k  é p íté se .
E  m u n k a  s ik e re s  e lv é g z é sé n e k  e r e d m é n y e k é n t  az  

ö n tv é n y te rm e lé s  a z  1928. é v ih e z  v is z o n y ítv a ,  a  k ö v e t 
k e z ő k é p p e n  a l a k u l t  : a  s z ü rk e ö n tv é n y  te rm e lé s  2 ,5-, 
a  te m p e r ö n tv é n y  te rm e lé s  3 ,3-, az  a c é lö n t  v é n y  te rm e lé s  
5 ,2 -sz e re sé re  e m e lk e d e t t  1955 -ben . Á l ta lá b a n  az  összes 
ö n tv é n y  te rm e lé s  (sz ü rk e , to m p o r, ac é l és  fém ) 1 9 55-ben  
a z  1928. é v in e k  h á ro m sz o ro sa .

A  k o rs z e rű s í té s s e l az  ö n tö d é k  je lle g e  is  m e g v á l to 
z o t t .  A  n a g y  s z ü rk e ö n tö d é k  s z á m a  a  h a ts z o r o s á ra  n ő t t  
m eg , íg y  az  összes ö n tv é n y  te rm e lé s b e n  v a ló  r é sz e se d é 
s ü k  3 3 ,7 % -ró l 6 3 ,4 % -ra  n ő t t  m eg . E g y  ö n tö d e  á t la g o s  
é v i te rm e lé se  850 to n n á r ó l  3100 to n n á r a  e m e lk e d e t t .

A  k is  te m p e r ö n tö d é k  m e g s z ű n te k ,  a  k ö z e p e s  te m -  
p e rö n tö d é k  s z á m a  2 0 % -ró l 7 1 ,4 % -ra  n ő t t  m eg . E g y  
te m p e rö n tö d e  á t la g o s  é v i  te rm e lé se  1 9 4 7 -b en  687 to n n a  
v o lt ,  m íg  1 9 5 5 -b en  2730 to n n a .

B. Brabenec (Prága)

1 9 5 6 -b a n  a  k is  a c é lö n tö d é k  is  m e g sz ű n n e k  és c s a k  
a  k ö z e p e s  és  n a g y  a c é lö n tö d é k  m a r a d n a k  m eg .

A z ö n tö d é k  n a g y o b b  ré sz e  g é p g y á r a k  k ö te lé k é b e n  
v a n , a h o l  a z  ö n tv é n y e k  n a g y o b b  r é s z é t  m e g m u n k á l já k ,  
fe lh a s z n á ljá k . A  c s e h sz lo v á k  ö n tő ip a r  n é h á n y  g r a m 
m o s tó l 100 to n n á s  v a s  é s  a c é lö n tv é n y t  t u d  g y á r ta n i .  
J ó l  k é p z e t t  s z a k m u n k á s a i  a  g é p ip a r  m in d e n  m in ő s é g i és 
b o n y o lu l t  ig é n y é t  k i  t u d j á k  e lé g íte n i.

A  to v á b b ia k b a n  a  k ö v e tk e z ő  f e lo s z tá s b a n  is m e r 
t e t i  a  je le n le g i h e ly z e te t  : o lv a s z tó m ű , fo rm á z á s , ö n t 
v é n y t is z t í tá s ,  ö n tö d é k  sp e c ia liz á lá sa , n y e r s a n y a g o k , az  
ö n tö d é k  m e c h a n iz á lá s a , k o rs z e rű  te rm e lé s i  e l já rá s o k  
h a s z n á la ta  a z  ö n té s z e tb e n .

A  v é g é n  10 p o n tb a n  fo g la l ja  ö ssze  a I I .  ö té v e s  
te r v b e n  a  c s e h sz lo v á k  ö n tő ip a r  e lő t t  á lló  f e la d a to k a t .

G. Gertz (L e ip z ig ).

Nagy öntvények (hengerek) gyártásának technológiai 
és metallurgiai feltételei

A  n a g y m é r e tű  k o m p re s s z o r  h e n g e re k  g y á r tá s á t  
a z  N OK-bún  1945. u t á n  k e z d té k  m eg , m e ly n e k  f e j lő 
d é sé rő l s z á m o l be.

A z i ly e n  ö n tv é n y e k  g y á r tá s á b a n  e lső  és le g fo n to 
s a b b  k ö v e te lm é n y  a z  ö n té s z e tilé g  h e ly e s  k o n s tru k c ió .  
A z a n y a g h a lm o z ó d á s o k  e lk e rü lé se  m á r  a  s z e rk e sz tő  
f e la d a ta .  H e ly e s , h a  a  s z e rk e sz tő  a  k ü lö n ö s e n  b o n y o lu l t  
n a g y ö n tv é n y e k e t  tö b b  d a r a b b ó l  k é p e z i k i és  f ig y e le m b e  
vesz i a  b e lső , z á r t  ü re g e k  k ik é p z é s e k o r  a  m in é l jo b b  
g á z e lv e z e té s  le h e tő s é g é t .  A  sz e rk e sz tő  á l t a l  e lő ír t  m in é l 
n a g y o b b  s z a k ító s z i lá rd s á g  a z  ö n tv é n y  g y á r tá s á t  m e g 
n e h e z íti ,  m e r t  a n n a k  b iz to s í tá s á h o z  jo b b a n  z su g o ro d ó , 
s z ív ó d á s ra  h a j la m o s a b b  és n a g y o b b  fe sz ü ltsé g g e l m e g 
d e rm e d ő  fé m re  v a n  sz ü k sé g . A  sz e rk e sz tő  a k k o r  j á r  el 
h e ly e se n , h a  a  k o p á s e l le n á l lá s t  t e k in t i  fő  k ö v e te lm é n y 
n e k , a m i t  a  p e r l i te s  s z ö v e ts z e rk e z e t b iz to s í t .  E z  p e d ig  
az  Ö v. 18— 22 m in ő ség g e l is  e lé rh e tő .

A  k o m p re s s z o r  h e n g e re k  g y á r tá s a  t ö r t é n h e t  m in 
t á v a l  v a g y  sa b lo n n a l .  A z u tó b b i  n a g y o b b  s z a k tu d á s ú  
m u n k a e r ő i  k ö v e te l ,  d e  k is e b b e k  a  m in ta k ö lts é g e k .

K ü lö n  f ig y e lm e t k ív á n  a  h e n g e re k  g y á r tá s a k o r  a  
fe lö n té s e k  k ik é p z é se , h o g y  tö m ö r , k i f o g á s ta la n  ö n t 
v é n y t  s z á ll í ts o n  az  ö n tö d e . A  g y a k o r la t  a z t  m u ta t t a ,  
h o g y  a z o k  a  fe lö n té se k  v á l ta k  b e  a  le g jo b b a n , m e ly e k 
n e k  a  m a g a ssá g a  a  h e n g e r  m a g a s s á g á n a k  12— 1 4 % -a, 
k a p a c i tá s u k  p e d ig  30 °ó-

A z a tm o s z fe r ik u s  n y o m ó fe je k  h a s z n á la ta  is  jó l 
b e v á lt .

A  fo rm á z ó a n y a g  m e g v á la s z tá s a  ig e n  fo n to s  a  
s e le j tm e n te s  g y á r tá s  é rd e k é b e n , m e r t  so k  s e le j t  s z á r 
m a z h a t  a  h e ly te le n ü l  m e g v á la s z to t t  fo rm á z ó a n y a g b ó l , 
a m ire  tö b b  p é ld á t  m u t a t  be.

A  b e ö m lő re n d sz e r  s z á m í tá s á t  a  k ö v e tk e z ő  f e lé p í 
t é s b e n  i s m e r te t i  :

1. a  h e ly e s  ö n té s i  id ő  m e g á lla p ítá s a ,

G. Gertz (  Leipzig  )

2. a  b e ö m lő re n d sz e r  tö ltő k é p e s sé g é n e k  s z á m í 
tá s a ,

3. a  k is z á m í to t t  a d a to k b ó l  a z  ossz m e g v á g á s i 
k e re s z tm e ts z e t  s z á m ítá s a ,

4. a z  eg y es  b e ö m lő  c s a to r n á k  h e ly z e té n e k  és a l a k 
j á n a k  m e g h a tá ro z á s a ,

5. a  b e ö m lő re n d sz e r  összes k e re s z tm e ts z e té n e k  
s z á m ítá s a .

A z ö n tv é n y  a n y a g á v a l  k a p c s o la tb a n  m e g á lla p ít ja  
a  c sa p o lá s i h ő m é rs é k le t  és  a  n a p o n k é n t i  a d a g s z á m ítá s  
fo n to s s á g á t.  I s m e r te t  a  to v á b b ia k b a n  a  h e ly e s  a n y a g -  
m e g v á la s z tá s  é r d e k é b e n  n é h á n y  fo n to s a b b  ö n tö t tv a s  
d ia g ra m m o t.

./. P .  Jegorenkow  k a n d . se . te c h n . (M oszkva).
Nagy öntöttvas öntvények lehűlési folyamatainak 

vizsgálata honi okformában
A z a c é l és  a z  ö n tö t tv a s  h ő ta r t a lm á r a  és  h ő m e n n y i 

sé g é re  v o n a tk o z ó  k o r á b b i  v iz s g á la to k  a z t  m u ta t t á k ,  
h o g y  az  a u s te n i te s  á ta la k u lá s o k n á l  te te m e s  h ő m e n n y i 
sé g ek  s z a b a d u ln a k  fe l, a m in e k  a  k ö v e tk e z m é n y e , h o g y  
az  ö n tv é n y  le h ű lé s e i g ö rb é jé b e n  700— 750 C° k ö z ö t t  
fo k o z a to s  á tm e n e te t  ta lá lu n k .

E n n e k  a  je le n s é g n e k  a  g y a k o r la tb a n  ig e n  n a g y  a  
je le n tő sé g e , a m in t  a z t  a z  e lv é g z e tt  k ís é r le te k  is ig a z o l 
já k ,  k ü lö n ö se n  a  fo ly a m a to s  ö n tv é n y g y á r tá s b a n ,  a  
fo rm a s z e k ré n y  k iü r í té s e  s z e m p o n t já b ó l.

A  k ís é r le te k  h á ro m  sz e rsz á m g é p  ö n tö d é b e n  fo ly ta k . 
A h ő m é rsé k le tm é ré s  a  fo rm a  k ü lö n b ö z ő  h e ly e ire  b e é p í 
t e t t  C r— A1 te rm o e le m m e l tö r t é n t ,  m e ly e t  a u t o m a t i 
k u s , e le k tro n ik u s ,  12 sz in iró s  m ű s z e r  r e g is z tr á l t .  Ö t 
k ü lö n b ö z ő , 900 és 500 k g  s ú ly ú  s z e rs z á m g é p ö n tv é n y  
le h ű lé s i v is z o n y a i t  v iz s g á l tá k .  A v iz s g á la to k  a la p já n  a  
s z ü rk e ö n tv é n y  le h ű lé s é t a  h o m o k fo rm á b a n  ö t  s z a k a s z ra  
k e l l  b o n ta n i .

A z első szakaszban  a  fo ly é k o n y  fém  ig e n  g y o rsa n  
le h ű l a  k r is tá ly o s o d á s ig , a m ik o r is  je le n tő s  id e ig  1000°
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a  h ő m é rs é k le t  k ü lö n b sé g  a  fo ly é k o n y  fé m  és a  fo rm a  
k ö z ö t t .  A z első  sz a k a sz  é p p e n  a z é r t  n e m  h o ssz ú  és a  
v iz sg á lt ö n tv é n y e k  le g tö b b jé b e n  10— 16 p e rc ig  t a r t o t t .

A második szakaszt eg v  h ő m é rs é k le t á l la n d ó s á g  
je lle m z i, a m i  to v á b b  t a r t ,  m in t  a z  e lső  sz a k a sz . A  fé m  
és a  fo rm a  k ö z ö t t i  h ő m é rs é k le t  k ü lö n b sé g  a  m á so d ik  
s z a k a sz  k e z d e té n  lé n y e g e se n  k is e b b  é s  a  v iz s g á l t  e s e te k 
b e n  a z  ö n tv é n y tő l  5— 10 m m  tá v o ls á g b a n  a lig  tö b b  
100°-nál. A  m á so d ik  sz a k a sz  k e z d e t i  h ő m é rs é k le te  t ö 
m ö r  ö n tv é n y e k b e n  k b . 1120°, 16 m m  f a lv a s ta g s á g  e se 
t é n  1100, a m i 10tí0°-ig c s ö k k e n  n é h a .  E b b e n  a  s z a k a s z 
b a n  e lég  n a g y  h ő m é rs é k le t s z ó rá so k  v a n n a k  a z  ö n tv é n y  
k ü lö n b ö z ő  h e ly e ib e n . '

A le h ű lé s  harmadik szakaszában  k e z d ő d ik  a z  ö n t 
v é n y  d e rm e d é se , a m i s z in té n  la s sú b b , m in t  az  e lső  s z a 
k a sz , m e r t  a  fo rm a  és a  fém  k ö z ö t t  a  h ő m é rs é k le t  k ü 
lö n b sé g  lé n y e g e se n  k is e b b . A z ö n tv é n y  f a lv a s ta g s á g á 
tó l  fü g g ő e n  lé n y eg e s  h ő m é rsé k le t k ü lö n b sé g e k  l é p h e t 
n e k  fel. H a  a  fa lv a s ta g s á g  v á l to z á s  1 : 4, a  le h e ts é g e s  
h ő m é rs é k le t  k ü lö n b sé g  200°. A h a r m a d ik  s z a k a s z b a n  
a z  ö n tv é n y  h ő m é rs é k le te  750— 7 0 0 °-ra  c sö k k e n , a z  id ő 
t a r t a m a  a  f a lv a s ta g s á g tó l fü g g ő e n  1— 2 é ra .

J . P . Jegorenkov (M oszkva)

A  negyedik szakaszban 700— 750° k ö z ö t t  a  k r is tá ly -  
s z e rk e z e tv á l to z á s t  k ísé rő  h ő fe ls z a b a d u lá s  v a n ,  a m in e k  
az  id ő ta r t a m a  a  v iz s g á lt  e s e te k b e n  45 m p . A z ö n tv é n y  
eg y e s  ré sz e ib e n  a  h ő m é rsé k le t k ie g y e n lí tő d é s  m e g tö r 
té n ik ,  a m i a  k é s ő b b ie k b e n  is m é t e lő á ll. A n e g y e d ik  s z a 
k a s z b a n  z su g o ro d á s i je le n sé g  n in c s . E z  lé n y eg e s , 
k ü lö n ö se n  a z  ö n tv é n y  ü r í té s e  s z e m p o n t já b ó l ,  m e r t  
s z a b a d o n  a  le h ű lé s  m á r  s o k k a l  e g y e n le te se b b , a m ik o r  
b e lső  fe sz ü lts é g e k  m á r  n e m  k e le tk e z n e k .

A z ötödik szakaszban a  k ü lö n b ö z ő  ö n tv é n y  fa lv a s -  
ta g s á g o k b a n  a  h ő m é rs é k le tk ü lö n b s é g e k  m e g n ő n e k , 
m e r t  a  v á l to z ó  h o m o k ré te g g e l k ö r ü lv e t t  ö n tv é n y ré s z e k  
e g y e n lő tle n ü l h ü ln e k  le . A  le h ű lé s i se b e ssé g e t m o s t m á r  
a  fo rm a h ő e lv e z e tő  k ép e ssé g e  h a tá r o z z a  m eg . A z ö tö d ik  
s z a k a sz  i d ő ta r t a m a  az  ö n tv é n y  n a g y s á g á tó l  fü g g ő e n  
ig e n  ho sszú  le h e t.  A z e le jé n  a  le h ű lé s  p l. 1 0 ° /ó ra  le h e t,  
m íg  m á s  e s e tb e n  300 és 400° k ö z ö t t  5 ° /p e rc  le h e t.  E b 
b e n  a  s z a k a s z b a n  ju t  a z  ö n tv é n y  p la s z t ik u s  á l la p o tb ó l  
az  e la s z tik u s b a .  A  h ő m é rsé k le t k ü lö n b sé g e k  k ü lö n b ö z ő  
z s u g o ro d á s t o k o z n a k , a m ik  b e lső  fe sz ü ltsé g e k , i l le tv e  
h ib a je le n sé g e k  k e le tk e z é sé h e z  v e z e tn e k . A  k ís é r le te k b ő l 
m e g á lla p íth a tó ,  h o g y  az  ö n tv é n y  le h ű lé s i f o ly a m a tá t  a  
n e g y e d ik  s z a k a sz  h a tá r o z z a  m eg , e k k o r  e g y e n le te s  
h ő á ra m lá s  lé p  fe l az  ö n tv é n y  és a  fo rm a sz e k ré n y  
k ö z ö t t .  A z is b e ig a z o ló d o tt ,  h o g y  az  ö n tv é n y tő l  k b . 
200 m m  tá v o lsá g ig  a  fo rm a  h o m o k  1000 -ig fe lm e le g e d 
h e t ,  a m i t  a  fo rm a  g á z á te re s z tő  k é p e ssé g e  a  v íz g ő z  és 
lev eg ő  k i te r je d é s e  b efo ly áso l.

A z ö n tv é n y k o n s tru k c ió  h e ly e ssé g é n e k  te rm ik u s  
a n a líz isé h e z  a z  ö tö d ik  sz a k a sz  h ő m é rs é k le t m é ré s e i t  
le h e t  le g jo b b a n  fe lh a sz n á ln i,  m e r t  a k k o r  a  le g n a g y o b b a k  
a z  ö n tv é n y b e n  a  h ő m é rs é k le t k ü lö n b sé g e k  és a z  en n e k  
m eg fe le lő  z su g o ro d á s i k ü lö n b sé g e k .

E g y  e g y e n le te s  f a lv a s ta g s á g ú  e s z te rg a p a d  szeg- 
nyereg ö n tv é n y t  m á r  750°-on  ü r í t e n i  le h e t,  a z a z  k é t  
ó r á v a l  a z  ö n té s  u tá n ,  a m i a  fo lv a m a to s  g y á r tá s n a k  m e g 
felel.

E g y  v á l to z ó  f a lv a s ta g s á g ú  (15— 80 m m ) h á z ö n t 
v é n y b e n  eg y  ó r á v a l  a z  ö n té s  u t á n  300°-os h ő m é rs é k le t 
k ü lö n b s é g e k  v a n n a k  (480— 820° k ö z ö t t) ,  a m in e k  a  k i 
e g y e n lítő d é sé h e z  h o ssz ú  id ő re  v a n  sz ü k ség . E b b ő l  k ö 
v e tk e z ik  a z  a  fo n to s  m e g á lla p ítá s ,  h o g y  a z  ö n tv é n y n e k  
a  fo rm á b a n  v a ló  h o s sz a b b  t a r t á s á v a l  a  b e lső  f e s z ü l ts é 
g e k n e k  a  k e le tk e z é s é t —  k ü lö n ö se n  ig e n  v á l to z ó  fa lv a s-  
ta g s á g o k  m e l le t t  —  n e m  le h e t k ik ü sz ö b ö ln i.

A z su g o ro d á sb ó l a d ó d ó  se le j te t  az  ö n tv é n y  e g y e n 
le te s  le h ű lé sé v e l és  n a g y  h ő m é rs é k le te n  v a ló  ü r í té s é v e l  
le h e t  k ik ü sz ö b ö ln i.

Kőrös Béla m ű sz a k i tu d .  k a n d .  (B u d a p e s t) .

Hengerműi hengerek gyártása Mg-ntal kezelt 
(gömbgrafitos) öntöttvasból

A z 1 9 5 2 -ó ta  fo ly ó  h e n g e rk ís é r le te k e t  s  a z o k  e r e d 
m é n y e it  i s m e r te t i .

Dr. Chang-tso-M ei (P eking )

dr. Chang Tso-M ei ésC hin  Sien-huer (T u d o m á n y o s  
A k a d é m ia , P e k in g )

G ö m b g r a f i t o s  ö n t ö t t v a s  k u t a t á s  K í n á b a n

A z e r re  v o n a tk o z ó  k u ta t á s  1 9 4 9 -b en  k e z d ő d ö t t  és 
a  k ö v e tk e z ő k re  t e r j e d t  k i  :

1. M agnézium  kezelés brikett eljárással.

A  m a g n é z iu m fo rg á c so t k o k ssz a l v a g y  g r a f i t - p o r r a l  
k e v e rv e  v íz ü v e g g e l k ö tö t t é k .  S ik e r re l  f o ly ta k  k ís é r le te k  
o ly a n  M g b r ik e t te l ,  m e ly b e  S i d ú s  v a s a t  is  a d a g o lta k .  
A  k ís é r le te k  a z t  m u ta t t á k ,  h o g y  a  b r ik e t t  e l já rá s s a l 
0 ,3 ° 0 Mg e leg e n d ő  a  g ö m b g ra f it  b iz to s ítá s á h o z . M eg 
á l l a p í to t tá k ,  h o g y  a  b r ik e t t  e l já r á s s a l  g y á r to t t  gg. öv . 
n a k  k is e b b  a  s z a k ító s z ilá rd s á g a , d e  n a g y o b b  a  n y ú lá s a ,  
m in t  a C u— Mg ö tv ö z e t te l  g y á r to t té .  A  b r ik e t t  e l já r á s 
s a l g y á r ta n a k  h e n g e rm ű i h e n g e re k e t ,  a m e ly e k  a. g y a k o r 
l a tb a n  ig e n  jó l b e v á l ta k .

2. Kisötvözésű gg. öv.

A  k ís é r le te k  n é g y  t íp u s r a  t e r j e d te k  k i :

N i— M o típ u s ú  (N i 0 ,8— 3 ,0 % , M o 0 ,4 — 1 ,1 % ), 
N i— C r t íp u s  (N i 1,2— 1 ,7 % , C r 0 ,1 — 1 ,8 % ), N i— C r—  
Mo t íp u s  (N i 1,2— 1 ,5 % , C r 0 ,1 — 1 ,0 % , M o 0 ,5 — 1 ,1 % ) 
és v ég ü l W  t íp u s ú  (W  0 ,2 — 2 ,0 % ). A z e lv é g z e tt  v iz s 
g á la to k  a z t  m u ta t t á k ,  h o g y  a  tü s s z ö v e ts z e rk e z e tű  
N i— M o -n a l ö tv ö z ö t t  gg. ö v . a d t a  a  le g jo b b  sz ilá rd sá g ú  
tu la jd o n s á g o k a t  és  íg y  le g a lk a lm a s a b b  f o rg a t ty ú s te n -  
g e ly  és d u g a t tú g y ű r ű  a n y a g á u l . A W  t íp u s ú  ö tv ö z e te k  
n y ú lá s a  10 %  fe le t t i  és a  2 %  fe le t t i  W  ta r t a lm ú  gg. öv . 
m in d e n  b iz o n n y a l  ig e n  a lk a lm a s  h ő á lló  ö tv ö z e tk é n t  
400 C°-ig.
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3. Forgattyústengelyek öntései
K ü lö n b ö z ő  n a g y s á g ú  (12— 300 L e) m o to ro k h o z  

ö n tö t t e k  k ís é r le t i  fo rg a t ty ú s te n g e ly e k e t .  A  k ez e lé s  
u tá n i  ö s s z e té te l :  C 2 ,9— 3 ,3 % , S i 1,89— 1 ,9 8 % , M n 
0 ,49— 0 ,5 4 % , P  0 ,0 6 1 — 0 ,0 7 2 % , S 0 ,0 0 4 — 0 ,0 0 9 % , C r 
0 ,55— 0 ,7 7 % , M g 0 ,0 7 2 — 0 ,0 8 3 % . A  f o r g a t ty ú s te n -  
g e ly t á l lv a  ö n tik .  G g  k é p z é s é re  3 0 /1 0  M g-C u s e g é d 
ö tv ö z e te t  h a s z n á ln a k , 0 ,4  %  M g a d a g o lá s a  m e lle t t .  B e 
o l tá s r a  0 ,5 %  S i-o t a d a g o ln a k  7 5 %  F e S i a la k b a n . A  
k ez e lé s  u t á n i  s z ö v e ts z e rk e z e t p e r l i t ,  ig e n  a p ró  g ö m b - 
g r a f i t ta l .  K é t  ó rá s , 870°-os h ő k e z e lé s  és  le v e g ő n  v a ló  
h ű té s  u t á n  a  s z ö v e ts z e rk e z e t ig e n  f in o m  p e r l i t .  T o v á b b i  
520°-on , 4 ó rá s  h ő n ta r t á s ,  300°-ig  k e m e n c é b e n  u tá n a  
le v eg ő n  v a ló  h ű té s  u t á n  a  s z ö v e ts z e rk e z e t ré sz b e n  sző r- 
b i t ,  ré s z b e n  p e r l i t .

4. Nyersvas kezelése M g-al
A  fe lh a s z n á lt  n y e r s v a s  ö s sz e té te le  :
C 4 ,0 % , S i 0 ,9 — 1 ,8 % , M n 0 ,6 — 0 ,9 % , P  0 ,0 3 9 —  

0 ,0 7 % , S 0 ,0 2 1 — 0 ,0 7 5 % . A  k ez e lé s  1400°-on  fe lü l t ö r 
t é n t .  A  35 m m  0 - ü  p r ó b a te s te k b e n  a  g r a f i t  te l je s e n  
g ö m b a la k ú , m íg  a  110 m m -e s  p r ó b a te s t  k ö z e p é n  n e m  
v o lt  g ö m b a la k ú . A  m e c h a n ik a i  tu la jd o n s á g o k  m e g 
e g y e z te k  a  k u p o ló b a n  ö n tö t te k é v e l .

A z e lv é g z e tt  k ís é r le te k  b iz to s  a la p o t  n y ú j ta n a k  a  
gg. ö v .-n a k  n a g y ü z e m i g y á r tá s á r a  é s  a  g é p ip a r b a n  v a ló  
fe lh a s z n á lá s á ra .

Varga Ferenc (B u d a p e s t) .

O l v a s z t á s i  k í s é r l e t e k  b á z i s o s  b é l é s ű  ü z e m i  
k u p o l ó k e m e n c é b e n

M a g n e z itte l  é s  d o lo m i t ta l  b é le l t  k u p o ló k e m e n c é 
b e n  f o ly t a to t t  ü z e m i k ís é r le te k e t  is m e r te t .

E . Ja n d er  ( R a c k w i t z ,  L e ip z ig ) .
Könnyűfém öntvények kokilláinak kialakítása

A  k ö n n y ű fé m  ö n tv é n y e k  k o k il lá b a n  v a ló  g y á r tá s a  
e g y re  n a g y o b b  je le n tő s é g e t n y e r , a m in e k  e lő fe lté te le  a  
h e ly e se n  k ia la k í to t t  k o k illa .  ,

E . Jander ( Rackwitz bei L eipzig)

A  k o k illa  s z e rk e sz tő  le g fo n to s a b b  f e la d a ta  a  b e 
ö m lő re n d sz e r  h e ly e s  k ia la k í tá s a ,  e z e n  b e lü l a  k ö v e t  
k e z ő k  m e g h a tá ro z á s a  :

1. a  b e ö m lő  tö lc s é r  és  c s a to rn a ,
2. a z  e h h e z  ta r to z ó  h o z z á  v e z e tő  é s  e lv e z e tő  

c s a to rn a ,
3. a  t .  k .  f o rm a tö lté s .
A  b e ö m lő tö lc sé r  é s  c s a to r n a  k ia la k í tá s á n a k  a lu lró l, 

k ö z é p rő l, v a g y  f e lü l rő l tö r té n ő  ö n té s n é l  a  k ö v e tk e z ő k e t  
k e l l  f ig y e le m b e  v e n n i  : a  b e ö m lő k e re s z tm e ts z e t  n ég y -  
sz ö g le te s  o ld a la r á n y  : 3 : 1 ; a  b e ö m lő tö lc sé r  n y ílá s a
n é g y z e tk e re s z tm e ts z e tű  ; a  le g k ise b b  b e ö m lő k e re s z t 
m e ts z e t  i s m e re té b e n  a  b e ö m lő c s a to rn a  m é re te i  m á r  k i 
s z á m í th a tó k  ; a  b e ö m lő k e re s z tm e ts z e t  n e m  az o n o s  a  
k iö m lő k e re s z tm e ts z e t te l .

A  le g k ise b b  b e ö m lő k e re s z tm e ts z e t fü g g  a z  ö n té s i  
id ő  m e g v á la s z tá s á tó l ,  a  d a r a b s ú ly tó l ,  a  h a s z n o s  b e ö m lő - 
m a g a ssá g tó l és  a  m e g v á g á s i re n d s z e r  h a tá s f o k á tó l .

L e g a la p v e tő b b  a z  ö n té s i  id ő  m e g h a tá ro z á s a ,  am i 
fü g g  a z  ö n te n d ő  ö tv ö z e ttő l ,  a z  ö n té s  m ó d já tó l  és  a 
g y á r ta n d ó  ö n tv é n y  le g k ise b b  k e re s z tm e ts z e té tő l .

E z e k  f ig y e le m b e v é te lé v e l n o m o g ra m m o t sz e rk esz t 
a  le g k ise b b  b eö m lés i k e re s z tm e ts z e t  m e g á lla p ítá s á ra  és 
az  e lo sz tó  c s a to r n a  m é re te z é s é re  a d  i r á n y e lv e k e t .

M e g á lla p ítja ,  h o g y  a  le g g a z d a sá g o sa b b  ö n té s i  m ó d  
a  fe lü lrő l v a ló  ö n té s  és  h é t  p o n tb a n  fo g la l ja  ö ssze a n n a k  
m ű s z a k i e lő fe lté te le it .  G a z d a sá g i e lő n y e i a  k ö v e tk e z ő k  : 
n a g y o b b  k ih o z a ta l ,  k is e b b  t is z t í tá s i  k ö lts é g e k , eg y sze rű  
k o k illa k iv i te l ,  a z  ö n tv é n y  k ö n n y ű  e l tá v o l í tá s a  a  k o k il-  
lá b ó l és a  k o k illa  e g y sz e rű  k ezelése .

G y a k r a n  h a s z n á l já k  a z  o ld a lsó  ö n té s t .  A z a lu lró l 
v a ló  ö n té s  e lő n y e , h o g y  te tsz ő le g e s , s z á m ú  m e g v á g á s t 
le h e t  h a s z n á ln i  a  le g k e d v e z ő b b  és e g y e n le te s  tá p lá lá s  
é rd e k é b e n . S zem  e lő t t  t a r t a n d ó  a z o n b a n  az  a  sz a b á ly , 
h o g y  a  fo ly é k o n y  fé m  ú t j a  a  fo rm á b a n  a  le h e tő  le g rö v i 
d e b b  le g y en . U g y a n a k k o r  a z  ö tv ö z e t  tu la jd o n s á g a in a k  
m e g fe le lő en  k e l l  g o n d o sk o d n i az  u tá n tá p lá lá s r ó l .

Id e g e n  r e n d e lő tő l  h e ly te le n ü l  k ia la k í to t t  k o k il lá t  
é rd e m e se b b  á ta la k í ta n i ,  m in ts e m  so k  s e le j te t  g y á r ta n i .

J .  Czikel é s  H. M ünch  (F re ib e rg ).
Az izotermikus hőkezelés hatása 

az öntöttvas hőkezelésére

A z id ő -h ő m é rs é k le t d ia g ra m m o k  m e g tá rg y a lá s a  
u t á n —  a m e ly  a  b a in i te s re  v a ló  n e m e s íté s n e k  az  a l a p já t  
k é p e z i —  a  b a in i te s t r e  v a ló  h ő k e z e lé s t  és  a n n a k  e lő n y e it  
á l la p í t ja  m e g  a  sz o k áso s  h ő k e z e lé s i e l já r á s o k k a l  sz e m 
b en . A  b a in i te s re  v a ló  n e m e s íté sn e k  az  ö n tö t tv a s  t u l a j 
d o n s á g a ir a  g y a k o ro lt  h a t á s á t  iro d a lm i a d a to k  a la p já n  
tá r g y a l ja ,  k ü lö n ö s  t e k in te t t e l  a  k o p á s i  s z ilá rd s á g  j a v u 
lá s á ra .

Az előadás második részében a szerzők saját kísér
letükről számolnak be. Ennek keretében hat különböző 
öntöttvas minőségnek edzés és különböző hőmérsékle-

H . M ünch (  Freiberg)

te k e n  és k ü lö n b ö z ő  id e ig  t a r t ó  b a in i te s re  v a ló  h ő k e z e lé s  
u t á n  k o p á s i s z i lá rd s á g á t  v iz sg á lja . A  p ró b a te s te k  20 
m m  0  -ű , 20 m m  h o ssz ú  h e n g e re s  te s te k .  A  k o p á s i 
v iz s g á la to k a t  e g y , p e r c e n k é n t  31 f o r d u la t t a l  f o r g a to t t  
d o b b a n  v é g e z té k . A z eg y e s  v iz s g á la to k  k e r e té b e n  30, 
60, i l le tv e  66 p r ó b a te s te t  v iz s g á l ta k  e g y id e jű le g . A  
k o p á s t  a  p r ó b á k  sú ly m é ré sé v e l á l l a p í to t t á k  m eg.

A  k ís é r le te k  a  k ö v e tk e z ő  e re d m é n y t m u t a t t á k  :

A  h a s z n á l t  v iz s g á la t i  b e re n d e z é s b e n  a  k o p á s  a  d o b  
fo rd u la ts z á m á n a k  n ö v e lé sé v e l l in e á r is a n  n ö v e k sz ik . 
A  b a in i te s re  v a ló  ed z és  e s e té n  a  15— 45 p e rc  l iő n ta r tá s i  
id ő n e k  se m m in e m ű  b e fo ly á s a  a  k o p á s i s z i lá rd s á g ra  
n in c s . A  k o p á s  a  b a in i te s re  v a ló  n e m e s íté s  ed ző  h ő m é r 
s é k le té n  (320— 350°-ig) n ö v e k s z ik , e z u tá n  n ö v e k v ő  h ő 
m é rs é k le t  e s e té n  is  c s a k  k e v é ssé  v á l to z ik . M e g á lla p í 
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t o t t á k  a  r e la t ív  k o p á s  és a z  R e  k ö z ö t t i  ö ssz e fü g g é s t. 
A  to v á b b ia k b a n  a  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s n a k  a  k o p á s i 
s z i lá rd s á g á t  v iz s g á l tá k .  M e g á l la p í to t tá k ,  h o g y  a  p e r 
l i te s  s z ö v e ts z e rk e z e tű  g ö m b g ra f i to s  ö n tö t t v a s  k o p á s i 
s z ilá rd s á g a  4— 5 -szö r n a g y o b b , m in t  a  p e r l i te s  ö n t ö t t 
v a s é .1 B a in i te s re  v a ló  n e m e s íté ss e l a  g ö m b g ra f ito s  ö n t ö t t 
v a s  k o p á s i s z i lá rd s á g á t  1 0 -szc re sé re  le h e t  em e ln i.

A  to v á b b ia k b a n  a  k o k i l lá b a  ö n t ö t t  s z ü rk e v a s n a k , 
to v á b b á  a  k e z e le tle n  és a  b a in i te s re  n e m e s í te t t  g ö m b 
g ra f i to s  ö n tö t tv a s n a k  k o p á s e l le n á l lá s á t  v iz s g á l tá k .  
E g y id e jű le g  v iz s g á ltá k  a  h o m o k b a  ö n tö t t  ö n tö t tv a s  
k o p á s e l le n á l lá s á t  is . E n n e k  ö s sz e té te le  a  k o k il lá b a  ö n 
t ö t t  ö n tv é n y é v e l  e g y e z e tt  m eg . A  k o k i l lá b a  ö n t ö t t  
ö n tv é n y  tö r e te  s z ü rk e . A  g ö m b g ra f i to s  ö n tv é n y  és a  
h o m o k b a  ö n tö t t  ö n tv é n y  sz ö v e ts z e rk e z e te  p e r l i te s ,  
m íg  a  k o k il lá b a  ö n tö t t  ö n tv é n y  sz ö v e ts z e rk e z e te  m a jd 
n e m  t i s z tá n  fe r r i te s . A  k o k il lá b a  ö n t ö t t  ö n tv é n y  g r a f i t  
e lre n d e z é se  f in o m  lem ez es  e u te k t ik u s .

A  k o p á s i  v iz s g á la to k  a  k ö v e tk e z ő k e t  m u t a t t á k  : 
a  k o k il íá b a  ö n tö t t  ö n tv é n y  k o p á s i s z i lá rd s á g a  a  h o 
m o k b a  ö n t ö t t  ö n tv é n y n e k  k b .  4 0 % -a. A  k o p á s i  t u l a j 
d o n s á g o k n a k  ez a  r o m lá s a  a  f e r r i te s  a la p s z ö v e t  és  az  
e u te k t ik u s  f in o m le m e z e s  g r a f i t  e lre n d e z ő d é s  k ö v e tk e z 
m é n y e . A  g ö m b g ra f ito s  ö n tv é n y  k o p á s i  s z ilá rd s á g a  
4— 5 -szö r a k k o ra ,  m in t  a  h o m o k b a  ö n t ö t t  s z ü rk e  ö n t 
v é n y é . E n n e k  m a g y a r á z a tá t  az  ö n tv é n y  n a g y o b b  k e 
m é n y sé g é b e n  és a  g ö m b a la k ú  g r a f i t  k ik é p z é s é b e n  t a l á l 
ju k .  A  k o k il lá b a  ö n tö t t  ö n tv é n y  k o p á s i s z i lá rd s á g á t  
300 °-ró l tö r té n ő  b a in i te s re  v a ló  h ő k e z e lé sse l 2 ,5 -szere- 
s é re  n ö v e lh e tő .

U g y a n e z  a  m e g á lla p ítá s  v o n a tk o z ik  a  g ö m b g ra 
f i to s  ö n tö t tv a s r a  is. A b a in i te s re  v a ló  h ő k e z e lé sse l t e h á t  
a  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s  k o p á s i s z i lá rd s á g á t  a  k ö z ö n 
séges s z ü rk e  ö n tö t tv a s é h o z  k é p e s t  10-sze re sre  le h e t  
n ö v e ln i.

M e g v iz sg á ltá k  o ly a n  M g -m al k e z e l t  p r ó b á k  k o p á s i 
s z i lá rd s á g á t  is , a m e ly e k b e n  a  g ra f i t  e g y ré sz e  m é g  le m e 
zes. E z e k n e k  a  p ró b á k n a k  a  k e m é n y sé g e  m e g y e g y e z e tt  a  
te l je s e n  g ö m b g ra f ito s  p ró b á k é v a l .  M e g á lla p íto t tá k ,  
h o g y  a z o k b a n  a  p ró b á k b a n ,  a m e ly e k b e n  a  g ö m b g ra f it  
8 0 % -n á l k e v e se b b , a  k o p á s  tö b b sz ö rö s e  a  te l je s e n  g ö m b 
g ra f i to s  ö n tö t tv a s é n a k .  E z  v ilá g o s  b iz o n y íté k a  a n n a k  
h o g y  az  a la p s z ö v e t  k e m é n y sé g e  m e l le t t  a  g r a f i t  a l a k 
j á n a k  is  lé n y eg e s  b e fo ly á s a  v a n  a  k o p á s i  tu la jd o n s á 
g o k ra .

A  k ís é r le te k  e re d m é n y e k é p p e n  e g y é r te lm ű e n  m e g 
á l la p í th a tó ,  h o g y  a  M g-os k ez e lé sse l eg y  r e n d k ív ü l  k e d 
v ező  k o p á s i  tu la jd o n s á g ú  ö n tö t tv a s  g y á r th a tó .  F e l 
t e h e tő ,  h o g y  e z á l ta l  a  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s  fe lh a s z 
n á lá s i  t e r ü le te  lé n y e g e se n  és g a z d a s á g o s a n  k i t e r 
je s z th e tő .

J . Gerber (D resd en ).

A n y o m á so s  ö n té s  je le n le g i á l lá s a  és jö v ő  f e la d a ta i  
az  N D K -b an

A  r é g e b b e n  frö ccs- és p ré s ö n té s  n é v e n  is m e r t  n y o 
m á so s  ö n té s i  e l já rá s , m e ly  ta r t ó s  f o r m á b a n , . m eg fe le lő  
ö ssz e té te lű  ó lo m , ó n , h o rg a n y , a lu m ín iu m , m a g n é z iu m , 
ré z  é s  e z ü s tö tv ö z e te k b ő l  n a g y  d a ra b s z á m ú , b o n y o lu lt  
és  m é re th ű  ö n tv é n y e k e t  á l l í t  elő , o ly  g a z d a sá g o s , h o g y  
b á r  az  é v i te rm e lé s  á l la n d ó a n  n ő , m é g se m  k é p e s  a  k e r e s 
l e t e t  k ie lé g íte n i .  Ö sszes e lő n y e i a  n a g y  k ih o z a ta l ,  
a n y a g -  és  m u n k a b é r  m e g ta k a r í tá s b ó l  a d ó d n a k  ; íg y  
p ld . e g y  e d d ig  s z ü rk e ö n tv é n y b ő l  e lő á l l í to t t  h e n g e r 
fedé l, m e ly n e k  s ú ly a  40 k g  v o l t  á ts z e rk e s z tv e  A l-ko - 
k i l la ö n tv é n y re  8, v a g y  n y o m á so s  M g -ö n tv é n y re  3 k g - ra  
c s ö k k e n th e tő ,  a n é lk ü l,  h o g y  a  m o to r  jó s á g a  e z á l ta l  
c sö k k e n n e . S ú ly s z e r in ti  sz á z a lé k o s  e lo sz tá s  s z e r in t  a  
n y o m á so s  ö n té s se l e lő á l l í to t t  ö n tv é n y e k  2 0 % -a h o r 
g a n y , 7 6 % -a  a lu m ín iu m , 3 % - a M g  és 1 % -a  r é z ö tv ö z e t 
b ő l  k é sz ü l.

V a sa la p ú  ö tv ö z e te k  n y o m á so s  ö n té s é re  a z  E g y e 
s ü l t  Á lla m o k b a n  e g y  e l já r á s t  d o lg o z ta k  k i,  m e ly e t  a z o n 
b a n  a z  N D K - b a n  n e m  h a s z n á ln a k , m iv e l a z  ö n tv é n y e k  
a  g y o rs  h ű lé s  k ö v e tk e z té b e n  k é rg e se d n e k , k e m é n y e k  és 
r e n d k ív ü l  r id e g e k , t o v á b b á  a  n a g y o b b  ig é n y b e v é te l  
m ia t t  a  n y o m ó k a m ra  és a z  ö n tő fo rm a  ré sz é re  m eg fe le lő  
h ő  és k o p á s á lló  a n y a g  n e m  á l l  r e n d e lk e z é s re . E z e n  a  
te r ü le te n  a  p re c íz ió s  v ia s z ö n té s  és  h é jfo rm á z á s  lá ts z ik  
a  jö v ő b e n  is  g a z d a s á g o s a b b n a k .

A  n y o m á so s  ö n té s  k o k illa  a n y a g á t  i l le tő le g  c sa k  
a n n y ib a n  tö r t é n t  fe jlő d és , h o g y  a  h á b o r ú  e lő t t  h a s z n á 
la to s  w o lf ra m  a c é lo k a t ,  m e ly e k e t  e d d ig  k ü lfö ld rő l 
s z e r e z tü n k  b e , m o s t  m a g u n k  is  elő  tu d ju k  á l l í ta n i.  
N y o m á s o s -ö n tö d é in k  k ö zö s  m u n k á já v a l  s ie k r ü l t  egyes 
k o k il la  e le m e k e t s z a b v á n y o s íta n i  és  eg y ség es  s z e rk e sz 
té s i  i r á n y e lv e k e t  k id o lg o z n i.

A z ü z e m b e n  lé v ő  ö n tő g é p e in k  6 7 % -a  h id e g -, 
3 3 % -a  p e d ig  m e leg  n y o m ó k a m rá s ,  az  u tó b b ia k  e la v u lt  
20— 30 e s z te n d ő s  g ép e k . A  h id e g k a m rá s  ö n tő g é p e k  
m in te g y  3 0 % -a  a  m á s o d ik  v i lá g h á b o r ú  u tá n i  g y á r t 
m á n y , m íg  a  f e n n m a ra d ó  7 0 %  10— 25 év es. A  g ép e k  
1 5 % -a  fü g g ő leg es g ép , m e ly e k b e  m in d e n  ö n té s  u t á n  
a z b e s z t  k a m ia b é lé s t  k e ll b e h e ly e z n i,  7 3 % -a  P o llá k -

J .  Gerber (D resden)

r e n d s z e rű  és 1 2 % -a  v íz sz in te s  "m ű k ö d ésű  E c k e r t - r e n d -  
s z e rű  gép . L e g e lte r je d te b b e k  a  fü g g ő leg es d u g a t ty ú v a l  
m ű k ö d ő  P o llá k  g ép e k , m e ly e k  h á t r á n y a :  a  fo ly a d é k -  
s u g á r  90°-os e l té r é s e  k ö v e tk e z té b e n  fe llép ő  n a g y o b b  
n y o m á s v e s z te s é g , a  sz ü k sé g e s  e l le n d u g a t ty ú ,  n a g y o b b  
d u g a t ty ú k o p á s  és  g o n d o sa b b  k ez e lé s . E  g é p t íp u s s a l  az  
ö n tv é n y e k  a r á n y a  a  fe lö n té se k h e z  1 : 4— 1 : 6-ig, s ő t  
n a g y o b b  k is  d a r a b o k h o z  1 :20. A  g é p e k  200— 800 k g /c m 2 
fa jla g o s  n y o m á s s a l  d o lg o z n a k . A  h id r a u l ik u s a n  m ű k ö d ő  
ré g e b b i  t íp u s o k  v e z é rlé se  p e d á lla l ,  m íg  a z  ú ja b b a k é  
k é z ie m e l ty ű v e l  tö r té n ik .  E z  u tó b b ia k n á l  a  n a g y o n  k is  
k e re s z tm e ts z e tű  v e z é rlő  c s a to r n á k  so k  z a v a r t  o k o z n a k  
és c s ö k k e n tik  a  g é p e k  te rm e lé k e n y s é g é t.  E  g é p e k k e l 
az  e d d ig  e lő á l l í to t t  le g n a g y o b b  a lu m ín iu m ö n tv é n y  
s ú ly a  5 k g . A z e lő á l l í th a tó  le g n a g y o b b  d a r a b s ú ly  8 k g , 
m e ly e t  a z o n b a n , m iv e l e s ú ly k a te g ó r iá b a n  c s a k  n a g y o n  
b o n y o lu l t  és  v é k o n y fa lú  ö n tv é n y e k e t  ig é n y e ln e k , n e m  
s ik e rü l t  m é g  e lő á l l í ta n i  a  k o k il la  o s z tó s ík já b a n  k e le t 
k e z ő  t ú l  n a g y  f e lü le t i  n y o m á s o k  m ia t t .

A z E c k e r t - r e n d s z e rű  v íz sz in te s  d u g a t ty ú s  ö n tő g é p  
k ih o z a ta la  n a g y o b b , d u g a t ty ú  k o p á s a  k is e b b  és a  k e v e 
s e b b  h u l la d é k a n y a g  m i a t t  ü z e m e  g a z d a s á g o sa b b .

A  le g e lő n y ö s e b b n e k  a  „ F e r d in á n d  K u n é r t  Ö n tö d e  
és G é p g y á r“ á l t a l  s z e r k e s z te t t  G D H  3600 t íp u s ú  f é la u to 
m a t ik u s  ö n tő g é p  b iz o n y u l, m e lly e l eg y  100 m m  0 - ű  
n y o m ó k a m rá v a l  és  24 to n n a  m a x im á lis  n y o m á s s a l k e r e 
k e n  300 k g /c m 2 fa jla g o s  n y o m á s  é r h e tő  el, a m i 500 c m 2 
o s z tó s ík fe lü le tn e k  fe le l m eg . A  g y a k o r la tb a n ,  a z  e lé rh e tő  
le g n a g y o b b  k o k il la  o sz tó fe lü le t  k ih a s z n á lá s a k o r  a  f o r 
m á k  so k sz o r  „ lé le g z e n e k “ , a  fé m  k if rö c c s e n  és az  ö n tv é 
n y e k  n e m  egész m é re th ű e k . E n n e k  e lk e rü lé se  v é g e t t  
a  sz e rző  a z t  ja v a s o l ja ,  h o g y  a  te l je s  k o k i l la te rü le t  k ih a s z 
n á lá s a  c é ljá b ó l a  z á ró e rő t  150 to n n á r ó l  le g a lá b b  250 
to n n á r a  n ö v e ljü k , ille tő le g  a  n a g y fe lü le tű  f o rm á k a t  
k a p c s o ljá k  össze. E n n e k  a z o n b a n  n e m  s z a b a d  a  k ih o z a ta l  
r o v á s á ra  tö r té n n ie .

A  jö v ő  f e la d a ta i t  i l le tő e n  a  re n d e lk e z é s re  á lló  s z a b 
v á n y o s í to t t  ö tv ö z e te k  m é g  s o k á ig  m e g fe le ln e k  a  k ö v e te l 
m é n y e k n e k , a m i a z o n b a n  n e m  z á r ja  k i  a  le h e tő s é g é t 
a n n a k , h o g y  k ü lö n le g e s  sz ü k sé g le te k n e k  m e g fe le lő en  ú j 
ö tv ö z e te k  lé te s ü lje n e k . A  ö n tő fo rm á k  (k o k illá k )  k ész í-
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té s é t  a  jö v ő b e n  is  a  k la s sz ik u s  m e g m u n k á lá s i  m ó d sz e re k  
a la p já n  k e l l  v ég e zn i. G y o rs fo rg á c so lá s i e l já rá s o k  c sa k  
f e lté te le s e n  h a s z n á lh a tó k ,  m iv e l i t t  e g y e d i g y á r tá s ró l  
v a n  szó . S o ro z a tg y á r tá s s a l  c s a k  a  s z a b v á n y o s í to t t  eg y es  
k o k illa  e le m e k e t le h e t  e lk é sz íte n i é s  h a  e z e k e t c s a k  eg y  
ü z e m  á l l í t a n á  elő  az  ö n k ö lts é g ü k  lé n y e g e se n  c sö k k e n n e .

A  fo rm a ü re g e k  és m a g o k  m a  d r á g á n , tö m ö r-  
a n y a g b ó l, m á so ló  m a ró g é p e k e n  k é s z ü ln e k . S a jto lá s ró l 
m eg fe le lő  s a jto ló g é p e k  h iá n y a  m i a t t  n e m  le h e t  szó. 
A  sz ik ra fo rg á c so lá s i  e l já r á s t  m é g  n e m  le h e t  h a s z n á ln i.  
A  n a g y  h ő -  é s  s z ilá rd s á g  ig é n y b e v é te le  m ia t t  a  k o k illa -  
a n y a g  ta r tó s s á g á t  k e l l  n ö v e ln i,  a m i a  jö v ő  k u ta t á s  fe l 
a d a t á t  k é p e z i.

N y o m á s o s -ö n tv é n y e k  .a lk a lm a z á s a  o lc só b b , jo b b  
m in ő sé g ű  és n a g y o b b  m e n n y isé g ű  g é p e k  g y á r tá s á t  te sz i 
le h e tő v é . A  n y o m á so s  ö n tv é n y e k  m e n n y is é g é t 1955. 
é v h e z  v is z o n y í tv a  le g a lá b b  h á ro m s z o ro s ra  k e l l  n ö v e ln i. 
A  C seh sz lo v ák  K ö z tá r s a s á g b ó l  s z á rm a z ó  le g ú ja b b  
t íp u s ú  g é p e k  te l je s í tm é n y e  s z á m u n k r a  m á r  n e m  k ie lé 
g ítő . N a g y o b b  te l je s í tm é n y ű  és n a g y o b b  z á ró n y o m á ss a l 
m ű k ö d ő , k e v é sb é  é rz é k e n y , e g y sz e rű  v e z é rlé sű  és k ö n y -  
n y e n  c se ré lh e tő  a lk a tr é s z ű  g é p e k  k e lle n e k .

N y u g a t n é m to r s z á g b a n  m á r  v a n  eg y  ö n tő g é p , 
m e lly e l 34 k g -o s  a lu m ín iu m  ö n tv é n y e k e t  le h e t e lő á ll í 
t a n i ,  n á lu n k  m o s t g y á r tu n k  e g y  g é p e t  15 k g -o s  A l-ö n tv é -  
n y e k  ré sz é re . E lm a r a d á s u n k a t  g y o rs a n  b e  k e l l  h o z n i 
és  a  n y o m á so s  ö n tv é n y g y á r tá s t  te l je s e n  a u to m a t iz á ln i  
k e ll.

K ü lfö ld i k ís é r le te k  20 000  a tm  z á ró n y o m á ss a l 
f in o m a b b  sz em c sé jű , tö m ö re b b  s z ö v e te t  e re d m é n y e z 
n e k , e z é r t  n a g y  tö m ö rs é g ű  ö n tv é n y e k e t  a  jö v ő b e n  c sa k  
n a g y n y o m á s o k k a l  á l l í tu n k  elő. A  le g n a g y o b b  n y o m á s ú  
ö n tő g é p  e g y  h id e g k a m rá s  2000 to n n a  z á ró n y o m á ss a l,  
m e ly n e k  s ú ly a  195 to n n a  és h o s sz a  13,4  m . A  f o rm a 
fe lfogó  f e lü le t  2,65 m X 2 ,6 5  m  és 435 k g /c m 2 fa jla g o s  
n y o m á ssa l m ű k ö d ik .

1 9 5 5 -b en  a z  N D K - b a n  a z  eg y  fő re  eső n y o m á so s  
ö n tv é n y te rm e lé s  (c sa k  A1 és Z n  ö n tv é n y )  0 ,14  k g , 
1 9 5 3 -b an  N y u g a tn é m e to rs z á g b a n  0 ,2 4  k g , m íg  az  
E g y e s ü l t  Á lla m o k b a n  2,:29 k g , a m i 1 ,7 -szer, i l le tv e  k e r e 
k e n  1 6 ,4 -szer a n n y i ,  m in t  az  N D K -b a n .

A. Karamara  (K ra k o w ).

Öntvények feszültségi analízise nyúlástmérö 
szalagokkal

S o ro z a tg y á r tá s b a n  e lő á l l í to t t  g é p e k  és b e re n d e z é 
se k  e lk é sz íté se  r é g  is m e re te s  e l já r á s o k k a l  és é v t iz e d e k  
a l a t t  k ip r ó b á l t  a n y a g o k k a l  tö r té n ik .  S z ilá rd sá g i s z á m í 
t á s o k a t  c s a k  ú j t íp u s o k  b e v e z e té s e k o r  v a g y  g a z d a s á g i 
o k o k b ó l, a n y a g c s e ré k  a lk a lm á v a l  v é g e z n e k . M iv e l e 
s z á m ítá s o k  h o s s z a d a lm a s a k  és á l t a l á b a n  c s a k  m e g k ö z e 
l í tő  p o n to s s á g ú n k , e z é r t  b o n y o lu l ta b b  e s e te k b e n  „ b iz 
to n s á g i té n y e z ő k e t“ h a s z n á ln a k .  A  fe sz ü ltsé g i a n a 
líz is  k ie g é sz ítő je  a  s z a b v á n y o s  a n y a g v iz s g á la tn a k ,  m e r t  
se g ítsé g é v e l a  k ü lö n b ö z ő  s z e rk e z e te k b e n , i l le tv e  azo k

A . Karam ara (K rakow )

fe sz ü lts é g re n d sz e ré b e n  b e é p í te t t  a n y a g v ise lk e d é sé rő l ad  
fe lv i lá g o s í tá s t .

A  fe sz ü lts é g i a n a líz is  le h e tő v é  te sz i, h o g y  a  d a r a b  
fe sz ü ltsé g i á l la p o tá t ,  a  te rh e lé s  a l a t t  m e g v á lto z ó  f iz ik a i 
tu la jd o n s á g o k  m é ré sé v e l m e g h a tá ro z z u k . O ly a n  m ó d 
s z e re k  is  v a n n a k  ,m e ly e k  m o d e llv iz s g á la to n  v a g y  p e d ig  
a n a ló g iá i e l já r á s o n  a la p u ln a k . A  fe sz ü ltsé g  a n a li t ik a i  
e l já r á s o k  k é t  n a g y  c s o p o r tb a  o s z th a tó k :

а) я  n y ú lá s  a n a líz is e k , id e ta r to z n a k  az  összes 
e x te n z ió m é te re s  e l já r á s o k  és

б ) a  k ü lö n b ö z ő  f iz ik a i n a g y s á g o k  m é ré se  és  e z e k b ő l 
a  fe sz ü ltsé g  becslé se  v a g y  k is z á m ítá s a .

A  rö n tg e n o g rá f ia i  m é ré s i e l já rá s o k  tu la jd o n k é p p e n  
n y ú lá s  m é ré se k , a  k r is tá ly r á c s  m eg fe le lő  te rü le té n .  
V a n n a k  v iz sg á la to k , m e ly e k e t  n e m  v é g e z n e k  k ö z v e t 
le n ü l a  v iz sg á la n d ó  d a ra b o n , ez ek  a z  e lo sz tó -o p tik a i 
m é ré se k  és a z  a n a ló g iá i e l já rá s o k .

M in d e ze n  m é ré s i e l já r á s o k n á l  a  n y ú lá s tm é rö  
s z a la g  sz e re p e  ig e n  je le n tő s  és n a g y o n  a lk a lm a s  te t s z ő 
leges a la k ú  e lem e k  és ez ek  eg y e s  fe lü le t i  p o n t j á n  f e l 
lé p ő  fe sz ü ltsé g  k ü lö n b sé g e k  m e g h a tá ro z á s á ra .  A  n y ú lá s t-  
m é rő  s z a la g  é rz é k e n y s é g é n e k  (K ) m e g h a tá ro z á s a  a  
h u z a l  te rh e lé s  a l a t t i  e lle n á llá s  v á l to z á s á b ó l  tö r té n ik ,  
m e ly n e k  é r té k é tő l  a  m é ré s  p o n to s s á g a  függ .

A  le g e g y sz e rű b b  m é rő b e re n d e z é s  a  W h e a ts to n e -  
h íd ,  a h o l  a z  á ra m e rő s sé g  v á l to z á s á b ó l ,  m e ly e t  a  n y ú lá s t - 
m é rő  s z a la g  e lle n á llá s  v á l to z á s a  o koz , s z á m í t já k  k i  a  
n y ú lá s  v á l to z á s á t .

A  n y ú lá s tm é rö  s z a la g o k k a l tö r té n ő  á l ta lá n o s  m é ré s i 
e l já r á s o k  e lv ile g  e g y sz e rű e k . A  m é ré s  k iv ite le z é se  so k  
e s e tb e n  m é g is  n a g y o n  n e h é z . P o n to s  m é ré se k  e lé ré sé h ez  
so k sz o r  a z  e le k tro m o s  m é rő  te c h n ik á b ó l  is  ism e re te s  
n u l la e l já r á s t  h a s z n á l já k ,  so k  e s e tb e n  p e d ig  a z  e l le n 
á l lá s  v á l to z á s o k a t  n e m  a m é rő  p o te n c ió -m é te r rő l ,  h a n e m  
a  m ű sz e r  k ile n g é sé b ő l s z á m í t já k  k i. A  h ő m é rsé k le t 
o k o z ta  h ib á k  k ik ü sz ö b ö lé sé re  a lk a lm a z o t t  m ó d sz e re k , 
m in t  tö b b  „ a k t ív “  és  „ v a k “  s z a la g h a s z n á la ta  s tb .  i s m e r 
te té s e .

A  ta n u lm á n y  i s m e r te t i  a  n y ú lá s tm é rö  sz a la g o k  
h i te le s íté s é re  szo lg á ló  k é s z ü lé k e t,  a z  eg y en - é s  v á l tó 
á r a m ú  m é rő h id a t ,  e g y  b e re n d e z é s t,  m e ly  a  n y ú lá s tm é rö  
s z a la g o k  k e z d ő  e l le n á llá s á n a k  k ie g y e n lí té sé re  szo lg ál, a  
m é rő sz a la g o k  r a g a s z tá s á t ,  s z ig e te lé sé t és  k ü lső  b e h a t á 
s o k tó l  v a ló  v é d e lm é t, a  b e fe je z ő  ré sz b e n , p e d ig  k ü lö n 
b ö ző  ö n tv é n y e k e n  v é g z e t t  v iz s g á la to k a t  m u ta t  be.

L. Petrzela (B rn o ).

S zénsav -v íz iivegcs fo rm á z á s i e l já rá s

A  sz e rző  e t a n u lm á n y b a n  az  u tó b b i  10 e s z te n d ő  
e lm é le ti  és g y a k o r la t i  t a p a s z t a l a t a i t  fo g la l ja  össze. 
B e v e z e tő b e n  ré sz le te se n  is m e r te t i  az  e l já r á s  lé n y e g é t, 
a  v eg y ileg  m e g s z i lá rd í th a tó  k e v e ré k e k  te c h n o ló g ia i 
tu la jd o n s á g a i t  é s  a  h o m o k k e v e ré k  e g y e s  a lk o tó in a k  
hatását a k é sz  fo rm a  és m a g o k  fiz ik a i tulajdonságaira,

L . Petrzela (  Brno )
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i l le tv e  e z e k  b e f o ly á s á t  a z  ö n tv é n y e k  m e g sz ilá rd u lá s i  
se b essé g é re . R é sz le te se n  t á r g y a l j a  a  n y e r s a n y a g o k  és a  
h o m o k k e v e ré k e k  e lő k é sz íté sé t és  is m e r te t i  az  e lő ír á s o k a t  
a  C se h sz lo v á k iá b a n  á l ta lá n o s a n  e l te r je d t  k e v e ré k e k rő l 
és a z o k  r e g e n e rá lá s á t .

P. M . Platonov (M o szk v a ).
A fém és forma kölcsönhatása és a rásiilések vizsgálata 

tégely eljárással

A la b o ra tó r iu m i v iz s g á la to k a t  L  3 0 -as a c é l la l és 
k ü lö n b ö z ő  fo rm á z ó a n y a g o k k a l,  ú g y m in t  a g y a g -h o m o k  
k e v e ré k k e l ,  k ró m v a sé rc c e l,  m a g n e z it te l ,  k ró m m a g n e z i t 
t e l  és  ez ek  b e v o n a ta iv a l  v é g e z té k . A  h o m o k -a g y a g  k e v e 
r é k b ő l á lló  f o rm á t  a  v iz sg á la n d ó  a n y a g o k k a l  v o n tá k  be 
és a b b a  eg y  10  v a g y  20  m m  0 -ű  és  5 m m  m a g a s  a c é l 
h e n g e r t  t e t t e k ,  a m it  e g y  K ry p to l-c s ő k e m e n c é b e  h e ly e z v e  
10  p e rc n y i  h e v í té s  u t á n  le h ű tö t te k  és v iz s g á ltá k  a z o k a t  
a  fo ly a m a to k a t ,  m e ly e k  az  o lv a d é k  és a  fo rm a  k ö z ö t t ,  
o x id o k  je le n lé té b e n  v é g b e m e n te k , i l le tv e  ez ek  h a t á s á t  
a z  ö n tv é n y  fe lü le té re . A  f o ly a m a to k  s a la k re a k c ió k , 
m e ly e k  h a t á s a i  jó l  e g y e z n e k  B a jk o w  Á . Á . v iz s g á la ta i 
v a l ,  m e ly e k e t  a  té g e ly e ljá rá s  b e v e z e té s e k o r  v é g z e t t .

P. M . Platonov (M oszkva)

A  k ís é r le te k b ő l  m e g á lla p íth a tó ,  h o g y  a  té g e ly 
v iz s g á la t i  e l já r á s s a l  m e g h a tá ro z h a tó k  a z o k  a  re a k c ió k , 
m e ly e k  ö n té s k o r  a  fém  és fo rm a  h a tá r f e lü le té n  le fo ly 
n a k .  A  v a s o x id  c sa k  1300 C° f e le t t  r e a g á l  a  f o rm á z ó 
a n y a g o k k a l  és  k ö n n y e n  o lv a d ó  v e g y ü le te k e t  k é p e z v e  a  
fo rm a  b e lse jé b e  h a to l  és íg y  e lő se g íti a  fo rm á z ó a n y a g n a k  
a z  ö n tv é n y re  sü lé sé t. A  fé m o x id o k  és a  sem leg es , i l le tv e  
b á z iso s  fo rm á z ó a n y a g o k  k ö lc s ö n h a tá s á b ó l  so k  n e h e z e n  
o lv a d ó  v e g y ü le t  k e le tk e z ik , m e ly e k  g á to l já k  a  fé m n e k  
a  fo rm á b a  h a to lá s á t  és  íg y  a z  ö n tv é n y e k  és fo rm á k  
fe lü le te i  t i s z tá k  m a ra d n a k .  A  k ró m v a s é rc  jó  z s u g o ro 
d á s i  k ép e ssé g e , a  fé m m e l é r in tk e z ő  fo rm a h o m o k  ré te g e k  
tö m ö rs é g é t n ö v e li és íg y  g á to l ja  a  fé m  p e n e tr á c ió já t .  
A  k r ó m m a g n e z i tn e k  k is e b b  a  z su g o ro d á s i k ép e ssé g e , 
m in t  a  k ró m v a s é rc n e k , d e  e leg e n d ő  a  p e n e trá c ió  m e g 
a k a d á ly o z á s á ra .  I ly e n k o r  az  ö n tv é n y e k  fe lü le te  to m p a -  
sz ín ű , m íg  k ró m v a s é rc  e s e té n  fén y es .

A  b e v o n a t ta l  e l lá to t t  h o m o k -a g y a g  k e v e ré k e k  n e m  
n y ú j ta n a k  b iz to s  v é d e lm e t a  p e n e tr á c ió  e llen . S em leges 
v a g y  b á z iso s  b e v o n a to k  h a t á s a  k e d v e z ő tle n , d e  h a  a z o k  
ö s s z e té te lü k k e l egy ező  a la p r a  le sz n e k  fe lv ív e , ú g y  a  s im a  
ö n tv é n y fe lü le te k  k é p z é sé re  k e d v e z ő  h a t á s t  f e j te n e k  k i. 
K ró m v a s é r  és k ró m m a g n e z i t  a la p ú  fo rm á z ó a n y a g o k  
h a s z n á la ta  m in d e n k o r  c é lra v e z e tő  a k k o r ,  h a  k v a r c 
h o m o k  a la k it  k e v e ré k e k k e l n e m  é rh e t jü k  e l e  k e llő  e r e d 
m é n y t.

W. Callenberg (L e ipz ig ).

Öntödék energia- és högazdasági problémái

I p a r i  fe jlő d é sü n k  ü te m e  e lső so rb a n  e n e rg ia g a z d a 
s á g u n k tó l  fü g g . A z e n e rg ia  te rm e lé s  é s  e n e rg ia  s z ü k sé g le t

k ö z ö t t  fe n n á lló  s z ű k  k e re s z tm e ts z e t  m e g s z ü n te té s e  az  
ip a r i  fe jlő d é s  ro h a m o s  n ö v e k e d é s e  m i a t t  m é g  h o ssz ú  
id e ig  t a r t ,  é p p e n  e z é r t  sz ü k ség e s , h o g y  az  e n e rg ia  e llá 
t á s á t  a  h a tá s fo k o k  n ö v e lé sé v e l és  a  v e sz te sé g e k  c s ö k k e n 
té s é v e l m e g ja v t í ts u k .

A  szén , e le k tro m o s  e n e rg ia  és g á z m e g ta k a r í tá s o k  az  
eg y es  ü z e m e k b e n  k ö z v e tle n ü l  c s ö k k e n tik  az  ö n k ö lts é g e t,  
n é p g a z d a s á g i s z e m p o n tb ó l  p e d ig  a  te rm e lé s  jo b b  h a t á s 
f o k á t  e re d m é n y e z ik .

A  sz é n e n e rg ia  jo b b  k ih a s z n á lá s á r a  1 9 6 0 -tó l egy  
n a g y s z a b á s ú  g á z g a z d á lk o d á s t  v e z e tü n k  be, és  m á r  m o s t 
g o n d o sk o d n i k e ll a  b a r n a  sz é n  k o k sz o lá sb ó l sz á rm a z ó  
n a g y  h ő m e n n y isé g e k  f e ln a s z n á lá s á ró l,  a m i t  c s a k is  a 
n a g y  h ő m e n n y is é g e k e t  fe lh a sz n á ló  ip a rá g a k b a n ,  m in t  
p ld . m e ta l lu rg ia i  ü z e m e k b e n  le h e t  e lé rn i.

A  k o h á s z a tb a n ,  d e  a  g é p é sz e tb e n  is so k sz o r  á t t é r t e k  
m e le g ü z e m i e l já rá s o k n á l,  a h o l  e z e lő t t  s z e n e t,  k o k s z o t 
v a g y  o la ja t  h a s z n á l ta k ,  az  e le k tro m o s  h ő e n e rg ia  f e lh a s z 
n á lá s á ra ,  a  g á z tü z e lé s  k e llő  is m e re te  h iá n y á b a n .  A  g á z 
tü z e lé s  sz é le seb b  k ö rb e n  a lk a lm a z v a ,  lé n y e g e se n  t e h e r 
m e n te s í t i  a z  e le k tro m o s  e n e rg ia  s z o lg á l ta tá s t .

A z ö n tö d é k  le g lé n y e g e se b b  ré sz leg e  az  o lv a s z tó m ű , 
e n n e k  ü z e m é tő l és b e re n d e z é sé tő l fü g g  az  egész  ö n tö d e

W . Callenberg ( L eipzig )

ü z e m  g a z d a sá g o ssá g a . S o k  ö n tö d e  a z  u tó b b i  é v e k b e n  
ú g y  acé l, m in t  v a s v o n a lo n  k ü lö n b ö z ő  o k o k b ó l á t t é r t  az  
e le k tro m o s  o lv a s z tá s ra . A  k ö z é p f re k v e n c iá s  k e m e n c é k  
á ra m s z ü k s é g le te  a  k e m e n c e  n a g y s á g á tó l  fü g g . N a g y  
k e m e n c e e g y sé g  1500 C °-n á l k b . 550 k W ó / t - t  fo g y a sz t,  
m íg  h ő n ta r t á s r a  15— 25 k W h / t  szü k ség es . D u p le x  e l já 
r á s h o z  az  á ra m s z ü k s é g le t a r á n y la g  k ev é s . N a g y  e n e rg ia -  
m e g ta k a r í tá s s a l  j á r  a  fo rró sze le s  (450— 500 O") k u p o ló  
a  k i tű n ő  h a tá s f o k ú  S ch ae k -fé le  csö v es  r e k u p e rá to r r a l ,  
m e ly e t 6 t / ó r a  k u p o ló  te lje s í tm é n y ig  le h e t  h a s z n á ln i.  
J e le n tő s  s z e re p e t já ts z ik  a  b á z iso s  b é lé sű  fo rró sze le s  k u 
po ló  a  S M -a c é lm ű v e k b e n . É rd e k e s  s z á m a d a to k a t  l á t 
h a tu n k  a  k ö n n y ű -  és  n e h é z fé m e k  in d u k c ió s  o lv a s z tá 
s á r a  v o n a tk o z ó la g . E le k tro m o s  és g á z tü z e lé sű  o lv a s z tó 
b e re n d e z é se k  ü z e m v is z o n y a in a k  tá rg y a lá s a  u t á n  a  t a 
n u lm á n y  a  g á z tü z e lé sn e k  a z  ö n tö d e  e g y é b  t e r ü le té n  v a ló  
a lk a lm a z á sá ró l,  m in t  p ld  fo rm a - , m a g s z á r í tá s ,  ü s te lő 
m e le g íté s  s tb .  é r te k e z ik .

A  g á z tü z e lé s  g a z d a s á g o s s á g á n a k  é s  eg y é b  e lő n y e i 
n e k  ré sz le te s  tá rg y a lá s a  u t á n  h a s z n o s  ú tm u t a t á s o k a t  
t a lá lu n k  a  fe lh a sz n á ló  ü z e m e k  g á z h á ló z a tá n a k  t e r v e 
zésé re  és k ié p íté s é re  v o n a tk o z ó la g . A  ta n u lm á n y  v é g ü l 
n y o m a té k o s a n  fe lh ív ja  a  f ig y e lm e t, h o g y  a z  ü z e m e k n e k  
a z  e n e rg e tik u s o k o n  k ív ü l  m eg fe le lő  m e n n y isé g ű  m é rő 
m ű sz e re k k e l is  r e n d e lk e z n iü k  k e ll.

A kongresszust követőleg 2 napos üzemláto 
gatást szerveztek vendéglátóink. Az első nap a 
külföldi küldöttek m eglátogatták а УЕВ Walzen- 
giesserei Coswig öntödéjét, ahol a m últ évben 
megadott magyar technológia alapján egy 25
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tonnás hengerműi henger gömbgrafitos kezelését 
m u ta tták  be. E zt követőleg a VEB Eisenham mer
werk Drezden—Döltzschen öntödéjében öntvé 
nyek kokillában és héjformában való gyártását 
m u ta tták  be.

A következő napon a VEB Giesserein „Rudolf 
Harlass“ öntödét látogattuk meg Kari Marx- 
Stadtban, ahol nagy daraboknak főleg talajban 
történő formázását láttuk. Délután a VEB Werk
zeug-Maschinenfabrik „Union“ öntödéjét tekin
tettük meg Gera-ban, ahol nagysorozatban gyár
tanak legkülönbözőbb méretű szerszámgépöntvé
nyeket.

Ezen üzemlátogatások keretében mód nyílott 
a vidék szépségeinek is a megtekintésére, amely 
közül legszebb emlék a Szász-Svájc, az E lba gyö 
nyörű völgye.

A harmadik napon a külföldi delegációk Lip
csében az Öntőtechnikai Intézet munkájával és az 
Intézet berendezésével ismerkedtek meg.

Aznap este még a delegációk egyes személyes 
problém ákat beszéltek meg — fehér asztal mel
le tt —, m ajd azt követő napon a delegációk elbú 
csúztak és egymásután hagyták el Lipcsét, szép 
szakmai és kollegiális emlékekkel!

Varga— Chapó

Lapszemle

SCHEIBE vf.
A titán olvasztása és öntése

(G iesse re i 1956. (43) ja n u á r  5. 1. sz. 8— 17. o.)

A Ti olvasztására ugyanazok az eljárások 
alkalmasak, amelyek hasonló nagy olvadáspontú 
és gázokkal szemben érzékeny fémek olvasztásá 
hoz fejlődtek, m int pl. Zr, W, Ta, Mo. Az első 
nehézség m ár a tégely anyagánál kezdődik, amely 
ből szennyeződéseket vesz fel. A gázok hatását 
viszont nagy vákuum ban, tégely nélküli olvasz
tással lehet kiküszöbölni.

A titán t 1790-ben az angol Gregor fedezte 
fel és 1825-ben Berzelius á llíto tta  elő, amely any- 
nyira szennyezett volt, hogy ipari szempontból a 
tulajdonságai nem voltak figyelemre méltóak. 
Csak 1940-ben ta lá lt W. .1. Kroll olyan gyártási 
eljárást, amellyel már megmunkálható tiszta fémet 
tu d o tt előállítani. Ezután indult meg a Ti ipari 
felhasználása, ötvözeteinek, tulajdonságainak 
vizsgálata. Fő alkalmazási területe a repülőgép 
és hajóipar.

A Ti fő fizikai tulajdonságai : rendszám 22, 
atom súlya 47,9 olvadáspontja 1660 ±  10°, faj 
súlya 4,51 g cm3. Hővezető képessége (Л) 20°-on
4,07 -lO“ 2 cal/cm2-s C°. Fajlagos elektromos 
ellenállása 55,4- 10~6í2-cm. Fajhője 0,129 cal/g 
C°. 882 C°-on fázisváltozás következik be, az eddig 
hexagonális rácsszerkezetű a fázis átalakul térben 
központos rácsszerkezetté ß fázissá. Nem mág
neses tulajdonságú. A Ti szobahőmérsékleten 
igen jól alakítható. Mechanikai tulajdonságait 
Al, Mn, vagy Cr ötvözéssel változtatni lehet. 
A Ti igen jól ellenáll kémiai behatásoknak.

Az USA Ti termelése 1948-ban 3' t  volt, 
míg 1954-ben m ár 3000 t. Japán  termelése ú jab 
ban 65 t  évenként.

A Ti gyártása a W. J . Kroll-féle magnéziumos 
redukáló eljárással történik (Ti Cl4 +  2 Mg —> Ti-f- 
+  2 Mg Cl2) védő gázban vagy vákuum ban.

A Ti olvasztására, hogy a tégely okozta 
szennyeződéseket kiküszöböljék tégelynélküli, ív 
fényes vákuum  kemencéket fejlesztettek ki, ame
lyek legújabb változatában az elektróda maga a 
beolvasztandó, alkalmas alakú Ti. Egy ilyen

típusú 4000 A csatlakozó értékű kemence teljesít 
ménye 50 kg Ti 20 perc a latt. A lehető legtisztább 
fém titán gyártása érdekében az így megolvasztott 
kokillába ön tö tt Ti tuskót hántolják, több tüské 
ből ismét elektródát képeznek és másodszor be 
olvasztják. Hogy a kokilla okozta szennyeződése
ket is a minimumra szorítsák, újabban vízhűtéses 
kokillába folyamatosan öntenek.

Eleinte argon, ill. argonhélium gáz keveréket 
használtak Ti olvasztásához. Л szerzett tapasztala 
tok alapján á ttértek  teljesen vákuum  olvasztásra. 
A használt vákuum  10 3— 10~4 mm Hg.

Németországban szabadalm aztattak legutóbb 
egy új kemencetípust, amelyben a Kroll eljárással 
nyert Ti habot használják közvetlenül elektródá 
nak. Az eljárásnak előnye még, hogy homogén 
Ti ötvözetek gyártására is alkalmas. Ezzel kap 
csolatban történtek  kísérletek forma öntésére is. 
A tapasztalatok szerint a formázóanyag okoz 
különösebb gondot, amire az US A-ban egy külön 
leges, még nem ism ertetett formázó anyagot 
dolgoztak ki.

Á ltalában m egállapíthatjuk, hogy szerte a 
világon lázas ku ta tó  munka folyik a Ti előállítása 
és ipari feldolgozása érdekében.

Varga

A karborundum, mint hűtőkokilla a vasöntödében

(Foundry Trade Journal, 1956. jan. 19.—2055. sz.)
Erről a kérdésről figyelemreméltó beszámolót 

közöl H. W. Griffiths, aki a karborundum  (szili- 
ciumkarbid) előnyét elsősorban abban látja, hogy 
hatására nem képződik üvegkemény felület, csu 
pán mélyrehatóan finomszemcsés szövetet képez. 
A keménység, kopásállóság megnő s a megmunkált 
felület acélos jellegű. Részletesebben a karborun- 
dumot az alábbiakban értékeli :

1. E lm arad a kokillának egybeforrása az ön t 
vénnyel, ami nem egyszer selejtet okozott már. 
A SiC símán leválik az öntvényfelületről.

2. A h ű tö tt felület tömör, jól megmunkálható.
3. Nincsenek hidegfolyásos, gyakran meg

munkálás u tán  is hibás felületek.
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1. ábra. — Példák a karborundum felhasználására

4. Az öntö ttvas kokilláknak különösen tisz 
táknak. rozsdamenteseknek kell lenniök ; külön 
ben hólyagok képződnek, a fekecselt réteg leválik. 
A SiC esetén rozsdáról érthetően szó sem lehet.

5. E m iatt előbbiek biztosan csak néhány 
öntésre használhatók, míg utóbbiak, gondos ürítés 
esetén, ú jra  meg újra felhasználhatók.

A szövetvizsgálat is m utatja , hogy a SiC-os 
hűtőkokilla karbidmentes, finom, töm ött szemcsés 
szövetet ad egész m élyrehatóan, a megmunkálás 
könnyű.

A SiC-kokillák messzebb is lehetnek a töm ö 
rít endő fal erőtől, m int a m ásfajták és mégis 
kifejtik üdvös hatásukat. Gyakran a magokba is 
jól be lehet ezeket építeni.

Fontos természetesen a gondos tárolás és 
kíméletes kezelés, különösen ürítéskor. Törésük 
esetén lehet, hogy kisebb öntvényekhez még jól 
felhasználhatók. Az 1. ábra néhány célszerű fel
használási lehetőségükről tájékoztat. Előnyös ha 
tásá t végeredményben az öntöttvas kokillákénál 
kisebb, de a formázóanyagokénál nagyobb hő 
vezető képességének köszöni.

K. B.

d e rm e d é s  k ö z b e n  is v é g b e m e h e t, és az  ö n tv é n y b e n  g á z 
h ó ly a g  k é p z ő d é s h e z  v e z e th e t .

A z ö n tv é n y  o x ig é n  t a r t a lm á n a k  n ö v e k e d é s e  a n n a k  
h id ro g é n o ld ó  k é p e s sé g é t is  n ö v e li, a m i m e g d e rm e d é s  
k ö z b e n  u g y a n c s a k  ly u k a k a t  okoz . A  n a g y o b b  ox igén - 
ta r t a lo m  k é n ta r t a lo m  n ö v e k e d é s é t e re d m é n y e z i.  M inél 
r e d u k á ló b b a k  a  v isz o n y o k , a z a z  m in é l n a g y o b b  a  C és 
S i ta r t a lo m ,  a n n á l k is e b b  a  k é n ta r ta lo m  ( 1 . á b ra ) .  A  
n ö v e k v ő  k é n ta r ta lo m  m e lle t t  a  fo ly é k o n y  v a so n  n ő  
a z  o x id h á ló  v a s ta g s á g a  és c s ö k k e n  a  fe lü le ti  f e s z ü l t 
ség , a m in e k  a  k ö v e tk e z m é n y e  a  g r a f i t  e ld u rv u lá s a ,  
v a la m in t  a  ro ssz  f o rm a tö ltő  k ép e ssé g .

A z ö n tö t tv a s  m e g o lv a s z tá sá h o z , 1 500°-ra  v a ló  tú l-  
h e v í té s é h e z  320 000  k g  k a ló r ia , i l le tv e  370 k W ó / t  
sz ü k ség e s . H a  a  k o k s z o t  tú ln y o m ó ré s z t  CO.,-vé a k a r ju k  
e lé g e tn i a  b e f ú v a to t t  n a g y o b b  le v e g ő m e n n y isé g  e rő se n  
o x id á lja ,  a  fo ly é k o n y  v a s ta t .  N o rm á l ü zem  m e l le t t  is  
v a n  b iz o n y o s  o x id á c ió . A  k é n n e k  k b . 3 0 % -a  m e g y  a 
fo ly é k o n y  v a s b a , a m i 15% -os k o k sz fo g y a sz tá s  m e lle tt  
k b . 0 ,0 4 % -os k é n n ö v e k e d é s t  je le n t.

A  le v eg ő  n ed v e ssé g e  h id ro g é n  és sz é n m o n o x id  
k é p z ő d é s t okoz. A  levegő  m :l-k é n ti  10 g r  n ed v e ssé g e  15 m :l- 
n é l tö b b  h id ro g é n  je le n t 1 t  v a s ra ,  a m i m á r  s e le j te t  
o k o z h a t.

M A R I N C E K  ti.

Vasöntödék olvasztókemencéinek összehasonlítása
(G iessere i 195(1. (43) j a n u á r  5. 1. sz á m , 2— 8 . o ld .)

A z ö n tö d e  g a z d a s á g o ssá g a  e rő se n  fü g g  az  o lv a s z tó - 
b e re n d e z é s  m u n k á já tó l  : a  fo ly é k o n y  v a s  á r a ,  a  v a s b ó l 
e re d ő  s e le j t  és a  fo ly é k o n y  v a s tó l  fü g g ő  m in ő sé g  az  
ö n tv é n y  á r á t  e rő se n  b e fo ly á so ló  té n y e z ő k . E z  m a g y a 
r á z z a  az  o lv a sz tó b é re n d e z é s e k  ro h a m o s  fe jlő d é sé t. 
A  le g u tó b b i  id ő k b e n  fő leg  a  fo rró sz e le s  k u p o ló t ,  de  
e m e lle tt  az  e le k tro m o s  o lv a sz tó  b e re n d e z é se k e t is  
s z é le sk ö rű e n  h a s z n á ljá k  v a s ö n tö d é k b e n . A z u tó b b in a k  
e l te r je d é s é t S v á jc b a n  fő leg  a z  á la m n a k  k e d v e z ő  a l a k u 
lá s a  se g íti . A z e le k tro m o s  e lv a s z tó  m e ta l lu rg ia i  e lő n y e i 
és  a  te tsz ő le g e s  tú lh e v í té s i  le h e tő s é g e k  m e l le t t  e l t e r 
je d é s é t az  is in d o k o lja , h o g y  az  e le k tro m o s  e n e rg ia  a  
s z é n e n e rg iá h o z  v is z o n y ítv a  m in d ig  o lc só b b  lesz. E n n e k  
t u d h a tó  b e , h o g y  S v á jc b a n  az  u to ls ó  n a g y o lv a s z tó t  
1935 -ben  le fú v a t tá k  és e le k tro m o s  a la c s o n y a k n á s  k e 
m e n cé v e l c s e ré lté k  k i. E g y e s  ö n tö d é k  ú ja b b a n  a 
k u p o ló k e m e n c é ik e t is  e le k tro m o s  k e m e n c é v e l cse ré lik  k i. 
A z e le k tro m o s  c e n tr á ló k  fe jlő d ése  e z t a z  i r á n y t  t á m o 
g a t j a  és  az  a to m e n e rg iá v a l  g y á r to t t  e le k tro m o s  e n e rg ia  
a  k ö z v e tle n  sz é n e n e rg ia  fe lh a sz n á lá s  c sö k k e n é sé h e z  
fog  v e z e tn i.

A fo ly é k o n y  v a s  m in ő sé g é t s z á m ta la n  té n y e z ő  
b e fo ly á so lja . E z e k  k ö z ü l f o n to s a b b  a  n y e rs v a s  h a tá s a .  
A  n y e rs v a s  lé n y e g é b e n  v a s ö tv ö z e t ,  a m e ly n e k  n a g y  
C és Si t a r t a lm á n á l  fo g v a  n a g y  az  a f f in i tá s a  az  o x ig é n 
h ez , a m it  a  le v eg ő b ő l, v a g y  sz é n m o n o x id  k é p z ő d é s  
m e lle tt  s a la k  v a s o x id u lá b ó l v esz  fe l. E z  a  re a k c ió  m eg-

A  v a s  h ő m é rs é k le té n e k  n ö v e lé se  h id e g sze le s  k u p o ló -  
ü z e m b e n  a  k o k sz  é s  sz é lm e n n y isé g  n ö v e lé sé v e l le h e ts é g e s  
s a m i é p p e n  az  e lő b b ie k  é r te lm é b e n  a z  ö n tö t tv a s  m in ő 
s é g é t r o n t ja .

A fo rró sze le s  k u p o ló n a k  é p p e n  a  k is e b b  'k o k sz -  
fo g y a s z tá s a  a d  m in ő sé g i és  g a z d a s á g i e lő n y t  ( 1 0 % -o s 
k o k sz fo g y a sz tá s ) ,  m e r t  a  h ő e n e rg ia  e g y ré sz é t fo rró  s z é l 
le l v isz i b e , n ö v e li a z  ég is h ő m é rs é k le te t ,  ezze l a  fo ly é 
k o n y  v a s  h ő m é rs é k le té t  is . N a g y o b b  a  g á z o k  СО t a r 
t a lm a , t e h á t  a  r e d u k c ió s  le h e tő sé g e k , a m i r é v é n  c s ö k 
k e n  a  legégés és  a  v a s  o x ig é n fe lv é te le . A  k é n fe lv é te l  
c s u p á n  k b . 0 ,0 2 5 %  S. A  b e í 'u v o tt levegő  is k e v e se b b , 
t e h á t  a  v e le  b e v i t t  n e d v e ssé g  o k o z ta  b a jo k is  k e v e se b b e k . 
A fo rró sze le s  k u p o ló b a n  o lv a s z to t t  v a s  m in ő ség e  t e h á t  
jo b b  és o lc só b b  is. A z e le k to m o s  o lv a sz tó b e re n d e z é s e k  
k ö z ü l az  ív fé n y e s  és  a z  in d u k c ió s  k e m e n c é k  jö n n e k  
e lső so rb a n  sz ó b a . E lő n y ü k , h o g y  a  f ű tő a n y a g  o k o z ta  
s z e n n y e z ő d é se k  e lm a ra d n a k , s a la k ta k a r ó  m e l le t t  az 
o x ig é n  és n e d v e ssé g fe lv é te l is  k i v a n  k ü sz ö b ö lv e . E m e l 
l e t t  te tsz ő le g e s  h ő m é rs é k le te t  le h e t  b e n n ü k  e lé rn i. Az 
ív fé n y e s  k e m e n c e  b áz iso s  b é lésű  is  le h e t,  a m i eg y e b e k  
m e lle t t  k é n te le n íté s i  le h e tő s é g e t is  b iz to s ít .  H á t r á n y a  
az  e le k tr ó d á k  o k o z ta  h e ly i tú lh e v í té s .  A z in d u k c ió s  
k e m e n c é k n e k  ez a  h á t r á n y u k  n in c s , a z é r t  jo b b a n  e l t e r 
j e d te k  a  v a s ö n tö d é k b e n . A  k ö z é p  és h á ló z a t i  f r e k v e n 
c iás  k e m e n c é k e t h a s z n á ljá k .  N a g y o b b  eg y ség e k h ez  a  
k ö z é p fre k v e n c iá s  k e m e n c é k  a z  e lő n y ö se b b e k  és o lc só b 
b a k .  A z á ra m fe lh a s z n á lá s  a  k e m e n c e  n a g y s á g á tó l  fü g g . 
N a g y  k e m e n c é b e n  1500°-ra  v a ló  fe lh e v íté s h e z  550 
k W ó / t  szü k ség es , 1000 k g  fo ly é k o n y  v a s  1 0 0 °-k a l v a ló  
tú lh e v íté s e h e z  40— 50 k W ó , m ig  1000 k g  v a s n a k  
1500°-on v a ló  ta r t á s á h o z  n a g y o b b  k e m e n c é k b e n  12—  
25 k W ó  sz ü k ség e s . A z in d u k c ió s  k e m e n c é k  h a tá s f o k a
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1. táblázat

H i d e g  s z e l e s  k u p o l ó F o r r ó  s z e l e s  k u p o l ó I n d u k c i ó s  k e m e n c e

A c é l h u l l a d é k  a z  a d a g b a n 5 — 4 0 %  a z  ö .  V .  ö s s z e t é t e l e  s z e r i n t 100% 100%

C s a p o l á s i  h ő m é r s é k l e t  . . 1500 C° 1500 C° T e t s z ő l e g e s

Termikus hatásfok ........ 25—35% 40—50% 60%

V a s l e é g é s ..................................... 2% 1% _
. K a r b o n l e é g é s  .......................... — — ■—  *

M a n g á n l e é g é s  ....................... 20% S—15%
S i l i c i u m l e é g é s  ....................... 12,5% 0 , 3 % —

K é n f e l v é t e l  ................................ 0 , 0 4 % 0,025% —

A d a g k o k s z  ............................... 15% 10% O l v a s z t á s  5 0  k W ó / t

Á r a m f e l h a s z n á l á s ................. - — Túihevítés 40—50 k W ó / t  100 C° 
Hőntartás 15— 20 kWó/t ó

(iO— 7 0 % , sz e m b e n  a  h id e g sz e le s  k u p o ló  25— 3 5 % , a  
fo rró sz c le s  k u p o ló  40— 5 0 % -á v a l.  A z eg y es k e m e n c e  
t íp u s o k  je lle m z ő it a z  1 . sz. t á b lá z a t  s z e m lé lte ti .

A z eg y es  k e m e n c e típ u s o k  ü z e m é v e l k a p c s o la tb a n  
a  k ö v e tk e z ő k e t  á l la p í t ja  m e g  :

A  h id e g sze le s  k u p o ló b a n  g y á r th a tó  ö v  m in ő ség e  
k o r lá to z o t t ,  é sp e d ig  a  k é n ta r ta lo m  a  g y a k o r la tb a n  
0 ,0 6 %  a l a t t  n in c s , á l ta l á b a n  0 ,1 %  C ta r t a lo m  n e h e z e n  
b iz to s í th a tó .  N a g y  o sa p o lá s i h ő m é rs é k le te t  c sa k  j ó 
m in ő sé g ű  k o k ssz a l le h e t  b iz to s í ta n i .  A z ö n tö d e  f o r 
m á zó  ré sz le g é n e k  a  m u n k á já t  a  k u p o ló  ü z e m é v e l 
ö s sz h a n g b a  k e l l  h o z n i. A z a n y a g  m in ő ség e  b iz o n y o s  
h a tá r o k o n  b e lü l v á l to z t a th a tó .  A  fo rró sze le s  k u p o ló  
ü z e m e  is  h a s o n ló , c s u p á n  a  k é n ta r ta lo m  k ise b b  és a 
c s a p o lá s i h ő m é rs é k le t n a g y o b b .

A z in d u k c ió s  k e m e n c e  a d a g o n k é n t  do lg o z ik . E b b ő l  
k ö v e tk e z ik , h o g y  jo b b a n  tu d  a lk a lm a z k o d n i a  fo rm á z ó  
ü z e m  m u n k á já h o z .  A  m in ő sé g  t e h á t  a d a g o n k é n t  v á l 
t o z ta th a tó ,  a  c sa p o lá s i h ő m é rs é k le t is  te ts z é s  s z e r in ti.

A z eg y es o lv a sz tá s i  m ó d o k  g a z d a s á g o s s á g á t a  
k ö v e tk e z ő k b ő l le h e t  m e g íté ln i :

H id eg sze le s  k u p o ló  k o k sz fe lh a s z n á lá s a  1 5 % , a  v a s 
le ég és  2 % , a z  S i leégés 1 2 % , az  M n  leégés 2 0 % . A  b e 
re n d e z é s  a m o r t iz á c ió ja  ig e n  a la c so n y . A  fo rró sze le s  
k u p o ló  k o k s z fe lh a s z n á lá s a  1 0 % , a  v a s le é g é s  1 % , 
a  sz ilic iu m  leégés 0— 3 % , a  M n leégés p e d ig  8—  és 
15%  k ö z ö t ti .  A  b e re n d e z é s  a m o r t iz á c ió ja  m á r  n a g y o b b , 
m in t  a  h id eg sze lg  k u p o ló é .

A z in d u k c ió s  k e m e n c e  á ra m s z ü k s é g le te  550 k W ó / t  
v a s . G y a k o r la t i la g  leégés n in c s , a z  a m o rt iz á c ió  ig e n  
n a g y . H a s z n á la tá t  a z  á r a m  és a  k o k s z  á r a in a k  v is z o n y a  
d ö n t i  el.

A  m ű sz a k i a d a to k  a la p já n  a  sz e rző  m e g á lla p ít ja ,  
h o g y  új olvasztóberendezés telepítés esetén ma m ár csak 
a jorrószeles kupoló és az elektromos kemence jöhet szó 
ba. A  k e t tő  k ö z ö t t i  v á la s z tá s t  a  k o k sz  é s  á r a m  á rv is z o 
n y o k  d ö n tik  el.

Öntödei folyóiratfigyelő szolgálat
Foundry
1956. á p r il is

Chappie, H. : A  b e ö m lő re n d sz e r  b e fo ly á so lja  az  
a c é lö n tv é n y e k  m in ő sé g é t. 90— 93. o ld . (7 á .) . —  B ro n z 
ö n tv é n y e k  b e ö m lő re n d sz e re i. 94-— 95. o ld . (3 á .) . —  
Hagedorn, W. : M egfe lelő  k ez e lé sse l c s ö k k e n te n i le h e t  
a  m in tá k  k o p á s á t .  100-—101. o ld . (8  á .) . —  St. John, 
H. : Ö n té s z e ti  s á rg a ré z ö tv ö z e te k .  102— 105. o ld . (2 á , 
2 t . ) .  —  Ball, W.— Schultz, О. : F é m ö n tö d e i s z in té ti-  
k u s  h o m o k o k . 106 -111. o ld . (5 á  4 t  2 b .)  —  Bremer. 
E. : K is  fa lv a s ta g s á g ú  ré sz e k  r a d iá to r -  és  k a z á n 
ö n tv é n y e k b e n . 112— 117. o ld . (9 á ). —- M ountain, 
K. L. : A  g é p e s íté s  m e g k e ttő z i a  te rm e lé s t .  118— 123. 
o ld . (11  á .) .

1956 m á ju s

A  jö v ő  ö n tö d e i fe jlő d é s  e szk ö ze i : F o rm á z á s , m a g 
k é s z íté s , fé m e k , o lv a sz tá s , g ép e s íté s , sz e rv ez és , b e r e n 
d ezések . 106— 137. o ld . (17 á .  1 t .) .  —  Sm ith, К .  M . : 
A  s ta t i s z t ik a i  e llen ő rzé s , m in t  a  k ö lts é g c sö k k e n té s  
é r té k e s  eszköze . 138— 141. o ld . (2 á. 1 t . ) .  —  H err 
mann, B. H. : F o r g a t ty ú s  te n g e ly e k  ö n té se  h é j fo r 
m á k b a . 142— 149. o ld . (17 á .) . —  Cotheridge, J .  E .—  
Snelson, D. H. : H o g y a n  h a s z n á lju k  a  f o rm á z h a tó  h ő t-  
le a d ó  a n y a g o k a t?  150— 156. o ld . (19 á . 1 t .) .  —  St. 
John, H. : Ö n té s z e ti  s á rg a ré z ö tv ö z e te k .  157— 159. o ld.

F o n d e rie
1956 m á rc iu s
Delbart, Q. : A z ip a r  é rd e k e , h o g y  a z  e lv i k u ta tá s o 

k a t  n e  h a n y a g o ljá k  el. 91— 97. o ld . (20 b .) . ■—  Maro- 
tine, M . L. : M a g fú v á sh o z  v a ló  m a g s z e k ré n y e k  g y á r 
tá s a .  98— 106. o ld . (28 á .) . —  Doat, M . É. : A  m e ta l 
lu rg ia i  té n y e z ő k  h a t á s a  k is  s z ü rk e ö n tv é n y e k  ö n k ö lts é g i 
á r á ra .  107— 111. o ld . (8  b .)  —  Oirard, M . J . : A  h é j-  
fo rm á z á s  ö n tö d e i fe lh a sz n á lá sa . A  h o m o k  b e v o n á sa . 
M a g k ész íté s . 112— 114. o ld . (1 t . ) .  —  K ü lö n ö s  fo rm á jú  
s z ív ó d á s  s á rg a ré z ö n tv é n y e k e n . 116— 118. o ld . (6  á .) 
—  A  n ed v e ssé g  a d a g o lá s a  ö n tö d e i h o m o k o k h o z . 118—  
120. o ld . —  K ö n n y ű fé m e k  sz e n n y e z ő d é se  a z  ö n tö d e i 
m ű v e le te k  k ö v e tk e z té b e n . 1 2 0 — 1 2 1 . o ld . (2  b .) .

1956 á p r i l is
A sz e rk e s z tő  és  a z  ö n tő  e g y ü t tm ű k ö d é s e .  130—  

132. o ld . (6  á .) . —• Chavy, M . Ti. : A  sz e rk e sz tő  t á j é 
k o z ta tá s a  a z  ö n t ö t t  fém e k  m e g v á la s z tá s á ró l .  133—  
142. o ld . (3 t . ) .  —  Ferry, M . : A  k is  P - ta r t a lm ú ,  ö tv ö z e t 
le n  s z ü rk e v a s a k  s z a k ító s z ilá rd s á g a , ru g a lm a s s á g i m o- 
d u lu s z a  és k e m é n y sé g e  k ö z ö t t i  ö sszefüggés. 143— 150. 
o ld . (3 á . 4  t .  13 b .). —  Détrez, P . : Z o m á n c o z a n d ó  
ö n tö t tv a s a k  p ró b a p á lc á in a k  d i la to m e tr ik u s  v iz s g á la ta . 
151— 156. o ld . (1 1 á . 2. t .  4  b .) . —  Boréi, R. : S z ilik o n o k , 
a  h é jfo rm á z á s  le v á la s z tó -a n y a g a i.  157— 159. o ld . —  
A  s z in té t ik u s  g y a n tá k  ö n tö d e i  h a s z n á la ta .  160— 165. 
o ld . (4 á.).
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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 Á N A K  F O L Y Ó I R A T A

Szerszámgépöntvények javítása hegesztéssel és hőkezeléssel*
C S E H  M I K L Ó S

(Az ltM. Vas- és Acélöntödék Kísérleti Osztályának közleménye)

M. 4e : Исправление чугунных отливок сваркой и 
термообработкой.

М есто з а в а р к и  н ап р а в л яю щ и х  п о вер х н о стей  д о л ж 
ны бы ть н м ягч е , чем  тв ер д о сть  основной  м ассы  от 
л и в к и . И зу ч е н и я  эл ек тр о д о в  и м ест з а в а р к и . У с т р а 
н ен и е о тк л о н ен и й  твер д о сти  м о ж ет  п р о и зв о д и тя  н ор 
м а л и за ц и е й . Т вердени е м я г к и х  о тл и во к .

D ip l. In g . N . Cseh:

D ie  R e p a r a t u r  v o n  W e r k z e u g m a s c h in e n g u s s  d u rc h  
S c h w e is s c n  u n d  W a r m b e h a n d lu n g .

M it G ra u g u sssc h w e iss tä b e n  d u r c h g e fü h r te  S chw eis- 
s te l lc n  d ü r fe n  a n  e n  G le i tf lä c h e n  n ic h t  h ä r te r  se in , 
a l s  d ie  . H ä r te  d es  G u ss tü c k e s . U n te r s u c h u n g  d e r  
S c h w e is s tä b e  u n d  d e r  „ S c h w e is s n a h t“ . D ie  sc h ä d lic h e n  
H ä r te d if f e re n z e n  k ö n n e n  d u rc h  N o rm a lg lü h e n  e n t f e r n t  
w e rd e n . D a s  A u f  h ä r te n  v o n  w eich em  G u ss tü c k e n .

E n g . N . Cseh:

Employing welding and heat treatment for repairing 
machine tool castings.

I f  w e ld in g  is  c a r r ie d  o u t  o n  s l ip p in g  a re a s  b y  m e a n s  
o f  g re y  c a s t  iro n  w e ld in g  ro d s  th e  w eld s  m u s t  n o t  be 
h a r d e r  a s  th e  c a s t in g  i ts e lf .  I n v e s t ig a t io n  o f th e  w eld  
r o d  a n d  th e  w eld . N o rm a liz in g  e l im in a te s  th e  d e t r i 
m e n ta l  h a rd n e s s  d iffe re n c e s . U p  h a rd e n in g  o f s o f t  
c a s tin g s .

A szerszámgépöntvények szabványa (MNOSZ 
5713—52) megengedi ugyan a felmelegítéssel vég 
ze tt hegesztést, előírja azonban, hogy ,,a hegesz
tés keménysége nem lehet nagyobb a meghegesz
te t t  felület keménységénél. A hegesztés kemény 
sége legfeljebb 20 HB-vel lehet kisebb a meghe
gesztett felület keménységénél.“

Ezek a feltételek elsősorban a csúszórészek 
javító-hegesztésére vonatkoznak, hiszen i t t  fontos, 
hogy az egymáson csúszó felületeken ne fordulja 
nak elő helyileg keményebb helyek, amelyek az 
ellen felületen nagyobb kopást, esetleg kim aródást 
idézhetnének elő. Az egyéb felületek helyi kemény 
ségkülönbsége a működés szempontjából nem fel
tétlenül lényeges. Hasonló követelményeket tá 
m asztanak egyéb rendeltetésű alkatrészeknél is 
(erőgépek, kompresszorok hengerei, különféle 
csúszó alkatrészek stb.).

É r k e z e t t  : 1956. m á rc iu s  7 -én .

Az üzemünkben jav íto tt szerszámgépöntvé
nyek esetében ezeket a feltételeket közvetlenül 
hegesztéssel csak ritkán  sikerült még szakszerű 
hegesztés és megfelelő hegesztőpálcák alkalmazá 
sával is biztosítani, a hegesztés ugyanis legtöbb 
ször keményebb volt az alapöntvénynél. Az ilyen 
kemény helyek a forgácsoláskor mindenképpen elő
tűnnek és m ár a forgácsolást is zavarják. Az ilyen 
öntvényeket minden esetben ki kellett selejtezni.

Vizsgálat alá vettük  a hegesztőpálcát és a be 
lőle készü lt,,v arra to t“ . Ez a „ v a rra t“ az alapanyag 

ból
1. ábra. Öntöttvas-hegesztöpálca szövetszerkezete, a ) N  — 

=  150 X , mara/lan ; b  ) N  =  6 0 0 x ,  maratott.
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ból átömlesztéssel bekerülő idegen anyag ha tásá 
nak kiküszöbölésére úgy készült, hogy csak magát 
a pálcát olvasztottuk le autogénlánggal, kis pogá
csát készítvén ily módon belőle.

A 8 mm átm érőjű hegesztő pálca vegyi össze
tétele : 3,35% C; 3,68% SÍ; 0,62% Mn; 0,09 % S; 
0,15% P. A pálca szövetszerkezete egyenlőtlen 
nagyságú és eloszlású finom lemezes grafit ( 1 ja, 
ábra), amely a felület közelében rozettás elrende
zésű. Alapszövete : középen finom perlites, kevés 
steadittel, helyenként, főleg a felület közelében 
kevés grafitm enti ferritkiválással (1/6 ábra). A felü 
let közelében a ferrit mennyisége eléri az 50%-ot 
is. A lánghegesztéssel leolvasztott pogácsa szöve
tében a finom lemezes grafit mérete rétegenként 
változik (2/a ábra), alapszövetében pedig a finom 
lemezes perlit mellett steadittal összenőtt cementit 
is lá tható  (2/6 ábra). A pogácsa vegyi összetétele : 
3,05% C, 3,20% Si, 0,68% Mn. 0,06% S, 0,14% P. 
Ez az átömlesztés nem valósíthatta meg ugyan a 
tényleges hegesztés közben végbemenő folyamato 
kat, mindenesetre tanulságos, hogy a több-keve 
sebb ferritet tartalm azó hegesztőpálcából az á t 
ömlesztés u tán  — a nagy Si-tartalom ellenére — 
meglehetősen sok cem entitet tartalm azó szövet 
jö tt létre.

A vasöntvények tényleges hegesztésekor — 
mint látni fogjuk — nem okvetlenül keletkezik

b)
2. ábra. Hegesztőpálcából leolvasztott pogácsa szövetszer
kezete. a) N =  150 X , m aratlan;  b) N = 600 X , maratott.

cementit is, azonban a kedvezőtlen hűlési körül
mények m iatt a  perlit keménysége — minthogy 
sokkal finomabb — meghaladja az alapszövet ke 
ménységét.

Sikerült kidolgozni olyan egyszerű hőkezelési 
módszert — norm alizálást — amellyel ezek a ked 
vezőtlen keménységkülönbségek kiküszöbölhetők. 
Idézünk az idevonatkozó háziszabványunkból :

„A normalizálás technológiája : az öntvénye 
ket az öntöttvas edzési hőmérsékletére melegítik, 
i t t  hőntartják  45 percig, m ajd levegőn hűtik.

A műveleti sorrend :
1. Felhevítés 840—860°-ra.
2. H őntartás 45 percig.
3. H űtés levegőn.

Az öntvényeket nem szabad felfűtött kemen 
cébe közvetlenül berakni és a felfűtés sem történ 
hetik hirtelen. Ügy kell irányítani a felmelegítést, 
hogy az öntvényeket szúróláng ne érje és azok 
egyenletesen melegedjenek. A felfűtés legnagyobb 
megengedett sebessége : 150°/óra.

A levegőn való hűtéskor az öntvényeket úgy 
kell elhelyezni, hogy a működés szempontjából 
fontos részek kellő gyorsan hűljenek (nyáron eset
leg huzatos levegőn, vagy sűríte tt levegővel vég 
zett hűtés alkalmazandó), valam int arra  is ügyelni 
kell, hogy az öntvények elhelyezésük következté 
ben ne vetemedjenek.

Bonyolult alakú és repedésveszélyes, vagy 
egyirányúan igen hosszú kiterjedésű öntvényeket 
a normalizálás u tán  még feszültségmentesíteni is 
kell és pedig :

lassú felhevítés 450—500°-ra,
hőntartás 2 órán át, m ajd
lassú hűlés kemencében legalább 200°-ig.

A feszültségmentesítés úgy is végezhető, hogy 
a kb. 450—500°-ra lehűlt öntvényeket vissza 
helyezzük a még meleg kemencébe és azokat o tt 
hű tjük  le.“

Ez a hőkezelési módszer természetesen csak 
a szerszámgépöntvényekre vonatkozik, más, pl. 
ötvözött vagy nagyobb Si-tartalm ú kisebb öntvé 
nyekre más hőmérsékletet és hőntartási időt kell 
megválasztani.

Egy egyébként selejtes öntvényen végeztünk 
néhány hegesztést kizárólag a keménységbeli és 
szövetszerkezetbeli változások tanulmányozására. 
Ezen az öntvényen egy-egy vastagabb részen (kb. 
80 mm falvastagság) és egy-egy vékonyabb ré 
szen (kb. 40 mm) lyukat faragtunk az öntvénybe, 
m ajd ezt a szokásos módon (az öntvény felmelegí
tésével) kihegesztettük. Az öntvényt elvágtuk és 
egyik felét hőkezeltük (900°-os 1 órai hőntartás 
u tán  hűtés levegőn), a másik fele pedig hőkezelet
len állapotban m aradt. Ezeken a darabokon vizs
gáltuk meg a keménységet és a hozzá tartozó szö
vetszerkezetet.

A keménységet megmértük az alapanyagban, 
a hegesztés átm eneti helyén és magában a heg 
anyagban is.

Mérési eredményeinket az 1. táblázat foglalja 
össze.
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1. táblázat
Próbaöntvény Brinell-keménységi adatai a hegesztésben

A la p a n y a g b a n Á tm e n e t H e g e sz té sb e n

1. V a s ta g  sz e lv é n y , h ő k e z e l e t l e n ........................................................... 185 189 217 239 241
2. V ék o n y  sz e lv é n y , h ő k e z e le tle n  ......................................................... 185 189 213 239 229
3. V a s ta g  sz e lv é n y , h ő k e z e l t  .................................................................. 185 193 185 101  10 0
4. V é k o n y  sz e lv é n y , h ő k e z e l t  . . . ............................................................ 193 184 191 170 ÍOO

tik.
Ezeket a viszonyokat a 3—6. ábrák szemlél te-

3. ábra. Gépöntvény 80 mm-es szelvénye hegesztés u tán;  
maratott.

4. ábra. Gépöntvény 40 mm-es szelvénye hegesztés u tán;  
maratott.

5. ábra. Gépöntvény 80 mm-es szelvénye hegesztés és hő
kezelés után ; maratott.

6. ábra. Gépöntvény 40 mm-es szelvénye hegesztés és hő
kezelés u tán; maratott.

A szövetszerkezet az egyes próbákban a követ
kezőképpen jellemezhető :

1. Varrat : lemezes perlites alapban csomós 
lemezes grafit és sok steadit, átmenet felé ferrit- 
szigetek, növekvő ferrittel.

2. Varrat : grafiteloszlás finom egyenletes 
lemezes, részben dendritek között rendezetlenül 
elhelyezkedő. Finom szemcsés és lemezes perlites 
alapban steadit és ferrit szigetek. Az átmenetben két 
ferritsáv van.

3. Varrat : ferrites, kevés perlites alapban az 
előzőnél durvább grafit, részben rozettás elrende
ződésben, steadit, átm enet felé növekvő mennyi
ségű lemezes perlittel, átmenetnél ferritben dend 
rit-közi grafit van.

4. Varrat : ferrites kevés perlittel, apró leme 
zes, helyenként, eutektikus finomságú grafitos. 
Átmenet : perlites alapban kevés cem entit és 
nagyon finom grafit.

L átható  tehát, hogy a hőkezeletlen hegesztés
ben a keménység nem cementit megjelenése követ 
keztében növekedett meg, hanem azt a finom le 
mezes vagy szemcsés perlit nagyobb keménysége 
okozta. A normalizáláskor az eredeti hűlési sebes
ség hatása m ár nem érvényesül és csak az összetétel 
különbségének tulajdonítható a hegesztés kisebb ke-

Hegesztett öntvények Brinell-keménysége
2. táblázat

M eg n ev ezés S ú ly , k g
H ő k e z e lé s  n é lk ü l H ő k e z e lv e

ö n tv é n y h e g e sz té s ö n tv é n y h e g e sz té s

K é s ta r tó ,  a l s ó ................ 137 184 2 2 2 204 204
K é s ta r tó ,  a l s ó ................ 137 208 221 2 1 0 194
T á m t a r t ó ......................... 275 198 235 229 181
K e r e s z t s z á n .................... 300 193 274 213 195
K e r e s z t s z á n .................... 300 204 230 229 175
K é s ta r tó  g e r e n d a ......... 1400 207 257 193 170
K é s ta r tó  g e r e n d a ......... 1400 218 248 195 181
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ménysége. A nagyobb Si-tartalm ú vas a normalizá 
láskor ugyanis nem keményedik fel ugyanolyan 
mértékben, m int az öntvény kisebb Si-tartalm ú 
alapanyaga.

Néhány öntvényen hasonló módon végzett 
hőkezelés eredményét a 2. táb lázat foglalja össze.

Egy évben ezzel a hőkezeléssel üzemünkben 
több m int 150 t  előnagyolt szerszámgépvasönt- 
vényt jav íto ttunk meg.

Röviden ism ertetni kívánom a lágy öntvények 
javító hőkezelésének technológiáját is. Minden 
öntödében előfordulhat, hogy az öntvények a k í 
ván t legkisebb HB értéket nem érik el. Az aláb 
biakban a lágy öntvények felkeményítő hőkezelé
sének háziszabványát idézem.

„A szerszámgépöntvények megengedett leg
kisebb keménysége általában HB =  180, egyes 
esetekben HB =  170 vagy 190. H a az öntvény 
keménysége ennél kisebb, hőkezeléssel javítható. 
Ennek legegyszerűbb módja a normalizálás.

A normalizálás technológiája : az öntvények 
eredeti keménységétől függően változó hőmérsék 
leten és változó ideig történő hőntartása, m ajd le 
hűtése levegőn.

E r e d e t i  k e m é n y s é g  
H B

160— 175
150— 160
140— 150

K e z e lé s i  
h ő m é rs é k le t  C°

820—840
860—880
900—920

i l ó t a r t á s i  
id ő  p e rc

45
90

120

Az öntvényeket nem szabad felfűtött kemen 
cébe közvetlenül berakni és a felfűtés sem tö rtén 
hetik hirtelen. Ügy kell irányítani a felmelegítést, 
hogy az öntvényeket szúróláng ne érje és azok 
egyenletesen melegedjenek. A felfűtés legnagyobb 
megengedett sebessége : 150°/óra.

A hőntartás u tán  a lehűlés levegőn történik, 
az eredetileg lágyabb öntvények esetén ajánlatos 
a hűtést erélyesebb módon végezni : huzatos 
levegőn, vagy — különösen nyáron —- sűríte tt 
levegős fúvatással.

Hevítéskor és hűtéskor az öntvényeket úgy 
kell biztonságosan elhelyezni, hogy könnyen ne 
vetemedhessenek. H űtéskor lehetőleg úgy kell 
az öntvényeket elhelyezni, hogy a működés szem

pontjából fontos részei kellőképpen gyorsan hűl
jenek.

Bonyolultabb alakú és repedésveszélyes vagy 
egyirányúan igen hosszú kiterjedésű öntvényeket 
a normalizálás u tán  még feszültségmentesíteni 
kell : lassú felhevítés 450—500°-ra, hőntartás 
2 órán át, m ajd lassú hűlés kemencében legalább 
200°-ig. A feszültségmentesítés úgy is végezhető, 
hogy a kb. 450—500°-ra lehűlt öntvényeket vissza
helyezzük a még meleg kemencébe és azokat o tt 
hű tjük  le.“

Ilyen módon több 150— 160 Brinell-kemény- 
ségű öntvényt jav íto ttunk  meg (pl. karusszel
eszterga 1,5 t-s körasztalát).

Meg kell még jegyezni, hogy olyan esetben is 
alkalmazható a normalizálás, amikor valamely 
öntvényen helyi keményedések, cementites részek 
fordulnak elő. A különbség csupán annyi, hogy a 
magas hőmérsékleten hosszabb ideig, 3—4 óráig 
kell ta rtan i az öntvényt a cem entitbontás elősegí
tésére. Nyilvánvaló, hogy az öntvény erről a hő 
fokról lassan (pl. kemencében) nem hűthető, kü 
lönben túlságosan kilágyulna, ezért kell az öntvényt 
gyorsan hűteni : normalizálni.

*

A fentiek alapján kézenfekvő, hogy a kénye 
sebb öntvényeket előállító öntödékben ajánlatos 
hőkezelésre is berendezkedni, m ert ezáltal jelentős 
selejttől mentesülhetnek.

Megjegyzés. .

M in t u d o lg o z a t le k to r a ,  az  í r o t ta k h o z  a  k ö v e tk e z ő  
m e g je g y z é s t fű z ö m .

K ise b b  ö n tv é n y h ib á k n a k  h e g e sz té sse l v a ló  j a v í 
t á s a  —  m in t  l á t j u k  —  e lv é g e z h e tő  ú g y , h o g y  a z  ö n t 
v é n y  e z á l ta l  k ifo g á s ta la n  m in ő sé g ű  lesz . A  le g r i tk á b b  
e s e tb e n  f o r d u lh a t  a z o n b a n  c sa k  elő , h o g y  a  fe lh e g e sz 
t e t t  ré sz  sz ín e  a z  e r e d e t i  ö n tv é n y  sz ín é tő l m e g m u n k á lá s  
u t á n  n e  k ü lö n b ö z z é k . (M ég p o n to s a b b a n  : a  s z ín k ü lö n b 
s é g e t c s a k  ig e n  h o s s z a d a lm a s  h o m o g e n iz á ló  h ő k ez e lé sse l 
le h e tn e  e l tü n te tn i . )

Ú jb ó l  k ie m e lv e  a z t ,  h o g y  a z  ö n tv é n y  m in ő ség e  
(sz ilá rd sá g i, k é m ia i s tb .  tu la jd o n s á g o k )  k ifo g á s ta la n ,  
h e ly te le n n e k , a  m é rn ö k i g o n d o lk o z á sm ó d tó l id e g e n n e k  
k e l l  m in ő s í te n i  á tv e v ő  sz e rv e in k  v o n a k o d á s á t  a z  ily e n  
h e g e sz té sse l j a v í t o t t  ö n tv é n y e k  á tv é te lé tő l .

K arsay István  

a  m ű s z a k i tu d .  k a n d .

Megjegyzés
Hőtleadő felöntés vagy hevített tápfej?

(Hőleadó burkolatos tápfej)

Szakembereink zöme a „hőtleadó felöntést“ 
több esztendeje elfogadta öntészeti szakkifejezés
ként anélkül, hogy egyszer is megfontolták volna 
ennek az öntészetbe „becsempészett“ fogalomnak 
a valódi értelm ét. Ez a fogalom is olyan fából 
vaskarika, mint a szívófej használata tápfej helyett. 
Az, hogy a „felöntés“ hőt ad le : igaz! Van-e 
azonban a világon olyan „felöntés“ , amelyik nem 
ad le hőt? Nagyon keserves lenne az öntészek sorsa, 
ha a „felöntés“ a hőtartalm át nem adná á t a kör 
nyezetének!

A „hőtleadó felöntés“ új öntészeti eljárás.

Mi az új abban a „felöntésben“ amelyik hőt ad le? 
Semmi!!

Az eljárás újdonsága éppen abban van, hogy 
a „felöntéssel“ öntés u tán  hőt közlünk, a „felöntés“ 
hőmennyiségét növeljük és h á trá lta tjuk  azt, ami 
a „hőtleadó felöntés“ értelméből következnék, 
azaz éppen a „hőleadást“ .

Erre a tápfejre igazán nem lehet „ráerősza 
kolni“ , hogy a fő jellemzője a hőleadás, ennek 
inkább a hőfelvétel a  jellegzetes tulajdonsága a 
lassúbb hőleadás mellett.

Miért nevezzük olyannak, amüyen éppen nem?
Nevezzük nevén a tápfejet ; ez a tápfej nem 

hőtleadó, hanem hőtfelvevő, melegített, illetve 
hevített tápfej. N. P.
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V A R G A  F E R E N C  a műszaki tudományok kandidátusa

Ф. В а р г а ,  к а н д . т е х н . н а у к  :

Опыты обессерования чугуна в вагранке отдельными 
основнюми футеровка

F. Varga c a n d . so. te c h n .

E n ts c h w e f e lu n g s v e r s u c h e  m i t  v e rs c h ie d e n e n  b a s i s c h e n  
M a te r ia l ie n  a u s g e k le id e te n  K u p o lo fe n

F. Varga c a n d . sc. te c lm .
Desulphurising experiments with different basic cupola 
linings

I I .  R É S Z

A  k ís é r le te k  f i z ik a i - k é m ia i  v o n a tk o z á s a i

A z a c é lg y á r tá s  é s  a  n y e r s v a s g y á r tá s  m e ta l lu rg iá 
j á n a k  f iz ik a i-k é m ia i a l a p ja i t  a  le g u tó b b i  é v t iz e d e k b e n  
s o k a n  k u t a t t á k  és a n n a k  ig e n  so k  fo n to s  k é rd é s é t  
t i s z tá z tá k .  A z a c é lg y á r tó  é s  a  n y e r s v a s g y á r tó  e z e k k e l a  
tu d o m á n y o s  e re d m é n y e k k e l o ly  se g é d e sz k ö z t k a p o t t ,  
a m e lly e l a  k o h á s z a t i  f o ly a m a ta i t  t u d a to s a n  i r á n y í ta n i  
t u d j a  és  íg y  a  g y á r tá s t  g a z d a s á g o s a b b á  te h e t i ,  a  g y á r t 
m á n y a i  m in ő s é g é t j a v í th a t j a .

A z ö n tö t tv a s g y á r t á s  m e ta l lu rg iá já n a k  f iz ik a i-k é 
m ia i  a l a p ja in a k  t i s z tá z á s á r a  e d d ig  k e v e se b b  k u ta tá s  
i r á n y u l t .

I n d o k o l tn a k  lá ts z ik  a z  a c é lg y á r tá s  é s  a  n y e r s v a s 
g y á r tá s  te r ü le té n  e lé r t  e d d ig i e re d m é n y e k k e l a  k u p o ló 
k e m e n c é b e n  é sz le lt f o ly a m a to k a t  ö ssz e h a so n líta n i,  h o g y  
f ig y e le m b e  v é v e  m in d e n k o r  a  fe n n á lló  k ü lö n b s é g e k e t 
a z o k  é r te lm e z é sé re  h a s z n o s íts u k .  E n n e k  e re d m é n y e  
k e t tő s  le h e t:  a  k u p o ló b a n  v é g b e m e n ő  fo ly a m a to k  f iz i 

k a i-k é m ia i a l a p ja in a k  a  t is z tá z á s a ,  a v a g y  to v á b b i  k u t a 
tá s i  f e la d a to k ,  ill. i r á n y o k  m e g h a tá ro z á s a . J o g o s  ez az  
ö s sz e h a so n lítá s  a n n á l  is  in k á b b ,  m iv e l a  r e a k c ió k  a  
k u p o ló k e m e n c é b e n  is  —  a  n a g y o lv a s z tó h o z  h a s o n ló a n  
—  sz ilá rd , fo ly é k o n y  és g á z fá z iso k  h e te ro g é n  re n d s z e ré 
b e n  fo ly n a k . A  v iz s g á la to k a t  k o m p lik á lja , h o g y  p l. a  
fo ly é k o n y  fá z iso n  b e lü l is  a  fo ly é k o n y  fé m  és a  sa la k  
k ö z t i  r e a k c ió k k a l  k e ll sz á m o ln i, m e ly b e n  e g y ik  sz ilá rd  
fáz is ,' a  k o k sz  (0 ) is  k ö z v e tle n ü l ré sz tv e sz .

M e g k ísé re ljü k  a  to v á b b ia k b a n  k ís é r le te in k  m e ta l 
lu rg ia i  e re d m é n y e in e k  f iz ik a i-k é m ia i v o n a tk o z á s a i t  
m e g v izsg á ln i, h o g y  a z z a l a  b á z ik u s  k u p o ló b a n  l e j á t 
szó d ó  f o ly a m a to k ra  e lső so rb a n  k é n te le n íté s re  b iz o n y o s  
tö rv é n y s z e rű s é g e t  n y e r jü n k .

A  k é n  r e a k c i ó i

A kén a kupolókemencébe elsősorban a vas- 
betétanyaggal és a koksszal kerül be. Mindkettő 
minősége az utóbbi időben erősen rom lott, ami 
elsősorban kéntartalm uk növekedésében nyilvá 
nul meg. A vasbetét anyagok közül a nyersvas S  
ta rta lm a 0,03—0,04% körüli, szemben a régi 
faszenes nyersvasak 0,02% és az a latti kén tarta l 
mával. A géptöredék hiánya kényszeríti az öntö 
déket, hogy a silány minőségű, 0,12—0,16% kén 
tartalm ú, rozsdás töredéket felhasználják, gyak 
ran  gépöntvények gyártásához is. Hasonló a 
helyzet, m int m ár a bevezetőben em lítettük, 
öntödei olvasztókoksz vonalán is.

A 8. táb lázatban  H. Schmidt alapján (16)

K ís é r le te k  k é n m é r le g e
8. táblázat
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153—5 Ny. V . 6 ш 0,034 0,315 0,349 0,043 0,009 0,052 0,297 37,5 7,32 0,845 6,19 16,99 105,0 2,83
1,75 f (00,1%) (85,0%)

153—6 Saj. 4 m 0,054 0,241 0,295 0,049 0,0219 0,0716 0,2204 25,0 6,95 1,111 7,7 12,98 99,5 2,22
h . 0.5 f (81,8%) (74,9%)

154—5 Ac. n 3 m 0,083 0,212 0,295 0,068 0,0293 0,0973 0,1977 18,7 7,37 1,43 10,5 10,0 105,0 1,87
(72,0%) (66,8%)

154—3 Ac. n. 6 m 0,084 0,295 0,378 0,064 0,0229 0,0869 0,2911 37,5 7,32 1,0 7,32 14,3 105,0 2,78
(78,0%) (77,2%)

154—6 Ach. 3 m 0,057 0,275 0,332 0,104 0,0185 0,1225 0,2095 18,7 7,37 1 , 2 0 8,83 11,9 105,0 1,99
(82,6%) (62,9%)

154—8 Ac. n. 3 m 0,076 0,235 0,311 0,078 0,0315 0,1095 0,2015 18,7 7,37 1,16 8,55 12,3 105,0 1,91
(75,5%) (64,5%)

154—11 Ac. n 2 m 0,081 0,255 0,336 0,076 0,0458 0,1218 0,2142 12,5 7,39 0,93 6,85 15,4 105,0 2,03
2 f (75,8%) (63,2%)

154—7 Ac. n. 6 m 0,076 0,248 0,324 0,066 0,0365 0,1025 0,2215 37,5 7,32 0,98 7,18 14,6 105,0 2,12
(76,6%) (68,2%)

154—17 Ac. n. 8 m 0,063 0,244 0,307 0,047 0,0189 0,0659 0,2411 50,0 7,29 1,01 7,35 14,1 104,0 2,33
2 f (79,5%) (78,5%)

154—18 Ac. u. 8 d 0,063 0,241 0,304 0,037 0,0428 0,0798 0,2242 50,0 7,29 1,01 7,35 14,1 104,0 2,14
2  f (79,5%) (73,5%)

154—9 Ach. 3 m 0,057 0,260 0,317 0 , 1 1 2 0,0118 0,1238 0,1932 18,7 7,37 1,19 8,75 1 2 , 0 105,0 1,83
(82,0%) (60.8%)

154—16 Ach. 8 m 0,064 0,240 0,304 0,068 0,0231 0,0911 0,2129 50,0 7,29 0,905 6,59 15,9 104,0 2,04
2 f (79,0%) (70,1%)

154—15 Ach. 8 d 0,064 0,291 0,355 0,077 0,0254 0,1024 0,2526 50,0 7,29 0,96 6,99 15,0 105,0 2,40
2 f (82,5%) (71,0%)

155—1 Ac. n. 3 m 0,067 0,206
(79,1%)

0,273 0,055 — 18,7 7,37 1,17 8,61 12,2 105,0

155—2 Ac. n. 6 m 0,067 0,240
(78,2%)

0,307 0,061 — — — 37,5 7,32 1,46 10,65 9,75 104,0 —

155—3 Ac. n. 8 m 0,067 0,275 0,342 0.061 0,0046 0,0656 0,2764 50,0 7,29 1 , 0 2 7,44 14,1 105,0 2,63
2  f (80,5%) (81,0%)

155—8 Ac. n. 8 d 0,064 0,245
(79,3%)

0,309 0,075 — — 1-- 50,0 7,29 1,05 7,65 13,6 104,— —

155—4 Ac. n. 8 d 0,067 0,242 0,309 0.071 0,0027 0,0737 0 2353 50,0 7,29 0,97 7,05 14,8 104, 2,27
2  f (78,4%) (76,5%)
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összeállítottuk kísérleteink kénmérlegét. A táb 
lázat „adagolt kén“ oszlopa a 100 kg vasbetéttel 
és a 100 kg vasbetétre adagolt összes koksszal 
bevitt kén mennyiségét, valam int a kettő  össze
gét, azaz az összes adagolt kén mennyiséget 
m utatja . A táblázat „kéntartalom “ oszlopa a 
folyékony vas és a 100 kg vasbetétre eső salak 
mennyiség kéntartalm át, valam int a kettő  össze
gét tü n te ti fel. A táb lázat „gáz kén tartalm a“ 
oszlopa az adagolt kéntartalom  és az elem zett 
kéntartalom  különbségéből adódó, a füstgázokkal 
távozó kén tartalm at adja. A táb lázat 11. oszlopa 
az adagkokszra vonatkoztato tt mészkő m ennyi
séget adja meg. A táblázat 12. oszlopa a kg C elé 
getésekor keletkező füstgáz mennyiséget adja meg, 
melyek a következő egyenlet segítségével szá
m ítottunk (17) :

G mykgC
22,4  | 1 1 ,2

T2TÖ72T r' c +  T2TÖ72T 
1 1 ,2

H--- (1 — rjv) +  A

(1 — Vv) +

ah o l
p ' G —  Л - 100;

1 ~ 34,7 G —  0,653 p ' G +  ЗО^Гл

p ' =  a  m é r t  C 0 2 %
G =  fü s tg á z m e n n y isé g  m :i/k g C  

K ’ • k ’

,  =  0 ,2 2 4  N  m :l/k g C
к

K ' — a  m é szk ő  k g /k g  k o k sz  
к' =  a  m é szk ő  CaCO., t a r t a lm a /k g  m észk ő  
le =  k o k sz  C ta r t a lm a /k g  k o k sz  

0 ,224  =  1 k g  C a C 0 3-b ó l sz á rm a z ó  C O , té r f o g a ta  
N m 3-ben .

Av. e g y e n le te t  re n d e z v e , a  k ö v e tk e z ő  m á so d fo k ú  
e g y e n le t te l  s z á m í th a tó  a  G  fü s tg á z  m e n n y isé g :

G 2 (34,7  —  0,653  p ' ) + G  (0 ,653 p '  Л  +  4,1 Л —

— 186,339) — 30,6 Л 2 +  186,378 Л =  0

A táblázat 13. oszlopában a percenként 
elégetett C mennyiség (kg C/perc), a 14. oszlop
ban pedig az ez alapján szám ított füstgáz m ennyi
ség szerepel. 100 kg vas olvasztási idejét kiszá 
m ítva (15. oszlop) m egállapítható, a 100 kg meg
olvasztott vasra eső füstgázmennyiség, m 3/100 kg 
vas, és ez alapján a füstgáz kéntartalm a, g S/m 3 
füstgáz.

A táblázat adataiból m egállapíthatjuk, hogy 
az adagolt kén 72 ^9 0 ,1 % -a a koksszal kerül a 
kupolóba. Ugyanakkor az is világosan látható , 
hogy az adagolt kénnek csak 39,2— 15%-át ta lá l 
juk meg a folyékony vasban és salakban, míg 
feltűnően nagy része, 60,8—85%-a a füstgázok 
kal távozik.

H. Schmidt (16) bázisos kísérleteiben a koksz- 
szál bevitt kén az adagolt kén 59,8—71,1% -a ; 
a folyékony vasban és salakban az adagolt kén 
nek 77,6—51,6%-a van, míg a füstgázokkal
22,4—48,4%-a távozik.

H. Schmidt és a saját kísérleteinkben a kén 
mérlegben adódó különbségek oka elsősorban, 
hogy különböző m éretű kupolókemencében foly 
tak  a kísérletek, másrészt mi a kísérleteinket a 
hazai üzemi lehetőségeinknek megfelelően állandó, 
de aránylag nagy koksz- és levegőmennyiség, és 
változó adagösszetétellel és növekvő salakképző

mennyiséggel fo ly tattuk  le, míg H. Schmid 
állandó adagösszetétel és salakképző mennyiséggel 
a koksz és a levegő mennyiségét változtatta.

.Megvizsgálandó, hogy mi a feltétele a kén 
nek a füstgázakkal való távozásának %

A szén kéntartalm a részben ásványi eredetű 
szulfát és szulfid, részben szerves vegyület, mely 
nek egyik része „éghető“ kén, amely elégetéskor 
túlnyomórészt S 02 alakban eltávozik, másik része 
szulfát alakban a ham uban marad. A kokszosítás 
a la tt az „éghető“ kén egyrésze eltávozik, de a 
kokszban m arad még „éghető“ kén is és a ham u 
ban is marad kén. A koksz elégetésekor teh á t meg
van annak a lehetősége, hogy az „éghető“ kén 
a füstgázokkal eltávozzék, másik része pedig a 
folyékony vasba, illetve salakba menjen (18).

Tudjuk, hogy valamely túlnyomórészt szén- 
monoxidot, hidrogént és vízgőzt tartalm azó gáz- 
fázis kéntartalm a g/m 3-ben (19) :

í
\
r s U - /“  U 34 \

H s U 32 / s o   ̂ 4-
- /  +  6 4 Г - /  +

+ S H + . N

32 í  
*SO 

80 Г

ahol az elemek és vegyületek koncentrációi 
g /m 3-ben szerepelnek. Annak eldöntése, hogy az 
egyenletben szereplő kénvegyületek közül me
lyik keletkezése lehetséges a kupolókemence 
olvasztóövének hőmérsékletén, az egyes vegyü 
letek termodinamikai normálpotenciál változá 
sának segítségével állapítható meg.

A kupolókemence olvasztó övének m axi
mális hőmérsékletét 300 mm belső 0  és 168 m3/m 
perc levegőmennyiség és 50 mm-es kokszdarab- 
nagyság mellett E. Piwowarsky és K. Krämer (15) 
1730 C°-ban állap íto tta  meg. Erre a reakció 
hőmérsékletre vonatkoztatva a fenti kénvegyü 
letek közül az S 02 termodinamikai norm álpoten 
ciálja a legnegatívabb.

Ismeretes, hogy annak a vegyületnek a kép 
ződése valószínűbb, melynek keletkezése nega 
tívabb termodinamikai normálpotenciálváltozás- 
sal jár, azért közelítő számításhoz feltételezhetjük, 
hogy a koksz kéntartalm a a kupolókemence 
olvasztóövében S +  0 2 =  S 0 2 egyenlet szerint 
S 0 2-vé ég el, m ert ennek a legnegatívabb a term o 
dinamikai norm álpotenciálváltozása az adott 
hőmérsékleten.

Ezek alapján a gázfázis kén tartalm át a követ
kező egyszerűsített alakban írhatjuk  fel :

— 32 /я о  ^
n  i n

Az S 02 koncentrációnak a parciális nyomás 
(pS02) és az össznyomás (P) segítésével kifejezett 
alakja :

( í 22,4« — s q „> — 
's o 2 X 2J 64-1000

/.-о !

■ P

Behelyettesítve a egyenletébe

_  32 64 000 Pso2 
Г и  “  64 ‘ 22,4 P~

=  1428,82
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Ebből az S02 parciális nyomása

p  —  ______ —______

o02 1 1  1428,82
Kupolókemencénk össznyomása 450 mm vo. 
(0,045 atm ), akkor

p =  0,000032 s ] atm . =  3,2-10 5 jz" s )  atm . 
►j U2 l j l )

lia a 8. táblázat 17. oszlopában szereplő ada
tokat behelyettesítjük, megállapíthatjuk, hogy 
az S02 parciális nyomása századrész atm. nagy
ságrendű, ami a gyakorlat részére további számí
tásokat nem tesz indokolttá.

Hasonló m egállapításra ju tunk, ha az S02 
parciális nyomását a term odinam ikai normál- 
potenciál segítségével állapítjuk meg.

Ekkor
pso, =  7,079 • 10-9 atm

Ha pedig a kiszámított füstgázkéntartalmat 
S02 alakban térfogatszázalékra számítjuk át, 
akkor pl. a 153—5 jelű kísérlet esetén a követ
kezőt kapjuk :

22,4-2,83 
_  32

=  1,99 n i

ebből

_  ° 00001% =  1. 10~5 térf.%

Láthatjuk, hogy a kupolókemence kéntele
nítési folyamataiban lényeges szerepet játszó gáz
fázis szerepe mai ismereteinkkel nem tisztázható. 
Következhetik ez abból is, hogy a koksz nagy 
szerepet játszó kéntartalmáról a termodinamikai 
normálpotenciálváltozás alapján azt véljük, hogy 
S02 alakban ég el.

H. Schmidt (16) fe l té te le z i ,  h o g y  a  f ü s tg á z a k b a n  
lé v ő  k é n  S 0 2 a la k ú  és ez az  S 0 2 a  s a la k  s z a b a d  m ész , 
ill. v a s o x id u l t a r t a lm á v a l  rea g á l.

A z íg y  f e l í rh a tó  e g y e n sú ly b ó l a r r a  le h e t  k ö v e tk e z 
t e t n i  s z e r in te , h o g y  tö b b é  v a g y  k e v é sb é  o x id á ló  a t 
m o sz fé ra  az  S 0 2 k é p z ő d é s t  e lő seg íti. É p p e n  e z é r t  
H. Schm idt k i s z á m í to t ta  a  100 k g  v a s b e té t r e  eső f ü s tg á z 
m e n n y isé g e t,  é s  e b b ő l m e g h a tá ro z ta  a z  e g y  m 3-re  f ü s t 
g á z ra  eső tá v o z ó  k é n m e n n y is é g e t (g S /m 3 fü s tg á z ) . A z 
íg y  k is z á m íto t t  f a jla g o s  k é n é r té k e t  az  e g y e n sú ly b ó l 
k ö v e tk e z ő e n  az  elégés h a tá r f o k á v a l  (17,,) h o z z a  k a p c s o 
la tb a .  M e g á lla p íto t ta ,  h o g y  a  s a v a n y ú  s a la k o k n á l  az  
r)v és  a  f ü s tg á z  k é n ta r ta lm a  k ö z ö t t  h a t á r o z o t t  ö ssze 
fü g g é s  v a n ,  d e  a  v á ra k o z á s  e llen é re  a z  rjv n ö v e k e d é sé v e l 
a  fü s tg á z  k é n ta r ta lm a  n e m  n ö v e k s z ik , e z é r t  fe lté te le z i 
H. Schmidt, h o g y  a  f e l té te le z e t t  r e a k c ió k n á l  m á s  h a t á 
so sa b b  re a k c ió k  is  k ö z re m ű k ö d n e k , ill. a z  17» n e m  je l 
lem zi h ű e n  a n n a k  a  k e m e n c e ré sz n e k  a z  o x id á ló  je lle g é t, 
m e ly b e n  a  f e n t i  r e a k c ió k  le já ts z ó d n a k .

H. Schmidt b áz iso s  k ís é r le te ib e n  m é g  k e v é sb é  
m u ta tk o z o t t  ö sszefüggés a z  -17,, és a  f ü s tg á z  k é n ta r ta lm a  
k ö z ö t t ,  ú g y h o g y  i t t  c s a k  eg y  h a tá r o ló  e g y e n e s t tu d  
m e g h a tá ro z n i ,  a m e ly e n  fe lü l v a n  a  f ü s tg á z o k  k é n t a r 
ta lm a . A  b áz iso s  o lv a s z tá s b a n  t e h á t  n a g y o b b  sz e re p e  
v a n  a  s a la k n a k , m in t  a  s a v a n y ú  o lv a s z tá s b a n .

A medencében összegyűlt vas és salak között 
végbemenő folyamatok keretében feltételezzük, 
hogy a folyékony fémben oldott FeS először a 
salakba megy át, és az o tt ta lálható  fémoxidok 
oxidálják (19).

így a salakban FeS, MnS, CaS, MgS és Al2S;j 
keletkezésének a lehetősége van meg. Ezen fém-

szulfidkoncentrációknak és egyensúlyi állandóinak 
a vizsgálata azt mutatja, hogy a salak és a fém- 
fürdő kéntartalmának a viszonya annál nagyobb, 
tehát a kéntelenítés annál nagyobb méretű, minél 
több mangánoxidot, kalciumoxidot, magné- 
ziumoxidot, alumíniumoxidot és minél kevesebb 
vasoxidult tartalmaz a salak.

H . J u n g b lu th  és K .  S to c k k a m p  (20) megállapí
tották, hogy a hőmérséklet növekedésével a kén
telenítés hatásfoka csökken. A hőmérséklet növe
kedésével viszont a salak FeO tartalmának na
gyobb mérvű redukciójával számolhatunk, ami 
által a salak szulfidoldóképessége nő.

A kupoló kemencében feleslegben van koksz, 
redukáló anyag, miért is a kéntelenítés inkább a 
következő reakció szerint megy végbe :

CaO +  FeS +  C -  Fe +  CaS +  СО —
— 32000 kg-kal/kg-mol,

melynek egyensúlyi állandója

[Fej. (CaS). ÍCO/
' s _  (CaO). [FeS].[C]

teh át a fürdő széntartalm ának növekedése elő
segíti a kéntelenítést.

ff. J u n g b lu th  és K .  S to c k k a m p  (20) szerint 
a Ks értéke :

log K k  =
7,825

T
7,7 J

Ebben az esetben tehát a Ks értéke a hőmér
séklet emelkedésével nő, teh á t a kéntelenítés 
mértéke is.

(T =  1000°-on K's =  0,768,

T =  2000°-on K's =  6,225).
H. Schenck (2 1 ) a  k é n e g y e n s ú ly  k is z á m ítá s á r a  a  

k ö v e tk e z ő  e g y s z e rű s í te t t  e l já r á s t  a já n lja :  s z e r in te  a  
f e n ti  s z u lf id o k  k ö z ü l c s a k  a  CaS és M nS já t s z h a t  m é r té k 
a d ó  s z e re p e t a  k é n te le n íté s b e n , ú g y h o g y  a  f e n ti  k é p le te t  
a  k ö v . r ö v id í te t t  a l a k b a n  is fe lí rh a t ju k :

( r S )  =  (S )c a  +  (S)Mii

F e lté te le z h e tő ,  h o g y  ez a  k é t  sz u lf id  a k ö v e tk e z ő  k é t  
re a k c ió  te rm é k e :

C aO  -)- F eS  ;  F eO  -(- CaS 

és M n -f- F eS  г  F e  -j- M nS 

A k é t  r e a k c ió  e g y e n sú ly i á l la n d ó ja  

K  (C a O ). [S]

4 8  ( F e O ) . (S )c a

és

К  г s =
[M n ].[S ]

(S)mt i

A tö m e g h a tá s  tö r v é n y  e g y e n le té b e n  az  [S] a  fém  
a n a lít  ik a ila g  m e g h a tá ro z o tt  k é n t a r t a lm á t  je le n t i ,  m e ly 
rő l  f e lté te le z z ü k , h o g y  g y a k o r la t i la g  FeS  a la k ú . E z e k  
b e h e ly e tte s íté s é v e l a  le r ö v id í te t t  e g y e n sú ly i e g y e n le t 
a  k ö v e tk e z ő  a la k ú  lesz:

(l'S) =  (S)Ca +  (S)M.

v a g y  p e d ig

f ( l SS ) )  (S )c a

vsGl- [ w ) - w

(CaO). [S] [M n ] . [S] 

(FeO).Kis K2 s

(S)Mn (CaO ) | [M n]

[S] ~ ( F e O ) . K l9  +  K 2S



204 öntöde 1956. 9. sz. Varga F.: Kéntelenítési kísérletek. II. rész

A  s a la k  és fé m  k é n ta r ta lo m  e g y e n sú ly i v is z o n y á 

n a k ,
G 1

a  k é n re a k c ió k  v é g b e m e n e te le  s z e m p o n t 

já b ó l ig e n  n a g y  a  je le n tő sé g e , m e r t  k é n te le n íté s  c sa k  
a d d ig  le h e tség es , m íg  ez a  v is z o n y sz á m  n a g y o b b , m in t  
az  a n a l i t ik a i  é r té k e k b ő l  k is z á m íto t t

U S a n  = (
(ЯЗ)  ̂

[S] )
S z á m o tte v ő  k é n c sö k k e n é s  t e h á t  c s a k  n a g y  17SG1 

é r té k e k n é l  v á r h a tó .  A  k é n  a k k o r  m e g y  v is s z a  a  s a la k b ó l 
a  v a s b a , h a

U s a n  >  U S G I

H. Schenck s z e r in t

lo g  К  is

lo g  7 t2S

5700

~T
3840

T~

3,72 

+  1Д7

E z e n k ív ü l t á b lá z a tb a n  és d ia g ra m b a n  is  m e g a d ja  a  
K lS és K 2S é r té k e k e t .

E zt a diagramot 30% SiCk-re extrapolálva, 
a K is értéke 8-nak adódik. A Mn egyenérték- 
súlyának behelyettesítését kis koncentrációja m iatt 
elhanyagoljuk (H. Schmidttel egyetértésben). Л 
9. táblázatban foglaljuk össze a kísérleteink ana 
litikai egyenértéksúlyát és II. Schenck alapján 
szám ított elméleti egyenértéksúlyt.

9. táblázat

A n a l i t i k a i  é s  s z á m í t o t t  e g y e n é r t é k s u l y  H .  S c h e n k

O lv . je le Van VSGi

153— 5 7,20
153— 6 1 0 ,2 1 —

154— 5 5,68 13,9
154— 3 5,34 17,1
154— 6 2,16 8 ,8
154— 8 6,57 18,6
154— 11 6 ,6 6 18,8
154— 7 8,65 9,45
154— 17 5,45 14,7
154— 18 29,50 29,1
154— 9 1,77 9,6
154— 16 4,80 4,35
154— 15 4,93 8,4
155— 1 1,06 5,78
155— 2 0,87 8,85
155— 3 3,96 9,9
155— 8 4,93 11,4
154— 4 1,59 7,41

A táblázat adataiból m egállapíthatjuk, hogy 
a szám ított értékek az analitikai adatokból szá 
m íto ttak  felett vannak (két esetben közel azono
sak), s így kielégítik H. Schenck által em lítette 
ket, hogy addig nincs visszakéneződés, míg az
T j S G l  >  Г] s  a n »

Kérdés, vajon az így kétféleképpen kiszá 
m íto tt egyenértéksúlyok mennyiben közelítik meg 
a valóságos egyensúlyt ? Már maga H. Schenck (21) 
megállapítja, hogy az a számítási eljárás a valódi 
egyensúlyi viszonyokat nem eredményezheti a 
következő okokból :

Az egyensúlyi egyenletből több tagot elha 
nyagolt : az ebből adódó hibát szükségképpen

korrigálni kellene a használt egyenletekben, de 
azok befolyásának nagysága ismeretlen.

Tisztázatlan továbbá, hogy a vasszulfid mily 
mértékben megy a salakba, azaz mekkora a (FeS):
: [FeS] =  (S)Fe : [S] =  Lres eloszlási állandó. Ezt 
az értéket ugyanis az (ATS) : [S] egyensúlyi viszo
nyok számításakor additív  figyelembe kellene 
venni. O. Meyer és F. Schulte (21) kísérletei sze
rin t, az . eloszlási állandó 1600°-on

FeS +  Mn -  MnS +  Fe

tiszta rendszerben 8. Feltételezhetően a gyakor
la ti rendszerekben az eloszlási állandó ennél kisebb, 
de nagysága mégsem elhanyagolható.

N e m  lesz é rd e k te le n , h a  a  to v á b b ia k b a n  a  k ís é r le 
te in k b e n  e lé r t  e r e d m é n y e k e t  W. Oelsen é s  H. Maetz (22) 
k ís é r le ti  e re d m é n y e iv e l is  ö s sz e h a so n lít ju k . A  sz e rző k  
la b o ra tó r iu m i v is z o n y o k  k ö z t  té g e ly k e m e n c é b e n  v iz s 
g á l tá k  a z o k a t  a  re a k c ió k a t ,  a m e ly e k  a  n y e r s v a s n a k  
n a g y o lv a s z tó s a la k k a l  tö r té n ő  k é n te le n íté s e k o r  1700 
C °-on  m e n n e k  v é g b e . A  k é n te le n íté s  a la p re a k c ió ja  a  
n a g y o lv a s z tó b a n  a  k ö v e tk e z ő :

[F eS ] +  (C aO ) +  С г  [F e ] +  (CaS) +  СО (A)

E n n e k  a  re a k c ió n a k  lé n y e g e s  ré sz e  a  C r e d u k á ló  h a tá s a ,  
a m e ly  a z o n b a n  n e m c s a k  a  k a lc iu m o x id n a k  k a lc iu m - 
s z u lf id d á  v a ló  á t a la k í t á s á r a  s z o rítk o z ik , h a n e m  a  s a la k 
n a k  e g y é b  r e d u k á lh a tó  a lk a tr é s z é re  is s íg y  le g e lső so r 
b a n  az  S i0 2-ra , h a  e l te k in tü n k  a  s a la k  ig e n  k is  F eO  
t a r t a l m á t ó l .

A  k é t  r e d u k c ió s  f o ly a m a t a z o n b a n  c s a k  h o ssz a b b  
id ő  a l a t t  m e g y  v é g b e , e z é r t  n e m  le h e t  s z á m íta n i  a r r a ,  
h o g y  a  n a g y o lv a s z tó b a n  e g y e n sú ly  á ll b e . E z é r t  f e l t é te 
le z ü n k  a  f e n t i  e g y e n le tb e n  is  e g y i rá n y ú  v é g b e m e n e 
te l t .

M ivél az  (A) e g y e n le t s z e r in t i  re a k c ió  le fo ly á sá v a l 
z s o ro sa n  ö sszefügg  a  k o v a s a v  r e d u k c ió ja  is

S iO , +  2 C - *  S i +  2 СО (В)

e z é r t  a  re d u k c ió  p i l l a n a tn y i  m é r té k é ü l ,  a m i a z  (A) 
re a k c ió  h e ly z e té t  is  m e g h a tá ro z z a , a  (B) re a k c ió  á l ta l  
te r m e l t  n y e r s v a s  Sí t a r t a lm á t  is  v á la s z th a t ju k .  F e l té te 
l e z h e tjü k  u g y a n is , h o g y  a  n y e r s v a s  S i t a r t a lm a  a  n y e r s 
v a s  és  s a la k  e g y é b  k o m p o n e n se iv e l g y o r s a b b a n  e g y e n 
s ú ly b a  jö n , m in t  a  C.

F e n t i  s z e rz ő k  s z e r in t  az  (A) re a k c ió  h e ly e t t  c é l 
s z e rű b b  a  k ö v e tk e z ő  re a k c ió t  h a s z n á ln i:

[2 F eS ] +  (2 C aO ) +  [Si] г  [2 F e] +  (S iO a) +

+  (2 CaS) ' (C)

E z  a  r e a k c ió  m á r  m in d k é t  i r á n y b a n  v é g b e m e h e t. 
A  tö m e g h a tá s  tö rv é n y e  a la p já n  a  (C) e g y e n le t eg y e n sú ly i 
á l la n d ó ja :

(C aS )2. (S iO ) 2 ■ [ F e ] 2 

[F e S ]2 . [ S i ] . (C aO ) 2

A  z á ró je lb e n  lé v ő  a d a to k  a  n y e r s v a s  és  a  s a la k  k o m p o 
n e n s e in e k  g ő z n y o m á s á t v a g y  a k t iv i t á s á t  je le n t ik .

F e n t i  s z e rz ő k  s z e r in t  a  s a la k  ö s sz e té te lb e n  a  v á l to 
z ó k tó l e l te k in tv e  á l la n d ó  h ő m é rs é k le te n  a  C aO  és a  
S i 0 2 g ő z n y o m á s á t v a g y  a z  a k t iv i t á s á t  á l la n d ó  é r té k n e k  
te k in th e t jü k .  U g y a n c s a k  á l la n d ó n a k  v e h e t jü k  a  n y e rs -  
v a s  v a s ta r ta lm á n a k  a  g ő z n y o m á s á t v a g y  a k t iv i tá s á t ,  
a m e d d ig  a n n a k  S i t a r t a lm a  n e m  tú l  n a g y . E lső  m e g 
k ö z e líté sb e n  a  k ö v e tk e z ő  h e ly e t te s í té s e k e t  e szk ö z ö l 
h e t jü k

(CaS) =  k j  (S % )

[F eS ] =  k 2 [S % ]

[Si] =  k 3 [S i % ]

T e h á t  a  g ő z n y o m á s o k a t v a g y  a k t iv i tá s o k a t  a  k o n c e n 
t r á c ió k  s ú ly s z á z a lé k á v a l v e s sz ü k  e g y e n lő n e k , h a  a z o k  a  
s z o k o ttn á l  n e m  n a g y o b b a k . F ig y e le m m e l k e ll a r r a  is 
le n n i, h o g y  a  k 2 a  sz ilic iu m  ta r t a lo m tó l  is  fü g g , a m i t  
e lh a n y a g o lu n k .
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V á lto z a t la n  sa la k ö ssz o té to l és  v á l to z a t la n  h ő m é r 
s é k le t  m e l le t t  ezze l a  k ö v e tk e z ő  e g y sz e rű  ö sszefü g g és 
a d ó d ik  a  s a la k  k é n ta r ta lm a ,  v a la m in t  a  n y e r s v a s  k é n  
és sz ilíc iu m  t a r t a lm a  k ö z ö t t ,  a m i v is z o n t e rő se n  fü g g  
a  s a la k  b á z ic itá s á tó l :

-Ks í.s
(C aO ) 

y (Sí o 2)
(E)

E z a n n y i t  je le n t ,  h o g y  á l la n d ó  s a la k ö s s z e té te l  e s e 
t é n  a  n y e r s v a s  S ó ta r t a lm á n a k  n ö v e k e d é s é v e l a  k é n t a r 
t a lo m n a k  c sö k k e n n ie  k e ll b áz iso s , és  s a v a n y ú  o lv a s z 
tá s k o r  is.

M in t l á t j u k  az  (E ) e g y e n le t s z e r in ti  Tv.si, S  é r té k e  
e rő se n  fü g g  a  s a la k  b á z ic itá s á tó l ,  a m i a  (D ) e g y e n le tb ő l 
á l la p í th a tó  m eg , h a  f ig y e le m b e  v e s sz ü k , h o g y  n ö v e k v ő  
b á z ic i tá s  e s e té n  a  C aO  g ő z n y o m á sa  e rő se n  n ő , m íg  v i 
s z o n t a  k o v a s a v é , m e ly e t  a  n ö v e k v ő  m é sz  m in d in k á b b  
le k ö t ,  u g y a n a k k o r  c sö k k e n .

W. Oelsen és H. Maetz laboratórium i kísér
leteinek Ksí.s értékeit a bázicitás függvényében 
a 7. ábra szemlélteti. Az ábrába berajzoltuk saját 
kísérleteinknek Ksí. s értékeit, melyeknek értékét 
a 10. táblázatban foglaltuk össze.

10. táblásat
K s í, s  és K jtu , s í é r té k e i

O lv a sz tá s
je le

C aO

S iO a K Si,S K Mn,Si

163— 5 1,08 6,07 1,83
153— 6 1,07 7,55 2,53
154— 5 0,92 2,85 8,41
154— 3 0,82 2,87 5,5
154— 6 0,81 2,43 5,05
154— 8 1,14 4,23 3,45
154— 11 1 ,0 0 4 ,64 3,05
154— 7 1,14 6 ,0 2 3,82
154— 17 1,06 2,56 3,04
154— 18 1,14 2 0 ,8 2,98
154— 9 0,84 2,27 5,79
154— 16 1,19 5,05 5,80
154— 15 1,06 4,68 3,28
155— 1 0,96 0,722 3,62
155— 2 1,06 0,588 2,48
155— 3 1,25 2,18 2 ,01
155— 8 0,99 3,36 2 22
155— 4 0,79 b l l 1,78

H a figyelembe vesszük, hogy W. Oelsen és 
H. Maetz a  7. ábrában berajzolt görbét laborató- 
tórium i tégelykemencében, 1700°-on, teh á t ideális 
körülmények között végzett kísérleteinknek ered 
ményeként rajzolták meg m egállapíthatjuk, hogy 
kupolókemencében végzett kísérleteink eredmé
nyei jól megközelítik az egyensúlyi laboratórium i 
ere dm ényeket.

Látható , hogy korundbéléssel végzett kísér
leti pontjaink fekszenek a legtávolabb az egyen 
súlyi görbétől, míg a többi jobban megközelíti 
azt, habár e salakjaink összetétele különbözik 
W. Oelsen salakjaitól. Az ábrába berajzoltuk 
H. Schmidt (16) kísérleti eredményeit is, melyek 
túlnyomórészt közelebb feküsznek az egyensúlyi 
görbéhez. Ennek a m agyarázata az, hogy H. 
Schmidt kísérleteit 900 mm 0 - jű  kupolókemencé 
ben végezte, melynek a maximális hőmérséklete 
nagyobb, sőt kalcium karbid adagolása mellett 
elért még nagyobb kemencehőmérséklet esetén

jelm agyaraza t 

Mag. dot. kor

• о о acél hulladék nélkül

7. ábra. K  si, s változása a bázicitás függvényében [ W. 
Oelscn és H. Maetz (  22 J]

8. ábra. lo g  Каи  s  változása a bázicitás függvényében. 
[ W. Oelsen és H. M aetz (2 2 ) és H. Schmidt (  16) \
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Jelm agyaráza t 

Mag. do t  kor.
• ° ° acél hulladék nélkül

acél hulladékkal

log*s„ =  2 ,e(S£) 1,64

kO
3.8

3.5 

3}
^  3 2  

3 0

2.8

2.6 

2p 
2.2 ,

Jelmagyarázat 
Mag dől kor
• о a acé.! hulladék nélkül
Á 4 acél hulladékkal

H. Schmidt (16) kísérletei eredményeit viszont a 
következő egyenlet fejezi ki :

( S S ) - 2'28log Km* =  2,83

Saját kísérleti eredményeinket berajzolva a 
diagramba — bárom kieső korund kísérlet pont 
ja it nem tekintve — a kísérleteink pontjai jól 
megközelítik H. Schmidt által m eghatározott 
egyenest.

W . Oelsen és Maetz a 7. ábrában bem utato tt 
görbe és az előző egyenletek segítségével meg
határozta a salak bázicitásától és a Si tartalom tól 
függő (S) : [S] összefüggést (9. ábra). A dott bázi- 
citás m ellett az (S) : [S] viszony annál nagyobb, 
minél nagyobb a Si tartalom . A diagramba beraj 
zolva kísérleti pontjainkat és a hozzájuk tartozó 
Si ta rta lm at megadva, hasonló megállapításokat 
tehetünk, m int a 7. ábrával kapcsolatban : kísér
leti eredményeink nem érik el a W . Oelsen és 
H. Maetz által m egállapított egyensúlyi görbéket, 
de gyakorlatilag megközelítik azokat.

F o n to s s á g b a n  m á so d ik  re a k c ió ja  a  k é n n e k  a  m a n 
g á n n a l  m e g y  v ég b e , a m ik o r  is  sz ín fé m  M n v a g y  m a n g á n -  
o x id  r e a g á l  a  k é n n e l s íg y  k é n te le n í t  a  k ö v e tk e z ő  r e a k 
c ió k  s z e r in t  (2 ):

F eS  +  M n г 
FeS  +  M nO

F e  4- M nS 
г F eO  +  M nS

9. ábra. A  kéntelenítés és a bázicitás összefüggése. [ W. 
Oelsen és H. Maetz (  22 J ]

nyert kísérleti pontja az egyensúlyi görbe felett 
van. Még egy bizonyíték amellett, hogy milyen 
nagy szerepe van bázisos olvasztásban a forró- 
szeles fúvatásnak.

H a a Ksí, s értékének logaritm usát a bázicitás 
függvényében ábrázoljuk (8. ábra), Oelsen és 
Maetz kísérleteit a következő egyenes egyenletével 
fejezhetjük ki :

0,2 0A 0,6 !2 1A0,8 1,0 

C a 0 /S i0 2

10. ábra. A  G-tartalom változása a bázicitás függvényében

A k e le tk e z ő  m a n g á n s z u lf id n a k  n a g y  az  o lv a d á s 
p o n t ja ,  (1610 C°) e z é r t  a  fo ly é k o n y  v a s b a n  e lső d leg esen  
k r is tá ly o s o d ik . A  m a n g á n  k é n te le n ítő  h a t á s a  n a g y  
h ő m é rs é k le te n  1 °ó -n á l n a g y o b b  m a n g á n ta r ta lo m  e s e té n  
é rv é n y e sü l.  E n n y i  M n az  ö n tö t tv a s b a n  á l ta lá b a n  n in c s , 
é p p e n  e z é r t  a  M n -a l v a ló  k é n te le n íté s n e k  g y a k o r la t i  
je le n tő sé g e  n e m  n a g y . J e le n tő s é g é n e k  m e g h a tá ro z á s á t  
n e h e z íti  az  is, h o g y  a  m a n g á n s z u lf id  a la k b a n  k ö tö t t  k é n  
m e n n y isé g é re  n in c s e n e k  a d a ta in k .

A C viselkedése

Nem feladatunk e dolgozat keretében a C-nak 
a kupolókemencében lejátszódó igen fontos reak 
cióit ism ertetni. I t t  csak azokra térünk ki, amelyek 
a bázisos olvasztásra különösebben jellemzőek.

Kísérleteink metallurgiai é rté 
kelésekor m ár többször utaltunk 
arra a jelenségre, hogy a C és 
a S változása milyen szorosan össze
függ, nevezetesen a kén csökkenést 
mindenkor C növekedés kíséri.

A 3. ábrában bem uta to tt S és 
C relatív érték változásokból meg
állapítható, hogy a salakképző 
mennyiség növelésekor az acélhulla 
dékot nem tartartalm azó adagok 
relatív szén csökkenése kisebb lesz, 
s egy határon tú l bizonyos C nö 
vekedéssel számolhatunk. Acélhul
ladékot tartalm azó adagok olvasz 
tásakor a relatív C növekedés a 
salakképző mennyiségének emelé
sével növekszik.

T. Kootz és W. Oelsen (23) a 
nagyolvasztóval kapcsolatban vég 
zett vizsgálataikban k im utatták ,

1,6 1,8

T
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hogy a salak [bázicitá- 
sának növekedésével nő 
a nyersvas C tarta lm a 
(10. ábra).

Kísérleti eredménye
inket berajzolva a diag 
ram ba, azt m ondhatjuk, 
hogy a salak bázicitásától 
függő C növekedés ku- 
poló kemencében n a 
gyobb, m int a nagyol
vasztóban.

T . K o o tz  és W .  

O e ls e n  szerint a  bázici- 
tá s  növekedését követő 
C növekedés azzal m a 
gyarázható, hogy az ala 
csonyabb olvadáspontú 
savanyú salak a még C 
szegény vasat a koksszal 
való érintkezés, illetve 
a felkarbonizálás előtt 
bevonja, szemben a n a 
gyobb olvadáspontú sa 
lakkal.

Jelm agyarázat 

Mag. dől. kor

11. ábra. fiM n, Sí változása a bázicitás függvényében

A Si viselkedése

A kísérleteink metallurgiai értékelésekor meg
állapítottuk, hogy a Si leégés acélhulladékot nem 
tartalm azó adagok olvasztásakor 17— 37% kö 
zötti. míg acélhulladékot tartalm azó adagok ese
tén  ennek majdnem a kétszerese, 39—54% ; a

w

0.8

cs 0.6

l .

0.2

-0.2

-Oh

- 0,6

Je/m aggaráza!

Mag. do/, kor

• o o  acélhulladék nélkül
a a acél hulladékkal

salakképző mennyiségének, illetve a salak bázi
citás növekedésével nő.

E. Piwowarsky és H. Schmidt (8) is megálla 
p ítják , hogy a Si leégés bázisos olvasztáskor két- 
szererese a savanyú olvasztásénak.

ff. J u n g b lu th  és K .  S to c k k a m p  (20 megálla 
p ítják , hogy a hőmérséklet növekedésével a Si 

redukció lehetőség nő, valam int 
akkor is, ha minél nagyobb a 
salak Si02 tartalm a.

H .S c h m ,d l : \ °  {аГ пУи  
I ■ baz/sos

Oelsen és Maelz

Oh 0.5 0.6 07 08 0.9 1,0

CaO/ Si02

12. ábra. log  ÜMn, sí változása

1J 1.2 1,3 1h

A  M n  v ise lk ed ése

Kísérleteinkkel kapcsolatban 
m egállapítottuk, hogy a Mn leé 
gés acélhulladékot nem ta r ta l 
mazó adagok olvasztásakor 11— 
24%, acélhulladékot tartam azóké 
pedig 34— 43% és a salakképző 
növelésével kissé nő.

E. Piwowarsky és ff. Schmidt 
(8) megállapítják, hogy rendes 
kupolóüzem és 10% adagkoksz 
esetén savanyú salak m ellett a 
Mn leégés 22,8%, míg bázisos 
salak esetén 3,51%.

A Mn lehetséges reakciói kö 
zül a Si-mal való redukció a kö 
vetkezőképpen mehet végbe :

Si +  2MnO =  2Mn +  S i02

amelynek egyensúlyi állandója 
ad o tt salakösszetételnél

1 Kun, Si =
(M n )./ Si 

[Mn] =  /
í  CaO]
I S i o J
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Könnyen belátható, hogy az egyensúlyi ál
landó értéke erősen függ a salak bázicitásától.

K ísérleteink К md.si szám ított értékeit a 10. 
táb lázatban  állíto ttuk  össze, W. Oelsen és II. Maetz 
alapján a bázicitás függvényében pedig a l l .  áb rá 
ban ábrázoljuk. Az ábrába berajzoltuk H. Schmidt 
által a savanyú és bázisos salakokra meg
állap íto tt területet. Kísérleti pontjaink nagyobbik 
része а I I .  S c h m id t által m eghatározott bázisos 
salak területre vagy közelébe esik, de néhány 
a ttó l távolabb. Ezen utóbbi tény  is magyarázza 
a kísérleteinkben tapasztalt nagyobb Mn leégést.

A Kiín.si logaritm usának a salak bázicitásával 
való változását a 12. ábra szemlélteti. W. Oelsen 
és H . M a e tz  kísérleti eredményeinek egyenesét 
a következő egyenlet fejezi ki

log Äjin.si =  1,388. [ g jQ j  +  M 98

Kísérleti eredményeinket és H. Schmidt kísér
leti pon tja it a diagram ba ábrázolva azt látjuk, 
hogy azok nagy területen szórnak.

А  К sí, s és  К м п /s i  k ife je z é se k  s z o rz a tá b ó l  a  k ö v e t 
k ező  ö ssz e fü g g és t k a p ju k :

K s í . s - K m u . s í

(S )-(M n) 

[S ], [M n]

E b b ő l f e l í r h a t ju k  a  M n  r e d u k c ió ja  és  a  k é n te le n íté s  
k ö z ö t t i  ö ssz e fü g g és t

(S) _  K  [M n]

[S] (M n)

a m i a z t  m u ta t j a ,  h o g y  a n n á l  k is e b b  a  fo ly é k o n y  v a s  
k é n ta r ta lm a ,  m in é l n a g y o b b  a n n a k  m a n g á n ta r t a lm a .

A  n a g y  C t a r t a lm ú  fo ly é k o n y  v a s b a n  a  m a n g á n -  
o x id  r e d u k c ió ja  a  k ö v e tk e z ő  b r u t tó  re a k c ió  e g y e n le t 
s z e r in t  is  v é g b e m e h e t (19):

M nO  +  C -  M n +  СО 

m e ly n e k  e g y e n sú ly i á l la n d ó ja

[ M n j .p c o  

M n~  (M n O ). [S]

А  К м п  é r té k é t  m e g k ö z e lítő e n  a  k ö v e tk e z ő  e g y e n le t te l  
le h e t  k is z á m íta n i

14 080
log KMn =  — +  8,06

H. Jungbhith és K . Stockkamp  (20) s z á m ítá s a i  szó 
r i n t  а  Кмп  é r té k e  a  h ő m é rs é k le t n ö v e k e d é sé v e l nő . 
(T  =  800 °-o n  К  =  1,91 ■ 10 10; T  =  1500°-on  4 ,9  . I0 “ 2; 
T  =  1800°-on  2 ,26). M e g á lla p ítá s u k  s z e r in t  1700 K ° -o n  
fe lü l a  m a n g á n o x id  r e d u k c ió ja  le h e tség es , m íg  a  fü rd ő  
és a  s a la k e g y e n s ú ly b a n  v a n n a k .  E g y e n s ú ly  a z o n b a n  
k u p o ló k e m e n c é b e n  n e m  á l l  b e , e z é r t  a  m a n g á n n a k  ü y e n  
r e d u k c ió já r a  n e m  s z á m o lh a tu n k .

A P viselkedése
Kísérleteinkben m egállapítottuk, hogy az 

acélhulladék nélküli adagok olvasztásakor a salak 
képző mennyiségének növelésével a P  növekedés 
kb. a felére csökken, 75— 105%-ról 46—58%-ra, 
míg acélhulladékot tartalm azó adagok olvasztá 
sakor lényeges, 25—42% P  csökkenés figyelhető 
meg.

A vas és foszfor vegyületei közül kohászati 
szempontból az Fe3P összetételű a legfontosabb. 
A foszfortartalanításnak alapfeltétele olyan fosz- 
forvegyület képzése, amelyet a salak old.

A mész jelenlétében végbemenő foszfortala- 
nítás a következő folyamat szerint megy végbe (19):

5FeO +  3CaO +  2Fe3P  -  3CaO. P20 5) +  llF e , 

melynek egyensúlyi állandója
(3 CaO. P2Os) . [Fe]11 

Kp ~  (FeO)5.(CaOp. [Fe3P ]2

Az egyensúlyi állandóból m egállapíthatjuk, 
hogy a salak FeO tartalm ának növekedése a 
foszfortalanításnak kedvez, m ert ha a K v egyen 
letben az FeO értéke no, akkor, hogy a K v értéke 
ne változzék, az F e-jP  értékének csökkenie kell.
!—

Je/magyarázal

13. ábra. A  P  és az FeO összefüggése

Kísérleti öntvényeink P  ta rta lm á t az FeO 
függvényében ábrázolva (13. ábra) bizonyos össze
függés megállapítható, de elég nagy a szórás 
ahhoz, hogy a kupolókemencében lehetséges fosz- 
fortalanításról végleges képet kapjunk. Annyi 
azonban megállapítható, hogy a nagy acélhulla 
dékok olvasztásakor nagyobb FeO tarta lm ú salak 
képződése révén a folyékony vas P  tartalm a 
kisebb.

A b áz iso s o lv a sz tá s  h a tá s a  a g ra f it  a la k já ra

A kén vasszulfid alakban az öntöttvas 
karbidos kristályosodását segíti elő. A kénnek a 
grafitképződést csökkentő és karbidképződést elő
segítő ha tásá t azzaKm agyarázzák (15), hogy a 
vaskarbid szilárd állapotban nagyobb hőmérsékle 
ten  tetemes mennyiségű vasszulfidot old, kis 
hőmérsékleten viszont nem.

G irso v ic s  szerint (24) „a grafitképződés kor
látozásának oka a kristályhatárokon elhelyezkedő 
könnyen olvadó eutektikum , amely tulajdon 
képpen a karbon diffúziójának lehetőségét kor 
látozza.“

E. Piwowarsky és F. Schumacher (15) meg
állapították, hogy a kénnek a grafitképződést 
gátló hatása Mn szegény vasötvözetekben annál 
erősebb, minél kisebb a Si- és C-tartalom, s minél 
nagyobb a lehülési sebesség.
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a )  _ b)
14. ábra. A  grafit alakjának a

a) jel : 154— 5— 6, 8  : 0,075, T ,z : 1,05
b) jel : 154— 5— 20, S  : 0,054, T sz : 1,15

c) d)
változása az 8  tartalomtól függően

c) jel : 153— 5— 6, S  : 0,033, T íz : 1,032
d) jel : 154— 18— 16, S  : 0,019, T sz : 1,07

A kénnek ezt a ha tásá t ismerve szükségesnek 
látszott a kísérleteinkkel kapcsolatban à grafit 
alakjának a változását megvizsgálni. A vizsgála 
toka t a kísérleti olvasztások minden csapolásából 
v e tt próbatest azonos helyéről v e tt csiszolatokon 
végeztük.

Először az egyes kísérleteken belül vizsgáltuk 
a grafitot, m ajd az egyes próbákat a telítési 
számuk alapján csoportosítva, egy-egy telítési 
számon belül vizsgáltuk a kéntartalom  függvé
nyében a g rafit alakulását.

A 14. ábrán bem utatjuk  a Tsz =  1 ,0— 1,1 
próbák grafit alakjának a változását.

Az ábrákból világosan látható , hogy a kén
tartalom csökkenésével minden esetben durvul a 
grafit. Ez összhangban van az előbb m ondottakkal, 
hogy a kéntartalom  csökkenésével csökken annak 
karbidstabilizáló hatása is.

Ez viszont azt jelenti, hogy csökkenő kén 
tartalom  esetén változatlan lehülési sebesség 
esetén is szürke tö re tű  öntvényt kapunk, ha 
kisebb a C- vagy Si-tartalom. Tehát a S-nek 
komoly hatással kell lennie az öntöttvas g rafitjá 
nak a kristályosodására, am it az eddigi ism ert 
diagramok nem vettek  figyelembe.

Ö sszefog lalás

Az ism ertetett kísérletek m eghatározták azt 
az egyik irányt, amerre a jobb minőségű ö n tö tt 
vasgyártás érdekében kupolókemencéinket fej
leszteni kell. A közben már m egindult nagyüzemi 
gyártási eredmények messzemenően igazolták a 
laboratórium i kísérleteink eredményeit. Meggyő
ződésünk, hogy a bázisos kupolóban való olvasz 
tással olyan eszközt ad tunk üzemeink kezébe, 
amellyel eredményesebbé tehetik a jobb minőségért 
fo ly tato tt harcukat és új gyártási eljárások üzemi 
megvalósítási lehetőségének rak tuk  le az alapjait.
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Fémolvasztó kemencék hőkihasználásának növelése
E M 0 D  G Y U L A  

(Fémipari Kutató Intézet)

Fémöntödéink jórészt ma is az egyszerű koksz - 
tüzelésű tégelykemencékben olvasztanak, ám bár 
vannak fémöntödéinkben korszerűbb olaj- és gáz 
tüzelésű olvasztó kemencék is. Az elektromos 
kemencék ma még csak egészen kivételesen, nagy 
fémöntödékben találhatók. A végcél pedig az 
lenne, hogy a kis fémöntödék is elektromos ke 
mencékben olvasszanak. Ez utóbbiak nagy beru 
házását ma még nem vállalhatjuk, de nem is szük 
séges. Sokkal nagyobb államokban is megtaláljuk 
a koksz-, gáz- és olajtüzelésű kemencéket. Nem 
hogy nem dobták ki a régen építetteket, de ú jakat 
is építenek (1).

A koksz-, gáz- és olajtüzelésnek sok előnye 
van (kisebb beruházás, m int az elektromos kemen 
céké, gyors olvasztás, olcsóbb tüzelőanyag, egy 
szerűbb berendezés), hátrányuk azonban a nehe 
zebb kezelés, rossz hatásfok, olvadék elgázosodás, 
nagy tégelyfogyasztás, túlhevítési lehetőség 
stb. (2).

Tanulm ányunkban a régi kemencék gazda 
ságossági és korszerűsítési kérdésével foglalkozunk.

Gazdaságossági szempontból minden ol
vasztókemencétől megkívánjuk a jó hatásfokot, 
nagy olvasztási teljesítm ényt, kis elhasználódást, 
egyszerű kezelhetőséget és a kis beruházási költ 
séget.

A kemence szerkezetétől megkívánjuk : az 
üzemi követelményeknek megfelelő befogadó- 
képességet, szokásos és általánosan használatos 
szerkezetű legyen, ne rongálódjon könnyen és az 
alkatrészutánpótlás ne ütközzön nehézségbe ; a 
hőmérséklet szabályozható és könnyen állítható 
legyen ; kényelmes kiszolgálás, üzembiztonság, 
egyszerű ellenőrzés és tetszetős kivitel jellemezze.

Kohászati (metallurgiai) követelmények : az 
olvadék jó megfigyelhetősége, könnyű és gyors 
adagolás, az olvadék egyszerű kezelési lehetősége 
(pl. dezoxidálás, védőgázkezelés stb.), jó ötvözési 
és utánadagolási lehetőség, káros befolyások 
távoltartása, gyors és kényelmes csapolás és tisz 
títás  (3, 4).

Kisebb és közepes fémöntödéink kemencéi 
fenti feltételeknek alig felelnek meg. Nem célunk 
most a hibák részletes fejtegetése, ezekkel sokat 
foglalkoztak m ár előttem  (12), szeretném itt  be 
m utatni azonban a korszerűsített típusokat, am e 
lyek ismerete alapján magunk is lá tjuk  a hibákat 
és egyben a fémöntöde korszerű olvasztó beren 
dezéseit egyértelm űen megválaszthatjuk.

Különösen szeretném kiemelni a gazdaságo
sabb tüzelés, vagyis a hatásfok kérdését, m ert ez 
az olvasztóberendezések legkényesebb pontja. A 
közölt olvasztóberendezések elvi vázlatok, am e 
lyek a tervezőknek m uta tják  azt az irányt, am e 
lyen haladniok kell, ha korszerű olvasztókemence 
megtervezése a feladat (5, 6, 7, 10, 11).

É rk e z e t t :  1955. I I .  3 -án .

Az utóbbi évek hazai és külföldi irodalma 
sokat foglalkozik az olvasztóberendezések kor 
szerűsítésének kérdésével, amelyből néhányat 
vizsgáljunk meg közelebbről.

A század elején „álló“ (nem buktatható) ke 
mencéket építettek, amelyek még ma is sok üzem 
ben megtalálhatók. Ezeknek a következő két 
típusa használatos (8) :

1. Természetes huzatú, kis betétű tégely 
kemence,

2. Nagybetétes lángkemence.
A tüzelési módtól eltekintve ezek az olvasztó- 

kemencék egészen különbözők, a helyi szokások 
és viszonyoknak megfelelő szerkezetűek. Ezeket 
aránylag olcsó és könnyen beszerezhető anyagból 
építették  és a helyi, kevésbé erő ltetett üzemnek 
sokszor még ma is megfelelnek (pl. vörösöntvény, 
ónbronz, sárgaréz, alumíniumbronz stb. önté 
sére). (A m unkatér 1 m 2-re a teljesítm ény pl. 
Al-ra 50—75 kg Al/m2 óra a lángkemencéknél.)

Az utóbbi évtizedekben szembetűnő volt, 
hogy a kemence tűz- és olvasztóteréből a füst 
gázok további felhasználás nélkül a kéménybe és 
onnan a szabadba távoztak. Az eltávozó gázok 
hőmérséklete :

pl. a rézolvasztó tégelyes kemencénél .. 1300 C°
Л1 lángkem encénél........................  950 C°
A1 és Mg tégelyes kemencénél . . . 1200 C°

E melegmennyiség hasznosításának legegy
szerűbb módja, hogy az eltávozó füstgázok ú t 
jába levegőelőmelegítőt építünk és ezen keresztül 
ventillátorral szívjuk a kemencébe szállítandó 
levegőt. Az átszívott levegő előmelegszik és a 
tüzelőanyaggal keveredve elősegíti a tökéletesebb 
égést, ami viszont a láng hőmérsékletét növeli, 
így  megrövidül az olvasztási idő és az olvasztó 
berendezés hatásfoka jelentősen nő. Ámbár az 
olvasztó mellékberendezéseinek nagyobb hely kell 
(pl. levegőbefúvó, m ert a kéményhuzat már nem 
elegendő), mégis a m egtakarítás iényeges.

Öntöde szint

1. ábra

T
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Az 1. ábra koksztüzelésű tégelykemence hideg 
levegő átfúvással.

A 2. ábra gáztüzelésű tégelykemence. A le 
vegő előmelegítése a kéménybe ép íte tt téglarács- 
rekuperátorral történik.

A tüzelőanyagfogyasztás csökkentését, illetve 
a hatásfok növelését szolgálja, ha a gáz, illetve 
folyékony tüzelőanyagot is előmelegítjük. A gaz 
daságos hőkihasználás további növelését szolgálja 
a kétlépcsős kemencemegoldás (3. ábra).

A kétlépcsős kemencének nagy előnye, hogy 
a meleg levegővel előmelegítjük a következő ol
vasztáshoz szükséges tégelyt, vagy az anyagot 
előszárítjuk és melegítjük, vagy kis olvadásponté 
fémek esetén, öntés elő tt pihentetünk.

A kétlépcsős típus továbbfejlesztése volt a 
háromlépcsős típus kialakítása. (4. ábra.) (Ernőd

Gyula és Németh Pál újításaként az'1953-as újító- 
kiállításon szerepelt.)

E zt a típust különösen előnyösen használhat
juk könnyűfémekhez. Az olvasztás menete ; a 
leghidegebb kemencében előszárítjuk az anyagot 
és az első — legmelegebb - kemencében gyorsan 
beolvasztjuk, m ajd pedig a középsőben pihentet 
jük, esetleg gáztalanítjuk, vagy más kezelést vég
zünk (5).

További tégelykemencetípus a billenthető 
szerkezetű kemence. Előnye, hogy nagy (900 kg-os) 
tégelyt is használhatunk, m ert nem kell öntéskor 
minden alkalommal kiemelnünk és így a tégely 
é lettartam a lényegesen nagyobb, m int a kiemel
hető tégelyű kemencékben.

A tégelyes kemencék hátránya, hogy a telje 
sítményhez képest nagy a térigényük, amit azon-

4. ábra
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1. táblázat

B e té t  k g  
A 1

K e m e n c e  t í p u s
T ü ze lő
a n y a g

K c a l/k g

T ü z e lő a n y a g  
fo g y a s z tá s  

100 k g  A l-ra

O lV. te lj .
k g /ó

T ü z e lé s  
h a tá s f o k  %

50— 100 K o k sz  tü z e lé s ű , t é g e ly e s ........................................... 7 ,000 40— 50 k g 80— 120 6 — 10,5
50— 100 O la j tü z e lé s ű  té g e ly e s  .................. .......................... 1 0 ,0 0 0 18 k g 100— 150 15
50— 100 V ilá g ító  g áz  tü z e lé sű , té g e ly e s  ........................... 4 ,500 500 m 3 60— 80 12,5

500 K o k sz  tü z e lé sű , te k n ő s  ........................................... 7 ,000 20— 25 kg 250 17— 21
500 O laj tü z e lé sű , t e k n ő s ................................................ 1 0 ,0 0 0 9— 10 k g 200— 250 30

500 V ilá g ító g á z  tü z e lé s ű  te k n ő s  .................................. 4 ,500 250— 300 m 3 120— 150 22— 25
50— 100 K o k sz  tü z e lé sű , t é g e l y e s ......................................... 7 ,000 30— 35 k g 80— 120 14— 12
50— 100 O laj tü z e lé sű , t é g e l y e s .............................................. 1 0 ,0 0 0 14 kg 100— 150 20

50— 100 V ilá g ító g á z  tü z e lé sű , té g e ly e s  .............................
K o k sz  tü z e lé sű , te k n ő s  .................. ........................

4 ,500 380— 400 m 3 60— 80 15— 16
500 7,000 15— 20 k g 250 21— 28
500 O laj tü z e lé sű , t e k n ő s ................................................ 1 0 ,0 0 0 7— 8 k g 200— 250 34— 38
500 V ilá g ító g á z  tü z e lé s ű  te k n ő s  .................................. 4 ,500 200— 240 m 3 120— 150 25— 31

50— 100 K o k sz  tü z e lé sű , té g e ly e s  ......................................... 7 ,000 20— 25 k g 80— 120 17— 21

50— 100 O laj tü z e lé s ű , t é g e l y e s ............................................. 1 0 ,0 0 0 9 kg 100— 150 30

50— 100 V ilá g ító g á z  tü z e lé sű , té g e ly e s  .............................. 4 ,005 250 m 3 60— 80 25

ban lényegileg ellensúlyoz a süllyesztett kivitelű 
megoldás. Ezenkívül a kemencéből kijövő gázok 
elszívására elvezetőbúrákat és csöveket kell fölé
jük  építeni — elm ozgatható módon — amelyek az 
olvasztárt m unkájában akadályozzák.

Fenti hibák kiküszöbölésére további előre
haladást jelent a forgatható dobkemencék be 
vezetése (5. ábra) (13, 14, 15).

5. ábra

Ezeket a kemencéket már régebben ismerik, 
de a jobb hőkihasználásuk csak az utóbbi időben 
nyert megoldást, amikor i t t  is alkalm azták a le 
vegő és gáz előmelegítést. A dobkemencék nagyon 
gyorsan terjed tek  el, m ert rendkívül nagy a telje 
sítményük, aránylag kicsi a helyszükségletük, 
olcsó és egyszerű a kiszolgálásuk. Nagy előnyük, 
hogy a drága grafittégelyt olcsó falazott m unkatér 
(olvasztótér) helyettesíti.

H átránya, hogy ha a kemence olaj-, vagy gáz
tüzelésű, a  fém közvetlenül érintkezik a füstgá 
zokkal és így az olvadék elgázosodása könnyen 
lehetséges. Ezért egyes ötvözettípusokat, amelyek 
a gázosodásra hajlamosak, csak tégelykemencében 
szabad olvasztani, vagy öntés előtt az olvadékot 
valamilyen módon gáztalanítani kell.

A fémekre a különböző gázok érzékeny hatást 
gyakorolnak. Ez a hatás megnyilvánulhat a fémek 
és gázok közti vegyület, ötvözet, vagy zárványok 
formájában.

A gázokozta hibák kiküszöbölésére vezették 
be fémöntödékbe is a különböző villamosfűtésű 
olvasztó kemencéket. Ezenkívül természetesen 
még sok más előnye is van az elektromos olvasz
tási módszereknek és berendezéseknek (tiszta 
kezelés, pontos hőfokszabályozás). A gázmentes 
olvasztás vákuum , vagy semleges gázokban leg
jobban elektromos fűtéssel oldható meg.

Néhány kemencetípus tüzelőanyagfelhaszná
lására vonatkozó összehasonlító adato t az 1. tá b 
lázat szemléltet.

H a az eddiginél jobb kihasználást akarunk 
elérni, akkor a levegőt, de még jobb, ha a gázt, 
vagy folyékony tüzelőanyagot is előmelegítjük 
azzal a meleggel, am it a füstgázok a kéménybe k i 
vinnének. Helyes berendezéssel, a levegő megfelelő 
előmelegítésével 30% tüzelőanyagm egtakarítás 
is elérhető. A levegő hőmérsékletének minden 
100 C°-os növekedése 5% tüzelőanyagm egtaka 
rítást jelent (5, 8). A levegő 400 C°-ra, a gáz pedig 
a 2. ábrán közölt berendezéssel 300 C°-ig is elő
melegíthető. A többlépcsős kemencemegoldás to 
vább fokozza a jobb hőkihasználást.

Hasonlítsuk össze különböző tégelykemencék 
tüzelőanyag felhasználását pl. magnézium olvasz
tása e se té n (5) :

1. 500 kg-os buktató  tégelykemence (levegő
előmelegítés nélkül).

Olvasztási teljesítm ény : 200 kg/ó (720 C°). 
3000 cal-s távgáz felhasználás esetén

m 3/100 kg M g ....................................  45—55
2. 100 kg-os bukta tható  tégelykemence.
Olvasztási teljesítm ény : 80 kg/ó (720 C°).

Felhasználás az előbbi gázból :
rekuperátorral m 3/100 kg M g .......... 30—40
rekuperátor nélkül m 3/100 kg Mg . .  45—65
3. Háromlépcsős kemence (100 kg befogadó- 

képességű).
Olvasztási teljesítmény: 120— 150 kg/ó(720C°). 

Gázfelhasználás : m 3/100 kg M g ............ 25

Összefoglalás

A régi fémolvasztó berendezések tüzelőanyag 
kihasználása rossz, amelyen úgy segíthetünk, ha 
az eltávozó füstgázok melegét megfogjuk és a be- 
fúvott levegővel, illetve gázzal, visszavisszük a
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további tüzeléshez. Ily  módon az olvasztási telje 
sítm ényt is növelhetjük.

A legmegfelelőbb hőkihasználás a többlépcsős 
kemencékben érhető el.

A többlépcsős megoldás és a rekuperátor al 
kalmazása akkor előnyös, ha a füstgázok az utolsó 
lépcsőről legalább 250 C°-kal távoznak el,

IR O D A L O M

(1) J . M üller : M e ta ll 1949. N r  22 /2 2  S 381.
(2) Irm a n n  : A lü m in iu m g u ss  in  S a n d  u n d  K o k ille .

L e ip z ig , 1945. 1950.
(3) Knooks : D io T e c h n ik  19 531 N r  1 0 . 11.

(4) Zeerleder : T ec h n o lo g ie  d e r  L e ic h tm e ta l le  1947.
(5) Ernőd— S o lti:  M a g n é z iu m  ö n té s z e t  1954. B p .
(6 ) Goodwin— Gollnidge : M e ta ll p ro g re s s  1951. N r. 59.
(7) Goederitz : M e ta llu rg ie  u n d  G ie s se re i te c h n ik  1954. 

I I I .  S. 130.
(8 ) Hennicke u . Schneider : N e u e  G iesse re i 1949. N o  6 .
(9) W inkler : Z. M e ta l lk u n d e  1953. N o  8 .

(10) Ernőd Gy. : A lu m in iu m  fé lk é s z g y á r tá s  B p , 1950.
( 1 1 ) Geleji S. : S z ín e sfé m e k  te c h n o ló g iá ja  Bp, 1052.
(1 2) Maréchal К. : K o h á s z a t i  L a p o k  (Ö n tö d e )  1950. IX .
(13) Csudakor : M a s in o sz tro jé n y ije  M o sz k v a , 1948. B p ., 

1954.
(14) B irulja  : L i ty e jn o je  g y é ló  1939. N o  4.
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N o  1 . 2 .

Szakosztályi élet

Az OMBKE Öntödei szakosztályának 1956. I. 
félévében végzett m unkája.

Az Öntödei szakosztály Vezetősége I. 5-én 
m egtarto tt vezetőségi ülésén összeállította az első 
félév m unkatervét, amelyen a félév folyamán a 
mindennapi élet á lta l megkívánt követelmények 
nek megfelelően változtattunk. A munkaprogram 
az eredetinél sokkal változatosabban alakult és k i 
te rjed t az öntészet majdnem egész területére.

H a végig tekintünk az első félév rendezvé 
nyein, örömmel em líthetjük meg, hogy az öntödei 
homok és magkötőanyagok kérdései az elm últ 
évekhez viszonyítva jelentőségüknek megfelelően 
fokozottabb mértékben szerepeltek a szakosztály 
összejövetelein. Sikeres együttm űködés alakult ki 
a Homokgyár kutatórészlege és az Öntödei szak 
osztály között, ami a következő előadásokban 
nyilvánult meg :

I. 19-én Szekeres János ta r to tt  előadást a 
hazai alapanyagokból készült magkötőanyagok 
kal tö rtén t kísérletekről és az új magkötőanyagok 
alkalmazásáról.

IV. 19-én ,,A pektin öntödei felhasználása“ 
címmel ta rto ttu n k  ankétot, amelynek bevezető 
előadását Szvath György tag társunk ta rto tta .

VI. 21-én Iievenesi György előadása hangzott 
el „Műanyagok szerepe az öntészet ben“ címmel.

A félév folyamán nagyszámú hallgatóság 
előtt az öntészet gyártástervezési területéről is 
hangzottak el előadások.

A szakosztály vezetősége nagy súlyt helye 
ze tt arra, hogy a 'metallurgiai kérdések m ellett a 
gyártástervezési, öntvényszerkesztési területre is 
kiterjessze a szakosztály m unkáját.

I I I . 1-én F o d o r  K á lm á n  ta r to tt  előadást „A 
m intakészítés új irányelvei“ címmel.

I I I . 8 -án Szvath György ism ertette a moszkvai 
Sztankolit szerszámgépgyár gyártásterveit.

Mindkét előadó előadásában felhasználta 
Onufrijev szovjet tanácsadó mérnök ú tm utatásait.

V. 31-én J a g r ik  B a r n a b á s  ism ertette a Láng 
gépgyár nagyméretű vasöntvényeinek gyártását. 
Az előadás érdekes betekintést n y ú jto tt a  hagyo 
mányokban gazdag vasöntöde m unkájába.

A fémöntészek ké t klubnapi összejövetelt 
ta rto ttak , ahol időszerű kérdéseket v ita ttak  meg.

II. 9-én M a ré c h a l K á r o ly  bevezető előadásával 
kezdődött meg a vita  a nehezen megmunkálható 
korundzárványokat tartalm azó szilumin öntvé 
nyek gyártási nehézségeinek csökkentéséről. Fel
h ívtuk az illetékes hatóságok figyelmét a nyers 
szilumin-tömbök tárolási hiányosságairól és rész 
letesen m egvitattuk a korundzárványok által 
okozott selejt csökkentési lehetőségeit.

V. 3-án M a ré ch a l K á r o ly  bevezető előadása 
u tán  hasonlóképpen v ita tták  meg a fémöntészet- 
ben használatos grafittégelyek minőségének inga 
dozását és ennek összefüggését a selejt és gazda 
ságosság kérdéseivel.

Az öntészet metallurgiai területéről több elő
adás hangzott el.

I I I . 29-én P in té r  A n d r á s  a „Forrószeles 
kupolókemencék üzemének egyes kérdései“ című 
előadásában hazai szempontból új típusú forró 
szeles kupolókemence terveket ism ertetett. IV. 
12-én H a u sn e r  E r n ő  „Az ön tö ttvas tűzi ónozása“ 
című előadása hangzott el.

VI. 14-én C seh  M ik ló s  és G á l A n d o r  „Szer
számgépöntvények felületminőségének vizsgálata 
külföldi szakirodalom alapján“ címmel ta rto ttak  
előadást. Az előadást nagy érdeklődés kísérte, 
mivel olyan megcsontosodott véleményeknek állí
to tta  az ellenkezőjét, amelyek napjainkban leg
szigorúbban meghatározzák a kész öntvények á t 
vételi feltételeit.

Az elm últ félév folyamán sikeres együttm ű 
ködés alakult ki az Öntödei szakosztály és a KGM 
Munkaügyi főosztálya között. Az öntészet te rü 
letén országos viszonylatban is kiemelkedő szak 
mai újdonságok, valam int technológiai kérdések 
ismertetésére bem utatóval összekötött üzemi anké- 
tokat ta rto ttunk . .

A Szakosztály biztosította tagjai révén az 
ankétok előadás anyagát, a KGM Munkaügyi fő 
osztálya pedig a hivatalos szerveken keresztül az 
ankétok sikeres megrendezését te tte  lehetővé. 
Egy-egy ankét országos jellegét megítélhetjük 
abból, hogy a résztvevők száma elérte a 100— 120 
főt és valam ennyi számottevő öntöde vezető szak 
embereivel és kiváló szakmunkásaival képvisel
te tte  magát.
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II . 14-én a MÁVAG Mozdony és Gépgyárban 
hangzott el ,,A forrólevegős kupolókemence üzeme 
és gazdasági előnyei“ című ankét. A bevezető elő 
adást Bodnár Béla ta rto tta , a vitavezető K irály 
Miklós volt.

II. 28-án az RM. Művekben ta rto ttu n k  anké 
te t, amelynek két tém ája volt, az egyik „Nagymé
retű  öntvények nyersformázása“ címmel az elő 
adója Szvath György volt, a másik „Bázisos bélésű 
kupolókemence üzeme“ , a bevezető előadást Varga 
Ferenc ta rto tta .

I I I . 21-én az Április 4. Gépgyárban kalori- 
ferrel működő forrószeles kupolókemence ankétet 
ta rto ttu n k . Az előadó Varga Ferenc, a vitavezető 
Hargittay Sándor volt.

IV. 29-én a M otoröntvénygyárban rendeztük 
meg a „Gáznyomásos felöntések alkalmazása“ 
című ankétet. A bevezető előadást Balogh Imre 
ta rto tta .

V. 19-én a Lenin K ohászati Művekben 
„Kéreghengerek gyártása szovjet tapasztalatok 
alapján“ című ankét került megrendezésre. Az 
ankét előadója R e m é n y i F eren c , vitavezetője K ö r ö s  

B éla  volt. A résztvevők helyszínen m egtekintet 
ték  az új lángkemence üzemét. Az ankéton részt 
vevők határozati javaslatokat dolgoztak ki, ame
lyek lerögzítették az addig elért eredményeket, 
feltárták az esetleges nehézségek okát és u ta t m u 
ta tta k  az illető szakmai terület továbbfejleszté 
sére.

Szakosztályunk intenzíven résztvett a máso 
dik 5 éves terv  öntödékre vonatkozó részeinek tá r 
sadalmi bírálatában is.

V. 10. és 17-én Csermák Pál a KGM Öntödei 
osztályának vezetője ism ertette az öntödék ö t 
éves tervének műszaki fejlesztésének irányelveit. 
A v ita  során kialakult véleményeket írásban el
ju tta ttu k  felettes hatóságainknak.

V. 26-án rendkívüli munkabizottsági ülést 
ta rto ttu n k  az öntvény-ár kérdés megtárgyalására. 
Szakosztályunk több tagja  hivatalos szervek fel
kérésére tám ogatást n y ú jto tt az új öntvényárak 
kidolgozásában.

II. 23-án ta r to tt  vezetőségi ülésünkön öt 
munkabizottság, gépesítési, olvasztási, formázó 
és magkötőanyagok, technológiai, egészség és 
munkavédelmi m unkabizottság létrehozását h a tá 
roztuk el. A formázó és magkötőanyagok, vala 
m int az egészség és munkavédelem m unkabizott 
ságok m egalakultak és m unkájukat folyamatosan 
végzik. A többi m unkabizottság megalakulására 
eddig nem került sor. Ennek oka, hogy az egyesü
let tagjainak az első félév folyamán sokirányú 
társadalm i elfoglaltsága nem te tte  lehetővé a 
munkabizottsági m unkát. A második félév kezde
tén  a Szakosztály vezetősége felülvizsgálja a 
munkabizottságok kérdését.

Az elm últ évben a nagybudapesti PB  és a 
KGM közös felkérésére alakult brigádok ebben a 
félévben is fo ly tatták  az egyes export gyártm á 

nyokat előállító, nagyobb selejttel dolgozó öntö 
dék tám ogatását.

Szakosztályunk nemzetközi kapcsolatai to 
vább javultak  az elm últ félév folyamán.

I. 12-én a hazánkban tartózkodó Onufrijev 
szovjet tanácsadó mérnök m eglátogatta szakosztá 
lyunkat. Érdekes ism ertetést ta r to tt  a szovjet 
tudományos egyesületek szervezetéről és műkö 
déséről.

III . 8-án lengyel vendégek te ttek  látogatást 
szakosztályunk egyik összejövetelén és rövid is 
m ertetést ta rto tta k  a kialakult v ita  során a homok
röpítőgéppel dolgozó üzemek mechanizációjáról.

VI. 28—30-án a Lipcsében ta r to tt  öntőkon 
ferencián három tagú küldöttség képviselte a 
m agyar öntészetet, Csermák Pál a KGM Öntödei 
osztályának vezetője, Kőrös Béla és Varga Ferenc 
kandidátusok. A konferencián két magyar előadás 
hangzott el, Kőrös Béla a kéreghengergyártás 
területén, Varga Ferenc a bázisos bélésű kúpoló- 
kemence területén elért magyar eredményekről 
ta r to tt  ism ertetést. Sikeres megállapodás jö tt 
létre a szocialista táborhoz tartozó országok öntö 
dei egyesületeinek és szaklapjainak együttm űkö 
déséről.

*

Az elm últ félév folyamán súlyt helyeztünk a 
vidéki csoportokkal való kapcsolatok ápolására. 
Az igen szép eredm ényt elérő győri csoportunk 
ismét a legjobb vidéki csoportnak bizonyult. 
A győri csoport m unkáját két Budapesten elhang 
zott előadás győri megrendezésével is tám ogattuk.

I I I . 22-én M. Nagy Sándor (RM Művek) 
„Precíziós öntés“ című hangos film  vetítéssel 
egybekötött előadása hangzott el.

I I I . 29-én Nagy Zoltán (Lenin KM) „Nagy 
m éretű acélöntvények nyersformázása“ címmel 
ta r to tt előadást.

Ezeken kívül a győri tagjaink értékes elő
adásokat ta rto tta k  nagyszámú hallgatóság előtt.

I. 26-án Blaskó Sándor : „Bázikus, ívfényes 
elektrokemencék adagkészítésének term odina 
m ikája“ .

IV. 19-én Zsálc Viktor: „Szemelvények az 
öntészet őstörténetéből“ .

V. 1 l-én Zsák Viktor: Középkori formaöntés 
(harang és ágyúöntés).

VI. 7-én Bors János : Az acélgyártás és ková 
csolás történelm i fejlődése.

A győri csoportunk jól sikerült társadalm i 
összejövetelt rendezett I I I . 17-én a W. Pieck Vagon 
és Gépgyár kultúrhelyiségében, amelyen resztvet
tek  családtagjaikkal a győri öntödék szellemi és 
fizikai dolgozói.

Szakosztályunk VI. 28-án m eg tarto tt veze 
tőségi ülésén m egvitattuk a II . félév m unkater 
vének kialakítását és egyéb, a szakosztályt érintő 
kérdéseket.

N  Gy.

t



Öntöde 1956. 9. sz. 215

Öntödei folyóiratfigyelő szolgálat
В. С. I . R. A. Journal of Research and Development

1956. február. Gaiger, F.: Öntödei gyártástervezés. 
142— 164. old. (3 á. 16 t.) —  H iggins, R . Ï . : Az öntött 
vas korróziója. 165— 177. old. (3 á. 8 b.)

1956. április. Dawson, J . V.: A titán és ólom 
hatása a gömbgrafitos öntöttvasban. 180— 183. old. 
(3 á. 6 t. 3 b) —  Lamb, A. D.: A falvastagság hatása a 
szürke öntöttvas edzési érzékenységére. 184— 194. old. 
(28 á. 11 t.) —  Clarke, W. E .: A salakszabályozási 
módszerek áttekintése. 195— 212. old. (5. á. 5 t. 53 b.)

La Fonderia Itaiiana

1956. február. Locati, L.: Az öntvénytervezés a 
mechanikái igénybevételek szempontjából. 41— 48. old. 
(18 á.) —  Colditz, V. Burton, H.: Műgyanták hasz
nálata minták és magszekrények gyártásához. 49— 54. 
old. (11 á. 1 t.).

1956. március. Valente. S.: Az öntöttvas duzzadása 
és oxidációja. 81— 88. old. (5 á. 4 t.). —  Hugony, E.: 
Az alumíniumnak és ötvözeteinek jellemzői, tulajdon
ságai és használatuk a gépészetben. 90— 99. old. (11 á.3t.j

1956. április. Cibula, A .: A szemcsenagyság hatása 
a közönséges bronz és ágyúfém öntvények szövet- 
szerkezetére és mechanikai tulajdonságaira. 117 132.
old. (22 á. 5 t .  26 b.). —  M ontom, V.: A víz hatása a 
bentonitban és az öntödei homokkeverékekben. 133—- 
138. old. (6 á. 10 t. 10 b.). —  Crepaz, E.: Öntészeti 
magnéziumötvözetek. 139— 147. old. (8 á. 3 t.).

1956. május. Nőtte, M .: Acélöntődéi homokok. 
177— 182. old. —  Dechamps, Y .:  A precíziós öntés 
lehetőségei. 183— 194. old. (19 á.).

Foundry

1956. június. Brandler, E . A .: Cirkon az öntött 
vasban. 100— 103. o ld . (2 á. 6  t. 7 b .) .  — Brown, H.: 
Hogyan tudnak az öntvények az autoturbinák szük
ségleteinek megfelelni? 104*— 107. o ld . (8 á . 2 b .) . —  
Freey, D. F.: Űj ötvözetek autoturbin ákhoz. 108—  
111. o ld . (2 á . 3 t .  2 b.). —  Jenkins, L . R.. Perlites 
tempervas. 112— 115. o ld . —  Si. John. H.: Öntészeti 
sárgarézötvözetek káros szennyezései. 122— 125. o ld .

F o u n d r y  T ra d e  J o u r n a l

1956. április 5. Piwowarsky, E.: — Roes, H. L.: Ön
tött mangánacél. 141— 149. (19 á. 3 t. 15 b.). Tanácsok 
nyomásos öntéshez. 151— 152. old.

1956. április 12. Haynes, H.: Káros-e a nyers- 
formázás ? 167— 173. old. (10 á.). —  Piwowarsky, E. —  
Roes, H. L . Öntött niangánacél (folytatás). 177— 181. 
old. (14 á. 6 t.).

1956. április 19. Sawers, A. S. H.: Könnyűfém  
öntvények egyedi gyártása. 195— 206. old. (12 á.).

Giessereipraxis
1956. április 10. Brunhuber, E . : Foszfor a réz

ötvözetekben. 119— 121. old. (5 á. 6 b ,) . —  Saubernmnn, 
W.: Sárgaréz kokillaöntvények kalkulációja és költség 
számítása. 122— 124. old.

1956. április 25. B runhüber, E.: Öntészeti A1— Si- 
ütvözetek foszfortartalma. 135— 139. old. (16 á. 13 b.). 
—  Öntöttvas, temperöntvény és acélöntvény korszerű 
hőkezelése. 139— 142. old. (8 á.). —  Geissler, J .:  Egy 
vezetőcső formázása. 143— 144. old. (6 á.). —  Nyomásos 
öntőgépek gyártása és üzeme. 144— 148. old. (11 á.).

1956. május 25. Az öntödei szakmunkás üzemen 
kívüli továbbképzése. 179— 182. old . —  Forrószeles 
kupolókemence ócskavasnak acélművek céljára való 
előolvasztására. 183— 184. olv . (4 á.). —  Weber, A.: 
Beömlőrendszerek csökkentése nehézfémöntésnél. 185—  
188. old . (9 á.).

1956. jú n iu s  10. Hohmann, A.: Az oxigéntartalom  
hatása a kész öntvényre. 199— 200. old. (2 á.). —  A 
formázás és magkészítés műszaki fejlesztése és gépesí
tése. 201— 206. old. (13 á.).

1956. jú n iu s  25. Paschke, F Kipróbált gyakorlati 
fogások. 219— 221. old . (8  á.); —

G iessere itec lin ik

1956. május. Kühne, H.:A formázás ésszerűsíétése 
és gépesítése. 99— 104. o ld . (9 á. 13 b .). —  Holzmüller, 
A.: A beömlő-felöntés. 104— 107. o ld . (1 2  á . 4  b .) . —  
Petrow, I . P .: Nagyszilárdságú öntöttvas gyártása a 
kupoló előgyfijtőjében. 108— 109. o ld . (1 á . 1 t . ) .  —  
Kraus, R.: A XI. ACHEMA kiértékelése a vas és acél 
kémiai anyagvizsgálata szempontjából. 1 0 9 — 1 1 3 .  old. 
(3 á . 8 b .) . —  Fischer, К.: Tanácsok a selejtesökkcn- 
téshez. 1 1 3 — 1 1 4 .  o l d .

Litejnoe Proizvodsztvo

1956. február (k ü lö n  sz ám ). Petuhov, K. D.: Nagy 
öntvények gyártásának új technológiái eljárásai. 1— 2 . 
o ld . —  Vaszilevszkij, P . F .: Nagy precíziós öntvények 
gyártásának fő irányelvei és hatékonysága. 2— 11. 
o ld . (19 á . 6  t .) . —  Polonik, A . I.:  Precíziós acélönt- 
vények. 11— 18. (31 á . 4 t.). —  Kesztely, A. Sz.: Nagy 
alkatrészek gyártása csökkentett megmunkálási ráha 
gyással. 18— 21. o ld .  (6 já. 2 t .) .  — Levandovszkij, Sz. N .:  
Turbinaalkatrészek kokiliaöntése. 2 1 — 25. o ld .  (1 0  á.). 
—  Dubrovszkij, A. M.: A formadöngölés tömörségének 
automatikus szabályozása formázógépeken. 27— 31. o ld . 
(8  á . 3 t .) .  —  Ljassz, A . M .:  Gyorsanszáradó vízüveges 
formázókeverékek használatának elmélete és gyakor
lata és tisztafelületű pontos öntvények gyártása. 31—  
35. o ld .  (8  á . 4 t .  5 b .). —  Fikszen, N . V.: Krómvasérc 
használata nagy acélöntvények gyártásához. 35—:37 . o ld .

1956. m á rc iu s . Bojesenko, M . Sz. — Rutesz, V. Sz.: 
Az acél folyamatos öntése. 1— 4. o ld . (7 á. 1 t .) .  —  
Romanovszkij, N . G.: Nehézsúlyú precíziós öntvények 
gyártása ( C 0 2-e ljá rá ssa l) . 5— 7. o ld . (6  á . 7 b .) .—• 
Lakedemonszkij, A. V. —  Bogdanov, N . G. —  Prosz- 
janik, G. V.: Hőálló ötvözetek öntése héjformába. 7— 8. 
p ld . (4 á . 2 t . ) .  —  Tkacsenko, К . M . — Bogdanov, A . I .:  
Hőreaktív gyanták héjfomázáshoz. 8— 10. old . (8 t . ) .—  
Livsic, I . B .: Megjegyzések öntödék tervezéséhez. 1 1 —  
1 2 . o ld . — Rozanov, A. N .:  Grafitzáródinányok kemény
sége. 12— 13. old . (9 á . 1 b .). —  Girsovics, N . G. —  
Nehendzi, J u . A.: Különféle alakú öntvények dermedé
sével kapcsolatos legegyszerűbb feladatok analitikai 
megoldása. 14— 19. o ld . (8  á . 1 t .  19 b .) . —  Vascsenkq, 
К . I .  —  Golovany, N . A . —  Todorov, R. P.: A grafit 
formája és szerkezete magnéziummal kezelt öntött
vasban. 19— 24. o ld . (30 á, 13 b .). —  Ipatov, N . К . —  
Fateev, V. A .:  Hozzászólás az acélöntvények felöntés- 
számítási módszereinek kritikájához. 27-— 32. o ld . (8  á. 
3 t. 7 b .) . —  German, V. G.: A felöntések formájának 
kérdéséhez. 32. o ld . (2 á .).
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Pályázati felhívás

A z Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly  ta g ja i  ré sz é re  p á ly á z a to t 
h i r d e t  a  v as -, a c é l-, f é m -  és te m p e rö n tv é n y g y á r tá s  

egyes

metallurgiai és 
technológiai

k é rd é s e in e k  g y a k o r la ti  v a g y  e lv i m e g o ld á sá ra .

A  p á ly a m ű v e k  e d d ig  m é g  le  n e m  közö lt, e lő a d á 

so n  e l n e m  h a n g z o tt  v a g y  h iv a ta lo s  k u ta tá s i  té m a 

k é n t  n e m  sz e re p lő  ö n á lló  m u n k á k  le h e tn e k . A z egyes 

p á ly a m ű v e k  az  ille tő  s z a k te rü le t  k é rd é s é n e k  g y a k o r 

l a t i  m e g o ld á s a in a k  le írá s a i v a g y  a r r a  v o n a tk o z ó  m ű 
s z a k i ja v a s la ta i ,  v a g y  a  k é rd é s  ré sz le te s  iro d a lm i, 
k r i t ik a i  fe ld o lg o zása i le g y e n e k .

A z egyes s z a k te rü le te k e n  a  k ö v e tk e z ő  té m á k k a l  

k e ll a  p á ly a m ű v e k n e k  fo g la lk o z n io k :

I. M etallurgia.

1. A z a d a g o lt  n y e rsv a s  m in ő sé g é n e k  és m e n n y i 
s é g é n e k  h a tá s a  a  v a s  v a g y  te m p e rö n tv é n y  m in ő s é 

g ére .

2. H az a i b e té ta n y a g o k  m e lle t t  a  s a v a n y ú  ac é l-  

ö n tv é n y g y á r tá s  m e ta l lu rg iá ja .

3. A z a c é lö n tv é n y  tű ly u k a c s o s s á g á n a k  m e ta l lu rg ia i  
k é rd é se i.

4. A  k ö n n y ű -  v a g y  n e h é z fé m fo rg á c s  á to lv a s z tá s  
m e ta l lu rg ia i  p ro b lé m á i.

5. A  té g e ly  és e le k tro , n e h é z  v ag y  k ö n n y ű fé m  o l 

v a s z tó b e re n d e z é se k  m e ta l lu rg iá já n a k  és g az d a sá g o ssá 

g á n a k  ö ssz e h a so n lítá sa .

II. Technológia.

1. A  m a g y a r  b e n to n ito k  m in ő ség i k é rd é se i.
2. K ih o z a ta lt  n ö v e lő  ú j te c h n o ló g ia i e l já r á s o k  h a 

z a i a lk a lm a z á sa .

3. H o m o k e lő k ész íté s  és  h o m o k re g e n e rá lá s  h a z a i 

m ű sz a k i és g az d a sá g i le h e tő ség e i.
4. Ű j ö n tö d é in k  és ö n tö d e i b e re n d e z é se in k  k r i t ik a i  

ism e r te té se .
5. E gy -eg y  ö n tö d é b e n  a  fo ly a m a to s  m u n k a  és sz á l 

l í tá s  b iz to s ítá sa  b e lső  á tsz e rv e z é sse l és k isg é p e s íté s -  

sel.
6 . Ö n tö d e i e g é sz ség v é d e le m  és b a le s e te lh á r ítá s .

E z e n k ív ü l p á ly á z n i le h e t m in d e n  eg y éb  o ly a n  t é 
m á v a l, a m e ly  n é p g a z d a sá g i sz e m p o n tb ó l fo n to s  ö n tö 
d e i k é rd é s e k e t tá rg y a l.

A z a r r a  é rd e m e s  p á ly a m ű v e k e t az  a lá b b ia k  sze 

r in t  ju ta lm a z z u k :

2 d b  I. d íj à  3000,—  F t

2 d b  II. d íj à  2000,—  F t
4 d b  I II . d íj à  1000,—  F t

A  b e é rk e z ő  p á ly á z a to k a t  egy  e r r e  a la k u l t  5 ta g ú

b írá ló b iz o ttsá g  b ír á l ja  el. A  p á ly á z a t titk o s , c s a k  je l 

ig é v e l e l lá to t t  p á ly á z a to t v e sz ü n k  fig y e lem b e .

A  b e a d á s  h a tá r id e je :  1956. november 25.
C ím : O. M. B. K . E. Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly  B írá ló  

B izo ttság a , B u d a p e s t, V I., R u d a s  L ász ló  u tc a  45.
A  p á ly á z a to k  e re d m é n y e in e k  k ih ird e té s e  1956. dec. 

20-ig m e g tö r té n ik . A z a r r a  é rd e m e s  p á ly a m ű v e k e t az  
„ Ö n tö d e “' fo ly ó ir a tb a n  is k ö zö ljü k .

B u d a p e s t, 1956. a u g u s z tu s  30.

Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly  V eze tő ség e
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K O H Á S Z A T I  L A P O K

VII. évfolyam 10. szám 1956. október

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 Á N A K  F O L Y Ó I R A T A

Olvasztási jelenségek számítása
p o l g á r y  S á n d o r

Ш. Полгари : Р асч ёт  я в л е н и я  п л а в к и .

S . Polgáry:
C o m p u ta t io n  of fu s in g  p h e n o m e n a s .

S . Polgáry:
Die Bereeliung der Schmelz erschein ungen.

I. Az olvasztási folyamat az öntészetnek az a 
része, ahol kevés pontosan mérhető tényező mel
lett a sok nem mérhető, vagy esetenként változó 
tényező nagyon megnehezíti a törvényszerűségek 
mennyiségtani rögzítését.

Ha ehhez hozzászámítjuk még azt is, hogy a 
legtöbb ötvözetnek mind máig nincs egységesen 
elfogadott, szabványosan rögzíthető olvasztási 
technológiája, érthető, hogy ezekre a kérdésekre a 
legtöbb szakember más-másképpen fogalmazza 
meg a választ. A jelenségek legnagyobb részét 
tudomásul vesszük anélkül, hogy különösebb 
gondot fordítanánk elvi magyarázatukra ; a sa
já t gyakorlatunkban tapasztalt és másoktól hal
lott tényekből idővel kialakul valamilyen hasz
nálható gyakorlati kép, amely elegendő a min
dennapi munka biztonságos folytatására.

Ezzel a cikkel semmi esetre sem az a szándé
kom, hogy valamiféle külön olvasztástechnikai 
elmélettömeget hozzak létre. Maga az olvasztás 
csak egyik, bár jelentős része az öntési folyamat
nak. Nem lenne helyes, ha jelentőségét meghaladó 
mértékű elméleti boncolgatásába bocsátkoznánk. 
Akkora jelentősége azonban mégis van, mint pl. 
az öntés mozzanatának ; ha ennek legfontosabb 
tényezőit (formakitöltési sebesség, dermedési 
jelenségek stb.) valamelyest tudjuk számítani, 
hasonló mértékű matematikai tájékozódásra az 
olvasztáskor is szükség van.

A következőkben az általánosan ismert ol
vasztási jelenségek magyarázatát tárgyalom ma
tematikai alapon. Iparkodtam a törvényszerű
ségeket a gyakorlat számára is használható alak
ban összefoglalni.

A fémolvasztáskor történő m e n n y is é g i vál
tozások törvényszerűségeit egy korábbi cikkem

m ár tárgyalta  (Fémöntvények anyagszükséglete. 
Öntöde, 1951. 11. sz.). I t t  most a m in ő sé g i válto 
zásokról lesz szó.

I I .  A z  o lv a sz to tt fém  m in ő sé g i v á lto zá sá n a k  

tö rv én ye i

A fém minősége (összetétel, önthetőség stb.) 
minden átolvasztással változik. H a

Q — a vizsgált tulajdonság jellemző 
számértéke (pl. összetételi %),

V a vizsgált tulajdonság változásá 
nak mértéke (az eredetit 1-nek 
véve), amely abszolút számérték, 
teh á t szükségképpen kisebb 1-nél, 

X =  I — V  == a vizsgált tulajdonság 
„megm aradó“ része,

Qo.=  a vizsgált tulajdonság kezdeti ér 
téke (az átolvasztatlan anyagban), 

Q,, Q2 ■ ■ -Qn =  a vizsgált tulajdonság értéke az 
1, 2 .  . .n  átolvasztás után, 

akkor ugyanannak az anyagnak többszöri át- 
olvasztásakor kialakuló minőség :

Qi = Qo (1 — V) ~  Qox

Q2 =  Q, (1 —  F ) =  Q 0 (1 —  F)* =  Q fíx 2

Qn =  Q о x n ( 1 )

H a  u g y a n a z t a  fé m a n y a g o t h u lla d ék a d a g o lá s  

n é lk ü l többször á to lv a s z tju k , a z  a n y a g  m in ő sé g e  a z  

á to lv a sz tá so k  s zá m a  s ze r in t vá lto z ik . A z  ú j  m in ő ség  

s zá m sze rű  értékét o ly a n  ex p o n e n c iá lis  görbe fe je z i k i,  
m e ly n e k  egyen le tében  a z  á to lv a sz tá so k  s z á m a  a  k i 
tevő .

Pl. AlBzö 10 adagot 5-szőr egym ásután á t 
olvasztunk. Egyszeri átolvasztáskor az A l-tarta- 
lom csökkenése az eredetinek 4% -a ; mi lesz az 
A l-tartalom  az 5. átolvasztás u tán  ?

Qo =  10%
V  =  0,04
X =  0,96
n  — 5

Q5 =  10-0,965 ---- 10-0,815 =  8,15%.
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H a egyszerűen csak valam ely alkotó beötvÖ- 
zéséről van szó, akkor csak az első olvasztást vé 
geztük el, tehát

Q' =  Q0 x.

Pl. 30% -os CuMn segédötvözetet készítünk. 
Tegyük fel, hogy M n-tartalom  kiégése az eredeti
nek 10%-a. Mennyi Mn-t kell adagolnunk ?

30 =  Qo (1 — 0Д0) =  0,9 Q0

Ugyanazon ötvözet többszöri átolvasztása 
ritkaság, viszont igen gyakori, hogy egyszer már 
olvasztott anyag újra átolvasztásra kerül adagal
kotóként. Ez a gyakorlat minden olyan öntvény 
gyártásakor, amelynek fémadagja részben a 
„visszajáró“ öntvényhulladékból adódik. Ilyen
kor a felhasznált friss ötvözet az eredeti Q 0 tulaj
donságot viszi az adagba, a hulladék pedig a vál
tozott Q,, Q 2 . . .Q.n tulajdonságot.

Jelöljük a-val a Q 0 (eredeti) tulajdonságú 
anyag mennyiségét az adag 1 kg-jában, akkor

1 — a  =  6 a felhasznált hulladék mennyi
sége.

Q J =  Q 0x  (az első olvasztáshoz még nincs 
visszajáró hulladékunk ; a  =  1, 6 =  0)

Q2 — a Q 0x  -f- (1 — a) Q0x 2 =  aQnx -f- bQ0x2 
Q s =  a Q 0x  +  (1 — a) a Q 0x 2 +  (1 — a ) 2Q {)x 3 

=  a Q 0x  +  abQ 0x 2 -f b 2Q0x 3 

Q a =  a Q ux  +  abQgX2 -f a b 2Q tix 3 +  63Qn;r4 
=  Qn (ax  -f- n b x 2 +  a b 2x 3 '+  b 3x 4)
=  Qn \ax (1 +  bx +  b2x2) +  .-rí>3;r3] .

Qn =  QnX (et [1 +  b x  +  . .. (b x)1̂ -'2] -f- (6m),i—1)

A szögletes zárójelben lévő kifejezés n —1 tagú 
geometriai haladvány, melynek összege S n—i.

Qn =  Q n x \ a  +  (b x )n~ l ] =  Q 0 F n, (2)

ahol
F n =  X +  (6a;)"-1 ] és

0 T (6a-)"“1 — 1 1  — (bx)n~1 
bn - ' -  1 bx— 1 ~  ~ 1 — 6a;

Ha friss fémanyagból és visszajáró hulladékból 
állítjuk össze az adagot, az olvasztások során a friss 
anyag mindig ugyanazokat a kezdeti tulajdonsá
gokat viszi az adagba, a visszajáró .hulladék pedig 
az olvasztások száma szerint változó tulajdonságokat. 
Az új minőség a felhasznált hulladék aránya, a 
friss anyag eredeti tulajdonságai és az olvasztások 
száma szerint alakul ki ; értékét magasabbrendű 
egyenlet fejezi ki.

A minőségi változás az első átolvasztások 
alkalmával jelentős, a későbbi olvasztások során 
csökkenő mértékű. A görbe állandó értékhez, 
Q^-hez közelít.

о — Qo F

ahol

V *о =  xa
1 — 0

1 bx +  0 =
ax

1 — bx (3)

Az átolvasztások következtében történő minő
ségi változás nem lehet nagyobb egy bizonyos határ
értéknél, akárhányszor olvasztottuk is át az anyagot. 
A határérték — egyébként azonos körülmények 
között — a felhasznált hulladék aránya szerint 
alakul ki.

(Külön kell hangsúlyoznunk, hogy ez a sza 
bály csak olyan adagolásra érvényes, amelyben 
mindig van bizonyos a mennyiségű friss anyag. 
U gyanannak az anyagnak többszörös átolvasztá- 
sakor a határérték  mindig az ( 1 ) képlet szerint 
alakul, n = °° helyettesítéssel.)

Tömeggyártásban megfigyelhető gyakorlati 
tény, hogy visszajáró hulladékból és friss ötvözet
ből olvasztott adagok összetétele ■— több-kevesebb 
kezdeti ingadozás u tán  — egy bizonyos szintre 
„beáll“ és a további m unka során nem változik 
(nem tekintve természetesen azokat az ingadozá
sokat, amelyek a közepes összetételi értékhez ké 
pest a m intavétel és elemzés hibájából, vagy ada 
golási pontatlanságból adódnak). Ennek a jelen1 
ségnek m agyarázata a 3. képletből önként adódik.

H a tudni akarjuk, hogy különféle körülm é
nyek között hányadik olvasztástól m arad válto 
zatlanul az összetétel, a következő feltételt fo 
gadjuk el ;

Változatlannak tekinthető az ötvözet összetétele, 
ha két egymásutáni elemzés eltérése nem nagyobb, 
mint az átlagos elemzési hiba (± % )-

H a az alkotó százalékos mennyiségének ezred 
részét tek intjük elemzési hibahatárnak, a legtöbb 
ötvözőre elegendő pontosságot kapunk. A leg 
több ötvöző nem több 10%-náÍ, ennek ezredrésze 
pedig csak 0,01%, hibahatárnak a gyakorlat szá 
m ára elfogadható. H a ennél is nagyobb pontossá 
got akarunk (pl. olyan ötvözeteknél, amelyekben 
a főalkotót elemezzük), választhatunk tízezred - 
résznyi értéket is; ez 0,01%-nál kisebb hibát ad.

F n  —  0,001 N
vagyis

(IX

X [aSn , +  (bx)* 1 ] — Y — bx  =  0,001

1   (bx)n ~ 1 ,7 , ,
ax—----- 7------ \-x(bx)n 1

1 — bx

a =  1 — 6 helyettesítéssel, 
egyenletet :

0.001

n-re megoldva az

log ( 1— bx) —  log [ 1000 ( 1 — a?) j 
log (bx)

(Ha tízezredrésznyi pontosságot akarunk, a szám 
lálóban 1000 helyett 10 000-et írunk.)

Megállapítható, hogy a hulladékadagolással 
olvasztott ötvözetek összetétele hányadik olvasztástól 
kezdve marad változatlan. Ez a szám — egyébként 
azonos körülmények között — a felhasznált hulladék 
aránya szerint alakul ki.
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Pl. Bzö 12 bronzból folytatunk sorozatgyár
tást. A nyers öntvények 1 kg-jából 0,40 kg a be 
öntő tölcsérsúly, 0,60 kg a kész öntvény súlya. 
Hidegbetétünkbe teh á t 60% friss ötvözetet és 
40% hulladékot adagolunk. (Nem számítva a 
selejtet és az elégést.) Az Sn-tartalom  csökkenése 
egy átolvasztásbán 3%-os. A megindulástól szá 
m ítva hányadik olvasztástól alakid ki az egyen 
letes összetétel ?

a =  0,60 
' b =  0,40 
F  =  0,03 
X  =  0,97

log ( 1 — 0,40 • 0,97) — log [1000 ( 1 — 0,97))
log (0,40-0,97)

n — 4,11, tehát az 5. olvasztástól már egyen 
letes az összetétel.

Mi lesz a kialakuló Sn-tartalom , ha a friss ö t 
vözet Sn-tartalm a 11,60% volt ?

F« -

Q~ =  Qо
ax 0,60-0,97

0,95
l — bx 1 -0 ,4 0 -0 ,9 7  

Q„ =  11,50-0,95 =  10,92%

H a azt akarjuk, hogy a visszajáró hulladék 
adagolásának kezdetétől ne változzék az össze
tétel, a kiégésre hajlamos ötvözőbői pótolnunk 
kell a veszteséget. A pótlék mennyiségének kiszá 
mításához legyen

c =  a pótlék mennyisége az adag 1 kg-jában,
kg

F j =  a pótlék 1 kg-jából a beötvözéskor k i 
égő mennyiség, kg

x1 =  a pótlékból az ötvözetben maradó rész

Qi — Qox
Q2 =  aQux +  bQux 2 + 1 0 0  cxx

- aQ0x +  abQ0x2+b2 Q0x3 +  100 be xxx-\- 
+  100 cxx

Qn — Q0{ux[l+6a;+  . . . (bx)n~ 2] +  x (ba;)" 1} +  

+  100 cxy [1 +  bx +  . . .  (bx)r*—:2]

=  Qn {x [ tó „ _ 1 +  (bx)n—>]} +  100 cx1 + ,_ ! 

H a Qn = Qл =  Qi,

Q i ~  Qox  =  Qn \X  [ t ó 1oo— i  -f -  (ö a ;)00 l ] } +

+  100 cxw S-œ—i
_  1 — (bx)°°-i ____ 1

1 1 1 — bx 1 — bx
behelyettesítéssel c-re megoldva az egyenletet :

Q„ bx
1

100 xx— QnX (5)

ta rtan i az összetételt és az Sn-ből a beötvözéskor 
5% ég ki?

Qn =  11,50% 
b =  0,40 
x =  0,97 

Xi =  0,95

e — 11,50 ■ 0,40 • 0,97 -- -, ■ 1 ~  ° ’9 ' ------ - =
! 100-0,95— 11,50-0,97

=  0,0016 kg/kg.’ vagyis 0,16%.

Gyakran megtörténik az öntödékben, hogy 
minden különösebb látható  ok nélkül leromlik az 
öntvények minősége. Ez a hiba különösen az 
önthetőségben mutatkozik, ezzel aztán a selejt 
növekedésében.

Ha meg tudjuk határozni — pl. átolvasztási 
kísérletekkel — hogy az átolvasztás miatt milyen 
mértékben változik a minőség egy átolvasztásban, 
legyen

F  =  az egy átolvasztásra eső minőségválto 
zás (az eredeti minőséget 1-nek véve) 

x =  1 — F a  „megm aradó“ minőség 
8 и == az eltűrhető minőségváltozás,
8ц =  Q о — Ç»,

^ Q n — Qn a'V

=  Q o(l

1 — bx
ax 'j

l — bx) 
b-re megoldva (a =  1 — b) : 

8  о Qn (1 x)b
xS  I, ( 6 )

A sorozatos olvasztáskor adagolható visszajáró 
hulladék aránya az eltűrhető összes minőségváltozás 
és az egy olvasztásra jutó minőségváltozás függ
vénye.

P l alumíniumötvözetet öntünk; a friss ötvö 
zet önthetősége (spirál-kokillában mérve) 62,5 
cm. A normális selejttel való öntéshez legalább 
50 cm önthetőség szükséges. Egy olvasztásban 
az önthetőség 5 cm-rel csökken. Mekkora hulladék 
aránnyal dolgozhatunk?

Q0 =  62,5 cm 
<5«,;= 50 cm
S0 =  62,5 — 50 =  12,5 cm

F = . =  0,08
62.5 

x — 0,92
12.5 — 62,5(1 — 0,92)

b
0,92-12,5

=  0,65

A kiégő alkotó 'pótlásának mértéke — egyébként 
azonos körülmények között — a felhasznált hulladék 
mennyiségétől függ.

Pl. az előző példában tárgyalt Bzö 12. ötvö 
zethez mennyi Sn-t kell pótolnunk olvasztásonként , 
ha a második olvasztástól változatlanul akarjuk

tehát legföljebb 65% hulladékkal dolgozhatunk.
III. Az egyenleteket m indenütt azzal a fel

tétellel dolgoztam ki, hogy a két egymásutáni 
átolvasztásra ju tó  minőségváltozás mértéke az 
olvasztások számával nem változik. E zt a munka- 
hipotézist eddig igazolták a még folyó üzemi 
kísérletek, de a szakirodalomban található  kevés 
hasonló tárgyú értekezés is ezzel a feltétellel szá 
mol. Az ismeretes minőségváltozási görbék alakja 
is ezt teszi valószínűvé.
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Az ism ertetett számítási módszerek természe 
tesen nem jelentik azt, hogy abszolút pontosságú 
ötvözési szám ításokat végezhetünk velük. Az ön- 
tészetben sokaváltozó tényező; az ilyen számítások 
gyakorlati jelentősége nem is az egyes eredmények 
pontosságában van, hanem az átlagos várható  ered 
mények mennyiségtani úton való megközelíthető 
ségében.

A közölt képletekkel a következő gyakorlati 
adatokat szám íthatjuk:

Polgáry S.: Olvasztási jelenségek számítása

1. Hulladékadagolás nélkül többször átolvasz 
to tt  anyagok összetételének változása.

2. és 3. Sorozatban való olvasztáskor kiala 
kuló összetétel.

4. Az összetétel állandósulásának időpontja.
5. A kiégő alkotók pótlandó mennyisége.
6. A káros minőségromlás nélkül adagol

ható  legnagyobb hulladékmennyiség.
A még folyó üzemi kísérletek teljes kiértéke 

lése u tán  közlöm a további eredményeket.

Alumínium alkalmazása vasnak revésedés és korrózió elleni
védelmére

O Y E O S S Í  D l  H O L L Ó  M Á R I A  

(F é m ip a r i  K u ta tó  In té z e t)

dp. M . Холла: П ри м ен ен и е ал ю м и н и я  д л я  п р е д о х р а н е 
н и я  ж е л е з а  от о к а л и в а н и я  и к о р р о зи и

Dr. М . Holló:
V e r w e n d u n g  d e s  A l u m i n i u m s  a l s  R o s t -  u n d  K o r r o z io n s -

s e h u t z .

Dr. M . Holló:
Applying aluminium to prevent iron from rusting and

corrosion.

Az aluminium felhasználása vas és acéltárgyak 
felületének védelmére a fejlett ipari országokban 
ma m ár széles körben elterjedt és eredményesen 
alkalm azott eljárás, mellyel nagy mennyiségű nehe
zen beszerezhető nehézfémet (pl. cinket, ónt) és 
acélötvözésre használt fémeket (nikkelt, krómot, 
stb.) sikerült pótolni.

A vas alumíniummal történő bevonásának 
célja lehet korrózió elleni védelem, vagy a hőálló 
ság fokozása.

Amennyiben a cél elsősorban a korróziós 
hatások elleni védelem, akkor az acéltárgy felü
letét lehetőleg tiszta  és minél összefüggőbb alu 
míniumréteggel vonjuk be m ártás, galvanizálás, 
szórás, vagy egyéb eljárás alkalmazásával. A vas 
felületén k ialakíto tt alumíniumbevonat — a két 
fém közötti jelentős potenciálkülönbség folytán —• 
biztosítja a vas korrózióvédelmét, a cink-bevona
tokhoz hasonlóan, de ipari és tengeri légkörök 
elleni védőhatása jobb a cink-bevonatokénál.

H a a cél elsősorban revésedés elleni védelem, 
akkor a vas vagy acéltárgyak felületi rétegét alu 
míniummal telítjük, vagyis egy Fe—A1 ötvözet
réteget alakítunk ki, mely hőállóvá, reveállóvá 
teszi az egyébként könnyen revésedő tárgyakat.

Az eljárások megválasztásánál teh á t döntő 
szempont, hogy az alumínium-bevonat alkalmazá 
sának célja elsősorban korrózió, vagy revésedés 
elleni védelem. A két irány természetesen nem vá 
laszható mereven el egymástól és a legelőnyösebbek 
azok az eljárások, melyek — m int a m ártó alu-

Érkezett : 1956, VIII. 23-án,

minizálás — bizonyos mértékig m indkét kívána 
lomnak eleget tesznek.

Vas, illetve acéltárgyak alumíniummal tö r 
ténő védelmére szolgáló eljárások az alábbi főbb 
csoportokra oszthatók:

1. Bevonat készítés olvadt alumíniumba tö r 
ténő m ártás ú tján  (aluminizálás, vagy utólagos 
hőkezeléssel kombinálva: m ártó alitálás).

2. Fém bevonat készítése, galvanikus úton: 
sókeverék olvadékából, vagy alumínium-vegyüle- 
teket tartalm azó szerves oldatokból.

3. Alumínium felvitele fémszórással és a fém 
szórt réteg különböző utókezelései.

4. Alumínium tartalm i! védőréteg képzése a 
fémszórt alumínium diffúziós izzítása ú tján  (alu- 
m etálás).

5. Alumínium tartalm ú réteg kialakítása por 
keverékbe ágyazott testek diffúziós izzítása ú tján  
(alitálás, kalorizálás).

6. Alumínium bevonat kialakítása, gőz, vagy 
gázfázisból történő leválasztással.

7. Alumínium-bevonat létrehozása lemezelés
sel (plattirozás).

A felsorolt eljárásokkal kialakítható védő 
rétegek sajátságai igen különbözőek. Igen külön 
böző a bevonatok vastagsága, porozitása, össze
tétele, mechanikai sajátságai, hőállósága és korró 
zióállósága.

A felsorolt hétféle bevonási módszer alkal
mazási lehetőségeit több szempont határozza meg 
íg y  a bevonatok korrózióállósága, hőállósága, 
kopás- és erózióállósága, a  bevonat létrehozásának 
költségei, a bevonandó tárgy  (szerkezet, berende
zés) alakja; méretei, valam int a bevonat készítésé
hez szükséges berendezések, anyagok beszerzési 
vagy előállítási lehetőségei és költségei.

Az alumíniummal történő bevonási módsze
rek  közül a fontosabbakat hazánkban is sikeresen 
alkalmazzák.

Ezek közül — m int legrégebben bevezetett 
eljárást, — első helyen a fémszórást kell megemlí
tenünk.
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A szórt, de utólagosan nem kezelt alumínium 
réteg alkalmazási területe kifejezetten a term é 
szetes és ipari légkörök elleni korrózióvédelem.

Megfelelő tömítések alkalmazása, a réteg 
pórusainak kellő telítése esetén felhasználási te rü 
lete bővül. íg y  felhasználják a szórt alumínium 
bevonatot mozdonyok füstkam ráinál, motorok 
kipuffogó vezetékeinél, vegyipari keverőberendé- 
zéseknél (enyhén savas szerves oldatok esetén), 
lakkoldatokkal, olajokkal, különböző ipari atm osz 
férákkal szemben. Az A1 -f- Zn és Zn -j- A1 vegyes 
szórt rétegek legfontosabb alkalmazási területei: 
kokszolóberendezések (tornyok, kocsik), füstel
szívó kémények, különböző olyan vasalkatrészek, 
melyek S 0 2-tartalm ú ipari atm oszférával é rin t 
keznek.

A fémszórás egyik legnagyobb előnye, am ely 
ben gyors térhódításainak egyik oka is kereshető, 
hogy nem kíván helyhez k ö tö tt berendezéseket, 
bárhol alkalmazható, könnyen hordozható kellé 
kei vannak és nagy felületek bevonására is alkal
mas. Továbbá, hogy kiváló alapot képez minden 
további szerves, vagy szervetlen eredetű bevonó
anyag tapadásához. Pl. festékalapnak is rendkívül 
alkalmas.

H azánkban évek ó ta  eredményesen alkalm az 
zák a fémszórt alumíniumréteget, elsősorban mint 
légköri korrózió elleni védő bevonatot. De számos 
helyen bevált különböző vegyi anyagok korróziós 
hatása elleni védőrétegként, például gyógyszer- 
ipari vasedényzet belső védelmére. A szórt réteg 
pórusainak tömítésére nálunk egyes helyeken b itu 
men vagy vízüveg használata szokásos.

A fémszórt réteg védőhatásának alapfeltétele 
a jó tapadás. E zt a felület megfelelő előkészítése 
(tisztítás, zsírtalanítás, legtöbbször homokfúvás) 
biztosítja. A fémszórt alumíniumréteg és az alap 
fém között csak egészen gyenge diffúziós kötés 
létesül. A szórt réteg általában pórusos és tapadása 
bizonytalan. A szórt bevonattal ellá to tt lemez 
hajlitásakor a szórt réteg könnyen megreped, 
lepattogzik.

A fémréteg tapadása hőkezeléssel fokozható. 
A megfelelő hőkezeléssel k ialakíto tt diffúziós réteg 
( 1. ábra) nem csak a bevonó alumínium fém és az 
alapanyag közötti kötést biztosítja, hanem a vas 
és az alumínium között képződő fémes vegyületek 
jelenléte folytán hőálló réteget is hoz létre. Ez a 
lényege az alumetálásnak, mely eljárás a vas- és 
acéltárgyak felületén korróziót és revésedést gátló 
védőréteget eredményez. Ilyenkor azonban a hő 
kezelés során képződő Fe—A1 vegyületek rideggé 
teszik a felületet. Ezért az alumetálás csak kész 
-— további alakítást, m egmunkálást m ár nem 
igénylő — darabokon alkalmazható.

A hőkezelés megfelelő megválasztásával azon 
ban (kis hőmérséklet, rövid hőntartási idő) olyan 
réteget is elő lehet állítani, mely diffúziós kötés 
folytán tökéletesen tapad  és megfelelő tömörségű, 
anélkül, hogy rideggé válna. Az így előállított 
réteg — bár hőállóbb m int az egyszerű fémszórt 
alumínium-bevonat — elsősorban inkább m int 
korrózió elleni védőbevonat használatos.

E zt az elgondolást valósítja meg és fejleszti 
tovább egy hazai szabadalm azott eljárás, az úgy-

1. ábra. A lum ínium m al szórt és utólagosan hökezelt 
(alum entált) acéltárgy felületének metszete 150 X -es na 

gyításban

nevezett „Icenderizálás“. Ennek lényege a fém 
szórt alumíniumréteg rövid idejű és kis hőmérsék 
letű hőkezelésével egy tömörebb, — diffúziós 
kötés folytán — jól tapadó védőréteg előállítása, 
melyet közvetlenül hőkezelés u tán  hidrofób anyag 
gal tömítenek. A kenderizált felületű lemezek 
korrózióállósága légköri hatásokkal és különböző 
vegyi anyagokkal, sós és lúgos oldatokkal szemben 
jobb, m int akár a horgannyal fémszórt, akár a 
míniumos alapozás u tán  festett felületeké. Az eljá 
rást üzemszerűen használják, többek között a 
Ganz Vagon- és Gépgyárban, ahol 3 év alatt 
10 000 m2 vasfelületet vontak be ilyen módon. 
Az eljárással védett gyártm ányok export-szállítá- 
tása  során reklamáció eddig nem m erült fel. 
Argentínába szállított vagonok ablaktáskáin pél
dául az előzetesen használt rezet eredményesen 
helyettesíti.

Az eljárással bevont lemezek hajlíthatok, 
egyengethet ők és használható tetőfedő lemezek, 
ereszcsatornák, füstcsövek, kémények, szellőző 
járatok, klimatizáló berendezések, jégszekrények, 
hűtővagonok, v íz tartá lyok /stb . védelmére. Jelen 
tős horganym egtakarítást fog jelenteni am a terv  
megvalósítása, hogy horganyzott vaslemezek he 
ly e tt ilyen módon védett lemezeket használunk 
tetőfedő és csatornalemezek céljára. Vagyis teljes 
táb lák  alakjában végeznek el az RM-ben a kenderi- 
zálást és az így védett lemezeket dolgoznák fel a 
horganyzott lemezekhez hasonló módon- külön 
böző célra.

Másik jelentős eljárás hazai vonatkozásban 
az alitálás. Az e név a la tt összefoglalt eljárások 
lényege, hogy a megfelelően letisztíto tt vas, vagy 
acél tárgyakat alum ínium tartalm ú porkeverékbe 
ágyazva izzításnak vetjük alá, amelynek során 
az alumínium bediffundál a vas felületébe és 
alumíniumban dús, hőálló, revéálló felületi ré te 
get alkot (2. ábra). A porkeverék általában alu 
míniumpor és alumíniumoxid, vagy ferroalu- 
míniumpor és aluminiumoxid elegye, amelyekhez
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2. ábra. A  L enin  Kohászati M üvekben alitálással kezelt 
acélcső felületének metszete 150 X -es nagyításban

a reakció elősegítésére ammóniumkloridot is ada 
golnak.

A Lenin K ohászati Művek dolgozói által 
kikísérletezett alitálási eljárásban fentiektől elté 
rően, főtömegében bauxitot tartalm azó porkeve
rékben végzik a diffúziós izzítást. Az általuk elő
á llíto tt alitá lt bevonat 800—900 C°-ig hőálló és ma 
m ár eredményesen használják rekuperátorokhoz 
nemesacél anyag helyett. Az építés a la tt álló kor 
szerű alitáló üzem lemezek, rudak és csövek alitá- 
lását vállalja.* Az eljárás irán t mutatkozó nagy 
arányú érdeklődést indokolja, hogy bevezetésével 
nagymennyiségű hőálló-acél im portot lehetne meg
takarítani.

Elsősorban erőműveink érdeklődnek élénken 
mind a fémszórt, a kenderizált, mind az alitált be
vonatok irán t és számos erőművünk épített már 
be kísérleti célra különböző módon alumíniummal 
bevont szerkezeti elemeket, főleg füstgáz hatásá 
nak k ite tt helyekre.

Ez eljárások elterjedéséhez természetesen még 
igen sok laboratórium i és üzemi kísérletre van 
szükség, m ert csak a bevonatok korrózióállóságá
nak, hőállóságának, kopásállóságának, mechanikai 
sajátosságainak, hővezetőképességének, hegeszt- 
hetőségének, stb. pontos ismeretében lehet új be 
rendezések tervezésekor ilyen módon védett vas 
anyag alkalmazását javasolni hőálló acélanyag 
helyett.

Az alumíniummal történő bevonásának egyik 
legkorszerűbb módja a m ártással végzett tűzi 
aluminizálás.

Az eljárásra irányuló külföldi laboratóriumi 
kísérletek 1932-re nyúlnak vissza. Az eljárás ma 
m ár sok helyen (főleg a Szovjetunióban, az U.S.A.- 
ban és Németországban) ipari méretekben alkal
mazzák. Az U. S. A. 1950-ben kb. 1000 t  alu 
míniumot használt fel erre a célra. A tfízfolyós 
alumíniummal történő bevonás technológiájának

* A li tá l t  c sö v e k b ő l é p ü l t  a z  a  k a lo r ife r  is, m e ly e t  
a  V a s ip a r i K u ta t ó  t e r v e z t e t e t t  a z  Á p r. 4. G é p g y á rb a n  
e l in d í to t t  fo rró sze le s  k u p o ló k ís é r le te ih e z .

több változata ismeretes. Számos angol, amerikai 
és francia szabadalom foglalkozik ezzel a kér 
déssel.

Mindegyik eljárás lényege, hogy a letisztított, 
oxidm entesített és megfelelő hőfokra előmelegített 
vasfelületet tűzfolyós állapotú alumíniummal hoz
zák érintkezésbe ügyelve arra, hogy a bevonandó 
m unkadarab felülete védve legyen az oxidációtól. 
A m ártás hőmérsékletének és idejének, valam int 
az alumíniumfürdő adalékanyagainak változtatá 
sával változtatható  a k ialakíto tt bevonat vastag 
sága és mechanikai sajátságai.

A 3., 4. és 5. ábrákon szem léltetett mikrosz- 
kópi felvételeken jól lá tható  az alumínium és az 
alapanyag (lágyacéllemez) között kialakult diffú
ziós réteg, mely a hőkezelési körülm ényektől füg 
gően különböző vastagságú.

A vas felületének oxidáció elleni védelm ét az 
egyes szabadalm azott eljárások különböző módon 
oldják meg a legáltalánosabb a védőgáz-ban való 
előmelegítés. Ebből a védő atmoszférából közvet
lenül, külső levegővel való érintkezés nélkül kerül 
a huzal vagy szalag az alumínium olvadékba. 
Másik, gyakorlatilag könnyebben megvalósítható 
eljárás-típus a sósfürdőben történő hevítés. A vas 
felület oxidáció elleni védelmére vékony fémbevona
tok alkalmazásával is kísérleteztek. íg y  Su, Zn, Si, 
Cd, Cu és egyéb fémekből képzett vékony réteget 
v ittek  fel a vasfelületre, hogy közvetlenül az 
olvadékba m ártás időszakában a felületet az 
oxidációtól megvédje. Ú jabban igen kedvező ta 
pasztalatokra te ttek  szert glicerin, glikol és hasonló 
más nagy forráspontú folyadékokból képzett vé 
kony védőhártya alkalmazásával.

A Fémipari K u tató  Intézetben eredményesen 
lezárt laboratórium i kísérletek során kidolgozott 
aluminizálási eljárás — a körülményesebb védő- 
gázas és sófürdős eljárások megkerülésével — 
előzetes igen vékony fémréteg felvitelével bizto-

3. ábra. T ű zi alum inizálással bevont acéllemez metszete. 
A lemez 730— 740 C°-on ö0 mp-re lett kohóalumínium  
fürdőbe mártva. D iffú z ió i réteg vastagsága 50 és 170 

m ikron között, változik. 300 X
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4. ábra. T ű zi aluminizálással bevont acéllemez metszete. 
A  lemez 20 mp-re lelt 720— 730 0°-os kohóalumínium  
fürdőbe mártva. A  diffúziós réteg átlagos vastagsága 

15— 20 mikron. 300.x

5. ábra. T ű z i alum inizálással bevont, acéllemez felületé
nek metszete. A  lemez 15 mp-re lett 710— 720 C°-os, 
2%  szilíciumot tartalmazó alum ínium fürdöbe mártva. 
A diffúziós réteg átlagos vastagsága 7— 10 mikron. 300 x

sítja a vasfelület oxidáció elleni védelmét. Az eljá 
rással nyert bevonat mélyhúzható, hajlítható és 
korrózióvédő értéke lényegesen felülmúlja a tűzi 
horganyzás, vagy tűzi ónozás korrózióvédő értékét 
légköri hatásokkal és semleges kém hatású vizes 
oldatokkal szemben.

Az eljárás hazai bevezetésének első lépése 
huzalok folyamatos üzemben történő aluminizálása 
horganyzás helyett. A most épülő kísérleti üzemi 
berendezés célja, hogy mielőbb jelentős horgany- 
m egtakaritást érjünk el az alnminizált lágyvas- 
és acélhuzal gyártásának megindításával. Későb 
biek során, amennyiben a huzalgyártás terén a 
szükséges tápasztalatokkal rendelkezünk, meg

indítandó acél-szalagoknak alumíniummal történő 
bevonása is.

Mint a felsorolt néhány példából látható, 
kutató  intézeteink és üzemeink egyaránt felismer
ték  azt az óriási gazdasági lehetőséget, melyet az 
alumíniumnak, m int bevonófémnek az alkalmazása 
jelent és m indent elkövetnek ez eljárások kidol
gozására, korszerűsítésére és minél szélesebb körű 
bevezetésre. A ku ta tó  és az üzemi szakemberek 
további szoros együttműködésével az eljárások 
tökéletesítése és ism ert tétele ú tján  jelentős nehéz- 
és színesfém, valam int ötvözött acél im port 
anyag válik helyettesíthetővé hazai alumínium- 
kincsünk felhasználásával.

Néhány szó
a kupolókemencék kapacitásának helyes megválasztásához

P E R E P Y S Á N D O R  (KOM Műszaki Normaintézet)

Az öntödék termelési kapacitását általában 
a formáz óterület függvényében, a gyártási profil 
és a gépesítési fok figyelembevételével szokták 
kifejezni.

Ez helyes, ha az öntödét kiszolgáló üzem 
termelési kapacitása összhangban van a formázó
terület öntvényforgalm ának nagyságával.

Sajnos ez az összhang nincs mindenhol meg 
és — kevés kivételtől eltekintve — éppen a k i 
szolgáló üzemrészek fejletlensége, vagy helytelenül 
m egválasztott termelési kapacitása igen nagy 
mértékben rontja  az öntödék termelési költség- 
m utatóit.

A kiszolgáló üzemrészek közül a legnagyobb 
anyag-, ül. energiafogyasztó az öntöde olvasztó 
műve. Az olvasztómű gazdaságossága döntő mó-

É rk e z e t t  : 1956. V II .  7-én.

don befolyásolja az öntöde termelési költségeit. 
Az öntödei olvasztóművek gazdaságosságáról —; 
kevés kivételtől eltekintve — nem sok jó t mond 
hatunk.

Vasöntödénk olvasztóművei általában nem 
csak a korszerű szerkezeti adottságok és a helyes 
járatás technológiáját illetően, de az esetek több 
ségénél a folyékonyfém termelési kapacitás tek in 
tetében, is sok kívánni valót hagynak maguk után. 
Sok esetben a formázó, ill. az öntőterület folyékony - 
fém-igénye egy műszakon belül is, olyan lökés
szerűen jelentkezik — minőségileg és mennyisé 
gileg — , hogy azt egyetlen kupoló járatása 
mellett gazdaságosan kielégíteni nem lehet. Ezek 
a hibák legtöbbször szervezési fogyatékosságok 
és alig, vagy egyáltalán nincsenek összefüggésben 
az olvasztómű termelési kapacitásával.

Gyakori eset, hogy az olvasztóművet valóban
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azért nem lehet gazdaságosan járatni, m ert a 
folyékonyfVin-igény vagy nagyobb vagy kisebb, 
m int a kupolóban gazdaságosan előállítható folyé
kony vas mennyisége. E m iatt vagy az adagátfutás 
sebességét kell fékezni, vagy pedig kényszerűen 
elhúzódik az öntési idő, és a kupolót hosszabb 
ideig kell járatni, m int az kívánatos és célszerű. 
A folyékonyfém termelésének mennyiségét ugyan 
a kupolókemence üzem igen rugalmas volta m iatt 
széles határok között változtathatjuk, de ezért 
olyan ára t kell fizetni, ami az önköltség alakulása 
szempontjából megengedhetetlen, m ert veszteséges 
termelést eredményez. Éppen ezért foglalkoznunk 
kell az öntödei olvasztóművek termelési kapacitá 
sának kérdésével, m ár csak azért is, hogy meg
találhassuk azt az u ta t, amely a kupolókemence 
termelési kapacitásának helyes megválasztásához 
vezet.

A kupolókemence olvasztási kapacitásának 
meghatározására általánosan elfogadott módszert 
még nem ismerünk. Igen elterjedt az a nézet, hogy 
a kupolókemence fajlagos (t/m 2-ó) olvasztási 
kapacitását az aknaátm érő határozza meg. Hasz 
nálatos a kupolókapacitásnak olyan megfogalma
zása is, hogy az elsősorban a bélésanyag tűzálló- 
ságának a függvénye. Az utóbbi években hallo t 
tunk  olyan meghatározásokról is, hogy a kupoló 
olvasztási kapacitása annyi, m int amennyi az 
öntöde mindenkori folyékonyfém szükséglete. Ezek 
a meghatározások azonban kissé felületesek ahhoz,

Olvasztási idő. ára/műszak

1. ábra. Alapkokszhányad alakulása

,  KJ /1
A la p k o k s z h á n y a d  o , =  — — , ill.

n

a h o l  o L =  eg y  a d a g r a  eső  a la p k o k s z  m e n n y isé g e  k g . 
a.y == e g y  to n n a  h id é g b e té t r e  eső  a la p k o k s z  m e n y -  

n y isé g e  % .
A  =  a la p k o k sz  m e n n y isé g e  485 k g /o lv a s z tá s . 
n  =  a d a g s z á m  10— 100 a d a g /o lv a s z tá s .
E  =  h id e g b e té t  s ú ly a  250 k g /a d a g .
A — k u p o ló k e m e n c e  b első  á tm é r ő je  D  =  700 m m .

hogy komolyan figyelembe vehetők legyenek, 
m ert vagy az öntöde szükségleteit nem veszik 
számba, vagy pedig figyelmen kívül hagyják a 
gazdaságosság feltételeit.

A kupolókemence feladata az, hogy megfelelő 
időben, ül. időtartam on keresztül a legkisebb 
ráfordítás m ellett kellő minőségű és mennyiségű 
folyékonyfémet bocsásson az öntöde rendelke 
zésére. A kupolókemence olvasztási kapacitásának 
megválasztásakor ebből a meghatározásból cél
szerű kiindulni és megvizsgálni azt, hogy egy 
szakszerűen já ra to tt, ül. helyes technológiával 
üzem eltetett kupolókemencénél mi is az az idő
tartam, amely m ellett az olvasztást a leggazdasá 
gosabban lehet végrehajtani.

Az olvasztás gazdaságosságát döntően be 
folyásolja az olvasztókoksz felhasználásának ala 
kulása. A kupolókemence fajlagos kokszfogyasztá 
sa az adagszám (olvasztási idő) függvényében 
változik. Ez természetes is, m ert minél nagyobb 
mennyiségű hidegbetétet adagolunk be egy ol
vasztási műszakban, látszólag annál kisebb lesz 
az egy adagra eső alapkokszhányad (1. ábra). 
Ez elméletileg helyes, a gyakorlatban azonban más 
a helyzet. Egy bizonyos határig valóban csökken 
az alapkokszhányad. Igen nagy adagszám mellett 
(hosszú ideig ta rtó  olvasztáskor) azonban a kupoló- 
akna eredeti átm érője a túlhevítő zónában — a 
fal kiégése következtében — megnő és űrtartalm a 
nagyobb lesz. Az alapkoksz eredeti szintje süllyed 
és ha utánpótlásról nem gondoskodunk - a 
túlhevítő zóna magasságának csökkenése a rá 
nyában — a folyékonyfém hőmérséklete csökken.

Mivel a helyesen megválasztott adagolás 
biztosítja az olvasztás hőfelhasználási egyensúlyát, 
azaz az adagkoksz mindenkor pontosan az eredeti 
szintre egészíti ki a soronlevő vasadag leolvadása 
a la tt lesüllyedt túlhevítő szintet, ez a szint fenn 
ta rth a tó  mindaddig, amíg az aknatérfogat nem 
növekszik lényegesen. Egy bizonyos adagszám 
u tán  azonban a csapolási hőmérsékletben csökkenés 
áll be, mintegy jelezve azt, hogy a túlhevítő öv 
kiöblösödött. Ennek következtében szintje észre
vehetően lesüllyedt, tehát pótlásról, ill. kiegészí
tésről kell gondoskodni. Az olvasztásnak ebben a 
szakaszában beadagolt pótkoksz a számottevően 
lecsökkent alapkokszhányadot természetesen meg
növeli. E ttő l kezdve a fajlagos kokszfogyasztás 
— ahelyett, hogy az adagszám arányában csök
kenne — újból emelkedni kezd, mégpedig abban 
az arányban, amilyen arányban a szint fenn tartá 
sának biztosítása érdekében pótkokszot adago 
lunk. A nagy adagszám, ill. a hosszú olvasztási idő 
csak egy bizonyos határig gazdaságos, tehát azon 
felül még akkor sem, ha egyéb szempontokat nem 
is vennénk figyelembe.

Ismeretes az is, hogy а к ápol ókemence akná 
jának tűzálló bélése — a durva kalorikus, vegyi 
és mechanikai hatások következtében — az 
olvasztás folyamán leolvad és a salakba megy’át. 
A leolvadás mértéke az adagszámmal (olvasztási 
idővel) nem emelkedik arányosan, hanem élénk 
progresszivitást m utat. Ez a jelenség arra vezethető 
vissza, hogy a falazat a tartós hőhatás következ 
tében mindinkább veszít ellenállóképességéből, s
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mindig nagyobb befolyást enged a salak romboló 
hatásának. Az akna kibővülése folytán a tám adási 
felület is állandóan növekszik, úgyhogy ez is 
számottevően befolyásolja a falazatfogyasztás 
progresszivitását. Ez a körülm ény természetesen 
a karbantartási költségek igen nagy mérvű növe 
kedését vonja maga után, és ehhez mérten ron tja  a 
hosszú kupolójáratás gazdaságosságát.

2. ábra. Fajlagos kókszjelhasználás %. Adagszámtól f  üggő 
fajlagos koksz felhasználás alakulása a kemenceátmérö 

függvényében. 12%  adagkoksz esetén

Nem kevésbé hátrányosan befolyásolja az ol
vasztás gazdaságosságát a csekély adagszám, a túlsá
gosan rövid olvasztási idő is. H a a 2. ábrán fel
tü n te te tt diagramot vizsgáljuk, m egállapíthatjuk, 
hogy a fajlagos kokszfelhasználás pl. 20 adagos 
olvasztási kam pány mellett a  legkisebb átmérőjű 
(400 m m -es) üzemi kemencénél — még az egyéb 
ként kedvezőnek tekin thető  12%-os adagkoksz 
felhasználás mellett is —  18% felett van.

Ugyanakkor az 1000 mm-es átm érőjű kupoló- 
kemence fajlagos kokszfelhasználása meghaladja 
a 20%-ot. Ehhez még meg kell jegyezni, hogy a 
fajlagos helyreállítási ráfordítás — m int a nagy 
számú gyakorlati megfigyelésből kitűnik —- kb. 
közel annyit tesz ki, m int 80 adagos olvasztás 
u tán  (3. ábra).

Mindezek figyelembevételével m egállapíthat
juk, hogy mind a hosszúra elnyúlt nagy adag 
számmal, mind a rövid tartam ú  — kis adag 
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3. ábra. Fajlagos helyreállítási ráfordítás az adagszám 
L (olvasztási idő) függvényében

számmal já ra to tt — kupolókemence gazdaságos- 
sági foka egyaránt kifogásolható.

Önként adódik tehát a kérdés, melyik az az 
optimális adagszám, illetve a legkedvezőbb ol
vasztási időtartam , amely mellett a leggazdasá 
gosabban lehet a kupolókemencét járatni, s amely 
ből a termelési kapacitás megállapításánál k i 
indulhatunk. Ez csak o tt lehet, ahol a fajlagos rá 
fordítás értéke eléri az alapkokszhányad forint
értékét. A 4. ábrán feltüntetett diagramból meg
állapítható, hogy leggazdaságosabban olvasztani 
60—70 adagszám mellett lehet, egy közepes 
700—800 mm aknaátm érőjű kupolóban és
,,D“ görbék). E zt a megállapítást igazolja egyéb
ként az ugyanezen ábrán lá tható  ,,A“ görbe 
futása is, amely szerint az összes ráfordítások 
értéke kb. 60—70 adagos olvasztásnál — a görbe 
legalacsonyabb pontja körü l— a leggazdaságosabb.

Fi/l

4. ábra. Üzemi adatok

K e m e n c e á tm é rő  ................  ö  =  700 m m
A d a g k o k sz  .............   К  =  12  %

V a s b e té t-n a g y s á g  .............. E  =  250 k g

A d a g á t f u t á s .........................  S  =  3,2 t /ó r a

A la p k o k s z ...............   A  =  480 k g

Az előbbiekben em lített adagszámok m int 
egy ötórás olvasztási időnek felelnek meg (4. ábra). 
Tehát a kupolókemencét ötórás olvasztási idő 
mellett já ra thatjuk  a leggazdaságosabban. Ez a 
megállapítás komoly megfontolásokra késztethet 
más szempontból is, m ert a gyakorlat azt m utatja, 
hogy a kupolókemencét ötórás járatással naponta 
is üzem eltethetjük. Másszóval ez annyit jelent, 
hogy a kupolókemence olvasztási kapacitását 
azonos gazdaságossági fok mellett a duplájára emel
hetjük, ha naponta jára tjuk  és nem úgy, m int 
ahogy jelenleg^szokásos, minden második napon.

Mindezeket egybevetve vizsgáljuk meg, 
melyek azok a kiindulási alapok, amelyekre a 
kupolókapacitás m eghatározását fel lehet építeni. 
Az előbbiekből ismeretes, hogy a folyékonyfém- 
szükséglethez a kupolókemencét a napi 5—6 órás 
olvasztási műszakhoz mérten kell megválasztani.
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5. ábra. Kupolóméret kiválasztása az optim ális'olvasztási 
idő figyelembevétele alapján

A szükséges kupolónagyságot a folyékonyfém- 
szükséglet függvényében az 5. ábrából közvetle 
nül leolvashatjuk. A két kemencenagyság közül 
természetesen célszerűbb azt választani, amelyik 
a vonalkázott területsáv ötórás határvonalához 
esik közelebb. Különösen célszerű ez akkor, ha a 
napi közepes folyékonyfém-szükséglet erősen inga 
dozó, illetve ha erősen kiugró csúcsigényekkel is 
számolni kell.

A nyolcórás formázási és öntési időhöz az 
ötórás olvasztási idő — helyes szervezés mellett — 
teljesen kielégítő. K ivételt képez az, ha az öntöde 
gyártási profilja erősen vegyes, vagy a folyamatos 
formázáshoz, illetve öntéshez (pl. konvejor esetén) 
állandó folyékonyfém szolgáltatás szükséges. Az 
előbbi esetben célszerű az öntöde formázóterületét 
az átlagos öntvény darabsúly figyelembevételével 
két önálló zárt ciklusra bontani, önálló olvasztó 
művel, ésehhez megválasztani a kúpolók számát és 
nagyságát az előbbi elgondolás szerint. Amennyi
ben a profü annyira vegyes vagy ingadozó, hogy 
még ezzel a megosztással sem tud juk  megválaszta 
ni a szükséges kupolókat az em lített szempontok 
szerint, akkor nem m arad más hátra, m int egy 
megfelelően méretezett olaj-, gáz- vagy elektro 
mos fűtésű melegentartó kemence beállítása. Ez 
a megoldás még a külön költségtöbblet ellenére 
is olcsóbb, mint a kupoló túlméretezése és az 
olvasztás többszöri szüneteltetése, illetve fékezése.

Ebben az esetben nemcsak a kevés adagszám 
gazdasági kihatásaival kell számolni, de a hosszú 
olvasztási idő összes há trányait is viselni kell. 
Amellett a folyékonyfém minőségére, valam int 
önthetőségére sincs kedvező hatással, ha az ol
vasztás ütem ét leállásokkal, vagy — ami még 
ennél is súlyosabb — a szélnyomás erős fojtásával 
csökkentjük.

A folyamatos formázásnál, ill. öntésnél a 
kupoló olvasztási kapacitását a folyamatos folyé
konyfém-szükséglet mértékéhez célszerű megvá
lasztani oly módon, hogy a három formázási, 
illetve öntési műszak vasszükségletét négy db 
sorban já ra to tt kupolókemencéből lehessen le 
csapolni. A kupolókat természetesen úgy kell 
telepíteni, hogy azok egymás jára tásá t és helyre- 
állítási m unkálatait ne akadályozzák.

M elegentartó kemencék telepítésével a tú l 
méretezett kupolókapacitások hátrányait term é 
szetesen it t  is csökkenteni lehet, de ezt a megoldást 
célszerű csak azokra az esetekre korlátozni, ahol 
a kupolókemencék már adva vannak és az olvasz
tási kapacitást nem lehet a folyékonyfém-sziikség- 
lettel időbelileg is összhangba hozni.

Összefoglalóban m egállapíthatjuk a követ 
kezőket :

1. A kupolókemence olvasztási kapacitását 
csak a gazdaságosság legszigorúbb figyelembe
vételével szabad megválasztani.

2. A meglevő kupolókapacitást megfelelően le 
kell terhelni, vagy kisebb teljesítményűre á t 
építeni.

3. A kupolók túlterhelése csak rendkívüli 
esetben és csak átm enetileg engedhető meg. (Új 
kupolótelepek létesítési költségeinek többszörösét 
fizetjük ki évente elavult kemencék túlterhelésé 
ből származó kokszfelhasználási és karbantartási 
költségtöbblet formájában.)
Ü 4. A kupolókemencék folyékonyfém term e 
lésénél a gyors olvasztás szempontjainak feltétlen 
előtérben kell állniok. Ehhez azonban szükséges 
az. hogy a gyors olvasztás műszaki előfeltételeit 
előzetesen megteremtsük, m ert enélkül gyorsan 
olvasztani nemcsak nem kívánatos, de káros, 
ezért megengedhetetlen.
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Öntödei műszaki-gazdasági mutatószámok*
P i l  I M R E  (KGM. Műszaki Normaintézet)

Minden iparágban és minden ipari üzemben 
készítenek műszaki-gazdasági m utatószám okat. 
Ezek általában olyan mérőszámok, melyek segít
ségével a termelés gazdaságosságát — a m inden 
kori célnak megfelelő szempontból vizsgálva — 
mérni és jellemezni lehet.

A műszaki-gazdasági mutatószámok nagyon 
sokfélék lehetnek: anyag-, munka-, energiaigé 
nyességi. kapacitás-, bér- stb. mutatószámok. 
Jelen cikk csak a vas- és acélöntvények anyag- és 
munkaigényességi mutatószámaival foglalkozik.

Az öntödék eddig is rendszeresen készítettek 
műszaki-gazdasági m utatószám okat. Ezek — te r 
mészetesen — az üzemek helyi sajátosságainak 
megfelelő fajlagos értékek, ezért íiem adhatnak 
helyes összehasonlítási alapot az egyes üzemek 
jobb, vagy rosszabb tevékenységére vonatkozóan.

Tervezés, összehasonlítás és nagyságrendi el 
lenőrzés céljaira alkalm asabbak az olyan m uta tó 
számok, amelyek — részletkörülm ények figyelmen 
kívül hagyásával — a legfontosabb vonatkoztatási 
alapok függvényében adnak irányértékeket, első
sorban irányító szervek részére.

Ilyen irányértékek azok az anyag- és munka- 
igényességi m utatószám ok is, amelyeket e cikk 
ismertet, a KGM Műszaki Normaintézet vizsgá
latai alapján.

Anyagigényességen általában egy adott m unka 
darab legyártásához műszakilag szükséges b ru ttó  
anyagmennyiséget értünk.

Különböző súlyú és különböző bonyolultságú 
m unkadarabok anyagigényessége is általában kü 
lönböző.

Ezért a m unkadarabokat súlyuk és bonyolult
ságuk szerűit szokás csoportosítani. Minél bonyo 
lultabb egy m unkadarab, általában annál nagyobb 
a m unkadarab legyártásához szükséges b ru ttó  
anyag súlya, (tehát az anyagigényessége) a m unka 
darab nettó  (kész) súlyához viszonyítva. A m unka 
darabok súlyának növekedésével is nő a b ru ttó  
anyag súlya, de nem egyenes arányban, hanem 
rendszerűit kisebb mértékben. Az anyagigényes
ség m értékét az anyagigényességi mutatószámok 
fejezik ki.

Fentiekből következik, hogy az anyag- 
igényességi m utatószám okat a m unkadarabok 
bruttó  és nettó  anyagszükségletének — bonyo 
lultsági és súlycsoportonként változó — hánya 
dosa adja.

Öntödékben kétféle anyagigényességi m u 
tatószám ról beszélhetünk:

— folyékony betét igényességi m utatószám 
ról (ez a közismert öntvénykihozatali mutatószám 
reciprok értéke),

— hidegbetét igényességi mutatószámról.
A folyékony betét igényességi mutatószám  

megadja, hogy a tisz títo tt öntvénysúly egységnyi 
mennyiségéhez (a tisz títo tt öntvénysúly százaléká-

* É r k e z e t t  : 1956. V. 14-én

ban kifejezve) — bonyolultsági- és súlycsoporton 
ként — milyen mennyiségű folyékony anyag szük 
séges.

A hidegbetét igényességi mutatószám  azt fe 
jezi ki, hogy a tisz títo tt öntvény egységnyi meny- 
nyiségéhez mennyi fémes hidegbetét szükséges. Ennél 
azonban m ár figyelembe kell venni a folyékony 
betétből visszatérülő (az öntödében újraolvasz- 
tásra  kerülő) fémes anyag mennyiségét (gr) is

Képlete:

m „ i  =  - / / -  100 ( 1)

ahol : то«./ =  a folyékony betét anyagigényességi 
m utatószám a (%),

Ob.i =  b ru ttó  folyékony vas- vagy acél
szükséglet (Kg),

Gn =  a tisz títo tt (nettó) öntvénysúly (Kg),
illetve:

M ah —  f  ■ niai —  go % ....................... (2 ),
ahol: ni„h =  a hidegbetét anyagigényességi mu- 

tatószám a (%),
f — fémes betét (t/t folyékony vas, vagy 

acél)
gv% =  visszatérülő betét (%, illetve kg /100 

kg tisz títo tt öntvény).
Például: egy acélöntődében 1 tonna tisz títo tt 

öntvény előállításához 1,75 tonna folyékony acél 
szükséges. 1 tonna folyékony acél előállítása 
1,081 fémes betétet (/) igényel. Az 1,75 t  folyékony 
acélból a tisz títo tt öntvény mennyisége (1 tonna) 
m ellett 0,7 t  visszakerül a betétbe.

Mennyi lesz a folyékony és mennyi a hideg
betét igényesség m utatószám a ?

вы  1750

'" = ~e,r löoo
níah =  /-w « /— gv% =  1,08-175 — 70 =  

' =  189 — 70 =  119%

Mivel a m utatószám ok értéke nagy m érték 
ben függ az öntvények bonyolultságától, az aláb 
biakban közöljük a vas- és acélöntvények anyag 
igényességi csoportosítását bonyolultsági ka te 
góriák szerűit (1. és 2. táblázat.)

E zt a csoportosítást használtuk — némi módo
sítással — a munkaigényességi mutatószámok 
kidolgozásánál is.

Munkaigényességen általában egy ado tt m un 
kadarab üzemi gyártásához műszakilag szüksé
ges összes utalványozott időmennyiséget értjük. 
100%-os munkateljesítményre vonatkoztatva. A 
munkaigényesség is függ a m unkadarab bonyolult
ságától és súlyától. A munkaigényesség mértékét a 
munkaigényességi mutatószámok fejezik ki.

A munkaigényességi mutatószámok statisztikai, 
vagy műszaki módszerrel (esetleg a két módszer 
együttes alkalmazásával) bonyolultsági és súly- 
kategóriánként külön-külön m eghatározott olyan 
fajlagos időértékek, melyek arról tájékoztatnak,
hogy az egyes kategóriákba tartozó munkadarabok
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Y a s ö n tv é n y e k  a n y a g ig é n y e s s é g i  c s o p o r to s í tá s a
7. táblázat

I. E g y s z e rű ,  s im a , m a g n é lk ü li  ö n tv é n y e k , k isz ö g e llé se k  és b e m é ly e d é se k  n é lk ü l,  k ö z e l e g y e n le te s  fal- 
v a s ta g s á g g a l .  F ő le g  o ly a n  ö n tv é n y e k  ta r to z n a k  id e , m e ly e k n é l c s a k  az  a  fo n to s , h o g y  az  ö n tv é n y  
a  f o rm á t  jó l k itö l ts e .

P l. tű z h e ly a lk a tré s z e k  ; s im a  h á z ta r tá s i  ö n tv é n y e k  • é p ü le t-  és  d ís z ö n tv é n y o k  ; fék  tü s k ö k  ; s im a  
1 a l á té te k  s tb .  '' _____

I I .  : E g y s z e rű b b  m a g o k k a l,  k isz ö g e llé se k k e l, m é ly e d é se k k e l e l l á to t t  ö n tv é n y e k , k is e b b  f a lv a s ta g s á g 
k ü lö n b sé g e k k e l,  d e  k ü lö n ö se b b  sz ilá rd sá g i k ö v e te lm é n y e k  n é lk ü l.

P l. tű z h e ly a lk a tr é s z e k  ; k á ly h a ö n tv é n y e k  ; é p ü le t-  és  h á z ta r t á s i  ö n tv é n y e k  ; e g y s z e rű b b  g é p a lk a t 
r é sz e k  (e g y sz e rű b b  fe d e le k , b u r k o la to k ,  e m e lty ű k , to ló tö m b ö k , e l le n sú ly o k )  ; a la p la p o k , s im a  

I  tá r c s á k  s tb .

I I I .  K ö z e p e s  b o n y o lu lts á g ú  ö n tv é n y e k  : e g y s z e rű b b  m é r ta n i  id o m o k b ó l á lló  m a g o k k a l,  k e v é s  b o rd á v a l ,
k iszö g e llésse l, v a g y  b e m é ly e d é sse l, a  f a lv a s ta g s á g b a n  k e v é s  e lté ré sse l.

P l. fo g a sk e re k e k  (fog  n é lk ü l ö n tv e )  ; tá r c s á k  ; p e rse ly e k  ; g y ű r ű k  ; k a p c s o ló k a ro k  ; te n g e ly a g y a k  ; 
s z e le p tá n y é ro k  s tb .

IV . B o n y o lu lt —  d e  n e m  k ü lö n le g e s  a la k ú  —  ö n tv é n y e k , fő leg  g é p ö n tv é n y e k , k ü lö n b ö z ő  f a lv a s ta g s á g g a l,
k isz ö g e llé se k k e l, b e m é ly e d é se k k e l ; sz e m e k k e l e l lá to t t  ü re g e s  ö n tv é n y e k  m a g a s a b b  sz ilá rd sá g i 
k ö v e te lm é n y e k k e l.

P l. fo g a sk e re k e k  (fogga l) ; h e n g e rfe d e le k  : s e b e s sé g v á ltó -s z e k ré n y e k  ; g e n e rá to r -v íz tá n y é ro k  : 
b o n y o lu l ta b b  k é z ik e re k e k  ; s z iv a t ty ú h á z a k  s tb .

V. ; K ü lö n le g e s  a la k ú  ö n tv é n y e k , b o n y o lu lt  m a g o k k a l,  n a g y  s z ilá rd sá g i k ö v e te lm é n y e k k e l  : k o p á s n a k  
és n a g y  n y o m á s n a k  k i t e t t  b o n y o lu lt  ö n tv é n y e k .

P l. m o to r -  és  g ő z h e n g e re k  ; s z e le p sz e k ré n y e k  ; tu r b in a h á z a k  ; e rő se n  b o r d á z o t t  g é p á llv á n y o k  
(pl. m a ró g é p á llv á n y o k )  és eg y é b  k o m p lik á l t  s z e rs z á m g é p ö n tv é n y e k  s tb .

Megjegyzés: A  c s o p o r to s ítá s  e g y e d i (e se tle g  k is  so ro z a t)  g y á r tá s s a l  k é s z í t e t t  ö n tv é n y e k r e  v o n a tk o z ik  
A m e n n y ib e n  v a la m e ly ik  ö n tv é n y t  s o r o z a tg y á r tá s s a l  k é s z ít ik , eg g y e l a la c s o n y a b b  k a te g ó r iá b a  k e ll s o ro ln i (k iv év e  
az  I . k a te g ó r iá t ,  m e ly b e  á l t a l á b a n  tö m e g - , i l le tv e  s o r o z a tg y á r tá s s a l  k é s z í t e t t  ö n tv é n y e k  ta r to z n a k ) .

A c é l ö n t v é n y e k  a n y a g i g é n y e s s é g i  c s o p o r t o s í t á s a
2. táblázat

33
a .

I. E g y sz e rű , s im a , k isz ö g e llé s  n é lk ü li  ö n tv é n y e k , m a g  n é lk ü l, e se tle g  egy  e g y s z e rű b b  m a g g a l, k ö z e l 
e g y e n le te s  f a lv a s ta g sá g g a l.  F ő le g  o ly a n  ö n tv é n y e k  ta r to z n a k  id e , m e ly e k n é l n in c se n e k  k ü lö n ö se b b  
sz ilá rd sá g i k ö v e te lm é n y e k .

P l. é k e k  ; s z e k ré n y k a p c s o k  : a l á té te k  ; a la p le m e z e k  s tb .

. SÍ 
m 
U 
0

I I . E g y s z e rű b b  ö n tv é n y e k , k is e b b  k isz ö g e llé se k k e l és b e m é ly e d é se k k e l, k e v é s  fa lv a s ta g s á g -e l té ré s s e l,  
k ü lö n ö se b b  sz ilá rd sá g i k ö v e te lm é n y e k  n é lk ü l ; e g y s z e rű b b  m a g o k k a l.

P l. e g y s z e rű b b  g é p a lk a tré s z e k  ; v á l tó  ö n tv é n y e k  : s im a  tá r c s á k  s tb .
m

fVj
УЙ

I I I . K ö z e p e s  b o n y o lu lts á g ú  ö n tv é n y e k , tö b b  k iszö g e llésse l, b e m é ly e d é sse l, e g y s z e rű b b  m é r ta n i  id o m o k 
b ó l á lló  m a g o k k a l,  sz ilá rd sá g i k ö v e te lm é n y e k k e l.

P l. fo g a sk e re k e k , c s a p á g y a k , k ö té lk e re k e k , p e rse ly e k  s tb .

Ю
fcß
G

IV . B o n y o lu lt  -—  d e  n e m  k ü lö n le g e s  a la k ú  —  ö n tv é n y e k , k isz ö g e llé se k k e l és  b e m é ly e d é se k k e l, v á l to z ó  
fa lv a s ta g s á g g a l,  s z á m o tte v ő  sz ilá rd sá g ú  k ö v e te lm é n y e k k e l.

P l. c s a p á g y h á z a k , d o b fo g a sk e re k e k , sz e lc p h á z a k , fő c sa p á g y k o re te k  s tb .

V. K ü lö n le g e s  a la k ú  ö n tv é n y e k , b o n y o lu lt  m a g o k k a l,  n a g y  sz ilá rd sá g i k ö v e te lm é n y e k k e l,  e rő se n  v á l 
to z ó  f a lv a s ta g s á g g a l : k o p á s n a k  k i t e t t  b o n y o lu lt  ö n tv é n y e k .

P l. le n d í tő k e re k e k  ; n a g y n y o m á s ú  ta r t á ly o k ,  b o n y o lu lt  g é p á llv á n y o k  és eg y é b  k ü lö n le g e s  a la k ú  
g é p ö n tv é n y e k  s tb .

Megjegyzés: I I —-V. k a te g ó r iá ig  eg y e d i g y á r tá s s a l  k é s z í t e t t  ö n tv é n y e k re  v o n a tk o z ik  a  b eso ro lá s . 11a s o r o z a t- 
g y á r tá s s a l  k é s z ü ln e k  a z  ö n tv é n y e k , eggyel a la c s o n y a b b  k a te g ó r iá b a  k e l l  a z o k a t  so ro ln i.

A  h ő t  le a d ó  m a g g a l k é s z í t e t t  I I I — V. k a te g ó r iá jú  ö n tv é n y e k e t  kettővel a la c s o n y a b b  k a te g ó r iá b a  so ro lju k , 
p l. IV . k a te g ó r ia  e s e té n  I I .  k a te g ó r iá b a .

készsúlyegységéhez mennyi 100%-os m unkatelje 
sítm ényre vonatkoztato tt össz-utalványozott idő 
szükséges.

Vas- és acélöntvényekre vonatkozóan m unka 
igényességi m utatószám okat dolgoztunk ki a

—  formázás és összerakás (külön kézi és külön 
gépi formázás),

— mag- (és magvas-) készítés és az
— öntvénytisztítás területére.
A m utatószám ok fajlagos munkaidőszükség 

letet adnak normaórában, 1 tonna tisz títo tt 
öntvénysúlyra vonatkoztatva. Az anyagigényesség 
nél tárgyalt 5 kategóriát i t t  összevontuk úgy, 
hogy az I. és II . kategóriából az A, a I I I . kate-

A 4 В
góriából az —- ,  а IV. és V. kategóriából 
pedig а В csoportot képeztük.

A m utatószámok kidolgozásánál m unkam ód 
szerünk a következő volt: összegyűjtöttük több 
száz vas- és acélöntvényre a kész (tisztított) 
öntvénysúly, a b ru ttó  folyékony fémsúly, a formá
zási, magkészítési, magvaskészítési és öntvény- 
tisztítási normaidőszükséglet adatait. A form á 
zásához és magkészítéshez a műszaki, a többi m ű 
velethez — műszaki normák hiányában — a s ta 
tisztikai normák alapidőszükségletét vettük  figye 
lembe.

Alapidőn műszaki norm aszámítási módszerrel
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III. kategóriába tartozó vasöntvények
(a n y a g ig é n y e ssé g i m u ta tó s z á m a i)

3. táblázat

T is z t í to t t  ö n tv é n y s ú ly  

sú ly c so p o r t
K ih o z a ta l i  sz á z a lé k F o lyékony , b e té tig é n y e s sé g  

(e lm éle ti)

h a tá r é r té k e k
k g

á t la g s ú ly
k g /d b

h a tá r é r té k e k
%

á t la g
%

h a tá r é r té k e k
0/
/0

á t la g
0//0

0 , 1—  1 0,54 45 — 61 56,5 222 — 164 177

1 —  2,5 1,7 61 — 68,5 65,5 164 — 146 153

2,5—  5 3,6 6 8 ,5 — 74 71 146 — 135 141

5 —  10 7,2 74 — 79 77 135 — 127 130

10  —  25 16,5 79 — 84,5 82 127 — 118,5 1 2 2

25 —  50 35 84 ,5— 87,5 86 118,5— 114,5 116

50 —  1 0 0 70 87,5— 90 89 114,5— 111 113

100 —  250 160 90 — 93 91,5 111  — 108 109,5

250 —  500 350 93 — 95 94 108 — 105 107

500 —  1000 690 95 — 96 95,5 105 — 104 104,5

1000 —  2500 1550 96 — 97 96,5 104 — 103 103,5

2500 —  5000 3400 97 — 97,2 97,1 103 — 102,8 102,9

5000 — 10000 6750 97 ,2— 97,7 97,5 102,8— 102,3 102,5

10000 — 25000 15100 97,7— 98 97,8 102,3— 102 1 0 2 ,2

Megjegyzés: 25 000  k g -o n  fe lü li ö n tv é n y e k  á l ta lá b a n  m á r  n e m  s o ro lh a tó k  a  I I I .  k a te g ó r iá b a .

kiszám ított időt értünk, amely sem a fáradtsági és 
előkészületi időszükségletet, sem a vállalatok m ű 
szaki állapotát kifejező helyi szorzótényezőt nem 
tartalm azza. Ezek az értékek ugyanis üzemenként 
(vagy iparáganként) erősen változnak és így a 
m utatószám okat — figyelembevételük esetén — 
megfosztanánk általános alkalmazási lehetőségük 
től. A m utatószám okat az 1955. évi 100%-os 
(vagyis a teljesítményszázalék figyelembevétele 
nélkül szám ított) műszaki (vagy statisztikai) 
normák alapidőire építettük  fel.

Az alapidő-adatokat 1 tonna tisz títo tt ön t 
vénysúlyra — norm aórában — átszám ítva, a 
tisz títo tt öntvénysúly függvényében diagramba 
v ittük  fel. E zután az öntvények bonyolultságát 
figyelembe véve, az azonos bonyolultsági csoportba 
tartozó öntvények pontjait folyamatos görbékkel 
összekötöttük. Majd a görbék egyenleteit meg
határozva, kiigazítottuk azok egyenetlenségeit, így 
m egkaptuk a munkaigényesség jellemző m u ta tó 
számgörbéit (az anyagigényesség számításakor 
hasonlóképpen ju to ttunk  el az öntvénykihozatali 
görbékhez.)

Az ábrázolt mutatószámok súlycsoportonkénti 
átlagértékeit (illetve anyagigényesség számításakor 
az öntvénykihozatal mellett a folyékony betét- 
igényesség értékeit is) — a bonyolultság figye 
lembevételével — táblázatokba foglaltuk, hogy a 
jelenlegi tervezési rendszerbe könnyen be lehessen 
iktatni.

Szemléltetésképpen az alábbiakban közöljük 
a I I I . kategóriába tartozó vasöntvények anyag 
igényességi (3. táblázat), valam int a gépi form á 
zással készülő vas- és acélöntvények formázási

4. táblázat

Gépi Formázás niunkaigényességi mutatószámainak 
súlycsoportonkénti átlagértékei

S ú ly c so p o rt
kg

Á tla g s ú ly
M u n k a ig é n y e ssé g i

m u ta tó s z á m o k

t 0

VCD

J2
О
N

ьс

A
A  +  B
~ 2 ~

В

c s o p o r tb a  ta r to z ó  
ö n tv é n y e k re

n o r m a ó r a / t  
t i s z t í t o t t  v a s  

v a g y  a c é lö n tv é n y

0 — 1 0,54 4,32 19,3 38,6 77,2

1— 2,5 1,7 1 0 ,1 13,6 27,2 54 ,4

2,5— 5 3,6 14,4 10,9 2 1 ,8 43,6

5— 10 7,2 14,4 8,85 17,7 35,4
'

10— 25 16,5 6,9 13,8 27,6

25— 50 35J 5,5 1 1 ,0 2 2 ,0

50— 100 70 4,45 8,9 17,8

100— 250 160 3,5 7,0 14,0

250— 500 350 2,75 5,5 1 1 ,0

500— 1000 690 2,25 4,5 9,0

1000— 2500 1550 1,75 3,5 7,0

2500 k g -n á l  n a g y o b b  ö n tv é n y e k e t  h a z a i  ö n tö d é in k  
c s a k  k é z i fo rm á z á s s a l k é s z íte n e k , e z é r t  n e m  sz ü k ség e s  
tö b b  s ú ly c s o p o r t ta l  fo g la lk o z n u n k .



230 Öntöde 1956. 10. sz. Pál L: öntödei műszaki-gazdasági mutatók

munkaigényességi m utatószám ainak (4. táblázat) 
súly csoportonkénti átlagértékeit.

A m utatószám okat anyag- és munkaidőszük 
ségleti tervek készítéséhez , vállalati adatok össze
hasonlítására és nagyságrendi ellenőrzésére elő
nyösen lehet felhasználni.

A külföldi irodalomban hasonló adatokkal 
eddig nem találkoztunk. Em lítést érdemel azonban 
egy nagyobb angol tanu lm ány: ..Egyszerűsítés az 
öntöde termelékenységének érdekében“ címmel. 
(В. С. I. R. A. Journal of Research and Develop
ment. 1954. — 5. kötet, 8. sz.). A cikk ábrákat 
és táblázatokat közöl 240 öntöde vizsgálata alap 
ján. Az öntödék között kisebb és nagyobb üzemek 
vegyesen szerepelnek. A kézi és a gépi formázással 
készített öntvények megoszlása közel egyenlő, 
így hazai öntödéinkkel való globális összehason
lításra eléggé alkalmas.

A vizsgált öntödék évi teljesítménye 
437 655 tonna vasöntvény. A dolgozók száma 
18 447,1 fő. Ebből 39,3% a formázok, 12,1% mag 
készítők, 12,5% pedig az öntvénytisztitok száma. 
H a az angliai m unkakörülm ényeket figyelembe 
vesszük, 1 tonna vasöntvény formázására 35,2 
munkaóra, magkészítésre 10,8 munkaóra, tisztí 
tásra 11,2 m unkaóra esik.

(A számítás menete: 18 447,1 fő 39,3%-a: 
7225 fő formázó. Évi 2140 m unkaórát feltételezve, 
összesen 7225-2140 — Í5 400 000 formázási m un 
kaórát kapunk. Ebből 1 tonna öntvényre 
15 400 000 _ , , . . . . .  ,

—  - _ ----=  35,2 m unkaóra m t. A magkeszi-
431 655

tés és öntvénytisztítás fajlagos munkaórafelhasz 
nálását ebből egyszerű arányossággal kapjuk).

A vizsgált öntödékben term elt öntvények 
40,5%-a 28 angol font (12,6 kg.) a la tt van, 48,6 
% -a 12,6 kg és 1 tonna közé esik. 10,9%-a pedig 
1 tonna fölött van.

H a feltételezzük, hogy a 12,6 kg a latti ön t 
vények átlagsúlya: 6 kg, a 12,6 kg és 1 tonna közé 
eső öntvényeké: 400 kg, az 1 tonna felüli öntvé 
nyeké pedig 1600 kg, a súlyozott átlag darabsúly 
m egállapítására az 5. táb lázato t készíthetjük.

5. táblázat

Ö n t v é n y e k m e g o s z l á s a

Ö n t v é 
n y e k  

á t l a g  - 
s ú l y a

Ö n t v é 
n y e k
s z á m a

S ú l y c s o p o r t О
/О t o n n a k g / d b 1 0 3 d b

1. 2. 3. 4 . 5 .

0 ,1 —  1 2 ,6  k g ■ 4 0 ,5 1 7 7  1 5 5 6 2 9  5 2 6

1 2 ,6 — 1 0 0 0  k g 4 8 ,6 2 1 2  8 0 0 4 0 0 5 3 2

1 0 0 0  k g - o n  f e lü l 1 0 ,9 4 7  7 0 0 1 6 0 0 30

Ö s s z e s e n  ... ............... 1 0 0 ,0 4 3 7  6 5 5 1 4 ,6 * 3 0  0 8 8

* E z t  a z  é r t é k e t  a z  ö s s z e s e n  r o v a t  3 . é s  5 . o s z l o p á 
n a k  h á n y a d o s a

4 3 7  6 5 5  • 1 0 3 k g  

30 088 -KP db
1 4 ,6  k g / d b a d ja .

Tiszt it ott öntvény sut y

1. ábra. Vasöntödéi kézi-, gépi formázás, magkcszítés és 
öntvén g tisztítás átlagos időszükséglete.

1— 10 000 kg

Vegybukókerteken 15 kg-ot átlagos darabsúly 
nak.

H a 15 kg-nál megvizsgáljuk az egyes munka- 

folyamatok átlagértékeit — hazai - í i—  gör

béink szerint (1. ábra) az alábbiakat állapíthatjuk 
meg:
A kézi formázás átlagos időszük 

séglete ..................................  50 norm aóra/t
A gépi formázás átlagos időszük 

séglete ....................................
A magkészítés átlagos időszük 

séglete ..................................
Az öntvénytisztítás átlagos idő- 

szükséglete ..............................

14 norm aóra/t 

10 norm aóra/t 

13 norm aóra/t.

Mivel a kézi és gépi formázással készített ö n t 
vények megoszlása —- az angol adatok szerint 
—-  közel egyenlő, összehasonlítási alapul 
50 + 1 4  ® , „ „ , , .
- —-------=  32 egy tonnára eső lormazasi norm a 

órát vehetünk. H a figyelembe vesszük, hogy az 
angol adatokban az összes ráfordíto tt idő szerepel, 
a kiadvány adatai pedig csak az alapidőt ta rta l 
mazzák, helyesebb képet kapunk, ha a magyar 
adatokhoz kb. 10% előkészületi és egyéni szükség
leti időt hozzáadunk. Ezek alapján tehát az átlagos 
időszükséglet:

F o r m á z á s h o z  ..................
M a g k é s z í t é s h e z  .............
Ö n t v é n y t i s z t í t á s h o z  . .

A  h a z a i  
a d a t o k

3 0 .2  ^ o / t  
1 1 ,0  N ó / t
1 4 .3  N ó / t

A z  a n g o l  
z e r i n t

3 5 .2  N ó / t  
1 0 ,8  N ó / t
11.2 N ó /t

Mint lá tjuk  az egyezés egészen feltűnő és 
jelentősebb eltérést csak az öntvénytisztításban 
találunk. Talán nem véletlen műve ez sem !*

A formázás és magkészítés esetén ugyanis 
nagym értékben tám aszkodtunk műszaki nor-

* O l v a s ó i n k a t  e g y é b k é n t  n e  t é v e s s z e  m e g  a  f o r 
m á z á s i  é s  m a g k é s z í t é s i  m u n k a ó r a  s z ü k s é g l e t e k  f e l 
t ű n ő  a z o n o s s á g a .  M i n t  l á t h a t ó ,  a  h a z a i  a d a t o k a t  e g y 
s é g e s e n  c s a k  Ю  ’ - k a i  n ö v e l t é k  m e g  e l ő k é s z ü l e t i  s t b .  
m u n k á k  c i m é n .  N e m  k é t s é g t e l e n ,  h o g y  e z  a  p ó t l é k o 
l á s  ö n t ö d é n k é n t  e r ő s e n  v á l t o z ó  l e h e t  é s  á l t a l á b a n  
o s a k  j ó  m u n k a s z e r v e z é s  e s e t é n  l e h e t  i l y e n  a l a c s o n y a n  
h e l y t á l l ó .  A  n a g y f o k ú  e g y e z é s b e n  t e h á t  a  v é l e t l e n  
m e l l e t t  e n n e k  a  t é n y n e k  k ö v e t k e z m é n y é t  i s  l á t n u n k  
kell. (A szerk. megj.)
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mákra, míg öntvény tisztításhoz — műszaki norm a 
számítási módszer hiányában — csak statisztikai 
norm ákat vehettünk' figyelembe. A KGM Műszaki 
Norm aintézet közeljövőben megjelenő kiadványa 
(„Vas és tem peröntvények kézi tisz títása“ ) pó 
tolja e hiányosságot.

A  kidolgozott m utatószám okat nemcsak a 
fentiekben idézett angol adatokkal hasonlítottuk 
össze, hanem több hazai üzemben is Végeztünk 
próbaalkalm azást, kedvező eredménnyel. íg y  pél
dául egyik gépi formázással dolgozó vasöntödénk 
ben megnéztük a formázás és magkészítés 1955.
I I I . negyedévi fajlagos normaórafelhasználását.

A  vizsgált üzemben egyszerű ( A  csoportba

tartozó) és közepes bonyolultságú í — ^ —

csoportba tartozó) öntvényeket közel egyenlő 
arányban gyártanak. Mivel a gépformázók m unká 
já t a fekecselők is elősegítik, nem követünk el h i 
bát, ha a formázok idejét az A csoportba tartozó

A  „ K o h á s z a t i  L a p o k “ 195ü. jú n iu s i  s z á m a  k ö z li 
So lti M árton  C ilikét, Ш. 1955. o k tó b e r  2 7 -én  t a r t o t t  
e lő a d á s á n a k  a n y a g á t .  „ A  n y o m á so s  ö n té s  je le n tő sé g e  és 
fe jle sz té se “  c ím m el. A  c ik k e l k a p c s o la tb a n  s z e re tn é k  n é 
h á n y  k é r d é s t  m e g v ilá g íta n i,  i l le tv e  p ó tló la g  fe lv e tn i.

T e lje se n  e g y e t k e l l  é r te n i  a z z a l, h o g y  a  n y o m á so s  
ö n té s  fe jle sz té se  e g é s z e n . a  le g u tó b b i  id ő k ig , m essze  
e lm a r a d t  a  tö b b i  ip a r i  á l la m o k  m ö g ö tt .  E z t  a  le m a r a d á s t  
ig y e k sz ik  k o r m á n y z a tu n k  n é m ik é p p  b e h o z n i, a m it  
b iz o n y í ta n a k  a z  e g y m á s u tá n  b e é rk e z ő  P o lá k  t íp u s ú  
n y o m á so s  ö n tő g é p e k .

A z t h isz e m , n e m  é rd e k te le n ,  h a  i t t  r á m u t a tu n k  a r r a  
is , m i v o l t  a z  o k a  a n n a k ,  h o g y  g é p p a r k u n k  n ö v e lé se  
le m a r a d t .  V é le m é n y e m  s z e r in t  ez  n e m  e lső so rb a n  a 
b e ru h á z á s i  le h e tő s é g e k e n  m ú lo t t ,  h a n e m  a  m e g lév ő  
g é p p a rk  n e m  g a z d a s á g o s  k ih a s z n á l ts á g a  t a r t o t t a  v is sz a  
i l le té k e s e in k e t  ú ja b b  g é p e k  b e sz e rz é sé tő l.

A  c ik k író  b iz o n y á ra  tu d ja ,  h o g y  m i b e fo ly á s o lta  és 
b e fo ly á so lja  m a  is  n y o m á so s  ö n tő g é p e in k  g a z d a s á g o s a b b  
k ih a s z n á lá s á t .  E ls ő s o rb a n  a  g é p e k  n e m  m e g fe le lő  k a r 
b a n t a r t á s a  és  k ez e lé se , m e ly  h a l l a t l a n  n a g y m é r v ű  
á l lá s id ő k e t  e re d m é n y e z e tt ,  m á so d sz o r  a  sz ű k  sz e rszá m - 
s z e rk e sz tő  és  g y á r tó  k a p a c i tá s ,  h a r m a d s z o r  p e d ig  a  n e m  
m eg fe le lő  s z e rs z á m a n y a g o k  h a s z n á la ta ,  m e ly  ig e n  a l a 
c so n y  é l e t t a r t a m o t  e re d m é n y e z e tt .

E z e k  a  m e g á lla p ítá s o k  f ő k é n t  a  R . M. K ö n n y ű 
f é m fo rm a  ö n tö d é jé re  v o n a tk o z n a k ,  m e ly  p e d ig  k ö z tu d o 
m á s ú a n  az  o rsz á g  le g n a g y o b b , le g ré g ib b  és le g tö b b  
t a p a s z t a l a t t a l  re n d e lk e z ő  n y o m á s o s  ö n tö d é je .

T é v e s  a  c ik k n e k  a m a  á l l í tá s a ,  h o g y  a z  u tó b b i  t íz  
é v b e n  n e m  v o l t  a lk a lm u k  s z a k e m b e re in k n e k  a  n y o m á so s  
ö n té s t  k ü lfö ld ö n  ta n u lm á n y o z n i .

1 9 4 8 -b an  j á r t u n k  a  p r á g a i  p ré s ö n tő g é p g y á rb a n , 
a h o l a  „ P o lá k “ g é p e k e t g y á r t j á k .  I g e n  b e h a tó a n  fo g la l 
k o z tu n k  a  p ré s ö n tő s z e rs z á m o k  sz e rk e sz té s é v e l és  g y á r 
t á s á v a l ,  m e ly re  n a g y  le h e tő s é g ü n k  v o lt ,  m e r t  a  f e n t i  
v á l la la t  a  v ilá g  m in d e n  ré sz é b e  s z á l l í t  —  n e m c s a k  
g é p e k e t — , d e  v e v ő in e k  k ív á n s á g á ra  s z e r s z á m o k a t  is .

E z e n k ív ü l  j á r t  a z  N D K -b a n  e g y  sz a k e m b e re k b ő l 
á lló  k ü ld ö t t s é g  is  n é h á n y  é v e . A  ta p a s z ta la tc s e r e  e re d  - 
m e n y e k é p p e n  tö b b  m in t  1 0 0  fé le  n y o m á s o s  ö n té s s e l e lő 
á l l í to t t  a lk a tr é s z  e re d e ti  d a r a b já t ,  a  h o z z á ju k  ta r to z ó ,  
s z e rs z á m ra jz o k a t ,  te c h n o ló g ia i le í r á s o k a t  h o z ta k  h a z a . 
S z em ély e sen  je le n  v o lta m , m ik o r  a  c ik k  í r ó ja  az  ö n tv é 
n y e k e t  és a  d o k u m e n tá c ió k a t  m e g te k in te t te  a  F é m ip a r i  
K u ta tó  I n té z e tb e n .  M eg k e ll  a z t  is  m o n d a n i ,  e z e k e t a 
d o k u m e n tá c ió k a t  m in d  a  m a i  n a p ig  n e m  ta n u lm á n y o z 

öntvényekre vonatkozó mutatószámokkal (lásd 4. 
táblázat) hasonlítjuk össze. Az öntvények átlag 
súlya 2,5 kg/db, a gépformázók fajlagos norm aóra 
felhasználása: 12,1 N ó/t, a magkészítőké 11 N ó/t 
volt. A 4. táblázatból az 1—2,5 kg, valam int a 
2,5— 5 kg súlycsoport m utatószám am ak átlagát

véve (A csoportnál): 1 ’9 — 12,26 N ó/t-t

kapunk (a különbség tehát mindössze 0,15 Nó/t) 
gépformázásra. A magkészítés átlagos időszükség
lete (lásd 1. ábra) 10 Nó/t, az előzőkben em lített 
10% hozzáadásával 11 N ó/t, vagyis megegyezik 
a vizsgált üzem fajlagos normaórafelhasználásával.

A KGM Műszaki Normaintézet vizsgálatai
nak  eredményét ké t kiadványban („Vas- és acél
öntvények anyagigényességi m utatószám ai“ ; Vas- 
és acéíöntvények munkaigényességi m utatószá 
m ai“ ) foglalta össze.

(A kiadványok a Műszaki Könyvesboltban 
az érdeklődők rendelkezésére állnak.)

t á k  á t ,  n e m  h a s z n o s í to t tá k ,  p e d ig  so k  sz á z e z e r  f o r in t 
j á b a  k e r ü l t  a  k iu ta z á s  k ö lts é g e in  k ív ü l  n é p g a z d a s á g u n k  - 
n a k .

N a g y o n  h a s z n o s  l e t t  v o ln a , h a  a z  Ö n tö d e i S z a k 
o s z tá ly  re n d e z é s é b e n  a  k e le tn é m e t  ta n u lm á n y ú t  r é s z t 
v e v ő i e lő a d á s  k e r e té b e n  b e s z á m o ló t t a r t a n a k .  A  jö v ő b e n  
a  ta n u lm á n y u ta k r ó l  v is s z a té r te k e t  fe l k e ll k é r n i  e rre , 
ez e g y ú t ta l  fe lh ív ja  a  s z a k e m b e re k  szé les ré te g é n e k  
f ig y e lm é t m in d  a  s z e r z e t t  ta p a s z ta l a to k r a ,  m in d  a  r e n 
d e lk e z é sre  á lló  d o k u m e n tá c ió k ra .

A  sz e rsz á m a c é l és sz e rsz á m  k é rd é sh e z  is  le n n e  e g y 
k é t  é sz re v é te le m .

N e m  h e ly e se lh e tő  a z  a  g y a k o r la t ,  m e ly e t  je le n le g  
a z  R. М .-b e n  f o ly ta tn a k  és a m e ly e t  a  c ik k  le ír . N em  
s z a b a d  á  sz e rsz á m  fé m m e l é r in tk e z ő  r é s z e i t  a  fo rm a - 
ü re g  k im u n k á lá s a  e lő t t  m e g ed z en i. E z z e l m e g n e h e z ít jü k  
a  m e g m u n k á lá s t ,  a  k ü lö n b e n  sz ü k sé g e s  id ő n é l so k k a l 
tö b b e t  k e l l  r á f o r d í ta n i  és  e m e lle t t  a  n y e r t  f e lü le t  se m  
tö k é le te s . A  p ré s ö n tő , v a g y  n y o m á s o s ö n tő  sz e rsz á m o k  
fé m m e l é r in tk e z ő  f e lü le te i t  tü k ö r fé n y e s re  k e l l  k id o l 
g o zn i m á r  ed z és  e lő t t .  O ly a n  e d z és i m ó d s z e r t  k e l l  a lk a l 
m a z n i,  m e ly  a  r e v é s e d é s t  és  d e fo rm á c ió t  k iz á r ja .  A  h ő 
k e z e lé sk o r  n y e r t  p a t in á s  f e lü le te t  le h e tő le g  n e m  s z a b a d  
lecs iszo ln i, m e r t  a z  a  p a t in á s  r é te g  m e g h o s s z a b b ít ja  a  
sz e rsz á m  é l e t t a r t a m á t .  N e m  s z a b a d  e lz á rk ó z n i n e m e 
s e b b , t e h á t  d r á g á b b  s z e rs z á m a n y a g  f e lh a s z n á lá s á tó l  —  
m eg fe le lő  d a r a b s z á m  e s e té n  —  m e r t  a  je le n le g i h a z a i  
W S2 a n y a g  s a jn o s  n e m  m eg fe le lő . A  d rá g a ,  ig e n  m u n k a -  
ig é n y e s  .sze rsz ám o k  m e g  se m  k ö z e lí t ik  a  g a z d a s á g o s  
é l e t t a r t a m o t .  A z R . М .-b e n  k ik ís é r le te z e t t  ú j a c é lm in ő 
ség  ü z e m s z e rű e n  m é g  m a  s in c s  k ip r ó b á lv a .  K é rd e m , 
h o g y  sz a b a d -e  e z t  a já n la n i ,  m ik o r  m eg fe le lő  t a p a s z t a l a 
t o k  n e m  á l ln a k  re n d e lk e z é sü n k re ?

K ö z tu d o m á s ú , h o g y  n y o m á so s  ö n tő ü z e m e k  a k k o r  
. te rm e ln e k  g a z d a s á g o sa n , h a  m e g fe le lő  s z á m ú  é s  t ö b b 
féle te l je s í tm é n y ű  g é p p a r k ju k  v a n , e z é r t  h e ly e s  a  jó l 
m e g g o n d o lt  c e n tra liz á c ió . H e ly e s  c e n tra liz á c ió  a  K o h ó - 
és  G é p ip a r i  M in isz té r iu m  te r ü le té n  a z , h a  a z  o ly a n  
ip a rá g a k , a m e ly e k  n a g y o b b  s z á m b a n  h a s z n á ln a k  fel 
n y o m á so s  ö n tv é n y e k e t ,  p ré s ö n tő  ü z e m e t lé te s í te n e k  
m eg fe le lő  g é p p a rk k a l .

E z é r t  az  R . M. és  T ö m e g c ik k ip a r i  és  A u tó t r a k to r -  
ip a r i  I g a z g a tó s á g  m á r  m e g lév ő  ü z e m e in e k  fe jle sz té sé n  
k ív ü l  lé t r e  k e l l  h o z n i  a  M ű sz e rip a ri, H ír a d á s te c h n ik a i ,  
e s e tle g  m é g  m á s  n y o m á s o s  ö n tö d é k e t .  M in t m in d e n  
te c h n o ló g ia , a  n y o m á so s  ö n té s  e s e té n  s e m  le h e t  e lfe le d 
k e z n i a s z e r s z á m g y á r tá s i  ól. J ó l  fe ls z e re lt,  g é p e s í te t t  
s z e rs z á m ü z e m e k e t k e l l  a  n y o m á so s  ö n tö d é k  m e llé  lé te s í-
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le n i ,  s a já t  s z e rsz á m sz e rk e sz t ő i i ro d á k k a l .  H e ly te le n  a  m a i 
g y a k o r la t ,  m e r t  a  n y o m á s o s  ö n tv é n y e k  g y á r tá s á t  b é r 
m u n k á b a n  v é g z ik , a  r e n d e lő n e k  k e l l  a  s z e rs z á m o t és 
a n n a k  e s e tle g e s  j a v í t á s á t  b iz to s í ta n ia .  E z  a r r a  v e z e t , 
h o g y  a z  ö n tö d e  és a  r e n d e lő  k ö z ö t t  á l la n d ó  a  v i ta ,  s z á l l í 
t á s i  h a t á r id ő t  n e m  t a r t j á k  b e  s tb .

A  m ű s z a k i  fe jle sz té s , a  g y á r tm á n y a in k  k o r s z e r ű 
sége, a  te rm e lé k e n y s é g  em elése  m e g k ív á n ja ,  h o g y  a  n y o 
m á so s  ö n té s s e l az  il le té k e s e k  f o k o z o t ta b b  m é r té k b e n  
fo g la lk o z z a n a k . T ö b b e t  k e l l  fo g la lk o z n i a  k é rd é s se l a  
B á n y á s z a t i  é s  K o h á s z a t i  E g y e s ü le t  Ö n tö d e i  S z a k o s z tá 
ly á n a k  is , és  sz o ro s  k a p c s o la to t  k e l l  t e r e m te n i  a  G é p ip a r i 
T u d o m á n y o s  E g y e s ü le t te l ,  m e r t  a  n y o m á so s  ö n té s  f e j 

le sz té se  n e m c sa k  ö n té s z e t i  k é rd é s , h a n e m  g é p é sz e ti is, 
e lső so rb a n  sz e rsz á m k é rd é s .

A  m a g y a r  ip a r n a k  v a n n a k  jó  fe lk é sz ü lts é g ű  s z a k 
e m b e re i, a k ik  a  n y o m á so s  ö n té s  k é rd é s e ib e n  tá r s a d a lm i  
v o n a lo n  is sz ív e se n  fo g la lk o z n a k  a  p ro b lé m á k k a l .  
S zü k sé g es  le n n e , h a  m in d  az  „ Ö n tö d e “  m in d  a  „ G é p “ , 
g y a k r a b b a n  fo g la lk o z n é k  a  n y o m á so s  ö n té sse l, h e ly e s  
le n n e  k ö z ö s  e lő a d á so k  re n d e z é s e  is  a  G T E -v e l, a h o l m e g  
le h e tn e  v i t a tn i  a  fe jle sz té s  i r á n y á t ,  a  fe jle sz té s  a k a 
d á ly a i t ,  és i s m e r te tn é k  e z e n  k é ts é g te le n ü l  fo n to s  
te c h n o ló g ia  le g ú ja b b  e re d m é n y e it .

ISim om /i Lajos 
(K G M )

Válasz Si mony i Lajos hozzászólására

A  h o z z á sz ó lá s  r é s z le te s e b b e n  k ie m e li a  n y o m á so s  
ö n té s n é l fe n n á lló  m in d a z o k a t  a  n e h é z s é g e k e t,  a m e ly e k e t  
a  s z ű k re s z a b o t t  c ik k e m  c s a k  k ö r v o n a la k b a n  e m lí t  m eg . 
E h h e z  n in c s  h o z z á te n n i  v a ló m . N e m  é r te k  e g y e t a z o n 
b a n  n y o m á s o s  ö n té s b e n  v a ló  e lm a r a d á s u n k  in d o k o lá s á 
v a l .  A z é n  v é le m é n y e m  s z e r in t  e z e k  a  n e h é z sé g e k  é p p e n  
a z é r t  lé p te k  fe l, m e r t  a z  il le té k e s e k  k é s ő n  jö t t e k  r á  és 
m é g  m o s t  se m  te l je s e n ,  h o g y  a  n y o m á s o s  ö n té s i  k a p a c i 
t á s u n k a t  f e jle sz te n i k e ll.

H e ly e s e n  á l la p í t ja  m e g , h o g y  a  n e h é z s é g e k e t is m e r 
n e m  k e ll, d e  n e m  lá to m  b e , m ié r t  k e ll „bátorság“ 
a h h o z , h o g y  a  n e h é z s é g e k e t k ie le m e z z ü k , fe ld e r í ts ü k . 
É n  n e m  é rz e m  „ b á t o r “ e m b e rn e k  m a g a m a t ,  d e  m iv e l 
é v e k  ó ta  fo g la lk o z o m  a  n y o m á s o s  ö n té sse l, e lég  s o k a t  
k ü z d ö t te m  is  a z é r t ,  h o g y  a  fe jlő d é s  ú t j á r a  lé p jü n k , 
h is z e n  a  k é rd é s e s  c ik k n e k  is  é p p e n  ez v o lt  a  c é lja . N em  
b á to rs á g ,  h a n e m  k i t a r t ó  k ü z d e le m  k e ll a  h ib á k n a k  
h e ly e s  fe lism e ré sé v e l a z  ü g y  c lő b b re v ite lé h e z .

I ly e n  i r á n y ú  te v é k e n y s é g e m  n é h á n y  fő b b  s z e m p o n t 
j á t  s z e re tn é m  fe lso ro ln i:

1. 1 9 5 b b e n  a  M é rn ö k i T o v á b b k é p z ő  T a n fo ly a m o n  
e lő a d á s s o r o z a to t - ta r to t ta m  a  n y o m á s o s  ö n té s rő l ,  m e ly  
je g y z e t  a l a k já b a n  is  m e g je le n t.

2. 1953. X . 5 -én  a  F é m m ű b e n  e g y  h á z i  a n k é to t  
r e n d e z te m  a  s z e r s z á m te rv e z ő k  és k iv ite le z ő k  ré sz é re  
a  s z e rs z á m k é s z íté s  m e g ja v í tá s a  é rd e k é b e n , r á v i l á g í tv a  
a  c ik k e m b e n  je lz e t t  h ib á s  s z e rsz á m k é s z íté s i  te c h n o ló 
g iá ra . E z  a lk a lo m m a l b e m u ta t á s r a  k e r ü l t e k  a  k ü lfö ld rő l 
b e h o z o t t  „ t i t k o s “  ü g y d  a r a b o k k é n t  k e z e l t  m in ta d a r a b o k  
és r a jz o k ,  m e ly e k  k ö z ü l az  u tó b b ia k  h o s s z a b b  id ő re  a  
s z e rsz á m  s z e rk e sz tő sé g h e z  k e r ü l t e k  ta n u lm á n y o z á s ra .

I t t  m u t a t t a m  r á  e lő sz ö r  a r r a ,  h o g y  n y o m á so s  
ö n tő s z e r s z á m a in k  p u h á k ,  k ö n n y e n  sé rü ln e k , ro ssz u l 
v a n n a k  il le sz tv e .

3. 1954. I X .  2 -á n  k e z d e m é n y e z é s e m re  a  S ze rsz ám  - 
g y á r b a n  v o l t  a z  e lő b b in é l n a g y o b b  a n k é t ,  a h o l az  a lá b b i 
h á r o m  k é rd é s s e l fo g la lk o z ta m .

a)  S z e rsz á m o k  tö k é le te s íté s e ,  s z e rk e z e ti ,  k iv i t e 
le zé s i és  a n y a g v o n a lo n . E z  a lk a lo m m a l is m e r te t te m  
e lő sz ö r  a  k ü lfö ld ö n  ig e n  jó  e re d m é n n y e l h a s z n á l t  
C rY M o p ré s ö n tő - s z e r s z á m a n y a g o t . .

b )  G é p e k  k a r b a n ta r t á s a ,  em u lz ió s  p ré s fo ly a d é k , 
e n n e k  v íz h ű té s e ,  t a r t a l é k  a lk a tr é s z e k  s tb .

c)  M u n k a fe g y e le m  b e t a r t á s a  a  g ép ek  és s z e rsz á m o k  
k e z e lé sé n é l, sz e rsz á m o k  h ű té s e ,  e lő m e le g íté se  s tb .

4 . 1954. I .  5 -én  a  n a g y fo k ú  g é p á llá so k  m e g s z ü n 
te té s é re  j a v a s l a to t  t e t t e m  a z  R . M. F é m m ű  Ig a z g a tó - , 
s á g á n a k  e r e d e t i  t a r t a l é k  a lk a tr é s z e k  b e sz e rz é sé re , az o k  
r a jz a in a k ,  g y o r s a n  p u s z tu ló  f in o m  sz e le p e k  a n y a g a in a k

és g y á r tá s te c h n o ló g iá já n a k  m e g sze rz ésé re , i lle tő le g  k ü l 
fö ld i ta n u lm á n y o z á s á r a .  J a v a s la to m a t  jó n a k  t a lá l tá k ,  
e l fo g a d tá k  és m e g in d í to t tá k  a  b e s z e rz é s t. A  r e n d e lé s t  
a  S t ro je x p o r t  1954. X . 14-én  ig a z o lta  v issza .

A  b e s z e rz é s  i r á n t i  k ü z d e le m  m é g  m a  is  t a r t  és a  
ta n u lm á n y ú t  m é g  m a  se m  v á l t  le h e tő v é , a n n a k  e lle 
n é re , h o g y  a z t  a  V e z é r ig a z g a tó sá g  1 955. I . h ó b a n  ism é t 
j a v a s la tb a  h o z ta .

5. 1955. X . 2 7 -én  K o h á s z a t i  E g y e s ü le t i  e lő a d á s .
(1. 1955. X I .  19-én  i t t  j á r t  a  p rá g a i  P o llá k  cég 

fő sze re lő je , P ru s a  Jó z se f , s e g íts é g e t és  u tá n a já r á s t  íg é r t  
m in d k é t,  ü g y  e lin té z é sé re .

7. 1955. X I I .  14-én a  F é m m ű  M ű sz ak i T a n á c s b a n  
a  n y o m á so s  ö n tö d é n k  ü z e m i v is z o n y a iró l t a r t o t t a m  
h o ssz a b b  b e s z á m o ló t,  a h o l é p p e n  az  á llá s id ő k b ő l s z á r 
m a z ó  k ie sé se k k e l fo g la lk o z ta m , és  ja v a s l a to t  t e t te m  
e n n e k  m e g s z ü n te té s é re .

8 . 1956. I I I .  5 -én  fe lje g y z é s t k ü ld te m  a  M ű sz ak i 
F ő o s z tá ly n a k  a  n é m e t p ré s ö n tő  s z a k e m b e re k  a m e r ik a i 
ta p a s z ta la tc s e r e  b e s z á m o ló já n a k  r é s z ü n k re  é r té k e s í th e tő  
rész érő l.

9. 1956. I .  j a v a s l a t  a  K G M -n a k  а  I I .  5 é v e s  te rv  
k e le té b e n  a  n y o m á s o s  ö n tö d é in k  fe jle sz té sé re .

N e m  v o n o m  k é ts é g b e , h o g y  a  K G M  sz a k e m b e re i 
j á r t a k  k ü lfö ld ö n  s ta n u lm á n y o z tá k  a  p r é s ö n té s t  is. 
A rró l, h o g y  a  h o z z á sz ó ló  is  k i n t  j á r t  v o ln a , n e m  v o lt 
tu d o m á s o m . É n  n e m  o ly a n  s z a k e m b e re k  k ik ü ld é s é t  
ja v a s lo m , a k ik  a  fe lső b b  sz e rv e k  h iv a ta l i  t a g ja i ,  h a n e m  
o ly a n o k a t ,  a k ik  a z  ü z e m e k b e n  d o lg o z n a k  és a k ik  a 
k in t  l á t o t t a k a t  é s  t a p a s z ta l a to k a t  i t t h o n  m e g  is v a ló 
s í t já k -  A z ú j  p ré s ö n tö d e  ü z e m e k  v e z é té sé re  m á r  e lő re  
r á t e r m e t t  ü g y e s  m é rn ö k ö k e t  k e l l  k ik é p e z n i, a k ik  k in t 
a  g y á r b a n  m e g ism e rik  a  g ép e k  b o n y o lu lt  s z e r k e z e té t . 
a  so k  f in o m  sz e le p  ö ssz m ű k ö d é s é t, z a v a r a i t ,  m e g ta n u l 
j á k  a  k a r b a n ta r t á s  fo g á sa it ,  a  s z e rs z á m te rv e z é s  f in o m 
s á g a it ,  a  m é re tp o n to s s á g o t  b e fo ly á so ló  té n y e z ő it ,  a  
s z e rsz á m k é s z íté s  f in o m  ille sz té s e it ,  és  íg y  m e g tu d já k  
o ld a n i az  ú j ü z e m e k  m e g sz e rv e z é sé t és  a  r a jz ó k  r á ju k  
h á ru ló  f e la d a to k a t .

A z a c é lra  v o n a tk o z ó  m e g je g y z é s re  c sa k  a n n y ib a n  
k ív á n o k  v á la sz o ln i,  h o g y  a  ja v a s o l t  k ró m a c é l  ta k a r é k -  
fé m e t a lig  t a r t a lm a z ,  ö s sz e té te le  o lc só b b , m in t a  W S2-é. 
A z é rt  v e t te m  a  „ b á to r s á g o t“ , h o g y  a já n l ja m , m e r t  
m in d  a  s z o v je t ,  m in d  a  n y u g a t i  iro d a lo m  e z t  h a s z n á lja ,  
m e r t  a  h a z a i  k ís é r le te k  b iz o n y í to t t á k ,  h o g y  ed zésn él 
n e m  v e te m e d ik  é s  ro s s z a b b  e re d m é n y e k e t ,  m in t  a  s z e r 
s z á m o k  m a i é l e t t a r t a m a ,  a lig  le h e t  e lk é p z e ln i

‘Solti Márton 
(R M  F é m m ű )
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Miért legyen 10 millió tonna India acéltermelése
P R fl N L A L 1' A.T B L

(M eg je le n t az  In d ia i I n s t i tu te  o f R o a d  T ra n s p o r t 
á l ta l  k ia d o tt  „M o n th ly  B u lle tin "  1955. d e c e m b e r i sz á 
m á b an .)

A z in d ia i  o rsz á g ú ti sz á ll í tá s i  ü g y e k  in té z e te  r e n 
d e z te  ta lá lk o z ó n  Pranlal Patel, a  M a lle a b le  I ro n  a n d  
S te e l C a s tin g s  Со. ig a z g a tó ja  é rd e k e s  e lő a d á s b a n  sz á 
m o lt b e  az  in d ia i  v a s -  és a c é l ip a r  fe jlő d é sé rő l, m e ly e t 
k iv o n a to sa n  az  a lá b b ia k b a n  is m e r te tü n k :

A z  u tó b b i h ó n a p o k b a n  a  n e m z e tg a z d a sá g i sz e m 
p o n tb ó l ig en  fo n to s  sz e re p e t já tsz ó  v a s -  és  a c é lg y á r 
tá s  k é rd é se  f e lk e l te t te  az  egész  n e m z e t é rd e k lő d é sé t.

À  v as  és ac é l n a g y  h a tá s s a l  v o lt  az  e m b e r i c iv i 
l iz ác ió  k ia la k u lá s á ra  és f e lh a s z n á lá s á v a l az  e m b e r i 
te v é k e n y sé g  szám o s te rü le té n ,  a  k o n y h a i eszk ö zö k tő l 
a lö k h a jtá so s  re p ü lő g é p e k ig , a  z o n g o ra h ú r tó l az  ó riá s i 
h íd - é s  d a ru sz e rk e z e te k ig  m in d e n ü t t  ta lá lk o z u n k . A  
v a s a t  je le n tő  a n g o l „ iro n "  és a  n é m e t „E ise n "  sz a v a k  
a s z a n s z k r i t  „ a y a s 1’ szóbó l e re d n e k , m e ly e t m ég  egyéb  
ro k o n  k u l tú r á jú  n é p e k  is h aso n ló  h a n g z á s sa l, d e  he ly i 
h a n g sú ly o z á ssa l á tv e tte k . P e rz s iá b a n  az  a c é l t ..H u n d - 
w a n iy " -n a k , a m i „ in d ia i e r e d e tű t"  je le n t ,  m íg  S p a n y o l-  
o rsz á g b a n  a  m ó ro k  és a ra b o k  az  „ A lh in d e "  k ife je z é s t 
h o n o s íto ttá k  m eg. A z in d ia i a c é l m á r  é v sz á z a d o k k a l a 
k e re sz té n y  k o rsza k  e lő tt  h íre s  v o lt és k irá ly i a já n d é 
k u l szo lg á lt. P o ro s  k ir á ly  pl. 30 fo n t in d ia i a c é l t a j á n 
d é k o z o tt m a c e d ó n ia i N agy  S á n d o rn a k .

A rc h eo ló g u so k , tö r té n é s z e k  és k iv á ló  m e ta l lu rg u -  
sok  o sz ta t la n  v é le m é n y e  a la p já n  k é tsé g te le n , hogy 
In d ia  v o lt  az  e lső  o rszág , a h o l az  ősi a c é lg y á r tá s  k éz  
d ő d ö tt  és év sz á z a d o k o n  á t  v irá g z o tt.  S ir  R o b e rt H ad  
d ie ld  s z a v a it id ézv e : „ k é tsé g te le n , hogy  In d iá b a n  é v 
e z re d e k e n  k e re sz tü l fo g la lk o z ta k  v a s -  és a c é lg y á r tá s  
sá l. A z ó k o ri e g y ip to m ia k  is is m e r té k  az  in d ia i  v asa  
és ac é lt, az  ős h in d u k  is já r t a s a k  v o lta k  az  a c é l 
g y á r tá s b a n  és az  e g y ip to m i k ő é p ítm é n y e k e t csak is  v as  
v ag y  c e m e n tá l t ,  Ц1. e d z e t t  a c é l s z e rsz á m o k k a l le h e te t t  
e lő k é sz íte n i.“ J . M. H e a th - tő l  tu d ju k ,  hogy : „az a n t ik  
in d ia i a c é lg y á r tá s  m a g a  é p p  o ly  c so d á la to s , m in t  a n 
n a k  sze llem esség e . N em  le h e t  k é tség e s , h o g y  a  p o r f ir t  
és s z ie n ite t  (g rá n itv á lto z a to k ) , m e lly e l az  e g y ip to m ia k  
o b e lis z k je ik e t és te m p lo m a ik a t b o r íto ttá k ,  in d ia i  a c é l 
ból k é sz ü lt s z e rsz á m o k k a l m u n k á l tá k  m e g .“

Ő se in k  te h á t  m á r  tu d tá k ,  hogy  lá g y a c é lb ó l — e k 
k o r  m ég  a  n y e rsv a s  is m e re t le n  v o lt  — k ü lö n b ö z ő  v á l 
to z a tb a n  e d z h e tő  sz é n a c é lo k a t le h e t e lő á llíta n i.  E zt a 
c e m e n tá l t  a c é l f a j tá t  „ W o o tz " -n a k  n e v e z té k  és ez k é 
p ez te  a  d é lk e le ti  p a r tv id é k  le g fo n to sa b b  e x p o r t a n y a 
g á t. K é tsé g te le n , hogy  a  k ü lö n b ö z ő  c e m e n tá l t  a c é lfé le 
sé g ek b ő l K r. u . 900-ig — k iz á ró la g  In d iá b a n  — fe g y 
v e re k e t  és sz e rsz á m o k a t k é s z íte tte k . A  h íre s  d a m a sz 
k u sz i fe g y v e re k  is in d ia i  a c é lb ó l k é sz ü lte k . A 3000 év 
e lő tt i  h íre s  eg y ip to m i p ira m is t,  m e ly  a  le g k e m é n y e b b  
g rá n itb ó l k észü lt, c sak is  in d ia i  e r e d e tű  a c é lsz e rsz á 
m o k k a l le h e te t t  m e g m u n k á ln i.  U g y a n c sa k  in d ia i, a c é l 
s z e rsz á m o k  k e lle t te k  az  ó r iá s i , tö m ö r  k ő b ő l á lló  ősi 
h in d u  te m p lo m o k  és B u d d h a -b a r la n g o k  ’á ta la k ítá s á h o z  
és f in o m  m in tá z a tu k  k ik ép zéséh ez .

A z a c é lg y á rtá sh o z , ill. a z  é rc e k  re d u k á lá s á h o z  f a 
s z en e t, m íg  az  ed z h e tő  a c é lfé le sé g e k  c e m e n tá lá s á ra  
s z e n e s íte tt  r iz sh ü v e ly t és k ü lö n le g e s  f a j t á jú  fa sz e n e t 
h a s z n á lta k .

A  v irá g z ó  ősi a c é lg y á r tá s  1856-ban a  B essem er-, 
m a jd  a  S ie m e n s—M a r tin -e l já rá s  fe lfe d e z é sé v e l v ég e t 
é r t. E fe lfe d e z é se k  n e m c sa k  a  v ilá g  a c é lk e re sk e d e lm é t 
és fo rg a lm á t f o r r a d a lm a s íto t tá k ,  h a n e m  k ö zv e tle n , h a 
t á s t  g y a k o ro lta k  a  g y a rm a to s itó  h a ta lm a k  (A nglia , 
F ra n c ia o rsz á g , B e lg iu m ) g a z d a s á g p o li t ik á já ra  is. Az 
e z t k ö v e tő  id ő sz a k  az  u to lsó  v ilá g h á b o rú ig  é rd e k e s  t a 
n u lm á n y  a  tö r té n é s z e k  s z á m á ra , a  g y a rm a to s ító  im p e 
r ia l iz m u s  te r je d é s é t  ille tő e n . Ez te t te  u. is le h e tő v é  a 
n a g y m e n n y isé g ű  h a d ia n y a g g y á r tá s t  és ez v á l to z ta t ta

„Delhi vasoszlop" (Pásztor János felvétele)

m eg  a z t a  rég i k a to n a i sz a b á ly t, hogy  az  e rő  eg y en lő  
a m u n k a e rő v e l;  az  ú j sz a b á ly  s z e r in t  az  e rő  eg y en lő  
a  tű z e rő  p lu sz  m u n k a e rő . E fe lfe d e z é se k  k é p e z ik  a 
m o d e rn  g é p k o rsz a k  és így az  a n y a g i c iv iliz ác ió  a la p já t .

M ik é n t a  fo r r a d a lm a k  e lő re  n e m  lá to t t  v á l to z á 
s o k a t o k o zn ak , ú g y  e k é t  fe lfed e zé s  is m e g á ll í to t ta  a 
fe jlő d é s t a z o k b a n  az  o rszá g o k b an , a h o l az  a c é lg y á r tá s  
t r a d ic io n á lis  és k la s sz ik u s  a la p o k o n  n y u g o d o tt, ú. m . 
S v é d o rsz á g b a n  és In d iá b a n . S v éd o rszág , m iv e l m in ő 
ség i a c é lo k  g y á r tá s á r a  sp e c ia liz á ló d o tt, a c é lfo rg a lm á t a 
v á lság o s  id ő k  és d e p re ssz ió k  e lm ú ltá v a l  t a r t a n i  tu d ta . 
In d ia , m iv e l p o lit ik a i la g  függő  á l la m  v o lt, n e m  b ír ta  
k i e  fe lfe d e z é se k  o k o z ta  m e g rá z k ó d ta tá so k a t,  n em  
tu d o t t  lé p é s t ta r t a n i  a  k o rsz e rű  g y á r tá s i  te c h n o ló g iá k  
fe jlő d é sé v e l, v a s ip a ra ,  m iv e l az  o lcsó  és n ag y tö m eg ű  
im p o r t v a s -  és a c é la n y a g o k k a l v e rse n y e z n i n em  t u 
d o tt, fo k o z a to sa n  e lh a lt .  A z in d ia i  e l já r á s  f e n n m a ra 
d á s a  a la p já t  k é p e z h e tte  v o ln a  a  k o rró z ió á lló  és k iv á ló  
e le k tro m á g n e s  tu la jd o n s á g ú  k o v á c so lt ac é l g y á r tá s i 
e l já rá s o k n a k .

A rc h e o ló g iá i fe lje g y z é se k b ő l k itű n ik ,  h o g y  az  ősi 
a c é lg y á r tá s t  a  18. sz á z a d  v ég é ig  f o ly ta t tá k  és kö zb en  
k ü lö n b ö z ő  p ró b á lk o z á so k  is v o lta k  egy  m o d e rn  a la p o 
k o n  n y u g v ó  a c é l ip a r  m e g te re m té s é re . A z o rsz á g b a n  
s z é ts z ó r ta n  szám os m ű e m lé k  ta lá lh a tó ,  ’ m in t  p l. a  
K u ta b  M in a r  k ö ze lé b en  lév ő  n e v e z e te s  „D elh i o sz lop", 
m e ly e t K r. u. 3. v a g y  4. s z á z a d b a n  em e lte k . A z osz 
lo p b a  a  II. C h a d ra g u p ta i győze lem  v a n  bev ésv e . A z 
osz lop  te lje s  h o ssza  7 m  és á tm é rő je  20 cm , s ú ly a  kb. 
6 t. A n y a g a  r e n d k ív ü l  k o rró z ió á lló  k o v ác sv a s , 0,08% 
C - ta r ta lo m m a l. K r. u. 321-ben e m e lté k  az In d o re  k ö 
z e lé b en  lé v ő  D h a r -b a n , a 15 m  h o ssz ú ság ú  kb . 7 t
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sú ly ú  o sz lopo t, m e ly e t a  m o h a m e d á n  m e g szá lló k  az 
id ő k  fo ly a m á n  3 ré s z re  tö r te k .

In d ia  k ü lö n b ö z ő  ré sz e in  m é g  szám o s n a g y  ágyú  
lé te z é sé rő l tu d u n k . A  D a k a  fo lyó  p a r t j á n  lév ő  ágyú, 
m e ly n e k  c s ő á tm é rő je  99 cm , a  to rk o la tn á l  66  cm , fú -  
r a ta  38 cm  és h o ssza  7 m . S ú ly a  közel 29 t. A  B ija p u r  
m e lle tt i  b a n d a  K e s a b a n  lé v ő  á g y ú  h o ssza  6,5 m , á t 
m é rő je  1,3 m , f u r a ta  48 cm , s ú ly a  p ed ig  47 t. E z e n 
k ív ü l szám o s fe ljeg y zé s  ta n ú s k o d ik  a  k o rró z ió á lló  és 
k iv á ló  é le tta r tó s á g ú  k a rd o k ró l, tő rö k rő l és eg y éb  h a d i 
a n y a g o k ró l, m e ly e k  az o rsz á g  k ü lö n b ö z ő  m ú z e u m a ib a n  
lá th a tó k .

M in t m á r  e m lí te t tü k ,  szám o s k ís é r le t  tö r té n t  az 
■ in d ia i v a s ip a r , így  e lső so rb a n  a  n ag y o lv a sz tó b ó l v a ló  
n y e r s v a s g y á r tá s  k o rsz e rű s íté s é re , m e ly e t a z u tá n  k a 
v a ró  k e m e n c é k b e n  a c é l lá  a la k í to t ta k  á t. E  k ís é r le te 
k e t so k  e s e tb e n  a  k o rm á n y z a t tá m o g a tá s á v a l ango l 
p o lg á ro k  v é g e z té k  P o r to  N ovo-, S a le m -, B e y p u r- , K u - 
m a o n -, In d o re - , B irb h u m -  és R a n ig a n j-b a n , m e ly e k  m a  
az  in d ia i  a c é l te rv  fő k ö z p o n tja it  k ép ez ik . A k o rsz e rű  
in d ia i  a c é l ip a r  m e g te re m té s é b e n  ú t tö rő  m u n k á t  v ég e z 
te k  tö b b e k  k ö z ö tt M r-M a rsc h a ll H e a th , a k e le tin d ia i  
tá r s a s á g  a lk a lm a z o tt ja ,  M s S u m m e r , és  H e a th y . Ms 
M otte , F a r q u h a s  és D r. T. O ld h am . E g y ik  v á lla lk o z á s  
se m  j á r t  te l je s  s ik e r re l  és k ö z ü lü k  eg y e d ü l csak  a 
B e n g a l I ro n  Со. (a ré g i B a rk a r  v a sm ű v e k )  m a ra d t  
m eg , m e ly e t 1889-ben a  B e n g a l I ro n  a n d  S te e l Со. 
v e t t  á t , és a m e ly  k é ső b b  az  I n d ia n  I ro n  a n d  S te e l Со. 
L td -b e  o lv a d t.

A  g y á r tá s  c é l ja ir a  szo lg á ló  fő b e re n d e z é s e k  a  n a g y -  
o lv a sz tó k , a  k a v a ró k e m e n c é k  és a  h e n g e rm ű v e k  v o l 
ta k . M in t m á r  e m lí te t tü k ,  eg y ik  v á l la lk o z ó n a k  sem  
s ik e rü l t  egy  g az d aság o s  és s z ilá rd  a la p o k o n  n y u g v ó  
a c é l ip a r t  lé te s íte n i.  D a c á ra  e  s ik e r te le n sé g e k n e k , 
J a m s h e d  T a ta . az  ú t tö rő  n a g y ip a ro s  és e m b e rb a rá t  
1907-ben e lh a tá ro z ta ,  h o g y  m e g te re m ti  a m o d e rn  a la 
p o k o n  n y u g v ó  in d ia i  a c é lip a r t. A z  e lső  k o rsz e rű e n  
e lő á l l í to t t  a c é l tu sk ó  1912-ben lá to t t  n a p v ilá g o t J a m -  
sh e d p u r-b a n . A  B e n g a l I ro n  Со. te v é k e n y sé g e t az 
eg y e sü lt k ir á ly s á g b a  és a  k o n tin e n s re  S z á llíta n d ó  
n y e rv a s te rm e lé s re  k o r lá to z tá k .

A  k ö zb en ső  id ő sz a k  1942-ig és  az  in d ia i  a c é l ip a r  
k e m é n y  h a rc a , m e ly  а  II. v i lá g h á b o rú  k itö ré sé ig  t a r 
to tt , ism e re te s .

A z acélipar ú j korszaka 1947-tel, az ország függet
lenségének kezdetével esik össze.

A z e lső  ö té v es  te rv b e n  n e m  f o rd íto t ta k  k e llő  g o n 
d o t az a c é l ip a r ra .  A  n y e n s v a s te rm e lé s t 1,57 m illió , a 
k ik é s z í te tt  a c é l te rm e lé s t  p e d ig  0,98 m illió  t - r a  á l l í to t 
t á k  be, a m i a z t je le n t i ,  hogy  a  n y e rs v a s te rm e lé s  a  rég i 
s z in te n  m a ra d t,  az  a c é l te rm e lé s  p e d ig  v a ló já b a n  k e v e 
sebb , m in t  az  e lőző  1940—45. év e k b e n . A  m eg levő  
g y á re g y sé g e k n e k  a d a n d ó  tá m o g a tá s  a  k o rm á n y z a t 
te rv e i  a la p já n ,  az  á l la m o s íto tt  a c é l ip a r r a  v o n a tk o z 
ta tv a  c sö k k en t. Ez a  p o lit ik a  fo k o z a to sa n  m e g szű n t, 
a m id ő n  a  k o rm á n y z a t rá d ö b b e n t  az  a c é l ip a r  ó r iá s i f e j 
lő d é sé re  a  v ilá g  m á s  ré sz e ib e n , ö ssz e h a so n lítv a  a z t a 
s a já t  ip a ru n k  n y u g a lm i á l la p o tá v a l.  A v ilá g  a c é l te r 
m e lé se  1949-ben 166,4 m illió  t  v o lt, m e ly  1953-ban 210 
m illió  t - r a  sz ö k ö tt. A  k é t  v ilá g h a ta lm i tö m b  ip a r i la g , 
f e j le t t  o rsz á g a i k ö z ö tt ó r iá s i  v e rse n g é s  in d u l t  m eg  a 
tö b b  a c é l te rm e lé s é r t .

A  k o rm á n y z a t a v ilá g  a c é lg y á r tá s á t  és a n n a k  
ir á n y z a tá t  m e g é rtv e , tö re k v é s e in k n e k  az  ö té v es  te rv  
k ia la k í tá s á b a n  h e ly t ad v a , le h e tő v é  te t te  az a c é l ip a r 
b a n  a  m a g á n sz e k to r  te r je d é s é t  egy  o ly  a la p  lé te s íté s é 
vel, m e ly  a  le fö lö z ö tt n y e re sé g b ő l k e le tk e z ik  és  a m e 
ly e t az  egyes ü ze m e g y ség e k  fe jle s z té s é re  és k o rs z e rű 
s í té s é re  f o rd í ta n a k . B ü sz k é k  le h e tü n k , hogy  d a c á ra  
e la v u lt  és e lh a s z n á lt  b e re n d e z é s e in k n e k  és az  eg y  t  
a c é l te rm e lé s re  eső  tö b b  m u n k a ó rá n a k , m é g is  az  1 t  
tu s k ó  te rm e lé s i  k ö ltség e  n á lu n k  a  le g a la c so n y a b b . A  
le g k ö z e le b b i te rv ü n k b e n  (1962) e lő irá n y z a n d ó  10 m illió  
t  a c é l te rm e lé s  jó z a n  m e g fo n to lá so k o n  a la p sz ik , m iá l ta l  
n a g y  e m b e r -  és  a n y a g fo r rá s a in k a t  f e lh a s z n á lv a  és ú j 
m u n k a le h e tő s é g e k e t te re m tv e , lé n y e g e se n  n ö v e ljü k  
n e m z e tü n k  g a z d ag ság á t.

A  v ilá g  v a s é rc k é sz le te  k b . 130 000 m illió  t, á t la g 
b a n  44%  F e  ta r ta lo m m a l.  I n d iá n a k  á t la g  13 000 m illió  
t, 49% F e  ta r t a lm ú  é rc e  v a n , m e ly  te h á t fé m b e n  d ú - 
sab b , m in t  az  U SA , az  U SSR , v ag y  m á s e u ró p a i o rsz á 
g o k  é rc e i. A z is m e r t in d ia i  é rc k é sz le te k  a  v ilá g  é rc 
k é s z le te in e k  1 0 % -a, a  m ég  le h e ts é g e s  r e j t e t t  k é sz le te k  
k e llő  b iz to n sá g g a l 10 000 m illió  t - r a  b e c sü lh e tő k . A 
je le n le g i fo g y asz tá s  m e lle t t  az  ism e re te s  é rc e lő fo rd u 
lá so k  4000 é v re  e leg e n d ő k . A z o rszá g  s z é n ta r ta lé k á t  — 
az  összes s z é n m in ő sé g e k e t b e le é r tv e  — 60 000  m illió
t - r a  b ec sü lik , a m ib ő l a  jó m in ő sé g ű  k o k sz o lh a tó  szén  
kb . 3150 m illió , m íg  a  g y en g e  m in ő ség ű , 25%  h a m u 
ta r t a lm ú  szén  20 000 m illió  t. N agy  k i te r je d é s ű  l ig n i t 
k é sz le te k  v a n n a k  a  M a d ra s  á l la m b e li  S. A rc o tb a n  és 
a  b ik a n e r i  P a ln a -b a n . L ig n it  ta lá lh a tó  m é g  K u tc h  
á l la m b a n  is. E zen  te rü le te k e n  a  s z é n h iá n y  k ö v e tk e z 
té b e n  e d d ig  ip a r i  fe jlő d é s  n e m  v o lt. A  v a s -  és a c é l 
ip a r  fe jlő d é se  a  m ú l tb a n  a  jó  m in ő sé g ű  s z é n te rü le 
te k re  k o r lá to z ó d o tt. Ü ja b b a n  N é m e to rsz á g b a n  b e v e z e t 
té k  az  a la c so n y  a k n á s  k o h ó t, m e ly  k ü lö n ö se n  n ag y - 
je le n tő sé g ű  o tt, a h o l c sa k  g y en g e  m in ő ség ű  tü z e lő 
a n y a g g a l és é rc c e l re n d e lk e z n e k . A  le g ú ja b b  te c h n o 
ló g ia i e l já r á s o k  le h e tő v é  te sz ik , hogy  az  a la c so n y  a k 
n á s  k o h ó b a n  g az d a sá g o sa n  á l l í ts u n k  e lő  n y e rs v a s a t 
t is z tá n  sz én -  v a g y  g y en g e  m in ő sé g ű  sz é n b ő l k é sz ü lt 
k o k ssz a l v a g y  l ig n itte l ,  m e ly  v e rse n y k é p e s  a  k la s sz i 
k u s  e l já r á s  s z e r in t e lő á ll í to tt  k okszos n y e rsv a ssa l. A z 
a la c so n y  a k n á s  k o h ó  és a  h o z z á ta r to z ó  b e re n d e z é se k  
á l ta lá b a n  k is  k a p a c i tá s ú  50 000—200 000 t-á s  egységek , 
m e ly e k  lé te s íté s é h e z  szü k ség es  tő k e  is lé n y eg e sen  k i 
seb b , m in t a  m illió  to n n á s  n a g y s á g re n d ű  v a s -  és a c é l 
m ű v e k é . A z ily e n  k ise b b  m ű v e k  ru g a lm a s s á g u k  k ö v e t 
k e z té b e n  le h e tő v é  te sz ik  k ü lö n b ö z ő  te c h n o ló g iá k  a l 
k a lm a z á sá t,  a m iv e l m in d e n k o r  a  k ö z v e tle n  h e ly i s z ü k 
sé g le te k n e k  m e g fe le lő e n  le h e t  a  v ég - és  m e llé k te rm é 
k e k  e lő á l l í tá s á t  sz ab á ly o zn i. E gy  ily e n  m ű  n y e rs v a s a t 
te rm e lh e t  g á z tü z e lé sse l és m e llé k te rm é k k é n t  e lő á ll í t 
h a t  e le k tro m o s  e n e rg iá t  és a  n a g y o lv a sz tó  s a la k já b ó l 
c e m e n te t, a  tü z e lő a n y a g  n a g y  h a m u ta r ta lm a  u . is g az 
d a sá g o sa n  f e lh a s z n á lh a tó  c e m e n tg y á r tá s ra , m e ly re  oly  
n ag y  sz ü k sé g ü n k  v a n  az  é p ítk e z é se k n é l és  az  ú té p íté s 
nél. A  n y e rs v a s a t to v á b b  á t a la k í th a t ju k  a c é l te rm é 
k ek k é . A z ily e n  k is  ü ze m e g y ség e k  k ö n n y e n  k ü lö n le 
g esen  n a g y  sz ilá rd sá g ú  acé lok , ö tv ö z ö tt acé lo k , ro z sd a -  
m e n te s  acé lo k , ru g ó ac é lo k , f in o m sz e m c sé jű  acé lok , 
k o v ác so lá s i tü s k ö k  és b u g ák , e lő h e n g e re lt  f é lg y á r tm á 
nyok , h u za lo k , csövek , n a g y s z ilá rd sá g ú  le m e z e k  és 
p ro f ila n y a g o k  e lő á l l í tá s á ra  re n d e z k e d h e tn e k  be, m e 
ly e k re  n a g y  sz ü k ség e  v a n  a  fe jlő d ő  a u to m o b il- , v a s ú t-  
és h a jó ip a rn a k . A z a c é l ip a r  á l ta lá n o s  fe jlő d é se  k ü lö 
n ö se n  fo n to s  az  o rszá g  s z á l l í tó ip a rá n a k  fe jlő d é sé re . 
A m e r ik á b a n  az  a u tó -  és m o to r k e ré k p á r - ip a r  29% , a  
v a s ú t  8 % , a  h a jó ip a r  p e d ig  2 % % -á t h a s z n á ljá  fe l az 
a c é l ip a r  ö ssz te rm e lé sé n e k . A z eg y e sü lt k ir á ly s á g ra  v o 
n a tk o z ó a n  a  m e g fe le lő  sz á m o k  1 1 % , 8% és 9 %.

H a  eg y  p i l la n tá s t  v e tü n k  o ly a n  in d ia i  té rk é p re , 
a m e ly e n  az  é rc -  és sz é n e lő fo rd u lá so k  fe l  v a n n a k  tü n 
te tv e , rö g tö n  lá th a t ju k ,  h o g y  a m a  te rü le te k  is, m e ly ek  
ed d ig  a  v a s -  és a c é l ip a r  fe jlő d é sé re  a lk a lm a t la n n a k  
m in ő sü lte k , m a  m á r  r e m é lh e tik , h o g y  a c é l ip a ru k  lesz.

In d ia  n y u g a ti  p a r tv id é k é n e k  m e g le h e t a  tö re k 
v ése, hogy  s a já t  a c é l ip a ra  leg y en , m e r t  a  re n d e lk e z é 
s é re  á lló  é rc k é sz le te ih e z  a  szü k ség es  tü z e lő a n y a g o t a 
szom szédos te rü le te k rő l  s z e re z h e ti be.

J e le n le g  a  n ag y o b b  a c é lm ű v e k  a rá n y la g  k is  t e r ü 
le te k e n  (B ih a r, O rissa  és B a n g a l h a tá ra in )  v a n n a k  
ö sszezsú fo lv a , a  B h ila i- i a c é lm ű  és egy  k ise b b  M y- 
so re - i te le p  k iv é te lé v e l.

In d ia  te rv e z e tt ,  b e c sü lt a c é l tu sk ó  te rm e lé se  7225 
m illió  t ,  m e ly b ő l a  k é s z á ru  k ih o z a ta l  5,2 m illió  t  acél, 
a m ih e z  m ég  h o zzá  k e ll a d n i a je le n le g i b e re n d e z é se k 
k e l k ih o z h a tó  4 m illió  p lu sz  a  lé te s íte n d ő  ü ze m e k  3 
m illió  to n n á já t .

A  10 m illió  to n n a  a c é ltu sk ó  és a  m e g fe le lő  n y e rs 
v a s  k a p a c itá sh o z  m ég  m in d ig  h iá n y z ik  k e re k  2 m illió  
t ,  a m it  b iz to s íta n i le h e t, h a  a  fe n te b b  e m lí te t t  k e le t-  
és  k ö z é p in d ia i te rü le te k e n  sz é tsz ó r t k ise b b  ü z e m e in k
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m eg leszn ek . E z á lta l egy  jó l te rv e z e tt  és g a z d a sá g ila g  
k ie g y e n sú ly o z o tt e lo sz tá s t tu d u n k  e lé rn i,  a m i sz á ll ítá s i 
k ö lts é g  m e g ta k a r í tá s t  je le n t  és s tr a té g ia i la g  is fo n to s.

A  10 m illió  to n n á s  a c é l te rm e lé s  az  egy  fő re  eső 
te rm e lé s t  a  je le n le g i év i 2,7 k g -ró l 27 k g - ra  fo g ja  n ö 
v e ln i. A z ip a r i la g  a r á n y la g  e lm a r a d t  k e le te u ró p a i o r 
szág o k  (m e ly ek  fő leg  m e z ő g a z d a sá g g a l fo g la lk o z n a k )  
je le n le g i a c é l te rm e lé s e  u g y a n c sa k  2,7 k g /fő . A  n a 
g y o b b  v a s -  és a c é l te rm e lé s s e l e g y ü tt  j á r  ú j m e g m u n 
k á ló  és  g y á r tó  ü z e m e k  lé te sü lé se , m e ly e k n e k  n a g y  k i 
h a tá s a  le sz  a  p é n z -  és b iz to s ító  in té z e te k re , a z  á l t a l á 
n o s  fo rg a lo m ra  és k e re sk e d e le m re . N a p ja in k b a n  a 
te x t i l ip a r  m e lle t t  In d ia  eg y e s  s z á m ú  ip a ra  a  g é p ip a r , 
m e ly  a  fo g la lk o z ta to tts á g  és b e ru h á z á s o k a t il le tő e n  a 
le g fo n to sa b b  h e ly e t fo g la l ja  el. B e c s lé se k  s z e r in t  az  
ossz d o lgozók  k ö zü l 3,5 m illió  do lgozó  v a n  a  sz e rv e 
z e t t  ip a ro k b a n , m e ly e k  k ö z ü l 1,75 m illió  a  fé m ip a rb a n  
do lgozik . K e llő  b iz to n sá g g a l m o n d h a tju k ,  hogy  a  10 
m illió  t  v a s -  és a c é lg y á r tá s  to v á b b i, le g a lá b b  3 m illió  
f ia ta l  do lgozó  ré sz é re  te r e m t ú j m u n k a le h e tő sé g e t.  K ü 
lö n ö se n  h a n g sú ly o z n i k e ll, hogy  a  k ö n n y ű  és n e h é z  
g ép - és fém fe ld o g o zó  ip a r  k is  és k ö z é p n a g y sá g ú  ü z e 

m e ib e n  a  m u n k a a lk a lm a k  s o k k a l k ed v e ző b b e k , m in t 
az  o ly  n a g y  ü z e m e k b e n , m e ly e k  te rm e lé s e  a  n y e r s - ’ 
a n y a g tó l a  k ész  á ru ig  te r je d ,  m in t  pl. a  te x t i l - ,  ju ta - ,  
C ukor- v a g y  c e m e n tip a rb a n . A  k is -  és k ö z é p ip a ri ü ze 
m e k  ily e n  fe jlő d é se  sz o c ia lis ta  g a z d a s á g u n k b a n  igen  
fo n to s.

A  v a s -  és a c é lg y á r tá s h o z  sz ü k ség e s  n y e rs a n y a g  je 
le n le g i h e ly z e te  n e m  n ag y o n  szeren csés . A z e té re n  
b e k ö v e tk e z e tt  ro m lá s  k ü lö n b ö z ő  té n y e z ő k  e g y ü tte s  h a 
tá s á r a  v e z e th e tő  v issza , íg y  p l. az  előző  é v e k  (1947— 
1952) a c é l te rv é n e k  k id o lg o z ásáh o z  a  m a g á n -  és á lla m i 
s z e k to r  k ö z ö tti e lle n té te k b ő l, a  te rv ig é n y e k  té v e s  sz á 
m ítá sa ib ó l,  a  s ta t is z t ik a i  a d a to k  h iá n y o ssá g á b ó l stb . 
E gy  ily e n  h e ly z e t te rm é sz e te se n  z a v a ró la g  h a t ,  ha  
ö s sz e h a so n lít ju k  a  jó l sz e rv e z e tt  b e n g á li m ű v e k e t  a  
m o s t fe lfe j lő d é sb e n  lé v ő  b o m b a y -i á l la m i g é p ip a r ra l .  
A  b o m b a y -i ip a r n a k  o p tim iz m u ssa l k e l l  e lő re  te k in 
te n ie , h o g y  k iv e g y e  ré sz é t a  m á so d ik  ö té v es  te rv  te l 
je s íté sé b e n . A  h a n g s ú ly  a  n a g y o b b  te rm e lé s e n  v an , 
a m i b iz to s íta n i fo g ja  ú g y  a  b e lső  fo g y a sz tá s t, m in t  az 
e x p o r t  fe lle n d ü lé sé t.

Chapó

Lapszemle

A forró szél hatása
a kupolókemencében végbemenő reakciókra

Jungblouth H. és K . Stockham p  
(M e g je le n t:  G iesse re i 1956. (43) m á rc  15. 6 . sz á m

129— 136 o ld a l.)

A  fo rró  szé l h a s z n á la ta  az  e d d ig  c s u p á n  á to lv a s z tó  
k u p o ló k e m e n c é b ő l m e ta l lu rg ia i  k e m e n c é t  c s in á l t .  A  
m e ta l lu rg ia i  fo ly a m a to k  m in d e n k o r  k é m ia i r e a k c ió k  
le fo ly á s á v a l v a n n a k  k a p c s o la tb a n  s  n e m  é rd e k te le n , 
h o g y  a z  a d o t t  h ő m é rs é k le te n  m ily e n  ir á n y b a n ,  m ily e n  
e n e rg ia  fe lh a s z n á lá s á v a l  m e n n e k  v é g b e . E z e k n e k  a  
re a k c ió k n a k  a  s z á m í tá s a i  a z o n b a n  n e h é z sé g e k b e  ü t 
k ö z n e k , m e r t  fo ly é k o n y  á l la p o tb a n  nagy h ő m é rs é k le te n  
m e n n e k  v é g b e , a h o l  s z á m ta la n ,  a  s z á m ítá s o k h o z  s z ü k 
séges te rm o d in a m ik a i  a d a to t  n e m  is m e rü n k , p l. f a jh ő t ,  
s tb .

A  sz erző  a  s z á m í tá s a i t  é p p e n  e z é r t  a n n a k  f e l té te le 
z é sé v e l v é g z i el, h o g y  a  r e a k c ió  k e z d e te k o r  te r m o d in a 
m ik a ila g  s t a n d a r d  á l la p o t  v a n ,  a z a z  a  re a k c ió b a n  t i s z ta  
a n y a g o k  v e s z n e k  ré sz t,  a  g á z fá z is  e g y e n sú ly i,  a z a z  a  
p a rc iá l is  n y o m á s  e g y sé g n y i v a g y  a tm o s z fe r ik u s  n y o 
m á s t  té te le z  fe l é s  a  h ő m é rs é k le t  á l la n d ó a n  298° K . 
E z  a z  á l la p o t  te rm é s z e te s e n  k u p o ló k e m e n c é b e n  s o h a 
s e m  k é p z e lh e tő  el, é p p e n  a z é r t  az  íg y  k is z á m í to t t  
r e a k c ió e n ta lp iá k  c s u p á n  tá jé k o z á s u l  s z o lg á lh a tn a k  a  
r e a k c ió k  le fo ly á s á t  i lle tő e n .

Reakciók a kupolókemencében. S a v a n y ú  b é lé sű  k u -  
p o ló b a n  v a ló  o lv a s z tá s k o r  f e l té te le z h e tjü k ,  h o g y  a  
fo ly é k o n y  o lv a d é k k a l  é r in tk e z ő  s a la k  s z ilá rd  k o v a s a v a t  
fe le s le g b e n  ta r t a lm a z .  E z  a  fe le s leg  a  f a la z a tb ó l  s z á r m a 
z ik . A  t i s z ta  —  v a s o x id u l  —  m a n g á n o x id u l  s a la k o k  
46— 5 2 %  k o v a s a v a t  k é p e se k  o ld a n i, m íg  a  te c h n ik a i  
s a la k o k  a  n a g y o b b  C aO  és A120 3 t a r t a lm u k n á l  fo g v a , 
6 0 % -ig  o ld a n a k  k o v a s a v a t .  M ive l a  v a s o lv a d é k  a  
Si, M n, F e O , M nO  és S i0 2 ig e n  h íg  o ld a tá n a k  t e k i n t 
h e tő ,  a z é r t  a  k é m ia i a k t iv i t á s  h e ly e t t  az  a n a l i t ik a ü a g  
m e g h a tá ro z o t t  k o n c e n trá c ió k k a l  v é g e z h e tő  e l s z á m ítá s . 
E z  a  m e g fo n to lá s  a  s a la k o k ra  n e m  v o n a tk o z ik ,  d e  m iv e l 
a  s a la k o k  a k t iv i t á s á r a  v o n a tk o z ó  m é ré s i e re d m é n y e k  
n in c se n e k , a  sze rző  a  s a la k o k  e s e té n  is  a z  a n a l i t ik a ü a g  
m e g h a tá ro z o t t  k o n c e n trá c ió k k a l  szám o l.

A z e lv é g z e tt  s z á m ítá s o k  a la p já n  m e g á lla p ít ja ,  h o g y  
v a s o x id  (F e 20 3) a  k u p o ló k e m e n c é b e n  n e m  le h e t  je le n , 
m e r t  1 : 80Ö0 —  1 : 1000 СО : C 0 2 a r á n y  e leg e n d ő  
a h h o z , h o g y  a  v a s o x id o t  s z é n m o n o x id d a l v á s o x id u l-  
oX iddá  r e d u k á l ju k ,  a m i m á r  k ö n n y e n  v a s o x id u llá  r e d u 
k á ló d ik . A  v a s o x id u l re d u k c ió já h o z  v is z o n t m á r  
2 3 % -o s  0 0  k o n c e n trá c ió  sz ü k ség e s , a m i m á r  n o rm á l 
ü z e m ű  h id e g sze le s  k u p o ló b a n  n e m  f o rd u l  elő . E lle n b e n

n ö v e k v ő  h ő m é rs é k le t e s e té n  a  m e d e n c é b e n  le h e ts é 
ges a  v a s o x id u l  r e d u k c ió ja  s z ilá rd  k a r b o n n a l  a  re a k c ió  
o m lo te rm  je llege e lle n é re  is (  1. ábra).

Homerseklet C°

1. ábra

A  k o v a s a v a t  n e m  le h e t  a  k u p o ló a k n á b a n  r e d u k á ln i ,  
a  k is  СО k o n c e n trá c ió  m ia t t .  A  s a la k  S i0 2-jéb ő l a z o n 
b a n  le h e ts é g e s  S i re d u k c ió  v a s sa l v a g y  k a r b o n n a l  
(1. á b ra ) .  A  k a r b o n n a l  tö r té n ő  S i re d u k c ió  1825 К  
f e le t t  s z a b a d o n  m e g y  v ég b e , a m in e k  fo n to s  fe lté te le  
a  k is  F eO  k o n c e n trá c ió  a  s a la k b a n . E z  a  re a k c ió  a  v a s  
C t a r t a lm á t  fo g y a s z tja , a m i a z o n b a n  a  fe le s le g b e n  
le v ő  k o k sz b ó l p ó tló d ik  a b b a n  a  m é r té k b e n , a m e n n y ib e n  
a  v a s  S i t a r t a lm a  m e g k ív á n ja .

A  m a n g á n o x id ú l t  se m  le h e t  a z  a k n á b a n  r e d u k á ln i ,  
m iv e l а  СО p a rc iá lis  n y o m á s a  k ic s i a h h o z , d e  a  m e d e n 
c é b e n  s z ü á r d  C -n a l 1700 K "  f e le t t  le h e ts é g e s  a  re d u k c ió .

A  k é n t  m a n g á n n a l  c s a k  e g y  b iz o n y o s  m é r té k b e n  
le h e t  e l tá v o l í ta n i ,  m é g  fo rró sze le s  k u p o ló b a n  is, m e r t  a  
h ő m é rs é k le t n ö v e lé sé v e l a  m a n g á n  k é n te le n ítő  k ép e s-
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sége c sö k k en . S o k k a l h a tá s o s a b b  k é n te le n íté s  le h e ts é 
ges a  s a la k  k a lc iu m  ta r t a lm á v a l ,  a m in e k  fe lté te le  
a z o n b a n  a  k is  v a s o x id u l  ta r t a lo m .  A  n ö v e k v ő  h ő m é r 
s é k le t  e s e té n  a  s a v a n y ú  s a la k  k é n fe lv e v ő  k ép e ssé g e  is  n ő .

A z üzem i kísérleteket, m e ly e k n e k  a  c é lja  a  te r m o 
d in a m ik a i  m e g fo n to lá so k  ig a z o lá sa  600 m m  b első  0 - jű  
k u p o ló k e m e n c é b e n  f o ly ta t tá k ,  9, 11 és 1 3 %  a d a g 
k o k s sz a l é s  300, 400  é s  500° C h ő m é rs é k le tű  le v eg ő v e l 
v é g e z té k . E m e lle t t  h id e g sz e le s , v a la m in t  b áz iso s  k ís é r 
l e te k e t  is  f o ly ta t ta k .  M in d e n  k ís é r le t  6 ó rá s  v o lt .  A  b e té t  
4 0 %  n y e r s v a s  é s  6 0 %  s a já th u l la d é k .  A  m é szk ő  az  
a d a g k o k sz  3 0 % -a . A  fo ly é k o n y  v a s  h ő m é rs é k le té t  be- 
m á r tó s  p y ro m é te r re l  m é r té k . A  k u p o ló  a  szü k ség es  
m ű sz e re k k e l fe l v o l t  sze re lv e .

X. ábra

A  forró szél hatását a z  e lm é le ti  é g é sh ő m é rs é k le tre  
a  2. ábra s z e m lé lte ti ,  a m ib ő l m e g á lla p íth a tó ,  h o g y  az  
lé n y e g e se n  e m e lk e d ik  é s  ez a  m a g y a r á z a ta  o ly a n  
r e a k c ió k  v é g b e m e n e te lé n e k , a m e ly e k  h id e g  szé l m e l 
l e t t  m e n n e k  v ég b e . A z égési v is z o n y sz á m  (17») a  szól 
h ő m é rs é k le t n ö v e lé sé v e l c sö k k e n , m e r t  h isz e n  n a g y o b b  
h ő m é rs é k le te n  a  B o u d ö u a rd -e g y e n s ú ly  а  СО felé to ló 
d ik  e l. E z t  a h á t r á n y t  a  m e ta l lu rg ia i  e lő n y ö k  k ik ü s z ö 
b ö lik .

A  s z é lh ő m é rsé k le t és  a  c sa p o lá s i h ő m é rs é k le t k ö z ti  
ö ssz e fü g g é s t a  3. ábra m u ta t j a .  A  s z é lh ő m é rsé k le t 
h a tá s a  n a g y o b b  a  k a ló r ia  s z e r in t i  h ő tö b b le tn é l .  M íg

óiílbömérséklef C°

\5. ábra

h id e g szé l e s e té n  az  a d a g k o k s z n a k  9 % -ró l 1 1 % -r a  v a ló  
em elése  3°, 1 1 % -ró l 1 3 % -ra  v a ló  em elése  8 °, 1 3 % -ró l 
1 5 % -ra  v a ló  em e lé se  32° h ő m é rs é k le t  e m e lk e d é s t e r e d 
m é n y e z , a d d ig  500°-os s z é lh ő m é rsé k le t e s e té n  u g y a n 
ez ek  az  é r t é k e k :  8 8 °, 120“ és 127°.

A  s z é lh ő m é rsé k le t n ö v e lé sé v e l —  m in t  l á t t u k  —  
n ő  a fo ly é k o n y  v a s  h ő m é rsé k le te , és  ezze l e g y id e jű le g  a 
s a la k  v aso x id u l tartalma c s ö k k e n  (4. á b ra ) .  A z t is  m e g á l 
l a p í th a t ju k ,  h o g y  a z o n o s  s z é lh ő m é rsé k le t m e l le t t  az  
a d a g k o k sz  n ö v e lé se  is a  s a la k  F e O  t a r t a l m á t  c s ö k k e n ti .  
E n n e k  m a g y a r á z a ta ,  h o g y  a d a g k o k s z  1 n ö v e lé s é v e l a  
g á z a tm o sz fé ra  re d u k á ló  je lle g e  n ő , t e h á t  a z  a k n á b a n  
és a  m e d e n c é b e n  v é g b e m e n ő  re a k c ió k  e g y ü t t  fo ly n a k  le. 
M ive l a  fo ly é k o n y  v a s  o x ig é n ta r ta lm á t  az o n o s  liő m érsék  - 
lé té n  a  v e le  e g y e n s ú ly b a n  lev ő  s a la k  v a s o x id u l ta r ta lm a  
h a tá r o z z a  m eg , a z é r t  n ö v e k v ő  S zé lh ő m érsé k le t e se té n  
a  v a s  g á z ta r ta lm a  is  k is e b b  lesz.

A Jalak FeO ta rta lm a  

7. ábra

^  6.0
"> 5,0

§2,0

adag koksz

о 9 % koksz 
+ 11°/° koksz"  
.  U % koksz-

o

100 200 300 WO
ózélhomérseklef C°

4. ábra

E lm é le t i  m e g fo n to lá so k  a z t  m u ta t j á k ,  h o g y  Si 
re d u k c ió  a lsó  h a t á r a  1790° К  =  1617 C°. M ivel a  r e a k 
c ió  h ő m é rs é k le t m é ré se  n eh é z sé g e k b e  ü tk ö z ik ,  a  Si 
v á l to z á s t  a  fo ly é k o n y  v a s , i l le tv e  a szél h ő m é rsé k le té v e l 
k e ll ö sszefü g g ésb e  h o zn i. A k ís é r le te k  a z t  m u ta t já k ,  
h o g y  a  S i0 2 +  2 C =  S i +  2 СО re a k c ió  1440 -os 
v a s  c sa p o lá s i h ő m é rs é k le t  f e le t t  m e g y  b a lró l jo b b ra  
v é g b e , h a  a  C aO  : S i0 2 v isz o n y  k b . 0 ,7 . H a  ez a  v i 
s z o n y sz á m  n ő , a k k o r  a  Si re d u k c ió  c sö k k en , h a  k iseb - 
b ed ik , a k k o r  n ő  a Si re d u k c ió .

A  S i re d u k c ió  le h e tő sé g e  k iz á ró la g  a  fo rró szé l, i l le tv e  
az  á l ta l a  m e g n ö v e k e d e tt  ég ési h ő m é rs é k le t k ö v e tk e z 
m é n y e . A  szé l h ő m é rs é k le té tő l  és  a z  a d a g o ló k o k sz tó l 
fü ggő  Si le -, i l le tv e  h o z z á é g é s t az  5. ábra s z e m lé lte ti .
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A  Si h o z z á é g é s  t e h á t  n e m c s a k  a  sz é lh ő m é rsé k le tte l ,  
h a n e m  a z  a d a g k o k sz  n ö v e lé sé v e l is  n ő .

A b b ó l a  fe lte v é sb ő l, h o g y  a  s il ic iu m  re d u k c ió  
v a s s a l  is  v é g b e m e h e t, k ö v e tk e z ik ,  h o g y  a  s a la k  v as -  
o x id u l t a r ta lm á n a k  c sö k k e n é sé v e l a  S i r e d u k c ió  n ő . 
E z t  a  f e l te v é s t  a  k ís é r le te k  ig a z o ltá k .

A  s a la k  CaO  : S i0 2 v is z o n y á n a k  n ö v e lé sé v e l a  Si 
re d u k c ió  c sö k k en . A  k ís é r le te k  b e ig a z o ltá k , h o g y  1 
f e le t t i  v is z o n y sz á m  e s e té n  a  fo rró  sz é l e lle n é re  S i le 
ég és  ta p a s z ta lh a tó .

A  S i v is e lk e d é sé t e rő se n  b e fo ly á so lja  a  s a la k  m a g a s 
s á g a , a z a z  a  s a la k  m e n n y isé g e . M e g á lla p íto t tá k ,  h o g y  
n a g y o b b  s a la k m a g a s s á g  m e l le t t  a  S i t a r t a lo m  m e g n ő , 
s a la k c s a p o lá s  u t á n  c s ö k k e n  és a  k ö v e tk e z ő  sa la k c sa p o -  
lá s ig , is m é t m e g n ő . A z e g y e n le te s  m in ő s é g  é rd e k é b e n  
a z é r t  e g y e n le te s  s a la k ta k a r ó r ó l  k e ll g o n d o sk o d n i.

M a n g á n  r e d u k c ió  n e m  v o l t  ta p a s z ta lh a tó ,  a m in e k  
o k a  a  s a la k  k is  m a n g á n o x id  ta r t a lm a .  E lle n b e n  az t 
m e g á l la p í to t tá k ,  h o g y  fo rró sz é l m e l le t t  m á n g á n  leégés 
n in c s , sz e m b e n  a  h id e g sze le s  k ú p o ló  10— 1 5 % -o s  M n 
leég ésév e l. A  b e té t t e l  b e v i t t  P  m a ra d é k  n é lk ü l  a  fo ly é 
k o n y  v a s b a  m e n t.

A  fo rró  sz é l á l t a l  m e g n ö v e k e d e tt  s a la k h ő m é rs é k le t  
f o ly tá n  lé n y e g e se n  n a g y o b b  a  s a la k  h íg fo ly ó ssá g a , 
a m iv e l m e g n ő  a  s a la k  k é n fe lv e v ő  k ép e ssé g e , t e h á t  n ő  
a  k é n te le n íté s  le h e tő sé g e  is. A  s z é lh ő m é rs é k le ttő l  fü ggő  
k é n te le n í té s t  a  6. ábra m u ta t j a  k ü lö n b ö z ő  a d a g k o k sz o k  
m e lle t t .  S ze re p e  v a n  a  k é n te le n íté s b e n  a  s a la k  v as - 
o x id  t a r t a lm á n a k  is, a m in t  a z t  a  7. ábra s z e m lé lte ti .

A  k ís é r le te k  és a z  a b b ó l  le v o n t  e lv i k ö v e tk e z te té 
s e k  ig e n  m é ly re h a tó  e le m z é sé t a d j á k  a  k u p o ló k e m e n e é b e n  
v é g b e m e n ő  'k é m ia i  r e a k c ió k n a k  é s  ezze l a  k u p o ló k e -  
m e n ee  fe jle sz té sé n e k , k u ta tá s á n a k  ú j s z a k a s z á t  n y i t j á k  
m eg .

Varga F.

Védekezés a hengertörések  ellen

B . Springer

(M eg je le n t : M e ta llu rg ie  u n d  G ie s se re ite c lm ik  
1954. ja n u á r ,  23— 24. o ld .)

H e n g e r tö ré s e k  v a ló sz ín ű  o k a in a k  f e ld e r í té s e k o r  a  
v iz s g á la to k  e lső so rb a n  m in d ig  az  a n y a g m in ő s é g , t e h á t  
a  g y á r tá s  k o h á s z a t i  té n y e z ő ib ő l  in d u ln a k  k i  ' (a  v eg y i-  
ö ssz e té te l, s z ilá rd sá g i v iz s g á la to k ,  a  h e n g e r  ig é n y b e 

v é te le , az  c le g y ö ssz e á llí tá s  k o h á s z a t i  v o n a tk o z á s a iró l  
o lv a s h a tó  n a g y s z á m ú  ta n u lm á n y ) .

B. Springer  to l lá b ó l  m e g je le n t  d o lg o z a t a  h e n g e r - 
tö ré s e k  k é r d é s é t  a  k o n s tru k c ió  (a  h e n g e ra la k )  o ld a lá 
r ó l  k ís é re li m e g k ö z e líte n i,  fe lté te le z v e , h o g y  a z  a n y a g -  
m in ő sé g  te r é n  n in c s  k ifo g á so lh a tó  k ö rü lm é n y . A  h e n g e 
r e k  ig é n y b e v é te le  k ö z tu d o m á s ú a n  h a j l í tá s r a ,  e se tleg  
m é g  f o rg á s ir á n y -v á lto z á s a  (re v e rz á lá s )  e s e té n , c s a v a 
r á s r a  tö r té n ik .  A  k r i t ik u s  k e re s z tm e ts z e t  a  c sa p b ó l a  
h e n g e r te s tb e  v a ló  á tm e n e t  h e ly é n  v a n . E z t  a z  á tm e n e 
t e t  m eg fe le lő  a la k ú  le g ö m b ö ly íté sse l k é p e z ik  k i. E z  az  
á tm e n e t ' e g y ú t ta l  a  tö ré s e k  g y a k o r i  k i in d u ló  p o n t ja  és 
m é re te z é s é re  e l fo g a d o tt  é r té k  :

r =  0 ,1  d

a h o l r a  le g ö m b ö ly íté s  s u g a ra , d c s a p á tm é rő .  E z  a  
m é re te z é s  á l ta l á b a n  m e g fe le lő n e k  b iz o n y u lt .

G y a k r a n  a z o n b a n  s z e rk e z e ti o k b ó l az  r  é r té k é t  
k is e b b re  k e l l  v e n n i  0 ,1  d -n él, a m i a  tö ré s v e s z é ly t  m e g 
n ö v e li  s  a  h e n g e r m ű v e t  a  c s a p á g y a z á s  k ö lts é g e s  m e g 
v á l to z t a tá s á r a  k é n y s z e r í t i ,  h o g y  a  m in . 0 ,1  i  é r té k  b e 
t a r t h a t ó  leg y en .

S zerző  a  h a jh tó n y ó m a té k  á b r á j á t  eg y  k é re g h e n g e r  
s z á m á ra  m e g sz e rk e sz tv e  m e g á l la p í to t ta ,  h o g y  a  le 
g ö m b ö ly í té s t  m e llő z v e , a  h e n g e r  n y a k á b a  v a ló  á tm e n e t  
„ A “  h e ly é n  a  h a j l í tó  n y o m a té k  e rő se n  m e g n ő  (1. á b ra ) .  
E b b e n  a  p o n tb a n  v a n  a  k r i t ik u s  k e r e s z tm e ts z e t .  H a  a  
le g ö m b ö ly íté s t  a  h a jh tó n y o m a té k r a  v iz s g á lju k , és  az  
á tm é r ő k  és. te h e te t le n s é g i  n y o m a té k o k  s z e r in t  eg y e n lő  
tá v o ls á g o k b a n  o s z t ju k  fe l és  a z  e n n e k  m eg fe le lő  n y o m a 
t é in  g ö rb é k e t  (M) m e g s z e rk e s z t jü k , a k k o r  m e g á l la p í t 
h a tó ,  h o g y  a  le g n a g y o b b  n y o m a té k  e l to ló d o tt ,  é s  a  
n y o m a té k i  g ö rb e  m e re d e k sé g e  m á r  c sö k k e n . T ö b b 
i r á n y ú  k ís é r le t  b e ig a z o lta , h o g y  a  k r i t ik u s  p o n t  a  k ö r ív  
k e z d e té tő l  1 /3 — 1/4  r t á v o ls á g ra  jo b b r a  fe k sz ik , a m it  
g y a k o r la t i  t a p a s z ta l a to k  is ig a z o lta k .  A  já ru lé k o s  
c s a v a ró ig é n y b e v é te l t  is  f ig y e le m b e v é v e  ez a  p o n t  a  
tö r é s  k e z d e té t  je lz i, és a  tö ré s i  fe lü le t  a  h e n g e r te n g e ly  
i r á n y á b a  p a r a b o la s z e rű é n  k é p z ő d ik .

A z M  n y o m a té k i  g ö rb é re  v o n a tk o z ó la g  sz e rző  a  2. 
á b r á n  l á th a tó  s z e rk e z e ti  v á l to z á s t  h a j t o t t a  v é g re . 
E s z e i in t  a z  r s u g á r  h e ly e t t  e g y  30°-os fe rd e sé g e t s z e r 
k e s z te t t ,  s a  d h e n g e rc sa p b ó l a  fe rd e sé g b e  v a ló  á tm e n e 
t e t  a  h e n g e r  n y a k a  fe lé  ?•„, i l le tv e  r l s u g á r r a l  k é p e z te , 
m e ly n e k  é r té k e

G =  il le tv e  r, =  r —  rl

T e h á t  n é m  k é p z ő d ik  n a g y o b b  le g ö m b ö ly íté s , ső t 
az  e re d e ti  b iz o n y o s  m é r té k b e  k i t ö l t ő d ö t t  s ég y e n sz i-  
lá rd s á g ú  t e s t  a l a k u l t  k i.  A z r, é s  r., s u g a r a k a t ,  v a la m in t  a  
fe rd e sé g e t ig e n  g o n d o sa n , m in d e n  k é s n y o m  n é lk ü l,  k e ll 
m e g m u n k á ln i ,  h o g y  h o r o n y h a tá s  n e  lé p h e s se n  fel.

A ferdeség folytán fellépő új nyomatéki görbe már 
jobb igénybevételre mutat és még tovább javítható, ha 
a ferdeség még jobban balra kezdődhet.

S zerző  e z t  a  m e g o ld á s t e r e d m é n y e s e n  v á l a s z to t t a  
o ly a n  h e n g e re k h e z , m e ly e k  le g ö m b ö ly íté s i  s u g a r á t  
e re d e tile g  0 ,1  d  a l a t t  k e l le t t  t a r t a n i .  A z íg y  m e g m u n k á l t  
h e n g e re k  tö ré sv e sz é ly e  lé n y e g e se n  c s ö k k e n t, íg y  d 
ü r e g e it  m e le g h e n g e re k  g ö rg ő s  c s a p á g y a z á s a  e s e té n  is.

K. B.1. ábra
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A jövő fejlődési lehetőségei az öntészetben
S m ü h  J .  H.

(M e g je le n t a  F o u n d r y  1966. á p r .  s z á m á b a n )

F e n t i  c ím  a l a t t  é rd e k e s  k é p e t  t á r  e lén k  a  sz e rző  a 
G e n e ra l M o to rs  Со. ö n tö d é in e k  a  k ö z e ljö v ő b e n  m e g v a ló 
s í ta n d ó  te rv e irő l .  A  k ö z p o n t i  ö n tö d e , m e ly  1921-ben  
c s u p á n  800  f ő t  f o g la lk o z ta to t t ,  h á r o m  ö n tö d é re  s z a 
k a d t  és  m a  m á r  10 000  f ő t  f o g la lk o z ta t .  E  h a ta lm a s  f e j 
lő d és  a z  u tó b b i  1 0  e s z te n d ő b e n  m e n t  v é g b e , és a  k ö v e t 
k ez ő  ö t  é v  a l a t t  a z  a lá b b  i s m e r te t e t t  c é lo k a t a k a r já k  
e lé rn i.

A  temperöntvényeK h ő k é z e lé s i id e jé t  s ik e rü l t  1938 
ó ta  a  sz o k á so s  60 ó rá ró l  23 ó r á r a  c s ö k k e n te n i ,  k ü lö n b ö z ő  
g r a f i to s í tá s t  e lő se g ítő  ö tv ö z ö k  a lk a lm a z á s á v a l .  M ost 
m in d e n  tö re k v é s  a r r a  i r á n y u l ,  h o g y  a  h ő k e z e lé s t n a p i 
15 ó rá s  c ik lu sb a n , t e h á t  16 ó rá s  m ű s z a k b a n  (ö t m u n k a - 
n a p /h é t)  t u d j á k  e lv ég e zn i.

M á r  é v e k  ó ta  k ís é r le te z n e k  h ő k e z e lé s  n é lk ü li, 
„ n y e r s “ te m p e r ö n tv é n y e k  e lő á ll í tá s á v a l.  A z e d d ig  e lé r t  
e re d m é n y e k  u g y a n  je le n té k te le n e k , m e r t  c s a k  eg y  o ly  
v a s a n y a g o t  s ik e r ü l t  e lő á ll í ta n i,  m e ly b e n  ö n tö t t  á l l a p o t 
b a n  á z  összes C - ta r t a lo m n a k  m in te g y  a  fe le  v o l t  csom ós 
g r a f i t  a l a k já b a n  je le n . A  je le n le g  fo ly ó  k ís é r le te k  m á r  
tö b b  e re d m é n n y e l k e c s e g te tn e k  é s  m in d e n t  e lk ö v e tn e k  
a z o k  g y o rs  és  s ik e re s  b e fe je z é sé re . A  k u p o ló  ü z e m , 
i l le tv e  a  k u p o ló  k e m e n c é k  ja v í tá s i  k ö lts é g e in e k  c s ö k k e n 
té se  é rd e k é b e n  a  k u p o ló h a t  e g y  h é t ig  j a v í tá s  n é lk ü l 
s z á n d é k o z n a k  j á r a tn i ,  o ly k é p p , h o g y  a z  o lv a s z tá s t  v íz 
h ű té s e s  fe lü le te k e n  tű z á lló b é lé s  n é lk ü l v ég z ik .

E z  a  m e g o ld á s  fo rró  s z e le t, a z a z  530 C °-ra  e lő m e le 
g í t e t t  le v e g ő t és  v íz h ű té s e s  f ú v ó k á k a t  ig é n y e l.

Á lta lá n o s a n  b e  a k a r já k  v e z e tn i  a  fú v ó sz é l n e d v e s 
s é g ta r ta lm á n a k  s z a b á ly o z á s á t ,  i l le tv e  a  k o n d ic io n á l t  
le v e g ő  h a s z n á la tá t ,  m e ly e t  e d d ig  c s a k  a  te m p e rö n tö d e  
k u p o ló ih o z  h a s z n á ln a k  ig e n  jó  e re d m é n n y e l.  U g y a n e z e n  
b e re n d e z é s se l a  s z ü rk e v a s  ö n tö d e  k u p o ló ib ó l is  lé n y e g e s  
k o k s z m e g ta k a r í tá s  m e l le t t  o lc só b b  b o té ta n y a g g a l  
e g y e n le te se b b , jo b b  m in ő s é g ű  f o ly ó v a s a t  fo g n a k  k a p n i .

A  b e té t  a n y a g -k ö lts é g  c s ö k k e n té se  c é ljá b ó l n a 
g y o b b  m e n n y is é g ű  f o rg á c s - b r ik e t te t  fo g n a k  a d a g o ln i, 
e k é rd é s se l k a p c s o la to s  a z  a c é lfo rg á c s  b r ik e t te z é s  m e g 
o ld á sa . K ik ís é r le te z ik  a  s z ü rk e v a s -  és ac é lfo rg ác so k  
b r ik e t te z é s  n é lk ü li  a d a g o lá s á t  a z  ú j  , ,R o x y “  e l já rá s s a l,  
m e ly  a  fo rg á c s o t a  fú v ó k á k o n  á t  v is z i a z  o lv a s z tó - 
z ó n á b a .

A z ö n tv é n y s ú ly o k  á l ta lá n o s  c sö k k e n té sé re  te rv b e  
v e t té k  a  v é k o n y a b b  f a lv a s ta g s á g r a  á t s z e r k e s z te t t  ö n t 
v é n y e k  g y á r tá s á t .  A  k u p o ló  a n y a g á n a k  e le k tro -d u p le x  
e l já r á s s a l  tö r té n ő  j a v í tá s á v a l  fo r ró b b  é s  h íg fo lv ó b b  
v a s a t  fo g n a k  b iz to s í ta n i  a  v é k o n y fa lú  ö n tv é n y e k  r é 
szé re , és  so k  o ly a n  ö n tv é n y t  fo g n a k  m a jd  s z ü rk e v a sb ó l 
ö n te n i,  m e ly e t  e d d ig  c sa k  fé m b ő l t u d t a k  e lő á llíta n i.

M ó g jo b b a n  k i  fo g já k  f e jle sz te n i a  f o ly a m a to s  g y á r 
t á s t .  K o n v e jo ro k  b e á l l í tá s á v a l  m á r  e d d ig  is  o ly  e r e d 
m é n y e k e t  é r te k  el a  m a g o k , a  fo rm á z ó h o m o k , a  fo rm á k  
és a  fo ly é k o n y v a s  s z á l l í tá s á v a l  a  m in ő sé g  és ö n k ö lts é g  
te r ü le té n ,  a m ily e n e k  a  ré g i e l já r á s  m e lle t t  e lk é p z e lh e 
t e t le n e k  v o lta k .

A  h é jfo rm á z á s  a  m e leg  h é jfo rm á z ó g é p e k  b e v e z e té 
sé v e l n a g y o n  e lő s e g í te t te  a  fo ly a m a to s  g y á r tá s  fe jlő 
d é s é t.  E  g é p e k  je le n le g  fü g g ő  k o n v e jo r r a  d o lg o z v a  
e g y e n k é n t  60 d b  b ü ty k ö s te n g e ly  f o rm á t  á l l í ta n a k  elő  
ó r á n k é n t .  A  le ö n tö t t  fo rm á k  a u to m a t ik u s a n  eg y  h ű tő

k o n v e jo r ra  k e rü ln e k , m a jd  eg y  s a já t  te rv e z é s ű , ú j  e l já 
r á s s a l  m ű k ö d ő  h o m o k tis z t í tó  b e re n d e z é sb e . A  t i s z t í tó  
e l já r á s  o ly a n , h o g y  n e m  te s z i tö n k r e  a  h é jfo rm á z á s ra  
je lle g z e te s  s im a  ö n tv é n y fe lü le te t .  A  t is z t í tó b ó l  is m é t 
k o n v e jo r  s z á l l í t ja  a z  ö n tv é n y e k e t  egy  á l lo m á s ra , a h o l 
e g y id ő b e n  n é g y  te n g e ly rő l tá v o l í t j á k  el a  fe lö n té se k e t,  
i t t  tö r té n ik  a z  ö n tv é n y e k  első  e llen ő rzése , a m i u t á n  
a z o k  eg y  ú ja b b  k o n v e jo r  se g ítsé g é v e l a  m a ró -  és k ö z 
p o n to s í tó  g é p e k h e z  k e rü ln e k . A z íg y  e lő m u n k á l t  t e n 
g e ly e k  a  b ü ty ö k -e d z ő b e  k e rü ln e k , a m i t  a  v ég leg e s  
e llen ő rzé s  k ö v e t .  A  h é jfo rm á z á s , i l le tv e  a  fo ly a m a to s  
g y á r tá s  m á s ik  r é s z é t  a  p e r l i te s  te m p e r ö n tv é n y b ő l  k é 
s z ü l t  a u tó m o to r  b ü ty k ö s te n g e ly e k  k é p e z ik .

A  h é jfo rm á z á s  te r ü le té n  az  e lm ú lt  n é g y  é v  t a p a s z 
t a l a t a i  é s  e re d m é n y e i m essz i f e lü lm ú ltá k  a  h é j fo rm á z á s 
h o z  f ű z ö t t  r e m é n y e k e t .  A  le g n a g y o b b  fe jlő d é s  i t t  a  
in c c h a n iz á lá s . K e z d e tb e n  k é z i fo rm á z á s sa l,  ó r á n k é n t  
m in d ö ssz e  e g y  p á r  h é j fo r m á t  á l l í to t t a k  el, a z  első  f o r 
m á z ó g é p p e l ó r á n k é n t  m á r  30 fo rm á t s ik e rü l t  e lk é sz í 
te n i ,  m íg  a z  ú ja b b ,  p n e u m a tik u s a n  m ű k ö d ő  m e leg  sa j-  
to ló - fo rm á z ó g é p p e l ó r á n k é n t  m á r  60 b ü ty k ö s te n g e ly  
h é j f o r m á t  g y á r ta n a k .  A  b e re n d e z é s  to v á b b i  tö k é le te s í 
té s é v e l,  v a la m in t  v é k o n y a b b  h é ja k  g y á r tá s á v a l  a  t e r 
m e lé s t  ó r á n k é n t  90— 100 f o rm á ra  n ö v e lik , a m i  lé n y eg e s  
k ö lts é g c s ö k k e n té s t  je le n t.

A  h é j fo r m á z á s t  e le in te  k iz á ró la g  c s a k  k is  ö n tv é 
n y e k  g y á r tá s á r a  t a r t o t t á k  m e g fe le lő n ek , d e  m a  m á r  
1Ó— 30 k g -o s  d b  s ú ly o k ig  h a s z n á ljá k .  A  h é jfo rm á z á s  
fe jlő d é sé re  je lle m z ő , h o g y  1951-ben  3, 1 9 52 -ben  650, 
1 9 5 3 -b an  3700, 1 9 54 -ben  6500, 1 9 55 -ben  20 500 és 
1 9 5 6 -b an  m á r  63 000 t  ö n tv é n y t  g y á r ta n a k  h é j fo r m á 
zássa l.

U g y a n ily  m é rv ű  fe jlő d é s  v a n  a  h é jm a g o k  te r ü le té n  
is. A h é jm a g o k a t  n y e r s  fo rm á b a n  h a s z n á ljá k ,  fő  e lő 
n y ü k , h o g y  a  m a g s z e k ré n y b ő l k ik e rü lv e  h a m a r  fe lh a s z 
n á lh a tó k ,  m iá l ta l  a  tö ré k e n y  h o m o k m a g o k  h o s s z a d a l 
m a s  k ez e lé se  és  s z á l l í tá s a  e lm a ra d .  A z e l já rá s  e l te r je d é 
s é n e k  fő  a k a d á ly a  a  f e n o lg y a n ta  n a g y  á r a ,  m e ly n e k  
c s ö k k e n té sé re  m eg fe le lő  p ó ta n y a g o k  k ik ís é r le te z é se  
m o s t v a n  f o ly a m a tb a n .

A  fo rm á z á s  v o n a lá n  to v á b b i  fe jlő d é s t je le n t  a  n a g y -  
n y o m á so s  v a g y  d ia f r a g m á s  fo rm á z á s  b e v e z e té se  a  n y e rs  
fo rm á z á s b a n . A n a g y  n y o m á s s a l s a j to l t  fo rm á k  k e m é n y 
sége r e n d k ív ü l  e g y e n le te s , és íg y  ezze l az  e l já r á s s a l  n a g y  
p o n to s s á g ú  ö n tv é n y e k e t  le h e t  tö m e g e se n , z a j, v ib rá lá s  
és rá z á s  n é lk ü l  e lő á ll í ta n i.

A z ö n tv é n y  m e g m u n k á lá s  fo ly a m a to s a b b á  té te le  
c é ljá b ó l á l la n d ó a n  j a v í t j á k  az  ö n tv é n y e k  m in ő s é g é t és 
m é r e t tű r é s é t ,  és  m in d jo b b a n  k ié p ít ik  a  m e g m u n k á ló  
ü z e m  és az  ö n tö d e , i l le tv e  a  m ű v e z e tő k  é s  a  d o lg o zó k  
k ö z ö t t i  e g y ü t tm ű k ö d é s t .

M ive l m in d e n  s z e rv e z e t le g fo n to sa b b  e rő fo rrá s a  
az  a lk a lm a z o t ta k  s z a k k é p z e tts é g e  és le lem én y esség e , 
a z é r t  a  s z e rv e z e t e re jé n e k  n ö v e lé se  é r d e k é b e n  jó  a d 
m in is z t rá c ió ra  és  a  d o lg o zó k  jó lé té n e k  e m e lé sé re  és  íg y  
a z  eg y é n e k  m u n k a te l je s í tm é n y é n e k  á l la n d ó  n ö v e lé sé re  
v a n  sz ü k ség . E  cé lb ó l jó l  k é p z e t t  v e z e tő sé g rő l k e ll g o n 
d o sk o d n i, m e ly  á l la n d ó a n  sz e m  e lő t t  t a r t j a  a z  ú ja b b  
és n a g y o b b  f e la d a to k a t  és  g o n d o sk o d ik  a  m eg fe le lő  
u tá n p ó tlá s ró l .

A  m u n k a k ö rö k  e g y ré sz é t a  s a já t  ü z e m i g y a k o r la t 
t a l  re n d e lk e z ő k k e l,  m á s ré s z t  p e d ig  a  s z a k isk o lá k b ó l és 
e g y e te m e k rő l k ik e rü l tö k k e l  tö l t ik  b e . E z  u tó b b ia k  
k ö z ü l k ü lö n ö s  g o n d d a l  v á lo g a t j á k  -ki a z o k a t ,  a k ik  jó  
m e ta l lu rg ia i  és  ö n tő te c h n ik a i  k ik é p z é s t  n y e r te k .

Ch. E ,
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Szakosztályi élet

A  B K E  Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly á n a k  V eze tő ség e  f. év  
a u g u s z tu s  30 -án  m e g ta r to t t  v ez e tő ség i ü lé sé n  m e g 
v i t a t t a  a  II. fé lé v  m u n k a te rv é t .  E n n e k  összeállításá*- 
n á l f ig y e le m b e  v e t te  a  V ezető ség  a z o k a t a  b e je le n te t t  
e lő a d á s o k a t is, a m e ly e k  a  K L . Ö n tö d e  1956. 7. s z á m á 
b a n  m e g je le n t fe lh ív á s ra  é rk e z te k  az  O M B K E  t i t k á r 
s á g á ra . E ze k  a la p já n  a  b u d a p e s ti  s z a k o sz tá ly  őszi 
p ro g ra m ja  a  k ö v e tk ez ő :

S z e p te m b e r  6 . K lu b n a p .
S z e p te m b e r  13. K lu b n a p .
S z e p te m b e r  20. K lu b n a p .
S z e p te m b e r  27. M eg b eszélé s a  jo g i ta g sá g i ü g y e k 

k e l k a p c so la tb a n .
O k tó b e r  4. Jakóby László: V á z la to k  a  h a z a i szo 

b o rö n té s  k é t  év szá zad o s fe jlő d é sé rő l.
O k tó b e r  11. Ernőd Gyula: Ü ja b b  k ís é r le te k  az  

a lu m ín iu m b ro n z  fo rm a ö n té sz e tb e n .
O k tó b e r  18. Rácz Ottó: Ü zem i ta p a s z ta la to k  a  v íz -  

ü v e g -sz é n sa v a s  m a g k é sz íté s rő l.
O k tó b e r  25. Bodnár Béla: A la k o s  ö n tv é n y e k  k é sz í 

té s e  v a s k o k illá b a .
N o v e m b e r  1. Ernőd Gyula: H a z a i k ís é r le te k  g á z 

n y o m áso s  és h ő tle a d ó  tá p fe je k k e l  sz ín es  és  k ö n n y ű 
fém e k n é l.

N o v e m b e r 8 . Kripácz Ferenc: ö n tö d é k  k isg é p es í-  
té se . . * '

N o v e m b e r 15. k lu b n a p .
N o v e m b e r 22. Kripácz Ferenc: B e lső  és k ü lső  sz á l 

l í tá s  fe lté te le i  ö n tö d é k b e n .

N o v e m b e r 29. Szabó Ödön: D ezo x id ác ió , m e g sz i 
lá rd u lá s i  v isz o n y o k  és a  h ő k ez e lé s  sz e re p e  a  sz én a cé l-  
ö n tv é n y e k  m in ő sé g é n e k  ja v ítá s á n á l .

D e c e m b e r 6 . Cseh Miklós: G ö m b g ra f ito s  ö n tö ttv a s  
h a s z n á la ta  sz ín e s fé m e k  h e ly e tt .

D e c e m b e r 13. K lu b n a p .
D e c e m b e r 20. V eze tő ség i ü lés.
D e c e m b e r 27. K lu b n a p .

S z a k o s z tá ly u n k  g y ő ri c s o p o r t já n a k  1956. II. fé lé v i 
m u n k a te rv e :

•S z ep te m b er:

Szabó András: S ü lly e sz tő k  s z e rsz á m o k  k o rsz e rű  
e lő m e leg íté se , k a r b a n ta r tá s a  és k enése .

O k tó b e r :

Blaskó Sándor: ö n tv é n y s z e rk e s z té s .

N o v e m b e r:

H utyera Kálmán: S e le jtc sö k k e n té s  le g fo n to sa b b  
f e la d a ta i  az  ö n tö d é b e n .

D ec em b e r:

Bors János: A c é lg y á r tá s  és k o v ác so lá s  tö r té n e lm i 
fe jlő d é se  II. rész .

S z tá lin v á ro s i ta n u lm á n y ú t.
N. Gy.

Öntödei folyóiratfigyelő szolgálat

В. С. I. R. A. Journal of Research and Development

1956. á p r il is .  Dawson, J. W.: A  t i t á n  és ó lom  k á 
ro s  h a tá s a  a  g ö m b g ra f ito s  ö n tö ttv a s b a n . 180—183. old. 
(3 á. 6  t. 3 b.) — Lamb, A. D.: A  fa lv a s ta g s á g  h a tá s a  
a  s z ü rk e  ö n tö t tv a s  ed zés i é rz é k e n y sé g é re . 184—194. o ld . 
(28 á. 11 t.) — Clarke, W. E.: A  sa la k sz a b á ly o z á s  m ó d 
s z e re in e k  á t te k in té s e .  195—212. o ld . (5 á. 5 -t. 53 b.)

Foundry

1956. jú liu s . Gude, W. G.: E rő se n  g é p e s íte tt  ö n tö d e  
z o m á n c á ru k  ö n té sé re . 68—73. o ld . (12 á.) — Taylor, H. 
F.: Ö n tö d e i o k ta tá s  és k u ta tá s .  74—79. o ld . (5 á.) — 
Colton, R. A.: R é z ö tv ö z e te k  d e z o x id á lá sa  fo s z fo r- ré z 
zel, 80—82. old . (5 á.) — Egbert, S. H.: M a g n é z iu m  ko - 
k illa ö n té se . 83—87. old. (7 á.) — Sim m ons, H. E.: A cé l 
ö n tv é n y e k  re p ü lő g é p e k h e z . 88—90. old . 1 á.) — St. John, 
H.: S á rg a ré z ö n tv é n y e k  h ib á i. 91—93. old . (3 á.)

Foundry Trade Journal

1956. m á ju s  3. Loubser, J. G. H.: A cé lb ó l ö n tö tt  
ta rg o n c a -a lv á z a k  fo rm á z á sa . 273—280. o ld . (9 á.)

1956. m á ju s  10. Uill, J.: M é re tp o n to s  ö n tv é n y e k . 
293-300. o ld . (5 á. 9 t.)

1956. m á ju s  17. Braidwood, W. W.: A  g ö m b g ra f i 
to s  ö n tö ttv a s  le g ú ja b b  fe jlő d é se . 321—330. o ld . (20 á. 
12 b.) — Hill, J.: M é re tp o n to s  ö n tv é n y e k . 2. rész . 331— 
336. o ld . (4 á. 12 b.)

1956. m á ju s  31. W ilkins, J. A.: P o r-  és fü s te lsz ív á s  
az  ö n tö d é k b e n . 381—387. o ld . (13 á.)

1956. jú n iu s  7. Boustred, W. G.: K o rró z ió á lló  a c é l 
ö n tv é n y e k . 409—412. o ld. — N eh éz  tü z e lő o la j g á z o s ítá sa  
k o h á s z a ti k em e n c é k h e z . 415—417. o ld . (3 á.)

1956. jú n iu s  .14. Cartwright, W. F.: ö n tv é n y e k  
h a s z n á la ta  m o d e rn  v a s -  és a c é lm ű v e k b e n . 443—450. 
o ld . (8 á. 7 t. 4 b:) — Heinrichs, W.—Brüker, W.: F o r r ó 
sze les k ú p o ló k  az  ö n tö d é b e n . 463—464. o ld.

1956. jú n iu s  21. Jackson, R. S.: S z ig e te lt tá p fe je k  
h a s z n á la ta  h o m o k b a  ö n tö t t  ré z ö tv ö z e te k  d e rm e d é sé n e k  
k é s le l te té sé re . 487—493. o ld . (5 á. 3 t. 13. b.)

1956. jú n iu s  28. Bailey, D. F.: A z  an g o l h é j fo r m á 
zá s i g y a k o r la t  le g ú ja b b  fe jlő d é se , és a  fe jle sz té s  i r á 
n y a . 507—518. o ld . (24 á. 2 b.) . — Heinrichs, W.: A  
g ö m b g ra f ito s  ö n tö ttv a s  tu la jd o n s á g a i,  g y á r tá s a  és fe l-  
h a s z n á lá sa . 527—530. o ld . (2 t.)

1956. jú l iu s  5. McGrandle, J .: S e le j tk u ta tá s .  5—16. 
old. (8 á. 4 t.) — ö n tv é n y e k  b első  fesz ü ltsé g e i. 9—27. 
old. (9 á. 8 b.)

1956. jú liu s  12. Jaeschke, W. R.: A  k u p o ló  m ű k ö 
d é sé n e k  a la p v e tő  sz e m p o n tja i. 39—45. o ld . (11 á. 1 t. 
11 b.) — Le Thomas, P. J.—Arnaud, D.: A  d e rm e d é s i 
se b essé g  h a tá s a  a  C u -S n -Z n  és C u -S n -P  ö tv ö z e te k  m e 
c h a n ik a i tu la jd o n s á g a ir a .  51—57’. o ld . (11 á . 6 t .  4 b.)

1956. jú l iu s  19. Hughes, I. C. H.—G ittus, J. H.: 
S z ü rk e v a sö n tv é n y e k  z su g o ro d á s i h ib á i. 71—83. o ld . (20 
á. 10 t. 18 b.) — Ziegler, R —H am mer, G.: A  CO_> e l 
j á r á s  k u ta tá s a  — a  n y o m ó sz ilá rd sá g o t b e fo ly á so ló  té 
nyezők . 85—87. old . (5 á.)

1956. jú l iu s  26. Harris, K. G.: K ú p o ló k ísé rle te k . 
101-110. o ld . (13 á. 2 t.) — Lemon, H. R. B.: A  h é j 
fo rm á z á s  a la p ja i .  113—115. o ld . (4 á.)

Giesserei

8 . sz. 1956. á p r il is  12. Roesch, K.—Friedrichs, H.: A  
te m p e rö n tv é n y  lá g y ítá s a  g á z a tm o sz fé rá b a n . 177—180. 
o ld . (7 á. 4 b.) — Jungbluth, H.: E gy  k u p o ló  h a tá s fo k a . 
180—184. o ld . (5 á. 2 t.) — Pöhlm ann, A.: A  m o sd ó 
h e ly isé g b e n  tö r té n ő  fe r tő z é s  á l ta l  te r je d ő  lá b g o m b á so 
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d á s  k e z e lé se  és  m eg e lő zése . 185—188. o ld . (7 á.) — 
Hagedorn, W .: A  m a g fo rm á z á s i e l já r á s  a lk a lm a z á s i 
p é ld á i. 193—195. o ld .

9. sz. 1956. á p r i l is  26. Aubrion, G.: A z  ö n tö ttv a s  
sz e rk e z e ti k ü lö n b sé g e in e k  m e g h a tá ro z á s a  sz ín es  f é n y 
k ép e zé sse l. 203-210 . o ld . (24 á.) -  Kopp, H .-Z indel, 
E.): F o to m e tr ik u s  v iz sg á la ti  e l já r á s o k  ö n tö ttv a sh o z  és 
acé lh o z . 210—216. o ld .

10. sz. 1956. m á ju s  10. Junker, O.: A  h á ló z a t i  f r e k 
v e n c iá s  k e m e n c e  ú ja b b  fe jlő d é se  e u ró p a i ö n tö d é k b en . 
236—240. o ld . (9 á.) — Schum acher, W.: ö n tö d e i  b a l 
e s e tv é d e le m . 241—249. o ld . (28 á.) — Gall, O.: F o rg ó - 
r o s té ly a lá té t  ö n té se . 249—253. o ld . (11 á.)

11. sz. 1956. m á ju s  24. Pölzguter, F.: A  C ro n in g -
fé le  h é jfo rm á z ó  e l já r á s  je le n tő sé g e  a  m o d e rn  ö n té s 
te c h n ik á b a n . 270—280. o ld . (23 á. 40 b.) — Lottermoser,
M.: N e h é z fé m e k  ö n té se  C ro n in g -e l já rá s s a l b é rö n tö d é 
ben . 281-285. o ld . (7 á. 2 t.) -  Serwe, G.: A  C ro n in g -  
e l já r á s  a  V o lk sw a g e n -m ű v e k  ö n tö d é jé b e n . 285—287. 
o ld . (8 á.) — Fallouts, J.: A  h é jfo rm á z ó  e l já r á s  f e jlő 
d é se  az  an g o l b iro d a lo m b a n . 287—291. o ld . (6  á.) —
Bücher, W.: F e n o lfo rm a ld e h id  m ű g y a n tá k  a  C ro n in g - 
e l já rá s h o z . 291—295. o ld . (1 á.)

12. sz. 1956. jú n iu s  7. Vereist, J.—De Sy. A.: N é 
h á n y  e le m  h a tá s a  a  g ö m b g ra f it  k é p z ő d é sé re  az  ö n tö t t 
v a s b a n . 305-315 . o ld . (24 á. 7 t. 26 b.) -  Feil, E.: A  
g r a f itk r is tá ly o s o d á s  m é c h a n iz m u sa  h ip e re u te k t ik u s  
v a sb a n . 315—318. o ld.

13. sz. 1956. jú n iu s  21. Kistler, J.: K é t m o d e rn  e l 
j á r á s  a  lev eg ő  sz e n n y e z ő d é sé n e k  m e g a k a d á ly o z á sá ra  
ö n tö d é k b e n , v a la m in t  a  v a s -  és a c é l ip a rb a n . 333—340. 
old. (18 á. 3 t. 7 to.) —  Schum acher, W .; ö n tö t tv a s  és  
a c é lö n tv é n y  az  1956. év i h a n n o v e r i  v á s á ro n . 340—345. 
o ld . (19 á.)

Giessereipraxis

1956. jú l iu s  10. Reininger, H.: T a p a s z ta la to k  m a g 
tá m a s z o k k a l.  237—242. o ld . (8 á. 15 b.) — Brunhuber, E.: 
R é z ö tv ö z e te k  o x id á ló  o lv a sz tá sm ó d ja . 243—245. o ld . — 
Mazuch, E.: A z ö n tö d e i e lő k a lk u lá c ió  ú j ú t ja i .  246—247. 
old.

Giessereitechnik 
1956. jú n iu s .

Czikel, J.—Wasner, R.: V íz ü v e g g e l. k ö tö t t  k v a rc h o 
m o k o k  sz ilá rd s á g a  v á lto z ó  m e n n y isé g ű  és k o n c e n trá 
c ió jú  v íz ü v e g  a d a g o lá sa  e se té n . 121—124. o ld . (6  á. 2 t.

1 b.). —  Sedlacek , F.: C O a -e ljá rá s  a  S iib itz — R a sb e rg  
a c é lm ű v e k b e n . 124—130. o ld . (19 á. 3 t. 4 b.). — G roh-  
mann, E.: C O z-el j á r  á s  a  „R u d o lf  H a r la s s 1- ö n tö d é k b en . 
130— 134. o ld . (1 a. 15 to.). —  Dubielzig, F.: A  CÖ2 -el- 
j á r á s  a  g ép i és k éz i fo rm á z á sb a n . 134—137. o ld . (9 á. 
1 t. 1 b.). — M uhs, W.:  S z iv a tty ú á llv á n y  m a g ja in a k  
C C b -e ljá rá ssa l v a ló  k é sz íté se  a g y a g m a g o k  h e ly e tt .  138—• 
139. o ld . (8  á. 1 t.). — K le in fe ld ,  W.:  Ü jító  m ó d sz e re k  
és g ép e s íté s . 139—140. o ld . — Kraus, R.: Ü j m ó d sz e r  a  
g r a f i t  és a  te m p e rs z é n  g y o rs  m e g h a tá ro z á s á ra  n y e r s 
v a s b a n , s z ü rk e ö n tv é n y b e n  és te m p e rö n tv é n y b e n . 141— 
14.3. o ld . (3 á. 4 t. 3 b.).

G j u te r i e t

1956. jú n iu s —jú liu s .

Pelow, E.: Ö n tö d e i sz e llő z te té s  m u n k a v é d e lm i sz e m 
p o n tb ó l. 83—85. o ld . — A lm b o rg ,  V.:  S z e llő z te té s  és 
p o r le v á la s z tá s  o lv a sz tó  ü ze m e k b en . 86—91, o ld . (19 á.).

L ite jn o e  P ro iz v o d s z tv o

1956. á p r il is .

Bindulja, P. N.—D esznickij, V. P.—Nesztercev, Sz. 
P.: H ő á lló  ö n tv é n y e k  s z e rk e sz té s e  a  te c h n o ló g ia  f ig y e 
le m b e  v é te lé v e l. 1—4. old . (6 á. 5 b.). — Korotkov, A. 
1.: U j h é jfo rm á z ó  ön tö d e . 4—8. old . (9 á. 2 b.). — Glu 
hov, D. P.—Kogan, G. M.—D em kov, В. М.: T e rm é sz e 
te s  ö tv ö z ésű  n y e rsv a s  a  g é p g y á r tá sb a n . 8—9. o ld . (3 á. 
1 t.). — Pisev, V. M.: C sö v ek  c e n tr ifu g á lö n té s é h e z  h a s z 
n á l t  k o k illá k  g y á r tá s te c h n o ló g iá ja . 10—12 . o ld . (10  á. 
4 t.). — Titov, N. D.: F o rm á z ó h o m o k  b u n k e re k  a u to 
m a tik u s  tö lté sé re . 12— 13. old. (1 á.). —  Girsovics, N. G.— 
Nehendzi, Ju. A.: K ü lö n fé le  a la k ú  ö n tv é n y e k  d e rm e 
d é sé v e l k a p c so la to s  le g e g y sz e rű b b  f e la d a to k  a n a li t ik u s  
m e g o ld ása . 13—17. o ld . (13 á.). — Bunin, K. P.—Oszada,
N. G.—Fedorova, Sz, A.: A z a u s z te n it  e u te k tp id o s  á t 
a la k u lá s i  d ia g ra m ja  s z ü rk e -  és  te m p e rv a s b a n . 17—19. 
o ld . (4 á . 2 t. 2 b  ). — Usakov, A . D.: A  k é n e s  ö n tö t t 
v a s  k o p á sá lló sá g a . 19—20. o ld . (4 á. 3 t.). — Bedelj, V. 
K.: Ü st n é lk ü li  ö n té s  k is  n y o m á ssa l. 20—22. old . (8 á. 
1 t.). — Gorskov, A. A .—Noszüreva, Sz. Sz.—Szidorcnko, 
R. A.: A  k é n  h a tá s a  a  v a s  k r is tá ly o s o d á s á ra . 23—24. 
old . (2 á. 7 b.). — D udnik, I. R.: F o rg a tty ú s  te n g e ly e k  
m ó d o s íto tt ö n tö ttv a sb ó l fö ld a la t t i  v a s ú ti  k o cs ik  m o 
to rk o m p re ssz o ra ih o z . 24—26. o ld . (6 á. 2 t.). — Efim ov, 
B. A .—Szviscsenko, V. T.: N a g y sz ilá rd s á g ú  v a s ö n tv é 
n y e k  a lk a lm a z á sa . 27—28. o ld . (2 á. 2 t.). — Szverdlov, 
V. I.: V a sö n tö d é k  te l je s í tm é n y é n e k  n ö v e lése . 29. o ld. 
(1 á.).
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K O H Á S Z A T I  L A P O K

\ II. évfolyam 11-—12. szám 1956. november—december

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 Á N A K  F O L Y Ó I R A T A

G I F I V
A 23. nemzetközi öntőkongresszus

és az öntödei világkiállítás

Düsseldorf felé fordult az egész világ öntői
nek figyelme szeptember elsején, amikor az 
Öntéstechnikai Egyesületek Nemzetközi Bizott
ságának elnöke, a svájci M . Vuitteumier megnyi-

élő, nemzetközileg is ism ert öntőszakemberekkel 
sem találkozni. M egtaláltuk Nyehendzi professzort 
(4. ábra x), akinek m agyarra fordított könyvét 
minden acélöntödénk forgatja vagy pl. Kljoclán

1. ábra. A 23. nemzetközi öntőkongresszus ünnepélyes megnyitása.
Az ülő sor bal szélén Pb. Schneider, a V.DG titkára, akinek nagy szerepe volt a GIF A sikerében.

tó ttá  a 23. nemzetközi öntőkongresszust. A kon 
gresszus 3500 résztvevője, közülük 1700 külföldi, 
30 ország öntőszakembereit képviselte.

Ezzel egyidejűleg 42 000 m 2 beépített és a 
közte levő szabad területen nemzetközi öntödei 
szakmai kiállítást (GIFA) ny ito tt meg J. Gockeln, 
Düsseldorf főpolgármestere. 428 vállalat m u ta tta  
be 15 ország öntőiparának jelenlegi színvonalát 
öntvényein, öntödei gépein, műszerein, alap- és 
segédanyagain keresztül.

A kiállítás bejáratában a Buderus művek 
hatalm as bronz öntője (3. ábra) fogadta a lá to 
gatót. A csarnokokban azonban nem volt nehéz

főmetallurgust (0), akinek m unkái nyomán hazánk 
ban is elterjedt a FeSi-os módosítás, Krcmar cseh 
öntő szakembert, akinek eredményes segítő m un 
kájára sok öntödénk emlékezik, az üzeméből a 
kiállítás megtekintésére küldött 7 tagú csoport 
élén találtuk . Naumannt, a N D K  Öntödei K utató- 
intézetének igazgatóját, aki 40 tagú küldöttséget 
vezetett, ugyancsak sok magyar öntő ismeri.

A 10 napig ta rtó  kiállításra és a kongresszusra 
különböző nehézségek m iatt csaknem egy hetes 
késéssel érkezett meg a magyar öntők kis csoportja. 
A kongresszus előadásain és a kongresszus folya 
mán lebonyolított üzemlátogatásokon m ár nem
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2. ábra. Az öntödei szakkiállítás csarnokainak egy része 
és a kiállítás két csarnokcsoportját összekötő Md.

is tud tunk  résztvenni, hiszen minden időt a kiállí
tá sra  fordítva sem látszott lehetségesnek a ha ta l 
mas anyag alapos feldolgozása.

Ila  belevetjük m agunkat a látogatók árada 
táb a  (több m int 20Ö 000 ember nézte meg 10 nap

3. ábra. A fíuderus-m üvek 3 m magas övlöszobru 
a kiállítás bejáratában.

4. ábra. Szovjet küldöttség a kiállítás halijában. A kép 
jobboldalán Kálmán Lajos taglársunk.

a la tt a kiállítást), bizonyos kép mégiscsak ki
alakulhat bennünk.

Az öntéstechnika fejlett fokát bizonyítják a 
legkülönbözőbb öntvények, amelyek nagyságuk 
(5. ábra), kicsinységük (6. ábra), újszerűségük 
(7. ábra), méretpontosságuk (8. ábra) m iatt nyitnak

■rt. ábra. A  világ legnagyobb acélöntrényc. Súlya  260 
magassága 11,4 m , szélessége 4,43 m. A Bochumc 

Vet ein öntvénye.
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6. ábra. Villámzár öntvények, súlyuk 0,13 ~  0,40 g.

új lehetőségeket a szerkesztő és öntvényfelhasz- 
náló szakemberek előtt.

A kokillagyűrűbe való folyamatos öntést 
rudak gyártására eddig csak fémötvözeteknél 
használták. A 9. ábrán látható  780 mm belső 
átmérőjű hengerperselyt öntöttvasból ezzel az 
eljárással készítették. (Wittmoser : Stranggiessen 
von Gusseisen, Giesserei 1956. 18. szám 473—485. 
oldal).

Különösen az öntödei gépek keltenek mély 
benyomást a látogatóban, m ert nagym értékben 
megkönnyítik és objektívabb alapokra helyezik 
a fizikai munkát. Félig vagy teljesen automati
zálják az egyes folyamatokat.

A homokdobó (sandslinger) szórófejének veze 
tése nehéz fizikai m unkát és állandó mozgást je 
len te tt a gép kezelőjének. Az amerikai Beardsley— 
Piper és a német Graue cég hidraulikusan vezé 
relt gépeit botkorm ánnyal félkézzel, könnyedén, 
ülőhelyzetből lehet vezérelni (10. ábra). H a a 
homokvetőhöz a formaszekrényeket továbbító 
körasztal és mintakiemelő berendezés csatlakozik, 
daru igénybevétele nélkül görgősorhoz vagy kon- 
vejorhoz kapcsolható a formázó gép.

A formázógépeket a szokottnál erősebb fel
építés és a préselő fejnek a törzshöz való erős, 
teherbíró kapcsolása jellemzi. Minden cégnél meg
található  az a törekvés, hogy a forma elkészíté 
sének autom atikus végrehajtásán kívül megoldják 
a kész forma eltávolítását, az üres szekrény gépre- 
helyezését a  legkisebb emberi m unkával, vagy 
azt teljesen kiküszöbölve. A túlnyom órészt prés 
levegővel m űködtetett rázóformázógépekbe épí
te t t  időzítő berendezéssel az egyes formázó m ű 
veleteket szabályozni lehet bizonyos határok közt 
a formaszekrény és a m inta alakjától függően. 
A gépek szabályozása karok helyett túlnyomó- 
részt gombokkal történik. Erősen m eggyorsítja a 
leemelős gépek működését, hogy m ár rázás közben 
présel, ami az ilyen cégek erős felépítését is szük 
ségessé teszi (11., 12. és 13. ábra). A gépek leg 
többjét a szállító cégek időrelé helyett botkor 
m ánnyal vezérelhetően vagy csak félautomatiku- 
san is szállítják. A rázóformázógépeket kiállító 
10 cég közül 3 a formakészítést (az üres szekrény 

tő l az öntésig) teljesen automatizáló berendezést 
m u ta to tt be működés közben. Nem lehetett csodá 
la t nélkül nézni a nehéz öntödei m unka felett 
győzedelmeskedő emberi akaratnak  ezeket a pél
dáit. A német Künkéi—W agner és a svájci 
Maschinenfabrik Kallnach a fentiekhez hasonló 
módon autom atizált formázógépeket különböző 
m anipulátorokkal hozta szabályozható kényszer
kapcsolatba. Ezzel nemcsak azt érte el, hogy a for
mázás megkezdése u tán  az öntésig a dolgozónak 
csak felügyeleti szerepe van, hanem azt is, hogy 
az autom atizálás lépcsőzetesen is végrehajtható : 
először a formázógépek, u tána az egyéb kiszolgáló 
berendezések.

A Badische Maschinenfabrik formázóautoma
tá ja  az öntvénygyártás teljes folyam atát autom a 
tizálja az ürítés u tán i öntvényszállításig. A gép 
kolosszus töm eggyártásra alkalmas csak és egy 
szerre kell felépíteni. Leírása ennek sem fér jelen 
ismertetés keretébe, de olvasóink részletesebben 
megismerkedhetnek a kiállítási példányhoz ha 
sonló autom atával a Giesserei 1956. 18. szám, 
463—473. oldalán található  leírásból. A Buderus 
művek radiátórüzemében levő egyik autom ata, 
amelyet módunkban volt megtekinteni üzem köz
ben, óránként 300 form át rak o tt össze. Minden for 
mában 3 radiátortest volt, teh á t 900 db jó te lje 
sítm ényt nyú jto tt folyamatosan a gép m űködé 
sének teljes időtartam a alatt.

Külön meg kell emlékeznünk a hé j for mázó - 
gépeket kiállító 4 cég berendezéseiről. A mi körül-

7. ábra. A  Ford— T aunus M  15 gépkocsi forgattyús 
tengelye 27% -kal könnyebb, m int a kovácsolt. Héjformá- 

mában gg. öntöttvasból készül.
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ményeinknek ta lán  jobban megfelelő félautom a
ták a t m u ta to tt be a német Croning cég, amely el
m arad ugyan a Beardsley—Piper autom atáktól 
teljesítményben, de helyszükséglet, mélyebb for
mák gyárthatósága és olcsóbb voltuk m iatt ná 
lunk nagyobb érdeklődésre ta rth a tn ak  számot 
(14. és 15. ábra). Több héj magkészítő berendezést 
is lá tha ttunk  működés közben.

A magkészítés gépesítése terén nagy haladást 
jelentenek azok a magfúvó gépek, amelyek egy 
részt lehetővé teszik famagszekrények használa 
tá t, másrészt a vízüveg-szénsavas eljárást fel
használva kiküszöbölik a magok szárítását. A k i 
állításon látható  1—80 liter téfogatú magok fúvá- 
sára alkalmas berendezésekkel egybeépítve vagy 
m ellettük külön elhelyezve álltak a vízüveges 
magok szilárdítására szolgáló, szabályozható szén
savmennyiséget adagoló gépek. Nagyobb magok 
fúvásakor külön berendezés kerül a fúvógép mellé8. ábra. Hathengeres autómotor 19,5 kg súlyú A l forgaty- 

tyúsháza, amely 29 eldöntött lyukkal présöntéssel készült.

**• «Kft

9. ábra. Folyamatos öntéssel készült öntöttvas csőből 
kim unkált 780 m m  belső átmérőjű hengerpersely.

10. ábra. A  homokvető ( sandslinger) dobófejét ülőhelyzet
ből botkormánnyal lehet vezéreim a Graue cég hidraulikusan  

mozgatható gépein.

11. ábra. A  svéd Malens cég fordítótörzsű rázóformázó
gépén a formázás egyes fázisait beállítva a formakészítés 

függetlenné válik a vele dolgozó személytől.

a magszekrény szétemelésére. Ábráinkon az üze
mekben is lá to tt gépek közül m utatunk be kettő t 
(16. és 17. ábra).

A 10 présöntőgépeket kiállító cég számtalan 
géptípusa közül csak ke ttő t m utatunk be, ame
lyekkel a m eglátogatott üzemek is fokozatosan 
kicserélik elavult gépparkjukat (18. és 19. ábra).

Az öntödében oly fontos szállítási kérdéseket 
is volt alkalm a tanulm ányoznia a látogatónak. 
Különösen figyelemreméltóak azok az önjáró szál
lító-rakodó berendezések, amelyek egycélú kivi
telben, vagy akár a villásemelő targonca valame
lyik változataként sok fizikai m unkát takaríta 
nak meg az öntödékben, de a mi üzemeinkből 
hiányoznak (20. ábra).



A 23. nemzetközi öntőkongresszus és kiállítás Öntöde 1956. 11-12. sz. 245

12. ábra. Z im m erm ann fordítótörzsű rázóformázógépe 
egyetlen nyomógombbal vezérelhető, a műveleteket maga 
hajtja végre. Jó l látható, hogy görgős préselöfejéröl a kész 

forma a görgősorra továbbítható.

A szállítási kérdéseket érinti a jól záró, 
tartós ajtómegoldás is, amelyet a m eglátogatott 
üzemek legtöbbje megelégedéssel használ (21. 
ábra).

Egészen újszerű volt részünkre a Wieger cég 
elektromotorral von ta to tt kotrólapátja, m ert az 
ömlesztett anyagot vagonból kirakó vagy szállító -

13. ábra. Zim m erm ann leemelös gépe is jól kapcsolódik 
az anyagmozgatás folyamatába daru igénybevétele nélkül.

szalagra továbbító kotrólapátkezelő a lapát fogan 
tyú ján  levő ultrahangsíppal vezérli a vontató 
motort,^ amellyel csak a vontató drótkötél köti 
össze. íg y  nincs állandóan mozgó, könnyen meg
sérülő elektromos szabad vezeték, a  m otort mégis 
a lapátkezelő vezérli.

A tisztítóberendezések általában ismert típu 
sai mellett a Vogel—Schemmann cég apró önt
vények tömeges tisztítására alkalmas, folyamatos 
üzemű, szállítószalagra dolgozó, vízszintes elren
dezésű, forgó tisztítódobja, amely az öntvények

koptatása közben szórólapátokkal szemcsés tisz
títást is végez.

A kiállítás rendkívül gazdag anyagot tartal 
mazott az öntödei egészségvédelemről a por
es hővédelemtől a bőrbetegségek megelőzéséig : 
Ki kell emelni az általában ismert helyi porelszívó 
berendezéseken kívül azt is, hogy nemcsak az. 
üzemből vagy a munkahelyről igyekeznek eltávo

14. ábra. Croning héjformázó és ragasztó gépcsoportja, 
amellyel 1 fő 5 m - területen 50 db 350 X 450 mm-es héjat 

tud készíteni.

lítani a port, hanem azzal a környező terület 
levegőjét is igyekeznek minél kevésbé megfer
tőzni. Ezért előtérbe kerül a nedves tisztítás az 
öntödéből elszívott poros levegő (22. ábra) és a 
kupolóból távozó pernye (23. ábra) lekötésére

15. ábra. Beardsley— Piper 3 asztalos automatája 120 db 
600 X 750 m m  méretű héjat készít óránként. Ha egy m inta 
lapon azt felében osztva, mindkét formafelet elhelyezzük, 

120 db 375 X 600 m m  méretű formát kaphatunk  
óránként.
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16. ábra. A  Röperwerk 12 literes magfúvógépét egyetlen 
karral vezérelhetjük. A  fúvófej könnyen cserélhető, a be

fogás méretei egyszerűen változtathatók.

egyaránt. A jó eredmény m ellett az eljárás jelen 
tős vízmennyiséget, a körforgalomban levő víz 
iszaptalanítását stb. kívánja meg.

Az öntödék egyik legelterjedtebb betegségét, a 
lábon jelentkező bőrmegbetegedést gyógyító, ille
tőleg megelőző gyógyszerek és azok alkalm azását 
nagyüzemben lehetővé tevő egyszerű berendezések 
hazai vonatkozásban erősen figyelemreméltóak. 
Az irodalomból m ár ism ert Mixal m ellett a 
Goldschmidt A. G. a TEGO-1036 készítm ényt és a

hozzávaló keverőberendezést m u ta tta  be, amely 
változó víznyomás mellett is egyenletesen a szüksé
ges 1 %-os oldatot szolgáltatva, külön keverőtar 
tá ly  nélkül is tetszőleges számú mosdóhelyet lá t el.

Az olvasztóberendezések közt vasöntödéi szem
szögből elsősorban a 8 cég által maketeken bem uta-

17. ábra. Vogel— Schemann 30 literes magfúvógépének 
kétoszlopos megoldása egyrészt biztosítja a szorítófelületek 
párhuzamosságát, másrészt lehetővé teszi a gép kétoldalról 

váló kiszolgálását.

18. ábra. Vereinigte Werkzeugmaschinen Fabriken А. О. 630 t záróerővel dolgozó gépe.
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19. ábra. Bühler svájci cég 1200 t záróerövel dolgozó 
hidegkamrás présöntögépe.

to tt  különböző forrószeles kupolókemencék és egy 
hálózati frekvenciával dolgozó 2,5 tonnás induk 
ciós kemence volt figyelemreméltó, mely a kiállí 
táson bem utato tt m inta-tanm űhelyt lá tta  el fo
lyékony vassal. A füstgázok melegét hasznosító lég- 
hevítők 450—500°-os levegőt biztosítanak a szélkas
ban, de megoldásuk különböző. Hazai szempontból 
ta lán  a leginkább figyelemreméltó típus a sugárzó 
vagy spirálrekuperátoros kupoló, amely 6 t/ó 
teljesítményig használható a szállító vállalat sze-

20. ábra. Schopf cég rakodógépe 0,45 m 3 ömlesztett anyagot 
tud pl. a földről vagonba rakni. M ivel 2,2 m sugarú  
körben meg tud fordulni, a legeldugottabb homokbunkerben 

vagy akár zárt vagonban tud dolgozni.

rin t 10% adagkoksz mellett. Ennek legkisebb a 
helyszükséglete és legkevesebb a  fogyó, gyakran 
pótlandó alkatrésze. A 24. ábrán látható  model
len jól követhető a működése : az adagolószint 
a la tt elszívott füstgázmennyiség portalanítás és' 
elégetés u tán  a belül üres, hengeres rekuperátorba 
kerül, melynek fala spirálalakú lemeztáska. Ebben 
a lem eztáskában hévül fel a felső és alsó légveze
ték  közt hosszú, dugóhúzó alakú ú tra  kényszer! - 
te tt, ellenáramú levegő. A lem eztáskát kívülről 
hőszigetelés védi. A rekuperátor belső lemezfalára 
rakodó hőszigetelő szennyeződést üzemszünetben 
távolítják  el.

21. ábra. M eyer cég által szállított lengő gumiajtók, am e
lyek  —  különösen targoncás szállítás esetén —  rendkívüli 

tartósságukkal tűnnek ki.

A többi megoldás, amely nagyobb óratelje 
sítm ény esetén egyébként kívánatos, jóval na 
gyobb helyet igényel, m ert az acél- vagy bordás 
tüskés öntö ttvas csőrendszerek, amelyek a leve
gőnek akár 700°-ra való hevítését is biztosítják, 
általában nem helyezhetők el 2 m ár meglevő kupoló 
közt. A Strico rendszerű öntöttvas csöves rekupa- 
rá to r előnye, hogy a cég olyan sörétszóró berende 
zéssel is ellátja, amely üzemközben is lehetővé 
teszi az elszennyeződött és ezért romló hőátadó 
képességű rekuperátorcsövek tisztítását. E rend 
szerek hátránya, hogy a lég hevítőcsöveknek a 
füstgázokkal először érintkező részeit aránylag 
rövid időközönként cserélni kell.

Külön megemlítendő az a kupoló, amelyet 
főleg acélhulladék olvasztására használnak, hogy 
acélgyártó kemencéket folyékony anyaggal lássa 
nak el, de vasöntvényt is gyártanak belőle. A ku 
poló acélcsöves rekuperátorral, 500—700°-os be 
h ívo tt levegővel, a  nagyolvasztóéhoz hasonló víz 
zel h ű tö tt rézfúvókákhal dolgozik, az olvasztó- 
zónától kezdődően azonban vastag, 30 mm-es 
lemezfala béleletlen. Átégés ellen külső vízhűtés 
védi.

A kiállítás egyes homokelőkészítő berendezé
sekben (koller, lazító, vastalanító) az irodalomban 
járatos szakembernek ú ja t nem m uta to tt, leg-
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22. ábra. Elex—-Schneible svájci'cég légtisztító berendezése 
az alulról felfelé áramló levegőt bonyolult úton vízpermetlel 
szemben kényszeríti haladni, amely azt jól megtisztítja. 
A z iszapos víz a tartályok alján az iszaptalanítóba távozik.

feljebb az egyes gépegységek ügyes, autom atizált 
összekapcsolásában.

A mérő és vizsgálóberendezések egész sorát 
tanulm ányozhatta, akinek volt rá  ideje, de mi 
csak a színképelemző autom atákra, amelyek né 
hány percen belül teljes elemzést adnak vagy a

23. áha. A kupoló füstgázai csak olyan vizfüggönyöv 
tudnak távozni, amely a benne levő pernyét kicsapja,

24. ábra. Gesellschaft fü r Hüttenwerksanlagen spirál- 
rekuperáloros léghevítöjének kicsinyített mása 6 t/ó telje 

sítményig.

hasznos le tt volna. A 20 különböző szűkebb 
tém ával foglalkozó kiállítás 5500 m 2 területen fog
la lt helyet. Címük adjon ízelítőt tartalm ukról : 

Szerkesztés és öntés 
Az öntvények alkalmazása 
Az utánpótlás és szakoktatás 
Üzemgazdaság, üzemszervezés, öntödei idő 

elemzés
Balesetvédelem — Munkafiziológia — Zaj- 

mentesítés — Portalanítás — Üzem színeinek 
kialakítása

Tudományos kiállítás (Sonderschau) 
Történelmi kiállítás 
Nyers- és segédanyagok 
Vizsgálati eljárások 
Öntödei irodalom
Öntödék tervezése — Szállítóeszközök — Szál

lítóberendezések — Olvasztókemencék — Olvasz- 
tóm űvek — Hőkezelőkemencék.

Homokelőkészítő gépek és berendezések —• 
Tisztítógépek

rádióaktív izotópok anyagvizsgálati alkalm azá 
sára (25. ábra) hívhatjuk fel a figyelmet.

A kiállításon látható  nyers- és segédanyagok, 
kisebb felszerelések, öltöző és mosdóberendezések 
stb. ismertetésére nincs módunk.

Külön meg kell azonban említeni, hogy a k i 
állítás nagyon értékes oktatási anyagot is ta r ta l 
m azott, amelynek tanulm ányozása részünkre is
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Formázó és magkészítő gépek 
Préslevegő és préslégszerszámok 
Minták és kokillák 
Présöntvény és présöntőgépek.
Pörgetett öntvény és pörgető öntőgépek 
Felületi kezelés — Felületvédelem. 
Öntvények anyagainak hegesztése, vágása és 

lángedzése.
Idő hiányában a kiállítás moziját sem tudjuk 

meglátogatni, ahol folyamatosan pergették a ki- 
lönböző új eljárásokat és berendezések működését 
ismertető filmeket.

A világ öntőinek találkozása kettős záróak 
korddal é rt véget. A 7-én m egtarto tt záróbanket
ten  3700 fő részére te ríte ttek  a R ajna hullámaira 
tekintő Rheinterasse termeiben. A kongresszust 
hivatalosan 8-án délelőtt ünnepélyes külsőségek 
közt rekesztette be a nemzetközi bizottság elnöke, 
m ajd á tad ta  a nemzetközi bizottság által adom á
nyozott d íjat Croningnak, a héjformázás feltalá 
lójának.

Händel orgonakoncertjének akkordjaival zá 
ru lt a 23. nemzetközi öntőkongresszus, a kiállí 
tás pedig másnap szintén bezárta kapuit.

A kongresszus résztvevői és a kiállítás lá to 
gatói, akik a világ minden tájáró l elmentek Düssel
dorfba, hogy megmutassák öntészetük színvonalát 
vagy tanuljanak mások tapasztalataiból, szak 
mai élményekkel gazdagodva távozhatnak vissza 
öntödéjükbe. Ezzel az eddig legnagyobb méretű 
öntészeti rendezvénnyel a m agyar öntők is gazda 
godtak annyival, am ennyit az idő rövidsége és kis 
létszámuk m ellett meríteni tud tak .

Kálmán Lajos

25. ábra. Hordozható izotóptartó, amellyel bárhol végez
hetünk vizsgálatokat. Felső kép : acélöntvény átvilágítása 
belülről. Alsó kép : acélöntvények csapjainak tömeges 

átvilágítása a középpontba helyezett izotóppal.

A 23. nemzetközi öntőkongresszuson elhangzott előadások

A  tu la jd o n k é p p e n i  k o n g re s sz u s i e lő a d á s o k  e lő t t  
a  V D I és V D G  k ü lö n  r e n d e z v é n y é b e n  „ s z e rk e s z té s  és 
ö n té s “ c ím  a l a t t  a  k ö v e tk e z ő  e lő a d á so k  h a n g z o t ta k  el. 
(Ír. Ina:. P ep p ie r W .: Öntött szerkezeti elemek előnyei. 

(S z e rk e z e ti ö n tv é n y e le m e k  ú ja b b  fe jlő d é se  és 
a z o k  fe lh a sz n á lá s i  le h e tő sé g e i g y ű jtő c ím  a l a t t  ) 

S ta u ïfe r  W .: Acélöntvény 

d r . In g . R o e sch  K .:  Temperöntvény  

d r. In g . W ittm o s e r  A .: Öntöttvas 

S ch n e id e r  P h . és B ü c h e n  W .: Fémöntvények 
P ö lz g u te r  F .:  Formázási és öntési eljárások újabb fejlődései 
d r . In g  S chw albe  R .:  Újabb gyártási lehetőségek mérethű 

öntvények alkalmazásával
W ie s t P .:  K is  öntvények felhasználásának szem pontjai 
S c h ra d e r  I I . :  öntvényalkatrészek gyártástechnikailag he

lyes kiképzése
H crsc licn z  I I . :  A szerkesztő és öntő együttműködése a 

,,gyártásra kész“  öntvényekig.
A  sz o ro sa n  v e t t  k o n g re s sz u s i e lő a d á so k  r ö v id  

is m e r te té s é t ,  ill. c ím é t, s o rs z á m  s z e r in t  a z  a lá b b ia k b a n  
k ö z ö ljü k  :

101 . W ittm o s e r  A . (G e lse n k irc h e n ) .

Folyamatos szürkevas-öntés

A  k o k il la ö n té s  a la p v e tő  je le n tő sé g e  —  k ü lö n ö s  
t e k in te t t e l  az  á l la n d ó a n  n ö v e k v ő  k e re s le t re .  A z eg y e s  
k o k illá b a  ö n té s i  e l já rá s o k  k ö z ü l n a g y je le n tő s é g ű  c sa k

a  c e n tr ifu g á l  k o k il la ö n té s  fe jlő d é se . A z iro d a lo m b a n  
a  s z ü rk e v a s  fo ly a m a to s  ö n té s i  e l já r á s á t  ille tő le g  c sa k  
k e v é s  o ly  a d a t  ta lá lh a tó ,  a m e ly  u ta ln a  a r r a ,  h o g y  ez 
a z  ö n té s i  e l já r á s  ip a r i  m é r té k b e n  b e  v o ln a  v e z e tv e .

A  G e lse n k irc h e n i V a sm ű v e k  k u ta tó c s o p o r t j a ,  d r . 
In g . N le d e n th a l  Á tv e z e té s é v e l  m á r  ö t  év  ó t a  re n d sz e re s  
k ís é r le te k e t  f o ly ta t  a z  ö n tö t tv a s  fo ly a m a to s  ö n té sé v e l. 
S ik e rü lt  m á r  400— 1000 m m  0 - jű  k a r m a n ty ú  n é lk ü li 
és  k a r m a n ty ú s  v íz - és  g á z  n y o m ó c s ö v e k e t 1 0  m  h o s sz b a n  
ö n te n i.  E z e n k ív ü l  s ik e rü l t  e g y é b , m in t  p l. c e n tr ifu g á l 
ö n té sh e z  v a ló  k o k illá k , h e n g e rp e rs e ly e k  fo ly a m a to s  
ö n té sé v e l b e ig a z o ln i, h o g y  ez  az  e l já r á s  m á s  ö n t ö t t 
v a s ré sz e k  ip a r i  m é re te k b e n  v a ló  e lő á l l í tá s á ra  te c h n i 
k a i la g  és g a z d a s á g ila g  a lk a lm a s .

102 . M asp eri D . (O lasz o rsz ág ).

Olaszországi tapasztalatok bázisos kúpolókemencék létesí
tésé és üzeme terén

A  ta n u lm á n y  m e ta l lu rg ia i  s z e m p o n tb ó l t á r g y a l ja  
a  b á z iso s  k ú p o ló k  ü z e m é t.  A b á z iso s  o lv a s z tá s s a l ö ssze 
fü g g ő  k é rd é s e k  tá rg y a lá s a  m in t  p l. n a g y o b b  m e n n y isé g ű  
a c é lh u lla d é k  a d a g o lá sa , o lcsó b e té ta n y a g  gg. ö n tö t tv a s ,  
v a la m in t  n a g y  C ta r t a lm ú  ö n tö t tv a s  ac é lm ű i k o k illá k  
ré sz é re . A  b á z iso sa n  o lv a s z to t t  ö n tö t tv a s  e lő n y e i, 
n e v e z e te se n  a  k é n -  és  fo s z fo r ta la n ítá s ,  v a la m in t  fel- 
sz e n e s íté s  ré sz le te s  is m e r te té s e .  A  b áz iso s  b é lé sű  
a n y a g o k , a z o k  tu la jd o n s á g a in a k  tá rg y a lá s a - — k ü lö n ö s  
t e k in te t t e l  eg y  o la sz  e l já r á s  s z e r in t  e lő á l l í to t t  s ta b i l i 
z á l t  d o lo m it és  s z in te t iz á l t  k á t r á n y d o lo m i t ta l .  A z
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A n sa ld ó  M ű v e k  ö n tö d é jé b e n  a z  1 9 5 2 -b en  e lk e z d e tt  
k ís é r le te k  és a  m o s t  m á r  r e n d s z e re s  ü z e m ű  b áz iso s  
o lv a s z tá s i  e l já r á s  é r té k e s  ta p a s z ta la to k h o z  v e z e t te k .  
A  ta n u lm á n y  ré s z le te s e n  i s m e r te t i  e g y  800 m m  0  
k ú p o ló  f a la z á s á t .  A  k é t  é v i t a p a s z ta l a t  a l a p já n  r é s z 
le te s e n  i s m e r te t i  a  k ü lö n b ö z ő  v iz s g á la t i  e re d m é n y e k e t.  
A  v iz s g á la to k  C, Si és  S -re , to v á b b á  s z a k ító ,  h a j l í tó  
é s  k e m é n y sé g i v iz s g á la to k ra  te r j e d te k  k i. A k ö z ö lt  
k ö lts é g s z á m ítá s b ó l  k i tű n ik ,  h o g y  a  b é lé s a n y a g  k ö l t 
sége a  s a v a s  e l já r á s  k ö lts é g e iv e l ö s s z e h a s o n líth a tó , 
az  a d a g k ö lts é g e k  p e d ig  lé n y e g e se n  k is e b b e k .

103. Blanc G. és Volianik N. (Franciaország)
A gázöblítés hatása az öntöttvas grajitosodására

A sz e rz ő k  a z  e g y sz e rű  g á z ö b líté s  h a t á s á t  v iz s g á l 
t á k ,  ö tv ö z ö t t  é s  ö tv ö z e tle n  ö n tö t tv a s  a n y a g o n  a n é lk ü l,  
h o g y  a z  ö b lítő  g á z z a l b á rm in e m ű  e g y é b  a n y a g o t  v i t t e k  
v o ln a  a  fü rd ő b e . A z ö b líté s  h a t á s á t  ö n tö t tv a s  k o k il lá r a  
ö n tö t t  p r ó b á k  k é rg e se d é sé b ő l h a t á r o z tá k  m eg .

K is  C és n a g y  Si t a r t a lm ú  ö n tö t tv a s ,  m e ly  k e z e le t 
le n ü l fe h é re n , v a g y  fe le sen  d e rm e d n e , g á z ö b líté s  u t á n  
s z ü rk é re  d e rm e d  és s z i lá rd s á g a  35— 42 k g /m m 2 v o lt .  
A z e l já rá s  ü z e m ile g  tö b b  to n n á s  ö n tő ü s tö k b e n  is  e l 
v é g e z h e tő . A z íg y  k e z e l t  v a s a n y a g  z á r v á n y m e n te s  
és  lé n y e g e se n  k ö n n y e b b e n  ö n th e tő .  A z e l já rá s  to v á b b i  
e lő n y e , h o g y  a  g r a f i to s í tó  h a tá s ,  m é g  e g y  ó r á v a l  
a  k ez e lé s  u t á n  is  fe n n á ll ,  e l le n té tb e n  a  fe r ro ö tv ö z e te s  
(Si) o l tó h a tá s s a l ,  m e ly  n é h á n y  p e re  u t á n  m e g sz ű n ik .

104. Patterson W. VDG (Németország)
A  gázöblítés hatása a magnéziumfogyasztásra gömbgrafi
tos öntöttvas előállításakor.

A  fo ly é k o n y  ö n tö t tv a s b a n  le v ő  o x ig é n t és  a  
k iv á l t  s z u lf id o k a t  t i s z t a  n i t r o g é n  ö b líté s se l e l le h e t  
tá v o l í ta n i .  A z a a c h e n i ö n tö d e i in té z e tb e n  v é g z e t t  k ís é r 
le te k  s z e r in t  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s  e lő á lh tá s a k o r  
e lő ze te s  n i tro g é n ö b líté s s e l a  M g -fo g y a sz tá s  é s z re v e h e 
tő e n  c s ö k k e n th e tő .  í g y  p l. s ik e rü l t  e g y  g r a f i t r u d a s  
e le k tro m o s  k e m e n c é b e n  v a n t i t  n y e r s v a s b ó l  e lő á l l í to t t  
o lv a d é k b ó l, m e ly e t  a  M g k ez e lé s  e lő t t  n i tro g é n n e l  
á tö b h te t t e k ,  60 k g /m m 2 s z a k ító s z i lá rd s á g ú  és 5 %  
n y ú lá s ú  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t t v a s a t  e lő á ll í ta n i.  A z ö b h té s  
le g h a tá s o s a b b  a k k o r , h a  az  o lv a d é k  ö b h té s e k o r  az  
á th a la d ó  g á z b u b o ré k o k  k ic s in y e k .

105. Madono, 0 . (Japán)
Vasolvadékok felületén megjelenő oxidhártyák alakja

Ö n tö t tv a s  o lv a d é k o k  f e lü le té n  k é p z ő d ő  o x id 
h á r ty á k  a la k já r a  v o n a tk o z ó la g  a  F e O — S i 0 2 á l la p o tá b r a  
a d  k ö z e le b b i fe lv i lá g o s í tá s t .  A z o x id h á r ty á k  h ex a g o - 
n á lis , tű s ,  b a m b u s z -s z á r  és ú szó  jé g tá b lá k h o z  h a so n ló  
a la k z a to k a t  m u ta th a tn a k ,  m e ly e k  a la k ja  a  h ő fo k tó l, 
a  v e g y i ö s s z e té te ltő l ,  a z  a tm o s z fé rá tó l  és  a  f ü rd ő b e n  
o ld o t t  g á z o k tó l fü g g . A  Si, C és N i e lő se g íti a  Si sz e le k tív  
o x id á c ió já t ,  k o v a s a v d ú s  h e x a g o n á lis  a la k z a to k  k é p z ő 
d é se k o r . A  M n  e l le n té te s  h a t á s ú  és a z  e g y  F e O — M nO  
d ú s  o x id h á r ty a  k é p z ő d é s h e z  v e z e t ,  m in t  p l. a  b a m b u sz -  
s z á r  a la k z a th o z .  A  je lle g z e te s  m in t á k  a la p já n  k ö v e t 
k e z te tn i  le h e t  a  fo ly é k o n y  v a s  ö s sz e té te lé re , v a g y  a  
tú ls ú ly b a n  le v ő  g á z o k  te rm é s z e té re .

106. Angus H . G. és Tonks W. G. (Anglia)
Szürkeöntvények repedését előidéző belső feszültségek

A  ta n u lm á n y  ö ssz e fo g la lja  a  v a s  ö ssz e té te lé n e k , 
s z ö v e té n e k , a z  ö n té s  és  f o rm a k iü r í té s  m ó d já n a k , id e 
jé n e k  és a z  eg y é b  e lő fo rd u ló  v á l to z ó  té n y e z ő k  b e fo 
ly á s á t  a z  ö n té s i  fe sz ü lts é g e k  k e le tk e z é sé re .

107. Dietert H . W. (USA)
Formázóhomokok melegszilárdsága és azok viszonya az 
öntvényhibákhoz

108 . J u n g b lu th  H . (N é m e to rsz á g )
T anulm ány a formázóhomokok kiértékeléséről

R e itm e is te r  W . é s  G ö tz  W . á l t a l  k id o lg o z o tt  
h o m o k v iz s g á la ti  m ó d sz e re k  ö ssz e h a so n lítá sa  és  a z o k 
bó l le v o n h a tó  ta n u ls á g o k .

109. Namur R. (Belgium)
A  beömlő rávágás ( csatorna)  számítása homokformázáskor

A  h o m o k fo rm á b a  k é s z íte n d ő  ö n tv é n y t  o ly a n  b e 
ö m lő v e l k e ll e l lá tn i,  m e ly  az  ö n tv é n y  z s u g o ro d á s á t 
a  m e g sz ilá rd u lá s  a l a t t  k ie g y e n lí t i .  A  t a n u lm á n y  közU  
a  b e ö m lő  és a z  ö n tv é n y t  ö ssz e k ö tő  c s a to r n a  s z á m ítá s i  
m ó d já t .

110. Levelink H . G. (Hollandia)
Nyers formázóhomokok viselkedése hirtelen felkerüléskor 
és az ebből eredő öntvényhibák

111. Dr. Watters B. H . C. és Brybrook (Anglia)
Megjegyzések a héjformázás elméletéhez

E lm é le t i  fe jte g e té s e k , m e ly e k  h é jfo rm á z á s k o r  az  
á l la n d ó a n  fe lm e rü lő  k é rd é s e k re  a d n a k  v á la s z t.

112. Schwiete H . E. (Németország)

A bentonit kutatás elméleti és gyakorlati problémái
A  b e n to n i to k  k ié r té k e lé s e k o r  s z ó b a jö v ő  k ü lö n le g e s  

v iz s g á la ti  m ó d sz e re k  a  rö n tg e n o g rá f ia i  és  te rm o k é m ia i 
e l já rá s o k  tá rg y a lá s a  és  a  b e n to n i t  v iz sg á la to k h o z  
h a s z n á l t  k e r á m ia i  e l já r á s o k  (d u z z a d ó k é p e ssé g , E n s lin e r-  
é r té k ,  ü le p e d é s i p ró b a )  ism e r te té se .

A  sz erző  ezze l k a p c s o la tb a n  b e sz á m o l ú ja b b  
d u z z a d ó k é p e ssé g i és  k a t io  k o n c e n trá c ió v a l  fo g la lk o zó  
k u ta tá s o k ró l .  H a tá r o z o t t  e l té ré s e k  é sz le lh e tő k  a  t e r 
m é sz e te s  n á t r i u m  és k a lc iu m , v a la m in t  a z  a k t iv iz á l t  
n á t r iu m b e n to n i to k  k ö z ö t t .

113. Briggs C. W. (USA)

Nehéz acélöntvények előállítása nedves formában

33 a m e r ik a i  és  k a n a d a i  ö n tö d é h e z  in té z e t t  k ö r 
k é rd é sb ő l é r té k e s  te c h n o ló g ia i a d a to k  és az  e l já rá s s a l 
k a p c s o la to s  n e h é z sé g e k  k e r ü l te k  fe lsz ín re , m e ly e k e t  a  
sz e rző  is m e r te t .

114. Gesell W. VDG (Németország)

Homokkeverö és homokröpítö gépekkel végzett vizsgálatok

A z ö n tö d e i s e le j t ,  m in te g y  5 0 % -a  a  f o rm á z ó 
h o m o k ra  v e z e th e tő  v issza . A z iro d a lo m b a n  á l ta lá b a n  
c s a k  n a g y o n  k e v é s  e lő k é sz ítő g é p , i l le tv e  a z o k  m ű k ö d é 
s é re  v o n a tk o z ó  a d a t  ta lá lh a tó .  A z e lő a d á s b a n  is m e r 
t e t e t t  v iz sg á la to k , i l le tv e  k ís é r le te k  e h iá n y t  ig y e 
k e z n e k  p ó to ln i .

115. De Sy, A. (Belgium) ,

0,5% Mo tartalmú Си—Gr és Ni—Cr-al ötvözött öntött
vasak állandó hőmérsékleten végbemenő átalakulásának 
vizsgálata

A k u ta t á s  t á r g y á t  h ó t  k ü lö n b ö z ő  ö n tv é n y f a j ta  
k é p e z te ,  m e ly e k  k ö z ü l az  e g y ik  ö tv ö z e tle n  v o lt ,  m íg  
a  tö b b i  0 ,5— 0 ,6 %  M o és 0 ,2 5 %  C r-o t t a r t a lm a z o t t  
k ü lö n b ö z ő  C u és N i t a r t a lo m  m e lle t t .  A  k u ta t á s  fő cé lja .: 
A  M o h a t á s á n a k  v iz s g á la ta  és  az  á t a la k u lá s i  g ö rb e  
a la k ja  v o lt .  A  v iz s g á la to k b ó l le sz ű rh e tő , h o g y  a  M o- 
és C u -m a l ö tv ö z ö t t  ö n tö t tv a s  k ü lö n ö se n  a lk a lm a s  
e g y  b a in i t - m a r te n is i te s  s z ö v e t k ia la k í tá s á r a ,  m e ly n e k  
e g y e n le te s  k e m é n y sé g e  300  és 500  B rin e ll-e g y sé g  
k ö z ö t t  v a n ,  az  a lk a lm a z o t t  iz o te rm ik u s  h ő k e z e lé s tő l 
fü g g ő en .

116. Bastien P. Azou P. Mlle Winter (Franciaország)

A Si és P hatása a temperönlvények megeresztési rideg
ségére

T e m p e rö n tv é n y e k  m e g e re sz té s i r id e g sé g é t —  k ü lö 
n ö s  te k in te t t e l  a  Si és  P  h a t á s á r a  —  sz ilá rd sá g i, r ö n tg e n 
á tv i lá g í tá s i  és  m e le g sz ilá rd sá g i v iz s g á la to k k a l  t a n u l 
m á n y o z z á k . A  r id e g e se d é s  m a g y a r á z a tá r a  szo lg á ló  
hypotézis szerint 475 C°-on vaskarbid képzés lé p h e t  fe l,
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117. Götz W. (Svájc)
Autom atikus „Bührer“-féle formázó és öntöberendezés 
a O. Fischer A. O. Schaffhauseni temperöntödéjében

E g y  te lje s e n  k o r s z e rű  fo rm á z ó  és ö n tő b e re n d e z é s  
ré sz le te s  ism e r te té se , m e ly e t  e lő szö r a  G . F is c h e r  ö n tö 
d é b e n  h e ly e z te k  ü z e m b e .

118. Zeuner H. VDG (Németország)
N agy tartósfolyás-határú acélöntvény közepes és nagy  
hőmérsékletekre

11!). Wood D. R. és Gregg J. F. (Anglia)

E gy néhány nikkel-alapú és más nikkeltartalm ú ötvözet 
önthetősége

F o rm a k itö l tő  és  fo ly é k o n y sá g i v iz s g á la to k  sp irá l-  
p ró b á k k a l  n y e rs fo rm á k b a n . M á r k is  ö ssz e té te lű  v á l to 
z á so k  e g y  k i tű n ő  k o o rro z ió  é s  h ő á lló  a n y a g b a n  (7 5 %  
N i, 16%  Or és 7 %  F e) a  fo rm a k itö l tő  k é p e ssé g é t k o r 
lá to z z á k . N ik k e l, M o n e l-N im o n io  ö tv ö z e te k ,  C o rro n e l 
В  és H a s te llo y  C, v a la m in t  k é t  tű z á l ló  a c é lla l v é g z e t t  
k ís é r le te k  s z e r in t  a  fo rm a k itö l tő k é p e s s é g n e k  n a g y o b b  
g y a k o r la t i  je le n tő sé g e  v a n , m in t  a  h íg fo ly á s n a k  (sp irá l-  
h o ssz ), m e ly  u tó b b i  k e v é sb é  é rz é k e n y  a z  ö ssz e té te l-  
v á l to z á s ra ,  d e  fü g g  a  tú lh e v í té s tő l .  A  fo rm a k itö l tő -  
k é p e ssé g  v is z o n t s z o ro sa b b  v is z o n y b a n  v a n  a  v e g y i 
ö ssz e té te lle l, m in t  a  tú lh e v íté s s e l.

120. Scheil E. VDG és Fohl D. (Németország)
A formakitöltöképesség hidrodinam ikai vizsgálata

121. Oelsen W. és Schürmann E. (Németország)
Ú j eljárások az ötvözetek termadinamikájában és kalori- 
metriáiában, valamint azok alkalmazása vasra és acélra

t

A  ta n u lm á n y  is m e r te t i  a  C la s th a li  B e rg a k a d é m ie  
k o h á s z a t i  és  ö n té s z e ti  in té z e té n e k  a  „ k é t  és tö b b a lk o tó s  
a n y a g o k  te rm o d in a m ik a i  a n a líz is e “ c. m u n k á já t ,  m e ly 

n e k  a la p já n  k é t  és  tö b b a lk o tó s  k e v e ré k e k , ill. v eg y ü le -  
te k b e n  a  k o m p o n e n se k  a k t iv i t á s á t  t i s z tá n  k a lo r im e t r i 
k u s  m é ré se k k e l le h e t  m e g h a tá ro z n i ,  v a la m in t  az  
O elsen  W. á l t a l  k id o lg o z o tt  k w a n t i t a t ív  te rm ik u s  a n a l í 
z isse l fo g la lk o z ik .

122. Pohl D. és Scheil E. (Németország)
Az öntöttvas felületi feszültségének mérése

123. Löhberg К. VDG (Németország)
Folyékony ötvözetek kezelésének hatásai

124. Lhemann G. (Németország)
A z öntödében kifejhető emberi m unkateljesítm ény nagy 
sága

125. Edmann J. (Svédország)
A z M T M  eljárás (Methode Zeit M essung) és annak  
alkalmazása egy öntödében

E g y  sv é d o rsz á g i ö n tö d é b e n  m á r  tö b b  é v e  b e v e z e t 
t é k  a z  M TM  e l já r á s t ,  m e ly  a  m u n k a v is z o n y o k  ú j  a la p o 
k o n  v a ló  ta n u lm á n y o z á s á n  a la p sz ik  és  az  ö n tö d e  t e r 
m e lé k e n y sé g e  ez ze l lé n y e g e se n  n ö v e lh e tő .

126. Hoff О. (Dánia)
A z öntészeti kutatások jövő feladatai

A je le n le g i h e ly z e t  é s  a  jö v ő  f e la d a ta in a k  ö ssz e 
fo g la lá sá b ó l k i tű n ik ,  h o g y  az  ö n té s z e t  te r ü le té n  a  
m é g  jo b b  e re d m é n y e k  e lé ré se  é r d e k é b e n  e g y  sz o ro sa b b  
e g y ü t tm ű k ö d é s ,  v a la m in t  e g y  g y a k o r ib b  t a p a s z ta la t -  
c se re  sz ü k ség e s , a  k u ta tó  in té z e te k  k ö z ö t t .  T a lá n  c é l 
s z e rű  le n n e  a  g y o rs a b b  e re d m é n y e k  e lé ré se  c é ljá b ó l 
e g y  k ö zö s  k u ta tó k ö z p o n to t  lé te s íte n i ,  m e ly  a z  e lé r t  
e r e d m é n y e k e t  is m e r te tn é  és  a z  e g y ü t tm ű k ö d é s t  m e g 
s z e rv e z n é . Oh. E.

A gáznyomásos tápfejjel szerzett tapasztalatok 
az alumíniumöntészetben*
K U N  Z O L T Á N  oki. fémkohómérnök (Cs. Fémmű)

Bevezetés

A fém dermedésekor keletkező zsugorodási 
üreg elhelyezkedésétől függ az öntvény minő 
sége. A dermedés irányításával és az anyag- 
halmozódásoknál használt tápfejekkel a zsugo
rodási üreget az öntvényből teljesen el lehet 
távolítani. A széleskörben használt nyílt tápfej 
helyett használhatunk olyan tápfejet, melyet 
nem kell kivezetni a formaszekrény tetejére, 
hanem az így elvesző m etallosztatikai nyom ást 
gáznyomással helyettesíthetjük. íg y  — az eseten 
ként 50% -kai is kisebb tápfejekkel — lényegesen 
jav íthatjuk  öntőeljárásunk gazdaságosságát.

A vasöntészetben elért eredmények u tán  
felvetődött a gáznyomásos tápfej használatának 
lehetősége az alumíniumöntészetben. Néhány év 
vel ezelőtt a  kísérletek széteső jellegük m iatt nem 
voltak eredményesek. Most a vasöntők ered 
ményei a fémöntőket arra  ösztönözték, hogy be 
vezessék az alumíniumöntészetbe ezt az anyag 
kihozatal-növelő felöntési technológiát vagyis a 
gáznyomásos tápfejét.

* Érkezett: 1956. VI. 6-án.

Az Cs.M. Könnyűfémform aöntödében a kísér
leteket azzal a határozott céllal kezdtük meg, 
hogy elsősorban főgyártm ányunkat, a Csepel 
Autógyár részére gyárto tt 4 hengeres forgattyus- 
házat öntsük gáznyomásos tápfejjel. Ennek a fel
adatnak  a megoldása u tán  pedig a dieselesítési 
te rv  megvalósulása során egyre nagyobb mennyi
ségben g y árto tt Ganz-m otorházak öntésénél k í 
vántuk bevezetni az új technológiát. M unkánkat 
a Fém ipari K utató  Intézet kísérleti csoportja 
segítette.

Tájékoztató kísérletek
A kísérletek megkezdéséhez a vas- és acél- 

öntészetben kísérletezők ad tak  gázfejlesztő tö l 
te teket. Ezek pontos összetételét nem ismertük, 
csak annyit közöltek, hogy kis gyúlási hőmérsék 
letük m iatt alumíniumra is alkalmasak.

1. ábra
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1 2  3  4  5

a beömlő-rendszeren á t távozik ; ha viszont 
erős a késleltetés, a  táp  fejben levő fém meg
szilárdul és a gáznyomás h a tásá t nem tu d ja  ér 
vényesíteni.

A kén gázfejlesztő hatása

Ezekután az üzem készített gázfejlesztő tö l 
te teket. Hatóanyaguk kén volt. (Fejes Frigyes 
főművezető újítása.) Az alumínium-öntészefben 
ez bizonyult a legcélszerűbb gázfejlesztő-anyag
nak. Az elgázosodás sebessége az öntés hőfok- 
közében (600—700 C°) egyenletes.

A kén megfelelő voltának indokai a követ
kezők :

A rombos kén 1 ata. nyomáson 444,6 C°-on 
forr. Az elgázosodás sokféle lehetséges reakciója 
közül itt feltehetően a

2. ábra

A töltetek minőségi vizsgálatához az 1. ábrán 
látható  hengert formáztuk be és erre kétféle 
m éretű (1. 0  80 mm, m : 100 mm ; 2. 0  90 mm* 
m : 160 mm) nyomófejet alkalm aztunk. Meg
figyeltük a keletkezett üreg nagyságát és elhelyez
kedését.

A fenti töltetekkel végzett kísérletekből meg
állapítottuk, hogy azok működése renyhe és 
bizonytalan ; ha működött is, kevés gázt fej
lesztett (2. ábra, 1. darab), további kísérletek 
ezekkel a töltetekkel céltalannak látszottak.

Ezután a Fémipari Kutató Intézettől kap 
tunk gázfejlesztő tölteteket. Hatóanyaguk fűrész
por volt 0,1 ; 0,2 és 0,3 grammos mennyiségben. 
Agyaggal volt rögzítve és késleltetve. (Kétféle 
késleltetés hatását vizsgáltuk : az egy percesét 
és a két percesét.)

A tö lte t m űködött, de a darab felé elenyé
szően kis nyom ást fe jte tt ki, m ert a gáz a tápfej 
tetején megszilárduló — helyenként anyaghiá 
nyos — fémrétegen keresztül elszökött (2. ábra,
4. darab).

További próbákat alumíniumból készült, a 
tápfej tetejére alkalm azott hűtősapkákkal ön 
tö ttük . Az erős hűtés következtében keletkezett 
vastag fémrétegen keresztül a gáz nem tu d o tt 
eltávozni és a nyomás az öntvény irányába 
ha to tt.

Vizsgáltuk a gázfejlesztő anyag mennyisé 
gének és a késleltetés fokának ha tását a  nyomó- 
üreg elhelyezkedésére. Elég nagyszámú kísérlet
ből a következőket állap íto ttuk  meg :

a )  a töltetek működése nem egyértelmű, nem 
törvényszerű,

b ) a keletkező nyomás nem eléggé nagy és 
a gyulás pillanata u tán  nem elég intenzív : a 
töltény működése renyhe (2. ábra, 2, 3, 4, 6 
darabok).

c) az 1. ábrán látható  kísérleti m inta további 
eredmények m egállapítására alkalm atlan, meri 
a  nyomófejben a kisebb keresztm etszet m iatt az 
anyag gyorsabban megszilárdul, m int magában 
az öntvényben. H a akkor működik a tö ltet, 
mikor a tápfejben levő fém még folyékony, a gáz

8S (rombos) —> S8 (g) (1)

folyamat játszódik le. A számításunk szerint 
ugyanis az öntés hőfokközében ennek termo
dinamikai normálpotenciálja a legnegatívabb.

A kén S 02-vé, vagy S 0 3-á nem tu d  elégni, 
m ert az olvadt fém teljesen körülveszi m ár a 
folyamat kezdete előtt. A nyomófej egyenlő 
falvastagsága, a keletkezett üreg szabályos alakja, 
a kísérlet biztos reprodukálhatósága mind azt 
bizonyítják, hogy az öntés hőmérsékletén a kén 
elgázosodási sebessége a legmegfelelőbb.

A keletkező nyom ást a

Ps8 =  e RT (2)

A fenti képletből kiszám ított nyomás 500 
C°-on közel 14 atmoszféra, 600 C°-on 33 atm osz 
féra. (A képletből szám ított nyom ást mólnyi 
mennyiségű kén fejleszti.)

Ez a nagy nyomás volt az oka, hogy a kí
sérlet során állandóan csökkenteni kellett a kén 
mennyiségét (a gömb térfogatát) ; a következők 
szerint csökkentettük :

4,86 cm3 — 2,1 cm3 — 1,53 cm3 — 1,23 cm3 — 

— 0,9 cm3 — 0,52 cm3 — 0,26 cm3 — 0,13 cm3

3. ábra
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A nagym éretű tö ltetek nagy túlnyom ást 
okoztak (3. ábra, 1. darab). Végül az utolsó mé
retű  tö ltette l kielégítő eredm ényt értünk el. 
A belőle keletkező gáz térfogata norm ál-állapot
ban 0,189 liter volt (a töltetben levő kén térfogatos 
mennyiségéből szám ított érték).

Az általános gáztörvényből kiszám íthatjuk a 
nyomófej üregében levő nyom ást :

ahol

V i =  P i •
Vi-Tt
V, ■Tl

(3)

p2 =  a keresett nyomás (atmoszféra),
P i ,  F i, T i  =  a nyomás, térfogat és hőmér

séklet (K°) normál állapotban. (Kísér
letünknél : VI =  0,189 1.)

V2 — a szívódási üreg térfogata a nyomó
fejben (liter),

To =  a silumin-gamma dermedési pontja.
‘ ( ~  873 K°).

4
4. ábra

Kísérletünkben a nyomás és a szívódási üreg 
térfogata közötti összefüggés — fentiek szerint — 
a következő :

Vz
0,606

" Т Г
(4. ábra)

Az átlagos 143 cm3-es üregtérfogathoz ta r 
tozó nyomás 4,24 atmoszféra (3. ábra, 2. darab).

Késleltetés

A forrás kezdetének hőszigetelő burkolattal való 
szabályozása döntő jelentőségű. Alapelve az, hogy 
a gázfejlelődésnek csak bizonyos idő m últán sza 
bad megindulnia, mikor m ár a tápfej felületén a 
megdermedt fémréteg elég vastag arra, hogy a gáz 
elszökését megakadályozza.

A hőszigetelő burkolat vastagságára irányadó 
lehet a következő elméleti meggondolás : a bu r 
kolat szükséges vastagsága egyenesen arányos 
anyagának hőmérsékleti állandójával („a“).

a =  ——— (m2/ó) (2)
У - С р

amely csak a hőmérséklettől függ s amelyben

A =  hővezetési tényező (kcal/m.ó,C°) 
y  =  fajsúly (kg/m3)
Cp =  fajhő (kcal/kg. C°)

A képletet kísérletünk késleltető anyagára 
alkalmazva (talkum, vízüveg) :

a =  1,855 • 103 m 2/ó (2)

Ezzel arányosan a késleltető héj vastagsága 
0,6—0,8 mm.

n
6V»

A késleltetés mértékére az 5. ábra ad ú tm u 
ta tá s t. Az 1. görbe a tápfejben levő szívódási 
üreg növekedését szemlélteti az idő függvényé
ben. (P. I. Jam sanov szerint.) A 2, 3, és 4. görbe 
a fejlődő gáz térfogatnövekedésének lehetséges 
eseteit ábrázolja : (3)

2. görbe : a gáz mennyisége (térfogata) 
gyorsabban növekszik a szívódási üregnél.

4. görbe : a gáz térfogatnövekedése elm arad 
a szívódási üreg mögött.

3. görbe : kezdetben a szívódási üreg nö 
vekszik gyorsabban, bizonyos idő elm últával a 
gáz térfogata.

Könnyen belátható, hogy a legutóbbi eset 
az ideális, amikor a tápfej felületén levő fém 
kéregnek ideje van megerősödni, és a késői gáz 
képződés m iatt gáz veszteség nincs.

A kén üzemi használata

A ként megömlesztettük és a gömbüregű 
kokillába helyezett formaszegre öntöttük. Az 
olvadt kén i t t  megszilárdul és az ilymódon már 
akasztóval e llá to tt szabályos gömbalakú tö ltetet 
késleltető-m ázba m árto ttuk , m ajd meleg levegőn 
m egszárítottuk. (A szabályos gömbalak is elő
segíti a gáz egyenletes fejlődését : biztosítja a 
tö lte t egyenletes elégését.)

6. ábra
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9. ábra

Kísérleteinknél késleltetőként tejfel-sűrűségű 
folyadékká hígított talkum-vízüveg-dextrin-keve- 
réket használtunk (75% talkum , 20% vízüveg, 
5% dextrin).

A kénes tö lte tte l először néhány szám tárcsát 
öntö ttünk (6. ábra). Az első néhány darabba a 
túlm éretezett tö lte t benyom ta a gázt, de egy-két 
kísérlet u tán  m egtaláltuk az optimális m ennyi
séget és a középre helyezett 70 mm 0  -jű és 100 mm 
magas nyomófejjel jó darabokat öntöttünk.

Ezután a Csepel Autógyár négyhengeres 
m otorházának a hengertér felőli oldalán levő kb. 
26 kg nyílt tápfejét elhagytuk és három, össze
sen 8 kg súlyú nyomcfejjel pótoltuk (3. ábra,
3. darab). A kén és a késleltető optimális m ennyi
ségének (0,27 g kén, 0,6 mm-es késleltető héj) 
pontos megállapítása u tán  tovább csökkentettük 
a nyomcfejek nagyságát. Jelenleg három, összesen 
4 kg súlyú nyoméfejjel (3. ábra, 2. darab) és há 
rom nyílt tápfejjel öntjük a négyhengeres m otor
házat.

A kísérlet legutóbbi lépéseként az eljárást 
k iterjesztettük a Diesel-motorházak öntésére. Az 
eddig 24 db., összesen 350 kg súlyú nyílt táp 
fejjel ön tö tt 12 hengeres m otorházat 7 db. 120 mm 
0 - jű  és 180 mm magasságú nyomófejjel és 4 db. 
nyílt tápfejjel öntjük. Az új tápfejrendszer össz
súlya 40 kg. Ezekbe a nagym éretű nyomófejekbe
1,08 grammos tö ltény t helyeztünk. A késleltető 
héj 1,2 mm.

A nyomúfej hatása

A gáznyomásos tápfejjel ön tö tt öntvény 
fajsúlya lényegesen megközelíti az ideális faj- 
súlyt. Ennek oka az, hogy a gáz a priméren kris 
tályosodó Al- dendritek közé benyomja az eutek- 
tikus olvadékot. Az így tömörebbé váló fémnek 
jobbak a szilárdsági tulajdonságai és az öntvény 
nyomásállc sága.

Megvizsgáltuk mikroszkópon nyílt, zárt és 
gáznyomásos tápfejjel készült öntvény szövetét, 
valam int az öntvényekből k ivágott próbapálcák 
szakítószilárdságát és nyúlását.

Mikroszkópon vizsgálva azt tapasztaltuk, 
hogy a nyílt tápfejes darab porózus és néhány 
nagyobb üreg (0,25—0,35 mm 0 -jű ) is van 
benne (7. ábra). A zárt táp  fej jel ön tö tt darabban 
sok porozitást és több nagyobb (0,25—0,30 mm 
0 -jű ) üreget találunk. Ennek oka az, hogy a 
tápfejben levő fémre felülről gyakorlatilag nem 
h a t nyomás (8. ábra). A gáznyomásos tápfejjel 
készült öntvényben kevés pórus található, üregek 
nincsenek (9. ábra).

A mechanikai vizsgálat 1. táblázatban fog
lalt értékei is nagyjából ezt az eredm ényt m u 
ta tják .

1. táblázat

S z a 
k ító -

N y ú lá s

A  p r ó b a d a r a b  e ln ev e zé se sz ilá rd -
sá g

k g /m m 2
1 0 d ,% 6 d , %

N y ü t  tá p fe j  (h ő k e z e le tle n )  . 9 ,86 ____ 2,66
Z á r t  tá p fe j  (h ő k e z e le tle n )  . . 10,58 1,67 —
N y o m ó  tá p fe j  (h ő k e z e le tíe n ) 7,75 1,67 —
N y ü t  tá p fe j  ( h ő k e z e l t ) .........
Z á r t  tá p f e j  (h ő k e z e lt)  .........

11,5
18,0

1,5
1,0 —

N y o m ó  tá p f e j  (h ő k e z e lt)  . . . 16,1 1,33

összefoglalás

A kísérletek eredményei azt m utatják , hogy 
az öntészetben egyre nagyobb té r t hódító gáz- 
nyomásos tápfejet lehet, sőt gazdaságossága m iatt
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kell is alkalmazni az alumíniumöntészetben. (Pl. 
eredményeként kereken évi 300 000 forintot t a 
karítunk meg a négyhengeres m otorházak gyár 
tásánál.)

Az új technológia bevezetésével jav íthatjuk  
az öntvény szilárdságát és nyomásállóságát, va 
lam int az anyagkihozatalt.

Jelenleg még nem alkalm azható korlátlanul 
minden öntvény gyártásához. Ennek egyrészt 
gazdasági, m ásrészt műszaki oka van :

a) elég nagyszámú legyen a gyártandó soro 
zat, m ert néhány tényező m iatt (pl. késleltetés), 
melyeket jelenleg még kísérletileg kell megálla 
pítani, öntvényfajtánként élőiről kell kezdeni a 
kísérletet.

b ) nem mindenféle öntvény-felépítésnél lehet 
célszerűen elhelyezni a nyomófejeket ; ilyenkor 
kénytelenek vagyunk nyílt tápfejet használni.

Gázfejlesztő töltény hatóanyagként a kén — 
tárgyalt tulajdonsága m ia tt — az alumínium 
öntészetben nagyon jól alkalmazható. 'A késlelte 
té s t a fenti keverék jól elvégzi és célszerű fokát 
néhány kísérlettel meg lehet határozni.
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Szürke öntvények tűzi ónozása*
H A T J S Z N E B ,  E К N Ő oki. kohómérnök (Gábor Áron Vasöntöde)

Ma az élelmiszer-, vegyi-, gyógyszer- és m ű 
szeripar egyes gépeit, eszközeit, azok alkatrészeit 
egészségvédelmi okokból, gyakran korrózióállóság, 
vagy tetszetős külső elnyerése érdekében fémes 
ónbevonattal lá tják  el. Az ónbevonatot használ
ják még más fémnek tapadását elősegítő felüle
tek előállítására is m int pl. csapágycsészék fe 
hér fémmel való kiöntésénél. Legelterjedtebb és 
technológiailag legegyszerűbben előállítható ón 
bevonatú anyag az ónozott finomlemez, melyet 
a konzerviparban csomagoló anyagul használnak.

Az ónbevonat előállítható
a) tűzi ú ton fémes ónfürdőben,
b) tűzi ú ton  ónsó fürdőben,
c) elektrolitikus és elektrokémiai úton.
Napjainkban legelterjedtebb a tűzi ónozás,

bár erős versenytársra ta lá lt az elektrolitikus eljá 
rásban.

Oka az, hogy a tűzi ú ton  nyert ónbevonat 
jól tapad, tömörebb, kevésbé pórusos és fényes, 
míg a galván bevonat porozusabb és fénytelen. 
Megjegyzendő, hogy pórusmentes bevonatot sem 
tűzi, sem galvanikus úton előállítani nem lehet, 
azt csupán borítással (plattirozással) lehet elérni ( 1 );

Mivel az ón elektronegatívabb, m int a vas 
(normál potenciálja -j- 140 mV a vas +  440 mV- 
jához képest), ezért elektrolitben a vassal együtt 
galván elemet alkot, melyben a vas az oldódó 
anód, az ón pedig a többé-kevésbé épen maradó 
katód. Ebből következik, hogy az ónbevonat sérü 
lése vagy porozitása esetén, a vas gyors rozsdá- 
sodásnak indul. E folyamat ellentétje a horgany 
nyal bevont vas, melyet az elektro pozitívabb 
(4-762 mV normál potenciálú) horgany (vas -f- 
440) addig véd, míg számottevő m értékben jelen 
van. I t t  ugyanis a horgany az oldódó anód, a vas 
pedig a katód. (1. és 2. ábra.)

* Érkezett: 1956. VI. 25-én.

1. ábra. Ónozott és horganyzott vaslemez rozsdásodása. 
Az előbbi bevonat pórusainak helyén erősen rozsdásodott.

2. ábra. Az utóbbi nem.
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Hogy a fent em lített gépeket és eszközöket 
mégis ónozzák, annak oka az, hogy a horgany 
szerves és gyenge savakban könnyen oldódik, sói 
azonban mérgezőek, míg az ón bár nehezebben 
oldódik, ártalm atlan  sókat alkot.

Az öntöttvas ónozás nehézségeinek tá rgya 
lása előtt röviden a finomlemezek tűzi ónozását 
ismertetem.

A m éretre hengerelt finomlemezeket híg,
2— 10% HCl-ben hidegen, vagy H 2S 0 4-ben 50— 
60 C°-on pácolják, m ajd vízzel öblítve, nedvesen 
valamilyen fedősóval boríto tt 250—300 C°-ú 
folyékony ónfürdőbe m ártják, ahonnan 1—2, eset 
leg 3 perces benntartás u tán  kiemelik és pálm a 
olajban hűtik.

Folyam atos ónozáskor a szalag egym ásután 
következő savas pácokon, öblítőkön, ónfürdőn 
halad á t, mely esetben az ónfürdő bemenő oldalán 
van a fedősó, kijövő oldalán pedig a pálm aclaj.

A pácolás célja egy jó kötést biztosító fém 
tiszta  felület előállítása. Néha a savas pácot meleg 
lúgos fürdő előzi meg, mely a lemez felületére 
tap ad t zsírt, vagy o lajhártyát eltávolítja. Lúg 
használata esetén a savas pác elé is vizes öblítést 
kell ik tatni. Zsírtalanítás szerves zsíroldószerrel, 
pl. triklóretilénnel, de elektrolikus úton is tö rtén 
het. A fedősó, mely többnyire ZnCl2 és szalmiáksó, 
vagy zinkammonklorid, szerepe egyrészt az, hogy 
az ón oxidálását megakadályozza, másrészt, hogy 
a bejövő lemezen keletkezett igen finom oxidhár
ty á t elbontsa és ezzel az ón kötését elősegítse. 
További feladata még, hogy a nedvesen bem ártott 
darabok okozta heves freccsenést megakadályozza. 
Ugyanis a masszává olvadt fedőréteg a szalmiáksó 
és zinkammonklorid bomlásából keletkező HC1, 
illetve N H 3 gőzöktől erősen habos, így jó hőszige
telő és a darabot egyenletesen, lassan melegíti fel.

A használatos lemezek ötvöző és szennyező
elem tarta lm a aránylag kicsiny. C tarta lm uk  nem 
haladja meg a 0,4% -ot,Si0,4% -ot,M n0,6% -t, P + S  
együtt 0,1% körül mozog, egyéb ötvözőjük cél
szerűen nincs, legfeljebb m int szennyeződés néhány 
század százalék.

A vaslemez perlit-ferrit szerkezetű.

Az ón a folyamat a la tt kis m értékben diffun- 
dál a vasba, azzal ónban dús (kb. 82% Sn tartalm ú) 
FeSn2 alakú vegyületet alkot. Tartós bem ártás 
esetén a diffúzió előrehaladtával egy ónszegény 
FeSn fázis is (kb. 68% Sn tartalom m al) megjele 
nik a felülettől távolabb eső rétegekben (3. ábra).

A tűzben ónozott lágyvas lemez felülete 
három réteget m uta t :

1. Alapanyag (perlit-ferrit).
2. FeSn2 vegyületréteg, mely mindössze né 

hány tized /л.
3. Szín ón réteg, mely kb. 5— 15 p, az eljárás 

tó l függően.

Az ón nedvesíté̂ si képessege
Zinkammonnklorid fedósó használata melled 300 C’ korul

óárgarezen C fS-ös lemezen Ón/öH vason (fémhszta felület '

Öntöttvason(oxidfi/mes felület) Öntöttvason (öntést kéreggel)

4. ábra. Az ón nedvesítő képessége zinkammonklorid  
fedösó használata mellett 300 C° körül.

Az öntöttvas tűzi ónozásánál is m egtaláljuk 
a technológiának ezen lényeges olefineit, azaz a 
pácolást, a zinkklorid, zinkammonklorid fedő
sók alkalm azását, a folyékony ónfürdőt, ónozás 
u tán  az olajban hűtést, de ezeket az eljárásokat 
több m űvelettel kell kiegészíteni, mivel az ön tö tt 
vas tulajdonságai különböznek a lágy vas, vagy 
acélétól.

Az öntöttvasban az ötvözök mennyisége lé 
nyegesen több, m int a lágyvasban, vagy acélban, 
melyek kedvező esetben összesen csak 0,8— 1,0%- 
nyi ötvöző, vagy szennyező elemet tartalm aznak, 
míg az öntöttvasban kedvező esetben 5,4%, ked 
vezőtlen esetben pedig 7% körüli értéket érnek el.

Az öntöttvas szövete túlnyom óan perlites, 
melyben esetleg steadit és szabad cementit is elő
fordul. Legkárosabb azonban az, hogy nem fémes 
grafito t is tartalm az, ami az ón kötését gátolja.

G yártáskor a homokformák használata követ 
keztében az öntvény felületén elkerülhetetlenek a 
különböző oxid, szulfid és szilikát zárványok kelet 
kezése, melyek ugyancsak gátolják az ón kötését. 
Az öntvény felülete, még ha az nagyon sima is, 
lényegesen egyenletlenebb a hengerelt felületnél. 
A mélyedésekben m egtapadt szennyeződések el
távolítása külön nehézségbe ütközik, gyakran 
nem is sikerül.

E tényezők ha tásá t az öntöttvas ónozására 
legjobban az ón nedvesítő képességének vizsgálata 
szemlélteti.

Nedvesítő képesség a la tt egy folyékony anyag 
viselkedését értjük, valamely szilárd testte l szem
ben m eghatározott gőz vagy folyadéktérben. 
Ez a képesség függ a folyékony anyag és a szilárd 
test, illetve a gőztér (folyadéktér) között fel-3, ábra, FeSn rendszer állapot ábrája.
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lépő felületi feszültségtől. A nedvesítő képesség leg
egyszerűbb mértéke a „nedvesítési határszög“ , 
mely a csepp érintőjének hajlásszöge a szilárd 
anyaggal való találkozási pontban.

A liatárszöget kb. 300 C°-ra előmelegített 
réz, acél és különböző felületi minőségű ö n tö tt 
vas lapokon vizsgáltuk zinkammonklorid fedősó 
alkalmazásával. A kapo tt értékeket a 4. sz. ár- 
rán összesítettük. Ezekből k itűnik, hogy az ón a 
sárgarezet és lágy acélt jól nedvesíti, míg az 
öntö ttvasat kevésbé. Az oxidfilmes öntö ttvasat, 
de különösen az öntési kéreggel bírót, igen rosz- 
szul nedvesíti. Hasonló eredményeket kapunk, 
és a viszonyok még definiáltabbak, ha olvadt ón 
sóból választjuk le az ónt.

Az 5., 6. és 7. ábra m u ta tja  acéllemezre 
(C =  0,4) és öntöttvasra (C =  3,4, S i=  1,6, Mn =  
=  0,6, P  =  0,15, S =  0,15) az ilyen módon levá 
laszto tt ónt.

Az 5. ábrán látható  acéllemez ónbevonata 
finom eloszlású, egyenletes. Az ón az acélt teljesen 
nedvesítette. A 6. ábrán lá tható  öntöttvashoz 
képest az ón felületi feszültsége igen nagy. Az 
ón alig nedvesítette, majdnem szabályos göm 
bökké állt össze a sóból leváló ón. A 7. ábrán

5. ábra. SnC l2 sóolvadékból leválasztott ónbevonat kb. 
C =  0,4%  tartalmú acéllemezen. N  ISO x.

6. ábra. SnOl2 sóolvadékból leválasztott ónbevonat C =  3,4 
százalék. S i  =  1,6% , M n  =  0,6% , P  =  0,15% ,

S  =  0,15%  összetételű szürkén dermedt öntöttvason.
N  150 X.

7. ábra. SnOl2 sóolvadékból leválasztott ónbevonat О =  3,4 
százalék. S i  =  1,6% , M n  =  0,6% , P  =  0,15% ,

S  =  0,15%  összetételű fehéren dermedt öntöttvason.

3. ábra. Öntöttvas pácolva, felületén grafit réteg. N  400 x.

lá tható  vas összetétele ugyanaz, m int a 6. ábráé, a 
különbség mindössze az, hogy míg a 6. ábrán a vas 
szürkén derm edt meg, vagyis grafito t tartalm az, 
addig a 7. ábrán a vas fehéren derm edt meg és 
nem tarta lm azott grafito t, hanem csupán lede- 
burritot. E két u tábbi felvétel ugyanannak az 
éknek vastagabb és vékonyabb részén levált ónról 
készült. Megfigyelhető, hogy a ledeburritos szö
vetű vasat az ón jobban nedvesíti, m int a grafi- 
tosat.

Az ónozással kapcsolatos műveletek két cso
portra  oszthatók : a felület előkészítő műveletekre 
és a tulajdonképpeni ónozásra.

A felület előkészítése során gondoskodni kell 
az öntési kéreg eltávolításáról, és a felületi egyenet
lenségek megszüntetéséről. Meg kell oldani azt a 
feladatot is, hogy a gráf it le mezeket elzárjuk az 
öntvény felületéről és a lehetőséghez képest egy 
az ónnal jól kötő színvas, vagy ferrit réteget 
kapjunk.

A kérget csak több fázisban tud juk  eltávolí
tani. Első lépcső a savas pácolás. A legalkalm asabb 
nak  a kénsavas pácolás látszik, m ert a  kénsav- 
elsősorban a fémes alapanyagot tám adva meg
lazítja a kérget, melyet további műveletekkel már 
könnyebben távolíthatunk el. 1—2%-os 50— 60
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C°-ú H 2S 0 4 pácolás 3—4 órás idó'tartam mellett 
igen hatásosnak bizonyul. Egyes irodalm ak a 
sósavas és fluorsavas pácolást ajánlják (2).

Sósav a revét jól oldja, az öntési kérget 
kevésbé. Fluorsav elég gyorsan m arja az öntési 
kérget, különösen a szilikátokat, de használata 
mivel az egészségre káros, bonyolult balesetel
hárítási berendezéseket tesz szükségessé.

A savas pácolásnak, a (kénsavat is beleértve), 
hátránya, hogy a kéreg és fém oldása közben 
grafitlemezeket hoz a felszínre, só't a kiszabaduló 
finom eloszlású g rafitta l bavonja az öntvény felü 
le tét, ami az ónozást lehetetlenné teszi (8. ábra) (3). 
H a azonban a pácolás u tán  mechanikai kop ta tást 
végzünk, a lerakodott grafito t teljesen el tudjuk  
távolítani. Mechanikai koptatásra  különben is 
szükség van, m ert a  savas pácolás u tán  ezzel tá- 
volítjuk el a fellazított kérget és egyúttal az öntési 
egyenetlenségeket is lekoptatjuk. Maga a koptatás 
vízzel és koptató anyaggal az öntvényeknek meg
felelő m éretű dobokban történik. Alakos öntvé 
nyeknél célszerűbb a nagyobb átm érőjű dob, m i
vel a  dob átm érővel nő a koptatás ú tja . Egyszerű, 
kisebb öntvényeknél kis átm érőjű dob is megfelel. 
Üzemünkben a dobok átm érője 600— 1300 mm 
között váltakozik. A dobok fordulatszám a kicsi, 
16— 50 n/perc között van. Gyors fordulat esetén 
az anyag a dob palásthoz szorulva nem kopik, 
hanem együtt forog a dobbal. A koptató  anyag 
az öntvénynél nagyobb keménységű ön tö ttvas 
csillag (kéreg, vagy fehéröntvény), esetleg acél- 
őrlőtest. A koptató  anyag egy minimális méretnél 
kisebb ne legyen, m ert az apró szemcse csak 
igen kis egyenetlenségeket koptat. Üzemünk 
ben ez az alsó ha tár 8— 12 mm. A koptató  anyagot 
huzamosabb idő u tán  eróziója alkalm atlanná 
teszi további koptatásra.

Nagy könnyítést jelentene, ha a mechanikus 
kopta tást össze lehetne kapcsolni a savas páco 
lással, azaz savas közegben koptathatnánk. Ez 
azonban a zárt dobban a felszabaduló hidro 
gén nagy nyomása m ia tt robbanás veszélyes.

E műveletek u tán  a felület öntési kéregtől 
mentes és sima lesz. Következő lépésben a szövet
szerkezetben levő grafitlemezeket a felülettől 
kell elzárni, am it egy vékony galvanikus réz-, 
horgany-, vas-bevonó réteggel érünk el.

A rézhez jól köt az ón, de szennyezi az ón 
fürdőt. A horgany mérgező sói m iatt nem jöhet 
tekintetbe. A vas jó bevonatot ad, de nem elég 
jó a fürdő mélységi szórása. Alakos darabok h a j 
lataiban gyakran árnyékolt, hiányos bevonatú 
helyek m aradnak. Mi ezért egy kombinált eljárást 
választottunk. Először rézszulfátos oldatból rezet 
cem entáltattunk az öntvényre és erre a rétegre 
vasszulfátos elektrolitból 1—1,5 А/dm 2 áram 
sűrűség mellett szín vas réteget választottunk le. 
Az egyszerű bemártásos cementálás árnyékolt 
helyeket nem ismer, a hajlatokban is fed, a réz 
szennyező ha tását viszont a felette levő vasréteg 
csökkenti.

Az ónozás maga ké t fürdőben történik. 
Az első az ötvöző fürdő, hőfoka 270— 350 C°, a 
második a fényesítő fürdő, hőfoka 240—250 C°.

Az ötvöző fürdőben a m ár ism ertetett folyamat a 
három réteg kialakulása megy végbe. A fénye
sítő fürdő adja meg a bevonat vastagságát és szép 
fényes felületét, minél közelebb van a fürdő 
hőmérséklete az ón olvadáspontjához, az ón 
bevonat annál vastagabb. Az ónnal való ta k a 
rékosság a magasabb hőfok felé csábít, ennek 
azonban h a tá rt szab az, hogy 270 C° felett a 
darabok az ón gyors oxidációja folytán könnyen 
megsárgulnak.

9. ábra. C inkklorid oldat pH -jának változása.

Az ötvöző fürdő fedősója valamilyen zink- 
klorid és szalmiáksó tarta lm ú készítmény, vagy 
zinkklorid és zinkammonklorid. A fedősók a 
bem árto tt öntvény felületén pácoló h a tás t fej
tenek ki. Ez a hatás onnan ered, hogy ha a 
ZnCl2 45%-nál több, akkor belőle víz hatására, 
— vizet pedig mindig kap a nedvesen bem árto tt 
tárgytól, — diklordihidroxid — cinksav kép 
ződik (4).

ZnCl2 +  2H20  ^  [Cl2Zn(OH)2] Но 

egyenlet szerint.
Ez a sav eléggé hőálló, még 200 C°-on is 

hatásos. Savanyúsága 100 C°-on a sósavnak 
felel meg. A 9. ábra m utatja , hogy a 45%-nál 
kevesebb ZnCl2 neutrális, annál több savanyú. 
Savassága a mennyiségével erősen nő. E mellett 
a  masszában levő szalmiáksó a zinkkloriddal 
zinkammonkloridokat képez. Ezek közül a ZnCl2 
3NH4C1 hármassó, a ZnCl22NH4Cl pedig k e t 
tőssó néven ism ert (10. ábra). A zinkammon- 
kloridok 200— 300 C° term ikus diszociáció folytán 
is HCl-t adnak le. Tartósan 400 C° felett ta rtv a  
a fürdőt, a fedősók kimerülnek. A fejlődő HC1, 
m ajd később N H 3 gőzök a m asszát habzóvá 
teszik. A habosodást növelhetjük, ha kb. 1%-nyi 
többértékű alkoholt, pl. glicerint adunk hozzá. 
Hasonló jelenségek játszódnak le, ha ZnCl2-t 
és zinkammonkloridot adagolunk fedősóként. 
ZnCl2-t azért adunk, hogy a ZnCl2 koncentrációt 
növeljük, ezzel a diklordihidroxocinksav képző 
désének feltételeit biztosítjuk. A nálunk hasz 
nálatos keverék 3,5 súlyrész zinkammonkloridot,
2,5 súlyrész zinkkloridot tartalm az. Nagyon éré-
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lyes hatású fedőmassza, de nem jó, m ert vas- 
klorid képződés, m ajd

PeCl2 +  Zn -» ZnCl2 +  Fe +  16,6 Kai.

egyenlet szerint végbemenő vaskicsapódás m iatt 
a finom eloszlású vas az ónnal vegyülve használ
ha ta tlan  kemény ónt ad. Ez a fürdő tetejéről 
ugyan lefölözhető, de szükségtelenül növeli az 
ónfogyasztást.

10. ábra. ZnCl-z— N H f i l  rendszer állapotábrája.

A fényező fürdő tetején levő védőanyag sze
repe, hogy az oxidációt gátolja. Üzemünkben 
erre a célra pálmaolaj hiányában glicerint hasz 
nálnak.

A fényesítő fürdőből k ivett darabokról az 
óncseppeket centrifugálással kb. 300—500 n/perc 
fordulattal távolítják  el. A darabokat ezután 
edző, vagy gázolajba m ártva hűtik, végül rozsda 
védő Korrozitol zsírba m ártják, hogy a bevonat 
pórozussága következtében fennálló korrózióve
szélyt megszüntessék.

11. ábra. Megfelelő ónbevonat háztartási húsgépen.

12. ábra. Porózus ónbevonat háztartási húsgépen.

Hogy az ónbevonat megsárgulását elkerüljék 
a műveleteknek (a fürdőből való kivételtől a 
hűtésig) igen gyors ütem ben kell követniök 
egymást.

Ezzel az öntöttvas tűzi ónozásának egyik 
bevált m ódját és nehézségeit ism ertettem . H a ez 
az eljárás körülményesnek is látszik, mégis ered 
ményes, m ert tetszetős kivitelű, ta rtós ónbe 
vonatú háztartási kisgépeket lehet vele gyár 
tani. Ilyen látható  a l l .  ábrán. A 12. ábra porózus 
ónbevonatot m utat.

A fent ism ertetett ún. félkloridos eljáráson 
kívül elterjedt tűzi ónozási módok még a kloridos, 
a  nitrátos és a diffúziós ónozás.

«

13. ábra. N itrátos eljárással készült ónbevonat. N  400 x.

A kloridos eljárás lényege, hogy nem alkalmaz 
savas pácolást (5). Mechanikai felületelőkészítés 
u tán  (koptatás, polírozás) az öntvényt egy 3,5 
súlyrész ZnCl2 és 1 súlyrész NaCl-ból álló kb. 
300—350 C°-ú sóolvadékba m ártják. A m ártási 
idő 20—40 perc. Ennél hosszabb ideig ta rtó  
kezelés feketíti az öntvény felületét és rossz óno 
zást eredményez. A sóoívadékot, mivel a vas 
tégelyt m egtám adja krómacél, vagy monelfém 
tégelyben kell ta rtan i. Minőségi ónozásnál két 
ónfürdővel dolgozunk.

A nitrátos eljárás lényege, hogy az öntvényt 
mechanikai előkészítés, esetleg zsírtalanítás u tán, 
savban pácolják, m ajd szárítják és szárazon 
K N 0 3N aN 03 350—400 C°-ú sóolvadék elegyébe 
m ártják . Legtöbbször 3— 15 percig ta rtó  kezelés 
u tán  kiemelik. Az öntvényre tap ad t sóolvadékot



260 Öntöde 1956. 11-12. sz. Hauszner E.: Szürke öntvények tűzi ónozása

meleg vízzel leöblítik, m ajd 10% HF-el pácolják 
kb. 1 percig és a szokásos módon egy, vagy két 
fürdőben ónozzák.

A nitrátos olvadék a felületen levő grafit- 
lemezkéket kioxidálja. Mivel a vasat is oxidálja 
egy vékony felületi rétegben, u tána H F-al pácolni 
kell. Az eljárás egy különösen jól tapadó, tartós 
ónbevonatot ad (13. ábra).

Ez az eljárás, mivel a n itrá t olvadék tűz 
veszélyes, körülményes. Nedves darabok bemár- 
tásakor hevesen freccsen, égési sebeket okoz, 
ruhára freccsenve azt m eggyujtja. H átrányos 
még a HF-es m aratás. Idejét pontosan be kell 
állítani, túlpácolás esetén újabb grafit ju t a fel
színre, ami az ónozást elrontja. E két eljárással 
(ti. kloridos és nitrátos) az öntö ttvas közvetlenül, 
minden közbenső réteg nélkül ónozható.

A diffúziós eljárás ugyancsak tűzi ónozás. 
Az ónozás anyaga i t t  szín ón helyett valamilyen 
ónsó, és pedig legtöbbször SnCl2. A tárgyat 
SnCl2 +  KC1 kb. 300 C°-ú olvadékába m ártják. 
Az ón fémes állapotban válik ki és m int a fémes 
ónfürdőben, kism értékben diffundál a savba. 
H asználata előnyös, m ert olcsóbb alapanyagból 
indul ki, kisebb rétegvastagságánál fogva keve 
sebb ónt fogyaszt. H átránya, hogy a bevonat 
fénytelen, és öntö ttvasra közvetlenül nem alkal 
mazható, acélhoz azonban jól bevált. A fénytelen 
bevonat fényessé alakítható , ha a m ár kezelt 
tá rgyakat egy, az ón olvadáspontja feletti olaj, 
vagy ZnCl2 fürdőbe merítik. A finomszemcsés 
bevonat megolvad és fényes felületet ad.

A m ártó és kon tak t ónozás hideg úton tö r 

ténő ónozás (6). Az ónozandó tá rgyat SnCl2 és 
kb. háromszoros mennyiségű borkő oldatba m árt 
juk. A nemesebb ón magától leválik a vasra. 
K ontakt eljárásnál ezenkívül még valamilyen 
elektropozitívabb fémet, pl. cinkforgácsot adunk 
az oldatba, ami a folyam atot meggyorsítja. 
M indkettő igen finom szemcsés, de nagyon vé 
kony bevonatot ad. Ö ntöttvasra közvetlenül 
nem használható.

Az elektrolítikus ónozás az ónsó oldatból 
árammal választja le az ónt. Savanyú és lúgos 
fürdők használatosak. A savanyú fürdőkben 
SnS04 vagy SnCl2, a lúgos fürdőkben alkáli leg
többször N a-stannát van. Áramerősség 0,2— 
4 А/dm- között változik, kádfeszültség 4—6 
Volt.

Az elektrolítikus bevonatok fénytelenek, de 
utólagosan forró olajba, vagy ZnCl2 olvadékba 
merítve fényessé alakíthatók. Ö ntöttvasra köz
vetlenül azonban nem használhatók.
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A pektin felhasználásának újabb tapasztalatai 
és a továbbfejlesztés lehetőségei*

S Z V A T H  G Y Ö R G Y  (Csepeli Vas- és acélöntödék)

A hazai gyártású pektinnek, elsősorban nagy 
m éretű szerszámgépöntvények m agkötőanyaga 
ként való sikeres kezdeti felhasználásáról lapunk 
olvasói m ár több évvel ezelőtt tájékoztatást 
kap tak  [1].

Tudvalévőén a Csepeli Művek Vasöntő I. 
üzemében szerszámgépöntvények gyártására egy 
külföldi cég által tervezett és kivitelezett műhely- 
részleg üzeme indult meg.

A szállító cég felszerelte üzemünket egy 
korszerű mechanizált magkészítő-műhellyel is. 
Mivel az üzembehelyezett gépesítés a term elékeny 
ség- és a termelés komoly növelését is jelentette, 
ezért a szerszámgépöntvények magjainál szokat
lanul m indenütt kiborítós magszekrényeket készí
te ttü n k  a magok összeragasztását, illetőleg össze
építését tervezve. Ez lehetővé te tte , hogy a mag 
készítést jól képesített szakmunkások helyett 
betan íto tt dolgozók — jórészt nők — végezhessék.

* O M B K E  Ö n tö d e i O s z tá ly á n a k  P e k t in  m u n k a -  
b iz o t ts á g a  á l t a l  1956. á p r .  1 8 -án  t a r t o t t  b eszá m o ló . 
A  m u n k a b iz o t ts á g  ta g ja i :  S z v a th  G y ö rg y , G e re n c sé ry  
Béla, Hollósi Béla, Szy Géza.

A formázóanyagok (nyers és felületileg szárí
to t t  formák) problém ájának megoldásával az 
üzemszerű gyártás feltételei még nem terem tődtek 
meg, a magkészítés kötőanyagának kérdése még 
az üzemi gyártás elég hosszú ideje a la tt is kísér 
leti jellegű volt és nem hozott megnyugtató 
eredményt.

Az üzem megindulásakor kísérleteztünk m a 
gyar és szlovákiai szulfitszennylúg és bentonit 
keverékével. Dolgoztunk bentonit, dextrin és 
melasz keverékkel. Ez csak akkor volt jó, ha a 
melasz mennyisége igen csekély volt. A drága, 
dextrin használata önköltségünket jelentősen meg
növelte és nem látszo tt járható  útnak. Tisztán 
melasz használata nem volt lehetséges, m ert a 
nagysúlyú magoknak kiálló vékony részei vannak, 
teh á t azokat nagy, min. 700—800 gr/cm 2 nyers 
nyomószilárdsággal (oa) kellett előállítani. Ezt 
pedig a melasz önmagában nem biztosította. A 
melasznak az agyaggal és a bentonittal való 
keveréke a formázóhomoknak száraz szilárdságát 
csökkentette lényegesen.

A melaszos maghomoknak fennállt az a
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hibája is, hogy a bevonatot rosszul b írta  és a szárí
tás során a bevonat fellevelesedett. Ügy a melaszos, 
m int a szulfitlúgos magoknak másik nagy hibája 
volt az is, hogy nedvszívó tulajdonságaiknál 
fogva rövidebb-hosszabb állás u tán  a száraz szi
lárdságuk lényegesen csökkent.

Ezután az előzmények u tán  kíséreltük meg 
egy szabadalm i javaslat alapján a pektin haszná 
la tá t, mely az indulás évében 1952-ben tisztán 
egymagában még magkészítésre használható nem 
volt csak különböző egyéb anyagokkal vegyítve. 
E zt az anyagot az Ipari Segédanyaggyár Magofix 
néven hozta forgalomba és ez a kötőanyag több 
kevesebb pektin tartalom  m ellett glicerinszurkot, 
burgonyakeményítőt, növényi olajat és kukorica- 
lisztet tartalm azott. Ezzel a kötőanyaggal már 
sikerült a normális üzemi gyártást megindítani, 
bár a magofix több m int egyéves üzemi haszná 
la ta  a la tt rendkívül változó minőségű volt és a 
m ínium ként előírt 3000 g/cm 2-es száraz nyomó
szilárdságot sem tu d ta  mindig biztosítani.

Az eltelt öt évben sikerült a pektin  minősé
get tovább javítani és egyéb magokhoz, vala 
m int formázóanyag kötőanyagául is használhatóvá 
tenni.

A pektin szilárdsági tulajdonságai az elmúlt 
évek folyamán e közös kutatóm unka során jelen 
tősen javultak  és ezt a javulást a 2. és 3. ábrák 
szemléltetik.

Pektines homok nyomószilárdság növelése különböző főzetekből

3. ábra
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1. ábra

A diagrammok azt m utatják , hogy a korábbi 
magofixhez viszonyítva — melynek 6 Ft-on felüli 
ára  volt — 2,30 Ft-os pektin lényegesen jobb 
fizikai eredményeket m utat. Természetesen öntö 
dénknek az olcsóbb kötőanyag tetemes önköltség- 
csökkentést hozott.

E rövid ismertetés u tán  célszerű rátérn i 
azokra a fizikai laboratóriumi vizsgálatokon tú l 
menő eredményekre, melyek a pektin kedvező 
öntészeti tulajdonságait bizonyítják.

A dextrm , pektin, melasz kötőképességét a 
gyártás kísérletének tekinthető szakaszában az 
1. ábra szemlélteti.

1951 novemberében a Csepeli Művek és a 
H atvani Cukorgyár a fennálló nehézségek kiküszö 
bölésére megállapodást kö tö tt arra, hogy kísérleti 
úton próbálja tisztázni a pektinfeltárás technoló 
g iáját, annak megállapítására, hogyan és miként 
volna lehetséges a pektin t tisztán is öntödei célra 
alkalmassá tenni. A több m int félévig ta rtó  kísér 
letek u tán  eredmények jelentkeztek és ennek 
alapján 1952 tavaszától a pek tin t tisztán, egy- 
alkotós m agkötőanyagként tu d tu k  üzemeinkben 
használni.

Ha/lifoszilardsaa alakulasa
Pektin-kótőagyag -szintetikus homok (0,2-0,3mm

szemcsenagysag)
23,4-

1 2  3 к 5 6 % pektin

2. ábra

1. Képlékeny ség

A tiszta kvarchomokban a pektin a növényi 
olajokkal (lenolaj) egyenlő képlékenységet m utat 
és a formakitöltő képessége öntészeti szempontból 
ideálisnak mondható. Ezért tiszta kvarchomok 
+  pektin kötőanyagú keverékből készített mago
k a t szárítólapon, vagy szárítócsészén lehet szárí
tani. Az anyag és bentonittartalom  adagolása, 
illetve növelése esetén, mely a nyersszilárdságot 
növeli, a pektin az eddig ism ert folyékony kötő 
anyagokhoz viszonyítva a legkedvezőbb képet 
m u ta tja  a szilárdságcsökkentés szempontjából. 
Ügy a po ríto tt agyag, m int a formázóhomokban 
levő kolloidanyag, de a bentonit is jól köt a pek- 
tinnel, és rendkívül egyszerű kémiai körülmények 
között is alkot emulziót velük. A képlékenvségét 
a nyersszilárdság növelésével is — csökkenő 
m értékben ugyan, de m egtartja, és a hozzá hasonló, 
azonos értékű nyersszilárdságú kötőanyagokkal 
szemben képlékenyebb, tehát a döngölhetősége 
kifogástalan.

2. Keverhetőség

Az öntödei pektin a kvarchomokot az alacsony 
viszkozitása dacára is jól nedvesíti és a kvarc 
homokkal való keverése során rendkívül gyorsan 
képez filmet. Az olajos kötőanyagokhoz viszonyít
va a keverési idő csupán 40% -a az előbbieknek.
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3. Hidrofobitás
A pektin, m int öntödei kötőanyag a melasszal 

és a szulfitlúggal érzéketlen a levegő p á ra ta r 
talm ával szemben. 1953 ó ta  sikerült általában 
önkondenzáló pektinanyagot előállítani és ezért 
a  pektines magok tárolása semmi veszélyt nem 
re jt magában.

4. Bevonhatóság

A pektines m agokat különösebb felületi szi
lárdítás nélkül akár grafitos, akár kovatejes be 
vonattal jól be lehet vonni, csupán arra  kell 
ügyelni, hogy a bevonat kötőanyaga melasz nem 
lehet, hanem annak dextrinnek, pektinnek, agyag 
nak  és bentonitnak kell lennie.

5. Szárítás

A magoknak, mivel a pektin  önszáradó tu la j 
donságú, a szárítási hőfoka alacsonyabb és ideje 
rövidebb, m int az olajos, agyagos, vagy egyéb

pekh'nes kötés

Optimális szárítási hőfok megallapitasr

4. ábra

5. ábra

kötőanyagoké. A 4. és 5. ábra az erre vonatkozó 
adatokat tartalm azzák. Minél kisebb az agyag- 
ta rta lm a a homoknak, annál kedvezőbb a szárítási 
hőmérséklet.

A fejlődést a 4. és 5. ábra jól szemlélteti. Az 
R  pektin 1952-es főzet, a pektingyártás kezdeti 
időszakából.

A vízzel kevert pektin vizsgálati diagramm 
1955-ös érték.

6. Üríthetőség
A pektines maghomokok üríthetősége az 

olajoséval egyenértékű, ha tisztán pektin t hasz 
nálunk kötőanyagul. Az agyagtartalom  növeke
désével természetesen a  maghomok eltávolítása 
nagyobb m unkát kíván meg.

A pektinnek, m int öntödei kötőanyagnak 
közel öt évi használata u tán  nem észleltük olyan 
jelenségeit, mely a ráégéssel szemben nagyobb 
érzékenységét m u ta tta  volna, m int bárm elyik más 
kötőanyagfajta. Fizikai vagy kémiai penetráció 
nem m utatkozott.

7. Önszáradás
Mint kedvezőbb öntészeti tulajdonságot, az 

önszáradást kell megemlíteni. Az elm últ évek a la tt 
olyan kísérleti adagokat tu d tunk  előállítani, me-

Pektin gnszáradása 12 óra alatt

lyek 12 órai szobahőmérsékleten való ta rtás  u tán 
a száríto tt magokkal egyenértékű fizikai ered 
ményeket m u ta ttak  (6. ábra).

8. Morzsolódás

A pektines anyagok morzsolódása, bár az 
olajos kötőanyagokkal készült magokkal szemben 
gyengébb, de a szulfitlúgos, melaszos, agyagos, 
bentonitos magokkal szemben kedvezőbb. A m or
zsolódás megszüntetése viszont lehetséges akkor, 
ha a formázás u tán  a frissen készült m agot pek 
tines befúvással lá tjuk  el. A 42%-os pektinsűrít- 
m ényt 30%-ra kell visszahígítani, 40—50°-os víz 
ben és ezzel a bevonattal kell szárítani vagy szik 
kasztani.

9. Javít hatóság
A magok javíthatósága a zsíros, agyagos 

homokokéhoz hasonló, csupán arra  kell ügyelni, 
hogy a jav ítást frissen végezzük el, m ert a jav íto tt 
helyen a pektin kondenzálódik és ebben az esetben 
a kötés nem lesz szilárd.

A pektinnek, m int öntödei kötőanyagnak, 
fenti öntészeti tulajdonságai 1953. óta nem vál 
toztak, illetve csak javultak.

Ismeretes, hogy a bentonitos nyérsformázás- 
kor, különösen a nyári időben, az élek ús sarkok 
könnyen peregnek és az öntvény homokos lesz. 
Tapasztalataink szerint, ha  a formahomok keve 
rékbe 0,5— 1% pektint keverünk akkor a formázó 
homok felületi pergését meg tud juk  szüntetni.



Szvath Су.: A pektin felhasználása Öntöde 1956. 11-12. sz. 263

Az alábbiakban a pektin t a  Magyarországon 
használatos, olcsóbb és drágább kötőanyagokkal 
kívánjuk összehasonlítani.

1. Melasz
Bár öntödéink az ország legnagyobb pektin- 

fogyasztói, még ma is használják tetem es mennyi
ségben az olcsó melaszt, főleg kisebb magokhoz és 
vékonyabb falú öntvényekhez (pl. fittingek).

A melasz hátránya a pektinnel szemben, a 
higroszkóposság. Ezért csak azokban az üzemek
ben ajánlatos melaszt használni, am int, hogy az 
nálunk is van, ahol a szárítás u tán  a magok rövid 
idő max. 2—3 óra a latt, a formába és öntésre 
kerülnek. A melaszos kötés szilárdsági értékei a 
pektinnél rosszabbak. Nagyobb szilárdsági é rté 
kek esetén a melaszban sok az inverz-cukor, ami 
nagym értékben fokozza a hígroszkóposságot és 
azt a közismert jelenséget idézi elő, am it a cukor
kiforrásnak neveznek. Az ilyen magok term észete 
sen könnyen selejtet okoznak.

2. Szulfitlúg
A szulfitlúg im port anyag, m ert a  magyar- 

országi szulfitlúgok öntészeti célra nem alkalm a 
sak. A szulfitlúg rendkívül higroszkópos és ked 
vező öntészeti tulajdonságait csak akkor éri el, ha 
megfelelő katalizátorral emulziót képez. Külföl
dön ilyen kész gyártm ányok ismeretesek. Ennek 
az előállítási költségei azonban a hazai viszonylat
ban minden valószínűség szerint m eghaladnák a 
pektint, de a magok higroszkópossága még ekkor 
sem csökkenne.

3. Olajok
Üzemünkben a pektin t olajos kötőanyagok 

kal keverve is használjuk. Á ltalában 2/3 pektin, 
1/3 olaj az olajos kötőanyag-keverék. Bár a pek 
tin  szilárdsági eredményei az olajos kötőanyagokét 
gyakran megközelíti (nem minden főzeté), mégis 
az olajos kötőanyagokhoz viszonyítva a felületük 
morzsolódik. Ennek kiküszöbölésére keverjük 
oiajjal.

Üzemeinkben az eddigiek során különböző 
olajkeverékeket használtunk, így a lenolajat, 
fonderolt, gudronolajat és a motexet. Az aránylag 
alacsony olajfelhasználás a pektinhez viszonyítva 
természetesen lényegesen olcsóbbította a gyártá 
sunkat, és az elm últ évek során több m int k é t 
millió Ft-os m egtakarítást je len tett üzemeinkben 
évente.

A Csepeli Művek tapasztalata  szerint nincs 
semmi kétség abban az irányban, hogy a pektin 
öntészeti célokra kifogástalan, alkalmas, azzal 
jelentős gazdasági eredmények érhetők el és a pek 
tin , m int öntödei alap kötőanyag formázáshoz, 
nágy magok készítéséhez és az olajos kötőanyagok 
részbeni helyettesítésére is egyaránt alkalmas. Ezt 
igazolja az a tény is, hogy üzemünk évente 350— 
400 tonna pektint fogyaszt.

A pektint azóta, m int egyalkotós öntödei 
kötőanyagot a M agyar Szabványügyi H ivatal 
szabványosította. Felhasználásának tapasztalatai 
technológiai előírás form ájában összefoglaltuk.

Rendkívül nagy jelentőségűnek tekinthető az

a m egállapításunk, melyet a pektin használatával 
kapcsolatban 1953-ban te ttünk . Ekkor bordás 
motorkerékpár-hengerek m agjait form áztuk be, 
melyeket korábban tisztán  olajos maghomokból 
állíto ttunk elő. Tévedésből két szárításra nem 
került magot másnap is megvizsgálva arra  a meg
lepő felfedezésre ju to ttunk , hogy azok szilárdsága 
egyenértékű az olajos kötőanyagból készültekével. 
A két fél magot a fonderolos maggal összeépítve 
öntöttük és kifogástalan öntési eredm ényt kaptunk.

Ez a felfedezés a H atvani Cukorgyárral közös 
erőfeszítésekre ösztönzött, m ert egy önszáradó 
magminőség létrehozása a m agyar öntészeti ipar 
ban kétségtelen rendkívül jelentős. E ttő l az 
időponttól kezdve még szorosabbra fűztük kísér
le ti kooperációinkat, de sajnos az 1953-ban jelent 
kező kísérleti eredm ényt azzal egyenértékűen 
azóta csak néhány esetben sikerült megismételni.

Világossá vált előttünk, ha i t t  további ered 
ményeket és ta rtós eredményeket kívánunk el
érni, a pektin vegyi feldolgozásának problém ájá 
val behatóbban kell foglalkozni. Az 1953. ó ta  eltelt 
három év a la tt ugyan lényeges gyakorlati előre 
haladást nem értünk el, de mégis te ttü n k  olyan 
alapvető m egállapításokat, mely a pektin kém iájá 
nak tisztázását elősegítette.

Ismeretesek azok az eljárások, hogy savas 
feltárással növényi hulladékanyagokból, így pl. 
kilúgozott répaszeletből pektin t lehet előállítani. 
E pektinek nagyobbrészt szol-állapotúak. A pek- 
tinszolok felhasználása, tekin tettel arra , hogy a 
növényi hulladékokból előállított pektinek arány 
lag rövid m últra tekinthetnek vissza, még nin 
csen teljesen felderítve.

A gyakorlati technológiai tapasztalatok azt 
m utatják , hogy a pektin önkondenzáló hatása 
nem minden feltárásnál következett be. A pektin- 
nek, m int önszáradó kötőanyagnak előállítása 
csak megfelelően ellenőrzött, rögzített és műszere
zett technológia esetében történhet meg. Feltehető, 
hogy ennek elméleti m agyarázata abban van, hogy 
a megfelelően vezetett savas hidrolízis következ 
tében a láncszakadás folytán az ún. aktív  végek 
nél aldehid-gyökök keletkeznek. Ezek jórésze 
aktív. Az aldehid csoportok nemcsak önmagukkal 
egyesülnek könnyen, hanem kondenzációra, víz 
kilépésre is hajlamosak.

Ez az elméleti meggondolás, mely nemcsak 
feltevéseken alapszik, hiszen az önkondenzálódó 
kísérleti pektinkészítmények aldehidtartalm a a 
mérések szerint elérte a 17%-ot, arra  m utat, hogy 
megvan a lehetősége annak, hogy Magyarországon 
évek óta megoldatlan, héjformázási technológia 
kötőanyagaként a pektint is számításba vegyük. 
Ehhez azonban az szükséges, hogy azt a feltáró 
berendezést építsük meg, mely ilyen minőség elő
á llítására alkalmas.

A fenol és krezolgyantaporral dolgozó Cro- 
ning-héjformázási eljárás, a  gyanta porítása és 
8— 10%-os felhasználása folytán, hazánkban elég 
költséges. Ismeretes, hogy újabban az Egyesült 
Államokban bevezették az ún. Dietert-féle eljá 
rást, mely folyékony kötőanyaggal dolgozik. Véle
ményünk szerint pektinből kiindulva lehetséges 
egy ilyen kötőanyag megteremtése is.
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Az eddigi vizsgálatainkból arra  kellett követ 
keztetnünk, hogy a megfelelően radikális feltárás 
ból származó erősen deesterifikált, demetilált 
répapektinnel készített filmek m uta tják  a gyorsan 
száradó és erősen kötő ragasztó tulajdonságot.

A pektingyár jelenlegi berendezésének lényege 
egy forgódobos folyamatos feltáró, saválló acél
lemezből. Ezen módszerrel a megfelelő minőség 
biztosítása, ill. a kísérleti eredmények egyértelmű 
reprodukálása majdnem lehetetlen. A feltárás 
ugyanis egy lépcsőben történik  és így minőségi 
korrekcióra közben és utólag sehol nincs mód.

Már 1953-ban felm erült egy korszerű hidro 
lízis készülék felállításának gondolata, pektin - 
előállítás céljaira. A készülék egy vertikálisan 
elhelyezett autokláv sorozatból állana, a folya 
matos gyártást biztosító adagolókkal. Az azóta 
eltelt időszak a la tt dr. Bölcs Gyula és Gerencséry 
Béla kartársakkal megvizsgáltuk a felállítás lehető 
ségét a nehézipar számára és kialakult egy olyan 
feltáró berendezés felállításának lehetősége, mely- 
lyel a pektin t a  jelenlegi egységár 40% -áért 
állítanánk elő. Egy ilyen berendezés előállítása 
aránylag nem kerülne sokba, és feltehető, hogy ez 
a berendezés a magyarországi öntödei ipar szükség
le tét teljes egészében el tudná látni.

Az előállított pektin olcsósága és egyenletes 
minősége, valam int előreláthatóan lényegesen 
jobb minősége kiszoríthatná a m agyar öntödei 
iparból a pektinnél jelenleg még olcsóbb kötő 
anyagokat, de a drágább kötőanyagoknak a leg 
nagyobb részét is, jelentős gazdasági lehetőségek 
nek nyitna ezzel u ta t.

Sajnos az élelmezésipar vajm i kevés gondot 
fordíto tt a nehézipar e fontos segédanyagának 
előállítására és fejlesztésére. Éppen 1954—55-ben 
voltak nehézségeink a pektinellátással, m ert a 
pektinüzem felújításának kérdése nem volt meg
nyugtató.

M éltányolnunk kell az élelmezésipar állás- 
foglalását, hiszen az élelmezésiparnak a pektin 
előállítása jelentéktelen melléktermék, a magyar 
nehéziparnak és az öntödei iparnak azonban nagy 
fontosságú, am it bizonyítanak üzemeinkben is az 
átm eneti pektinhiányból előálló gyártási és selejte- 
ződési nehézségek.

A magyar öntőknek régi kívánsága, m int 
ahogy ez világszerte van, az öntödei segédanyagok 
és kötőanyagok gyártásával egy megfelelően fel
szerelt külön üzem foglalkozzék.

Hozzászólások :

Gerencséry Béla ( H a tv a n i  C u k o rg y á r) :
A  n ö v é n y i  ré sz e k  (g y ö k é r , s z á r ,  lev é l, te rm é s)  

s e j t je i t  ö ssz e k ö tő  a n y a g  a  v íz b e n  o ld h a ta t la n  ú n . p ro to -  
p e k t in ,  m e ly  e g y b e n  h iv a t o t t  az  é lő  n ö v é n y z e t  n e d v -  
fo rg a lm á n a k  s z a b á ly o z á s á ra  is.

A  p r o to p e k t in  la s sú  fő zésse l v íz b e n  o ld h a tó v á  
v á l ik , k ü lö n ö se n  a  r é p a p e k t in g y á r tá s  s o rá n  k ü lö n b ö z ő  
m ó d o n , i l le tv e  k ü lö n b ö z ő  r e o e p tú rá k k a l  g y á r to t t  p e k -  
t in e k e t  a  le g k ü lö n b ö z ő b b , é r té k e s  tu la jd o n s á g o k  j e l 
le m z ik , m e ly e k  ré sz le te s  tá rg y a lá s a  c s a k  a  sz e rv e s  v e g y é 
s z e k e t érdekU .

A z e lm ú lt  é v e k b e n  a  p e k t in g y á r tá s s a l  p á r h u z a 
m o sa n  re n d sz e re s , m ó d sz e re s  k u ta t á s o k a t  v é g e z tü n k , 
m e ly  m u n k á n k  g y ü m ö lc se  m o s t k e z d  g y a k o r la t i  e r e d 
m é n y e k b e n  je le n tk e z n i.

T ö b b  é v e s  la b o ra tó r iu m i és fé lü z e m i k ís é r le te k  
u t á n  1950-ben  a  H a tv a n i  C u k o rg y á rb a n  n o rm á l k is 
ü z e m i m é re tű  r é p a p e k tin ü z e m  é p ü l t ,  d e  m é g  m in d ig  
k ís é r le t i  je lleg g el. M in t első  és  e g y e d ü li r é p a p e k t in g y á r  
h a z á n k b a n  és E u ró p á b a n ,  s a já t  e rő n k b ő l k e l le t t  k id o l 
g o zn i és  m e g v a ló s íta n i az  ü z e m  g é p e it, a z o k  sz e rk e z e ti 
a n y a g á t  és  n e m  u to ls ó s o rb a n  a  g y á r tá s i  te c h n o ló g iá t.

M ég ja v á b a n  k ü z k ö d tü n k  e g y  k e z d ő  k ís é r le t i  ü z e m  
g y e re k b e te g sé g e iv e l, m ik o r  az  ö n tö d e i  ip a r  p e k t in -  
ig é n y é v e l je le n tk e z e t t .  H o g y  195 1 -tő l n a p ja in k ig  m ily e n  
e re d m é n y e k  s z ü le t te k  az  ö n tö d e i p e k t in  h a s z n á la tá n a k  
n y o m á n , a r r ó l  Szvath  k a r t á r s  m á r  ré sz le te se n  b e s z á m o lt.  
É v e k e n  k e re sz tü l ,  e g é sz en  1955. ta v a s z á ig  e lső so rb a n  
a  m eg lév ő  k ís é r le ti  ü z e m  f e n n ta r t á s a  v o lt  a  fő fe la d a 
tu n k .  E n n e k  e lle n é re  n é h á n y s z o r  s ik e rü l t  m é g is  egy - 
eg y  e re d m é n y t e lé rn i, m in t  p l. az  ö n sz á ra d ó  p e k t in  
e lő á ll í tá s i  k ís é r le te in e k  k e z d e ti  b íz ta tó  e re d m é n y e i is 
ez id ő  a l a t t  s z ü le t te k .

H o g y  a z  ö n tö d e i  p e k t in n e k , m in t  k ö tő a n y a g n a k  
e re d m é n y e irő l b e s z é lh e tü n k , a z t  a  C sep e li Ö n tö d e g y á r  
m ű s z a k i  k o lle k t ív á já n a k  k e z d e m é n y e z é se  és tö b b  é v e n  
á t  t a r t ó  k i ta r tó  m u n k á ja ,  v a la m in t  a  k ö z tü n k  fen n á lló  
id e á lis  s z o c ia lis ta  k o o p e rá c ió s  m u n k a  t e t t e  le h e tő v é . 
A z e lm ú lt  é v e k  s o rá n  tö b b e z e r  v iz s g á la to t  és  tö b b  k ís é r 
l e t e t  v é g e z tü n k  m egfe le lő  m in ő sé g ű  ö n tö d e i p e k t in  
á l la n d ó s í tá s á n a k  é rd e k é b e n . S zám o s ö n tö d e  s a já to s  
e re d m é n y e irő l s z á m o lh a t  m o s t  b e . E z e k  az  ö n tö d é k  
m á r  ü z e m sz e rű e n  h a s z n á l já k  a z  ö n tö d e i p e k t in t ,  m á so k  
m é g  k ís é r le te z n e k .

A z ed d ig i e re d m é n y e k  a z t  ig a z o ljá k , h o g y  a  C sepeli 
M ű v e k  ö n tö d é jé n  k ív ü l  m á s  ö n tö d é k b e n  is  évi m integy  
másfélmillió forint megtakarítás m utatkozik kalkulálható 
gazdasági eredményként.

Az, u tó b b i  id ő k b e n  az  ö n tö d é k  é rd e k lő d é se  az  
ö n tö d e i p e k t in  i r á n t ,  v a la m in t  a  fo g y a s z tá s u k  e rő se n  
fo k o zó d ik . E m ia t t  a  p e k t in g y á r tá s t  m egfe le lő  k a p a c i 
t á s r a  k e ll fe lfe jle sz te n i.

H a  m a  m é g  n e m  is  a  le g jo b b , d e  m á r  m e g k ö z e lítő 
leg  á l la n d ó , jó  m in ő s é g e t g y á r tu n k .

A z ö n tö d e i ig é n y e k e t  k ie lé g ítő  k a p a c i tá s ú  le en d ő  
ú j p e k t in ü z e m b e n  a  p e k t in  a  m a i k ís é r le t i  á r á v a l  s z e m 
b e n  fe le  á r o n  v o ln a  e lő á ll í th a tó .

A z ö n tö d e i ip a r  é v i tö b b ,  m in t  400 v a g o n  m e la s z t 
fo g y a s z t el. E z e n k ív ü l  u g y a n c s a k  k o m o ly  m e n n y is é g 
b e n , jó ré s z t  d e v iz á t  em é sz tő  a n y a g o k a t  ta r ta lm a z ó  
eg y é b  sz e rv es  k ö tő a n y a g o k a t .  A  m e lasz  á l la t te n y é s z té 
s ü n k b e n  ta k a r m á n y k é n t ,  m á s ré s z t d e v iz á t  te rm e lő  
sz e sz ip a ru n k  n y e r s a n y a g a k é n t  jó v a l  g a z d a s á g o s a b b a n  
h a s z n o s í th a tó .

A  p e k t in  a z o n b a n  n e m  tá p a n y a g !  A v is s z a m a ra d ó  
h id r á tc e l lu ló z t  v a g y  v is s z a a d ju k  ta k a r m á n y a n y a g n a k ,  
v a g y  fe ld o lg o z h a tju k  m in im á lis  m ű g y a n ta  a d a g o lá s sa l 
k ü lö n le g e s  tu la jd o n s á g o k k a l  re n d e lk e z ő  jó l m e g m u n 
k á lh a tó ,  fá n á l s z ilá rd a b b , sz ív ó sa b b , ro s tle m e z z é . —  
E  té m a  m e g v a ló s ítá s á v a l n é p g a z d a s á g u n k  d e v iz a te r m e 
lé s é t  n ö v e lh e tn é n k . E r r ő l  b ő v e b b e t  m ű a n y a g ip a ru n k  
e g y ik  k iv á ló  s z a k e m b e re  fog  n e k ü n k  m o n d a n i.

A  p e k t in n e k  ö n tö d e i fe lh a s z n á lá s á n  k ív ü l  eg y éb  
ip a r i  te rü le te k e n  is  sz á m o s  fe lh a sz n á lá s i  le h e tő ség e  
v a n .

íg y  p l. a  p e k t in  sp e c iá lis  acé led ző  fo ly a d é k o k  
k é sz íté sé re , b ev o n ó  m á z a k , m a ssz á k  k ö tő a n y a g a k é n t ,  
k e ra m ik u s  k ö tő a n y a g k é n t ,  k ü lö n le g e s  r a g a s z tó s z e re k 
k é n t ,  m ű g y a n ta r a g a s z tó k  a lk o tó ja k é n t ,  és  m é g  sz ám o s  
v e g y ip a r i  te rü le te n  h a s z n á lh a tó  fel.

A  fő h a n g sú ly  je le n le g  és m in d e n k o r  az  ö n tö d e i 
ip a ro n  v a n , m e ly  ip a r  a  m a g a  ig en  k o m o ly  m e n n y isé g i 
és  m in ő sé g i ig é n y e iv e l m e g a la p o z h a tja  a  le e n d ő  so k á g a - 
z a tú  p e k t in ip a r t ,  m o ly  h a z á n k  n e h é z ip a r á n a k  és v e g y 
ip a rá n a k  e g y ik  k ö zö s  n y e rs  és  a la p a n y a g  b á z is a k é n t 
m á r  k e z d  k ia la k u ln i.

A  fő fe la d a t,  m in th o g y  a  p e k t in  so k o ld a lú  f iz ik a i 
és k é m ia i tu la jd o n s á g a i t  e d d ig  m e g ism e rtü k , h o g y  az  
ö n tö d e i  ip a r  ré sz é re  a  p e k t in b ő l,  m in t  a la p b ó l k i in d u lv a  
e lső so rb a n  eg y  á l ta lá n o s ,  d e  á l la n d ó  m in ő sé g ű  k ö tő 
a n y a g o t ,  v a la m in t  eg y e s  k i fo r r t ,  sp e c iá lis  k ö v e te lm é 
n y e k n e k  m egfe le lő  k ö tő a n y a g o k a t  á l l í ts u n k  elő . H o g y  
az  e lő b b  e m l í te t t  f e la d a to k a t  m a ra d é k ta la n u l  m e g 
v a ló s íth a s s u k , a  m a itó l  e l té rő  te l je s e n  ú jre n d sz e rű , k o r-
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sz e rű  f e ltá ró b e re n d e z é s  s z e rk e sz té s é re  és  f e lá l l í tá s á ra  
v a n  szü k ség .

M ár m o s t  le  k e l l  sz ö g ez n em , h o g y  a  k ö z e ljö v ő b e n  
f e lá ll í tá s ra  k e rü lő  p e k t in g y á r tó  k é s z ü lé k  te l je s e n  a u t o 
m a tiz á lá s a ,  az  ú j g y á r tá s te c h n o ló g ia  b iz to s í t ja ,  h o g y  
m in d e n k o r  m e g h a tá ro z o t t  és  á l la n d ó  m in ő s é g ű  p e k t in  
k ö tő a n y a g o k a t  g y á r th a s s u k .

R e m é n y  v a n  a r r a ,  h o g y  e z e n  ú j k é s z ü lé k k e l s ik e 
r ü lh e t  a  ré p a sz e le tb ő l e g y  o ly a n  a n y a g n a k  e lő á ll ítá sa , 
m e lly e l a  h é j fo rm á z á sh o z  sz ü k ség e s  k ö tő a n y a g o t  o lcsó n  
és jó  m in ő s é g b e n  e lő á l l í th a t ju k .

Tóth Zsiga István  (É le lm e z é s ip a r i M in isz té r iu m ):
N e m  tu d j a  e lfo g a d n i a  b e s z á m o ló n a k  a z t  a  ré sz é t, 

h e g y  az  é le lm ezési ip a r  n e m  tö r ő d ö t t  a  p e k t in  g y á r t á 
s á v a l.

A z é le lm e z é s ip a r  n e m  tá m a s z t  e l le n v e té s t  é s  ö rö m 
m e l fo g a d ja , h o g y  a  n e h é z ip a r  á t  k ív á n ja  v e rm i a  p e k t in -  
g y á r tá s t .  E b b e n  az  e s e tb e n  a z o n b a n  g o n d o ln i k e ll a r r a  
is, h o g y  a  n e h é z ip a r  k e re té b e n  lé te s íte n d ő  p e k t in g y á r  
a  n e h é z ip a ro n  k ív ü li  ip a r á g a k a t  is  el t u d j a  lá tn i .

D e  m e g g o n d o la n d ó n a k  t a r t j a  a  p e k t in g y á r tá s  
e n e rg ia o ld a lá t  és  e z t  k o m o ly a n  m e g  k e ll v iz sg á ln i.

Hollósi Béla  (H a jó g y á r) :
A  p e k t in n e l  k a p c s o la tb a n  á l ta l á b a n  jó  e re d m é n y e k 

rő l s z á m o lh a t  be.
L e g fo n to sa b b  e lő n y  a  jo b b  g á z á tb o c sá tó k é p e s sé g , 

a  d ö n g ö lé sse l sz e m b e n i k is e b b  é rz é k e n y sé g  és n e m  
u to lsó  s o rb a n  az  o lc só b b ság . A  p e k t in e s  h o m o k b ó l 
k é s z ü lt  m a g o k  a z o n b a n  a  m a g a s a b b  s z á r í tá s i  h ő m é rs é k 
l e te t  n e m  b ír já k ,  a g y a g o s  m a g o k k a l n e m  s z á r í th a to k ,  
m e r t  m o rz so ló d n a k .

A  p e k t in e s  h o m o k  ö n té s  u tá n ,  a  s z á ra d á s  k ö v e tk e z 
t é b e n  je le n tő s e n  m e g sz ilá rd u l, a z é r t  cé lsz e rű  a  f o rm a 
s z e k ré n y e k e t ö n té s  u t á n  a  le g rö v id e b b  id ő n  k iü r í te n i .

A  p e k t in  f e lh a s z n á lá s á n a k  le g n a g y o b b  e lő n y e  
ü z e m ü n k b e n  a  t i s z t í tá s  k ö rü lm é n y e in e k  ja v u lá s a .

A  p e k t in  h a s z n á la ta  ó ta  a  s z ű k  t i s z t í tó i  k a p a c i tá s  
m e g sz ű n t.

Ambrus Győző (K ő b á n y a i  M ű a n y a g g y á r) :
A  m ű a n y a g ip a r  ré sz é re  fe lh a s z n á lh a tó  h a z a i  n y e r s 

a n y a g n a k  k ín á lk o z ik  a  p e k t in ,  v a la m in t  a  p e k t in  e lő 
á l l í tá s á n á l  k e le tk e z ő  m e llé k te rm é k , a  h id r o l iz á l t  p e k t in -  
ce llu lóz  is. R é sz le te se n  b e sz á m o l a  fe n o lfe lh a sz n á lá s  
p e k t in  á l ta l  e lé rh e tő  c sö k k e n té s rő l.

A z i t t  lé v ő k e t  k é ts é g te le n ü l  le g jo b b a n  é rd e k lő  
k ís é r le t  v o lt  a  p e k t in n e k  az  ö n tö d é k b e n  h é j fo rm á z á s i 
fe lh a sz n á lá sa . E z e k  a  k ís é r le te k  m é g  fo ly n a k , m e r t  a  
h o m o k o k  u g y a n  k iv á ló a n  g ö rd ü lé k e n y  sz em c sék b ő l 
á l la n a k , fü g g ő leg e s  f o rm á k b a  v a ló  b e r á z á s ra  is  a lk a l 
m a s a k , d e  a  p e k t in e s  h é j fo r m á k  n e m  a d t á k  a  k ív á n t  
s z ilá rd sá g i é r té k e k e t .

Permjei Géza (D u n a p e n to le i  V asm ű ):
A  D u n a p e n te le i  V asm ű  ö n tö d é jé b e n  k ís é r le te k e t  

f o ly ta t tu n k  az  a c é lm ű i k o k illá k  n y e rs fo rm á z á s á ra .  A z 
a lá b b i  h o m o k ö s s z e té te lt  t a r t o t t u k  le g a lk a lm a s a b b n a k  
a  n y e rs  fo rm á z á sra :

500 k g  ö re g h o m o k  ( b ic s k e i- j - b e n to n i t+ p e k t in ) ,
500 k g  b ic sk e i h o m o k ,

50 k g  k ő sz é n p o r ,
40 k g  b e n to n it ,
2 0  k g  p e k tin .

I t t  m e g  k e ll je g y e z n e m , h o g y  az  e lőző  id ő sz a k o k , 
c sa k  b e n to n i t ta l  k ö tö t t  n y e rs fo rm a  h o m o k ja ib a n  g y á r 
t o t t  ö n tv é n y e k  á l ta lá b a n  p e c se n y é se k  v o lta k .

A  g y a k o r la tb a n  a  8 — 10 ó rá s  m ű h e ly h ő m é rs é k le te n  
v a ló  s z ik k a s z tá s  u tá n  a  k o k illa  k ö p e n y fo rm a  ö n té s re  
a lk a lm a s . A  sz ik k a s z tá s i  id ő  m e g g y o rs í tá s á ra  a  fo rm á t 
d e n a tu r á l t  szeszes fekeccse l b e f ú j tu k  és az  ö s s z e ra k á s t 
ú g y  i r á n y í to t tu k ,  h o g y  a  s z á r ító ró l l e v e t t  k b . 1 20— 150 
C° m a g o k a t  az  a lsó ré sz b o n  h e ly e z tü k  ős a  k ö z é p ré sz t 
fö lé je  t e t t ü k  a  fe lső rész  n é lk ü l. A  f o rm á k a t  6  ó rá s  
s z ik k a s z tá s  u t á n  ö n tö t t ü k  és a z  ö n tv é n y  p e c s e n y e 
m e n te s  v o lt.

A  k o k illa  m a g h o m o k  ö ssz e té te le  a b b a n  k ü lö n b ö 
z ö t t ,  h o g y  a b b a n  c s a k  10 k g  b e n to n it ,  d e  40 k g  p e k t in  
v o lt.

A  p e k t in b ő l  fa jla g o s a n  is k e v e se b b  k e ll, m e r t  a  
8 — 1 0 % -o s fo n d e r i t te l  s z e m b e n  3— 5 % -r a  v a n  szü k ség . 
A  s z á r í tá s i  id ő  is  rö v id e b b  l e t t  s a  m a x . s z á r í tá s i  h ő fo k  
c s a k  200 C°, a  f o n d e r i t te l  kötött m a g o k  350 C °-os

s z á r í tá s i  h ő m é rs é k le té v e l sz e m b e n . I ly  d ió d o n  ú g y  a  
fo rm a , m in t  a  m a g k é sz íté s  s z á m o tte v ő  m e g ta k a r í tá s t  
h o z o t t .

Szol jár Rezső (T ra k to rg y á r) :
A  p e k t in  f e lh a s z n á lá s á v a l jó  e r e d m é n y e k e t  é r tü n k  

el, fő leg  a  n a g y o b b  te c h n o ló g ia i b iz to n s á g b a n , a  s z i lá rd 
s á g  n ö v e lé sé b e n . Ö n k ö ltsé g i v o n a lo n  a  p e k t in  a  m e lasz - 
sz a l sz e m b e n  m e g á ll ja  a  h e ly é t .  A  m o rz so ló d á s  k é rd é se  
m é g  m e g o ld á s t k ív á n .

S zy  Géza (A c é lö n tő d é  é s  C ső g y ár):
V á lla la tu n k  a  p e k t in t  a c é lö n tv é n y e k  g y á r tá s á h o z  

h a s z n á lja ,  s  az  ö n tv é n y  fe lü le t a  h o m o k  jó  sz ilá rd sá g i 
tu la jd o n s á g a i  m i a t t  az  e lm ú lt  id ő sz a k h o z  k é p e s t  lé n y e 
g esen  jo b b n a k  m in ő s íth e tő .

A  h o m o k  g á z á te re sz tő k é p o ssé g e  s z á ra z o n  k b . 
4— 500, n y e r s e n  k b . 150— 200 eg y ség  4 ,5 — 5 ,5 %  n e d v e s 
s é g ta r ta lo m  m e lle t t .  I ly e n  jó  é r té k e k e t  m á s  k ö tő a n y a g 
g a l n e m  ig e n  tu d tu n k  ü z e m i k ö rü lm é n y e k  k ö z ö t t  
re n d sz e re se n  e lé rn i.

A  p e k t in  a z o n b a n  t a p a s z ta la ta in k  s z e r in t  ig e n  
é rz é k e n y  a  s z á r í tá s i  h ő m é rs é k le tre , m e r t  160— 180 C° 
f e le t t  ro h a m o s a n  v e s z ít i  el k ö tő k é p e s sé g é t,  s e n n e k  k ö v e t 
k e z té b e n  a  fo rm á k , i l le tv e  m a g o k  m o rz so ló d á sa  h ir te le n  
k ö v e tk e z ik  b e . E n n e k  a  v e s z é ly n e k  a  k ik ü sz ö b ö lé se  
é rd e k é b e n  a  p e k t in e s  h o m o k  (fo rm a , m a g ) s z á r í tá s á t  
h ő m é rő v e l e l l á to t t  k e m e n c é b e n  k e ll v ég e zn i, s z ü k sé g 
s z e rű e n  a  s z á r í tá s i  id ő t  k e ll n ö v e ln i, n e m  p e d ig  a  h ő 
m é rs é k le te t .

Szekeres János  (H o m o k e lő k é sz ítő  V á lla la t) :
A  H o m o k g y á r  k észsé g ese n  v á l la lk o z ik  a r r a  —  h a  

a z  a n y a g i  le h e tő s é g e t e r re  b iz to s í t já k  — , h o g y  a  p e k t in -  
g y á r tá s t  á tv e s z i,  eg y é b  ö n tö d e i s e g é d a n y a g o k  g y á r tá s á 
v a l  e g y ü t t .

A m i a  h é jfo rm á z á s  fo ly é k o n y  k ö tő a n y a g á t  ille ti , 
a z z a l k a p c s o la tb a n  m e g e m líth e te m , h o g y  e r re  v o n a t 
k o z ó la g  v é g e z tü n k  k ís é r le te k e t ,  a z o n b a n  a  k o r á b b a n i  
k ís é r le te k  n e m  v o l ta k  m eg fe le lő  e re d m é n y ű e k , d e  a  
k u ta tó  m u n ira  s o rá n  a  H a tv a n i  C u k o rg y á r  ú ja b b  p e k t in  
f ő z e té t  is m é t m e g v iz sg á lju k .

Szvath György :
Ö rö m m e l á l la p í to m  m eg , h o g y  a  fe lsz ó la lá so k  l e g 

n a g y o b b  része  s a já t  ta p a s z ta la to k  a la p já n  tö r t é n t ,  s 
m e g e rő s í te t té k  a z o k a t  az  e re d m é n y e k e t,  m e ly e k e t  az  
e lm ú lt  é v e k  fo ly a m á n  a  p e k t in fe lh a s z n á lá s  te rm i C se 
p e le n  e lé r te k .

E z é r t  is  t a r t o t t u k  sz ü k ség e sn ek , h o g y  a  p e k t in  
k é r d é s t  e z e n  az  a n k é to n  m e g tá r g y a l ju k  és á l lá s t  fo g la l 
j u n k  a b b a n , h o g y  c é lsz e rű e n  a  p e k t in g y á r tá s t  a  n e h é z 
i p a r n a k  k e ll á tv e n n ie .  N e m  tu d j a  o s z ta n i  É . M. e lh a n g 
z o t t  a g g o d a lm a it ,  v a la m in t  a  p e k t in  o k o z ta  m o rz so ló 
d á s ró l e lh a n g z o t ta k a t  sem .

F e lk é r i  az  a n k é t  r é s z tv e v ő i t ,  fo g la l ja n a k  á l lá s t  
a b b a n  a  k é rd é sb e n , h o g y  c é lsz e rű n e k  lá t já k - e  a z t ,  
h o g y  a  p e k t in  e lő á l l í tá s á t  az  é le lm e z é s ip a r tó l a  n e h é z 
i p a r  v e g y e  á t .

H argitay Sándor :
A  fe lsz ó la lá so k  b e b iz o n y í to t tá k ,  h o g y  eg y  é v e k  

ó ta  fo lyó , e r e d m é n y e ib e n  ig e n  k o m o ly  je le n tő sé g ű , 
ú j m a g k ö tő a n y a g  sz é le sk ö rű  e l te r je d é s é n e k  az  ö n tö d é k 
b e n  n a g y  je le n tő sé g e  v a n  a  m in ő sé g  ja v í tá s a ,  a  t e r m e 
lé k e n y  m u n k a m ó d s z e re k re  v a ló  á t t é r é s  és  az  ö n k ö lts é g  
c sö k k e n é se  e lé ré sé b en .

A  b e v e z e tő  e lő a d á s  z á ró s z a v á b a n  f e le m lí te t t  h a t á 
r o z a t i  j a v a s l a to t  az  a n k é t  ré s z tv e v ő i elé te r je s z t i  és  
m e g k é rd e z i, h e ly e se lik -e  az  ö n tő  s z a k e m b e re k  és az  
a n k é t  a  tá rg y k ö r b e n  é r d e k e lt  r é sz tv e v ő i, h o g y  a  p e k t in 
g y á r tá s t  a  K G M  v e g y e  á t  (sza v az ás).

M e g á lla p ítja ,  h o g y  a  je le n le v ő k  egyhangúlag á l lá s t  
f o g la l ta k  a  f e l t e t t  j a v a s la t  m e l le t t  és  e z é r t  a  b eszá m o ló  
z á r ó s z a v á b a n  e m l í t e t t  j a v a s l a to t  az  O rsz á g o s  M a g y a r  
B á n y á s z a t i  és K o h á s z a t i  E g y e s ü le t  Ö n tö d e i s z a k o sz 
t á ly a  is  m a g á é v á  te sz i.

M ég eg y szer m e g k ö sz ö n i a  m u n k a b iz o t ts á g  az  
ö n tö d e i ip a r  é r d e k é b e n  v é g z e t t  le lk es  és  e re d m é n y e s  
k u t a tó m u n k á já t  és  a  m e g je le n t k o lle g á k  sz ív es  k ö z re 
m ű k ö d é sé t .

F E L H A S Z N Á L T  IR O D A L O M

[1] Szvath György : A  p e k t in  ö n tö d e i  f e lh a s z n á lá s á n a k  
t a p a s z ta la ta i .  Ö n tö d e  1952. o k t.
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Az öntödei olvasztókoksz 
minőségi vizsgálatával kapcsolatos problémák

M I K L Ó S I  S Á N D O R  (Minőség Ellenőrző RT)

Általánosan panaszolt tény, hogy az olvasztó 
koksz minősége az utóbbi években fokozatosan 
rom lott. A panaszok kiterjedtek a 60 mm alatti 
szemnagyság nagy hányadára az egyes szállít 
mányokban, a kis dobszilárdságra, nagy hamu- 
tartalom ra, kis fűtőértékre, sőt olykor meg a 
nagy kéntartalom ra is. Meg kell jegyezni, hogy a 
panaszok általános volta mellett ez év első felé
ben a vasöntödéknek mindössze 26 konkrét for
mában bejelentett reklamációja ju to tt el a Minő
ségi Ellenőrző Rt.-hez, ahová az im portot bonyo
lító Lignimpex külkereskedelmi vállalat azokat 
kivizsgálásra átadja. Ügy gondoljuk, hogy e pana 
szok kivizsgálása során szerzett tapasztalatainkat 
haszonnal ismerhetik meg a vasöntödék, amelyek 
nek a koksz minőség egyik komoly gondjuk.

1. A vasöntödék MEO szervei a beérkező 
olvasztó kokszot, amelyet m űbizonylat és kokszoló- 
művi megjelölés nélkül kapnak, általában nem 
vizsgálják rendszeresen. Az a gyakorlat látszik 
általánosnak, hogy a MEO m ár csak akkor szerez 
tudom ást a koksz minőségének elégtelenségéről, 
amikor az üzem az olvasztás során a hibát észre
vette. Ilyenkor pedig a MEO, saját vizsgálat nél
kül, önműködően továbbítja  az üzem panaszát, 
amely a legtöbbször ebből áll :

a) az előírt adaggal (fajlagos felhasználás) 
nem lehet a k ívánt (kb. 1380 C°) hőmérsékletet 
elérni ;

b ) pótkoksz adagolással csak a tú lzo tt fel- 
karbonizálást kockáztatva lehet megközelíteni ezt 
a' hőmérsékletet.

H a ilyen esetben egyes üzemek ellenőrző 
fűtőérték meghatározást végeztek, azt találták , 
hogy még nagy (14% körüli) ham utartalom  esetén 
is 6600—6800 kcal/kg fűtőértéke volt a koksznak 
a MNOSZ-697-50 sz. szabvány 7000—8000 kcal/kg 
előírásával szemben. Az alsó határokat véve 
figyelembe, ez a különbség azonban nem indokolta 
az üzem közben tapasztalt fűtőérték hiányt.

2. Azt kell mondani, hogy helyes úton já rtak  
azok az üzemek, amelyek ilyen esetben elsősorban 
a koksz nagy aprókoksz (60 mm ala tti szem 
nagyság hányad) ta rta lm át és dobszilárdságát 
kifogásolták.

Az aprókoksz hányad két okból fontos az 
öntödék számára. Mindenekelőtt anyaggazdálko 
dási okból. A kokszot adagoláshoz 20—30 mm 
ágtávolságú villával szedik fel. A vasolvasztásra 
kiu talt kokszmennyiségből tehát ez alatti-szem 
nagyság m ár akkor kiselejteződik, mielőtt a 
kupolóba került volna. Ez a mennyiség, noha 
fogyasztást emelő tényező, az adagkönyvön ke 
resztül nem m utatható  ki ; jelentkezik azonban 
m int leltári hiány bár raktározási veszteségnek 
nem tekinthető.

Jellemző azonban ez a szám m agának a 
koksznak a minőségére is. Ha a MEO-k a beérke 

zett kokszokat rendszeresen rostapróbáknak ve t 
nék alá, a  60 mm alatti szemnagyság hányad jó 
tám pontot adna a koksz dobszilárdsági értékének 
megközelítéséhez. A külföldi kokszolóművek 
ugyanis berakás előtt rostálják a kokszot, a tö r 
melék teh á t útközben keletkezik. Ennek száza 
léka pedig jellemző összfüggésben van a koksz 
szilárdsági tulajdonságaival és szerkezeti ad o tt 
ságaival (tömörség, cellafalvastagság). Példakép 
pen megemlítjük azt az esetet, amikor egy ellen
őrző dobszilárdsági vizsgálat eredménye 79,8% 
(40 mm felett), 8,0% (10 mm alatt) volt. E szerint 
az üzem panasza indokolatlan le tt volna, hiszen 
a m ár em lített szabvány min. 80% (40 mm felett) 
dobszilárdságot ír elő, gyakorlatilag tehát azonos 
értéket. A rostapróba során azonban a koksz 
50%-a áthullo tt a  60 mm-es rostán. íg y  az egy 
szerű rostálás is bebizonyította, hogy törmelék- 
jellegű kokszról van szó, amely útközben szelek
tálódott, átlagában azonban kupolókemencében 
célszerűen felhasználni nem lehet.

Egyébként is a Simmersbach—Micum dob 
próba a mechanikai igénybevétel u tán  a 40 mm 
feletti szemnagyságú koksz hányadát ta r tja  m érv 
adónak a szilárdság megítélésére. Ez kohászati 
koksznál indokolt, m iután a felhasználásra kerülő 
koksz előírt minimális szemnagyság határa is ez. 
A vasöntödék szempontjából azonban az alsó 
ha tár a 60 mm. Az analógia alapján az a véle
ményünk, hogy az öntödei koksz szilárdságára 
jellemző % -ot a 60 mm feletti szemnagyság 
hányadban kell megállapítani. Ezt a szabvány 
nem tartalm azza. Mindenesetre a jövőben, mint 
jellemző számot, vizsgálatainknál közölni fogjuk.

3. Helyes megfigyelés alapján történtek  azok 
a reklamációk, amelyek a koksz struk túrájá t, 
szövetét te tték  kifogás tárgyává. M iután a szi
lárdsági vonatkozásokat elég részletesen tárgyal 
tuk , i t t  e kettőnek kapcsolatára nem térünk  ki. 
Részletesen foglalkozunk azonban vele az olvasz
tási hőmérséklet szempontjából.

A szakirodalom, ami elérhető volt számunkra, 
egyetérteni látszik azzal, hogy egy adott koksz 
szövetvizsgálata elhatároló lehet abból a szem
pontból, hogy annak felhasználása elsősorban 
kohóban vagy kupolókemencében a célszerűbb. 
Ismeretes, hogy a kohóban a koksz elégetése á lta 
lában csak CO-vá lehetséges illetve szükséges. 
I t t  tehát olyan struktúrájú  kokszra van szükség, 
amely ezt elősegíti : vékony cellafalú, sok és 
finom likacsú, teh á t nagy fajlagos felületű, nem 
grafitos képződményű kokszra.

Ezzel szemben a kupolókemencében leg
feljebb olyan kismennyiségű CO-ra van szükség, 
amely a leégési % -ot optimális mértékre csökkenti; 
a koksz elsődleges feladata, hogy az olvasztó 
zónában C02-vé égve a kívánt olvasztási hőfokot 
biztosítsa : tehát vastag cellafalú, kevés és in 
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kább durva likacsú, viszonylag kis fajlagos felü 
letű, inkább grafitos kiválású koksz legyen.

A kokszok ilyen m ikrostrukturális vizsgálata 
nem egyszerű feladat. Nehezíti, hogy ez csak 
egyes darabok vizsgálata ú tján  lehetséges, ami 
az átlaggal szemben nagy hibaforrást rejthet 
magában ; vagy pedig szám talan darab átvizs 
gálása szükséges, megfelelő számú, statisztikai 
adat teremtése céljából, ami igen nagy munka. 
Ez vonatkozik az olyan egyszerű vizsgálatokra is, 
m int pl. a látszólagos fajsúly vagy a hézag 
térfogat (porozitás) meghatározása, noha ezek 
adataiból közvetlenül lehet arra  következtetni, 
hogy az ado tt koksz az öntödei vagy kohókoksz 
típusához áll-e közelebb.

Mindezt mérlegelve, kísérletképpen bevezet
tü k  az olvasztó koksznak C 02-vel szembeni 
(Koppers-féle) reakcióképesség vizsgálatát, am it 
a koksz átlagm intájából lehetett elvégezni, annak 
ellenére, hogy az olvasztó koksz reakcióképessé
gének szerepéről az olvasztási hatásfokot illetően 
megoszlanak a vélemények. Abból indultunk ki 
ugyanis, hogy szoros összefüggés lévén a koksz 
s truk tú rája  és a kúpolókemencében való viselke
dése között, a Koppers-féle reakciófaktornak 
nemcsak m utató, hanem egyben értékelési szá 
mot is kell jelentenie. Kézenfekvő az a gondolat, 
hogy a jó reakcióképességű (kohókoksz jellegű) 
koksz a kúpolókemencében izzásba jőve, a reduk 
ciós zónát megnöveli és o tt karbonjának valam int 
égésmelegének egy részét a ra jta  keresztül áramló

C 02-nek CO-vá való felbontására használja fel, 
ez pedig a

C +  C02 =  2 СО — 1,731 kcal

egyenlet szerint karbon- és hőszükséglettel jár. 
Ez magyarázná meg azt, hogy míg kaloriméter- 
ben mérve a koksz fűtőértéke megközelíti a 7000 
kcal/kg alsó ha tárt, kedvezőtlen (kohókoksz) 
struk tú ra  esetén mégsem érhető el nagyszámú 
pótadag nélkül a k ívánt öntési hőmérséklet alsó 
határa.

4. A hamu- és kéntartalom m al kapcsolatos 
panaszok nem mindig voltak helytállóak. A kok 
szok ham utartalm a 10— 13% között mozgott, 
kéntartalm uk 1% körül, s csak ké t kirívó eset
ben m értünk 1,2, illetve 1,4%-t. Miután a pana 
szok üzemi tapasztalat és nem méréseken ala 
pultak, ez az üzemek részéről hibának nem tek in t 
hető.

5. Az elm ondottakat összefoglalva az a véle 
ményünk, hogy minden minőségi vizsgálat akkor 
éri el célját, tö lti be gazdasági szerepét, ha ered 
ménye világos választ ad arra, hogy a v ita to tt 
áru  egyáltalán felhasználható-e, vagy ha csök
ken tett mértékben, akkor ez az áru eredeti érté 
kének hány %-a? Ezért, habár az olvasztókoksz 
lényegében tüzelőanyag, ez az értékelés nem tö r 
ténhet meg egyszerűen sem a fűtőérték, sem egy 
két olyan faktor alapján, m int pl. a dobszilárd 
ság vagy éppen a struktúra. A valóban helyes

A z ö n tö d e i  o l r a s z tó k o k s z  m in ő s é g i  o s z tá ly o z á s a

I . I I . I I I .

Gyors analízis
F ix  c a rb o n , % ....................................................................................... 8 6 ,0 82,5 80,0
H a m u ta r ta lo m , % ............................................................................... 1 0 ,0 1 2 ,0 13,0
N e d v e s s é g ta r ta lo m , % ....................................................................... 2 ,0 3,0 4 ,0
I lló ré sz e k , %  ......................................................................................... 2 ,0 2,5 3 ,0

1 0 0 ,0 1 0 0 ,0 1 0 0 ,0

105 C°-on szárított állapotban
H a m u ta r ta lo m ,  % .................................................................................. 1 0 ,2 12,3 13,5
Ö sszes k é n ta r ta lo m , % ...................................................................... 0 ,8 1 ,0 1 ,2

Ham u- és nedvességmentes kokszban
I lló ré sz e k , %  ......................................................................................... 2 ,27 2 ,94 3 ,60

S z e m n a g y sá g  a lsó  h a t á r a  m m - b e n ........................................................ 80 60 60
A p ró k o k sz  tű r é s ,  %  .................................................................................... 5 1 0 15

Dobszilárdság
40  m m  f e le t t ,  % .................................................................................. 85 80 75
1 0  m m  a l a t t ,  %  .................................................................................. 5 8 10

Szövezet
35 a l a t t  
44

ЯД 5 0 50  f e le t t  
17C ella fa l, %  0,2 m m  ................................................................ ........... 33

%  0,5 m m  ........................................................................... 34 2 2 6
T ö m ö r s é g .................................................................................................. 1,06 0,67 0,54

0,9L á tsz ó la g o s  f. s ú ly  ............................................................................. 1,3 1,1

Értékszám  (h ő e g y e n le tb ő l)  ......................................................................... 1 2 2 135 137

Normálkoksz m u ta tó ...................................................................................... 1,08 0,95 0,845

Reakció faktor
( K o p p e r s ) ............. ................................................................................... 30  a l a t t 30— 50 50  fe le t t



268 Öntöde 1956. 11-12. sz. Miklósi S.: Az öntödei olvasztókoksz

értékelési módot véleményünk szerint a kupoló- 
kemence hőmérlegéből kell levezetni.

Ez tulajdonképpen a kohókoksz egyik érté 
kelési m ódjának analógiája lenne, amikor is az 
immédiat, analízis szerinti fix carbon %-os meny- 
nyiségéből kiindulva figyelembeveszik a hamu 
és kén elsalakításához, a salak megömlesztéséhez 
szükséges hőmennyiséget, továbbá kalkulálva a 
hőveszteségeket, kim utatják, hogy hány kg kok 
szot kell adagolni ahhoz, hogy a redukció céljára 
100 kg szabad carbon álljon rendelkezésre. Ehhez 
hasonló a gyakorlatban jól bevált normálkoksz 
m utatószám  is, amelyet a KGM Vask. lg .-on 
K ism arty Lóránt dolgozott ki és amely még a 
dobszilárdságot is figyelembe veszi.

Az öntödei olvasztó koksz abszolút értékét 
teh á t az a kifejezés adná meg, amely a kupoló- 
kemence tüzelési viszonyai között veszi figyelembe 
a koksz elsődleges tulajdonságait (fix carbon, 
hamu-, kén-, illótartalom, reakciófaktor, dob 
szilárdság, szemnagyság, stb.) és megmondaná, 
hogy egy adott kokszból hány kg szükséges ahhoz, 
hogy az olvasztás céljára — optimális olvasztási 
hőmérséklet és sebesség mellett — C02-vé való el
égetésre 100 kg diszponíbilis carbon álljon rendel
kezésre. Az a törekvésünk, hogy minőségi vizs
gálatainkat ezen, a részben még töretlen úton 
vezessük.

Egyelőre tapasztalataink és az idevágó iro 
dalom alapján kidolgoztuk a mellékelt tábláza 
to t, amely az olvasztó kokszokat három minőségi

csoportba osztja, az o tt feltüntetett jellemzők 
alapján. Az a megfigyelésünk, hogy a 100 kg 
betétre szám ított fajlagos kokszfogyasztás a
III . o. koksz esetén már a 40%-os emelkedést is 
elérheti az I . o. kokszhoz képest, ideértve az 
aprókoksz veszteséget is. Ennek részletes bírála 
tával m unkánkat nagyban elősegítenék a vas 
öntödék szakemberei.

6. Befejezésül hangsúlyozni szeretnénk, hogy 
itt nem csupán egy vizsgálati módszer elméleti 
és gyakorlati megalapozásáról van szó. E vizs
gálatok ugyanis

— termékenyen kiegészíthetnék a hazai mű
koksz gyártásra irányuló kísérleteket,

— az egyes im port kokszokat típusokba osz
tályozhatná, és ezáltal elősegíthetné a típushoz 
alkalmazkodó kupolóvezetést,

— végül egyértelm űen felvetné azt a kérdést, 
hogy hol van a gazdaságossági határa egy adott 
tüzelőberendezésben — jelen esetben a kupoló- 
kemencében — az oda nem megfelelő tüzelőanyag 
nak a felhasználásában. Mert nyilvánvalóan van 
egy határeset, amikor is a káló és az üzemi több 
letfogyasztás együttes értéke több lesz (a selejt- 
kárról itt nem beszélve), m int a jobb, megfelelőbb 
tüzelőanyag beszerzési értéke. Fontos kérdés lé 
vén az im port agyaggal való takarékosság, azt 
hisszük, nem felesleges felhívni a figyelmet a 
takarékosságnak arra  a fajtá jára, am it az adott 
berendezéshez való, abban gazdaságosan fel
használható alapanyag beszerzése jelent.

Alumíniumszobor vagy bronzszobor?
J A J S Ó B Y  L Á S Z L Ó  a műszaki tudományok kandidátusa

Kam erm ayer Károlynak, az 1873-ban egye
síte tt Óbuda, Buda és Pest városok első polgár- 
mesterének Budapest Székesfőváros Közönsége 
hálája és kegyelete jeléül szobrot állíto tt fel a 
róla elnevezett téren. A szobor Szabados Béla1 
szobrászművész alkotása, amelyet a Kucsma 
utcai volt Krausz Ferenc szoboröntő cég2 ön tö tt — 
alumíniumból. Ez a közel másfélszeres életnagyságú 
szobor Fővárosunknak első nagyobb alumíniumból 
készült közterületi szobra. Ez a megállapítás az 
egészen közelmúlt m űvészettörténeti ténye.3

Azt, hogy a szobor alumíniumból készült a 
művészén, öntőjén s néhány műtörténészen kívül 
nagyon kevesen tud ták . Az alumíniumszobor o tt 
állt a téren s tökéletes anyagszerűségével hűen 
ad ta  vissza a művész alkotóképességét és a figu 
rális ábrázolás alapgondolatát. Másodrendű kér 
dés, hogy a szobor 1942-ben m iért készült alum í
niumból. Benne voltunk már teljesen a második 
világháborúban, nyilván kevés bronzunk volt, 
alumíniumunk sem sok, de alumíniumhulladékunk 
és repülőroncsunk akad t elég. Az alumínium 
szobor teh á t töm bösített hulladékból és lég
csavaranyagból készült. Egyes darabjai tehát 
más és más ötvözetűek. Már it t  megállapíthatom, 
hogy a szobor akkor sem le tt volna szebb és ha-

tástkeltőbb, ha történetesen bronzból öntötték 
volna.

Egyik cikkemben [1] m ár em lítést tettem , 
hogy szobrászművészeink általában idegenkedtek 
(nem írom, hogy idegenkednek!) attól, hogy alko 
tása ika t alumíniumba öntsük. Félnek a szobor 
időelőtti tönkremenésétől, néhányuk meg arra 
hivatkozik, hogy az alumíniumszborral nem érhető 
el az a sziluett hatás, m int a bronzzal. Ezzel a kér 
déssel nem óhajtok részletesen foglalkozni, m ert 
ez inkább művészi, m int technikai kérdés. Egyet 
azonban mégis meg merek kockáztatni, lehet, 
hogy tévedek. Ügy gondolom azonban, hogy a 
sziluetthatást elsősorban a szoboralak megoldá
sának kontúrvonalai s csak másodsorban a szobor 
fémanyaga befolyásolhatja. Ezt a feltevésemet 
igazolhatja az a tény  is, hogy a rendszerint zár 
tabb  formájú márványszobornak sohasem lehet 
olyan sziluetthatása, m int bármely más, de bár 
milyen fémből készült szobornak, m ert a fémbe 
ön tö tt szoboralkotáskor a művész fantáziája 
sokkal szabadabban érvényesülhet, m int egy 
m árványban megörökítésre kerülő szoboralkotá 
sakor. Feltéve, hogy tévedtem , bocsássák meg a 
szobrászművészek ezt nekem, de mentségemül 
szolgáljon, hogy a szoboröntés technikájának
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1. ábra

tanulm ányozása során mégis sajátom m á le tt 
egy, a magam részére k ialakíto tt m űvészettör 
téneti szemlélet, amelynek ugyan a legritkábban 
szoktam kifejezést adni, azonban enélkül a kérdés 
technikai részét sem tudnám  tanulm ányozni.

Egyes szobrászművészeinknek az alumínium 
tó l való idegenkedése arra  ösztönzött, hogy a la 
posabban szemügyre vegyem a Kam erm ayer 
Károly téren levő alumíniumszobrot (1. ábra), 
különösen abból a szempontból, hogy miképpen 
b írta  a mindössze 14 éves szobor a budapesti, 
városi, atm oszférát, szaknyelven : korrodált-e ?

Mielőtt tovább megyünk, egy technikai tény t 
kell rögzítenem. Minden alumíniumból, vagy 
alumíniumötvözetből készült tárgyon alumínium- 
oxidból álló védőréteg — patina — képződik, 
amely az alum ínium tárgyat — hacsak a patinát, 
vagyis alumíniumoxid réteget mechanikus erő 
szakkal meg nem sértik — minden további légköri 
behatástól védi.4

Az alumíniumszobor „szemrevételezése“ so
rán, 1956. júniusában megállapítottam , hogy az 
oxidréteg a szobron tökéletesen ép, természetesen 
az oxidréteg — a patina — a nap, eső és szél
behatások m iatt, függetlenül a bármilyen anyag 
ból készült szoborra rárakodó piszoktól különböző 
változatú, de egyébként tökéletesen szép és ízlé
ses patinahatású  volt, (később térek m ajd rá, 
m iért emeltem ki a volt szót.) csupán, ha a szo
borral szemben álltunk, a redingót jobboldalán 
s a jobb felsőkaron sárgaszínű foltok voltak lá t 
h a tó k 5 (2. ábra).

Elhatároztam , hogy vizsgálat tárgyává te 
szem e sárga, nyilvánvalóan korróziós behatásokra 
visszavezethető foltokat s már éppen engedélyt

akartam  kérni a Műemlékek Felügyelő B izott 
ságától a vizsgálat megejtésére, amikor a szobrot 
ez év augusztus végén ismét szemügyre vettem . 
Most magyarázom meg, m iért írtam  az előbb, 
hogy „később térek rá, m iért emeltem ki a volt 
szót“ . Nos : csodá к-csodája az alumíniumszobor 
helyett ott áll Kamermayer Károly, az alumínium
mal tökéletesen hasonló bronzszobra, atom korsza 
kunk idejében jó indulatú restauráló elmék és 
kezek az alumíniumot bronzzá „hasíto tták“ )?)

Nem ismerem a nyilván jóindulatú elhatáro 
zás körülm ényeit s nem is jártam  utána, pusztán 
azért, hogy véleményemet ne befolyásolja a már 
kész tény. Ilyent azonban nem lett volna szabad 
csinálni ! Sokkal inkább azt kellett volna elren 
delni. hogy a ténylegesen már csinosításra szoridó 
alumíniumszobrot csupán szakszerűen tisztítsák 
le a rárakódott piszoktól és portól és m aradt 
volna meg a m egtisztított szobor eredeti patinás 
(oxidos) tiszta  mivoltában, mert a szobor ma így 
— lehet másnak más a véleménye — bizony talmi, 
olyan m int az aranynak látszó dublé karikagyűrű, 
vagyis hamis ékszer.

Az angolok nem mázolták be egyik londoni 
büszkeségüket Alfred (Ulbert híres Eros szobrát, 
amely a Shaftesburg em lékkút orm án áll a londoni 
Piccadilly Circus nevű körtéren, hanem az 1893- 
ban felállított szobrot leszerelték, gondosan le 
tisz títo tták , k ijav íto tták  és régi alumínium mi
vo ltá t meg nem tagadva, ismét fölállították.6

A szobor javításáról és ú jra  felállításáról az 
angol napilapok és a szaksajtó is beszámolt (2)
G. H. Friese Gree-nek, a szobrot restauráló 
J .  Starkie Gardner vállalat ügyvezető igazgató 
jának  (2) a la tt idézett cikke részletesen leírja,

2. ábra
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3. ábra

hogy a londoni „Alum ínium kutató Intézet spek t 
rográfjai elemzésnek vetette  alá a gyakorlatilag 
tiszta  fémet, a szobor minden részéből ve tt m inták 
átlagát véve, a szobor anyagának 98%-a tiszta 
alumínium“ . A továbbiakban részletesen leírja a 
javítási m unkálatokat, Ebből a részletes ism erte 
tésből két m egállapítást kell idéznünk. Az egyik :

„Midőn a  szobor a műhelybe érkezett, 
erősen m eglátszott ra jta , hogy hosszú időn 
á t ki volt téve London légköre hatásának. 
Lényeges feladatunk volt, hogy eltávolítsuk 
a korom és piszok lerakódását az alumínium 
felületről, de úgy, hogy semmiképpen ne sért
sük meg, vagy távolítsuk el a fémen képződött 
védő oxidréteget, még fontosabb volt, hogy 
változatlanul meghagyjuk a patinának azon 
gyengéd árnyalatait, amelyek lassanként ala 
ku ltak  ki, hosszú időn keresztül a  légköri 
hatások következtében.“

„E lhatároztuk, hogy a tisztogatás műve 
le tét csak kézzel végezzük el, melegvizet 
használva, amelyhez kevés semleges szappant 
ad tunk  hozzá és puha anyagot használtunk 
a lemosáshoz, a ledörzsöléshez és a szárításhoz. 
Amikor a felület m ár tisz ta  volt, egy tiszta

alkoholban oldott lanolinból álló védőréteg 
gel vontuk be és azután puha posztóval dör
zsöltük le, hogy a felületről a zsiradék min 
den nyom át eltüntessük, m ert ez a por és 
piszok odatapadását elősegítené.“
A másik megállapítás am it idézni óhajtok, s 

am it m ár a Kam erm ayer szobornál is em lítettem
— a sárgafoltos korrózióra vonatkozik. Eszerint :

„Az öntvény bizonyos részein egy sárga 
színű hártya  nyom ait ta lá ltuk  s ez valószí
nűvé teszi, hogy valam ikor az egész be volt 
lakkozva, m ert a h árty á t a vállakról kis 
pelyhekben le lehetett szedni.“

K ár, hogy ez a cikk nem közli mi volt a sárga 
színű hártya  anyaga, bár föltevését a mi szobrunk 
sárga foltjai is alátám asztják, m ert a szobor még 
ma is élő öntőmesterének, Krausz Ferencnek a 
közlése szerint a mi szobrunkat is felállításakor 
belakkozták.

A szobornak a lakkozása akkor (1942) egy 
szürkeszínű nitrogitlakkal tö rtén t, amelyre még 
egy színtelen lakkréteg került.

Érdemes még az alumíniumszobraink idő 
állósága szempontjából a londoni városi atm o 
szféra és Budapest fürdőváros légkörének össze
hasonlítása. Az Eros-szobor London közismert 
kedvezőtlen atm oszférájában és azonfelül a szökő
k ú t fölött áll (3. ábra). Vagyis az Eros alsó részét 
a szökőkútból felszökkenő vízpermetek és a ta lap 
zatról felfreccsenő esőcsöppek is erősen igénybe
vették. E  felfreccsenő esőcseppek a piszkos, zsíros 
felületen ismeretes vízgyöngyöket képzik, ame
lyek igen lassan száradnak meg. Az Eroson a 
különböző és London atmoszférájából származó 
légköri szennyeződések lerakódásait az eső nem 
tu d ta  lemosni, mégis a szobor többé-kevésbé
— legalább a patiná já t illetőleg — ép volt.

Ezzel szemben a mi, most m ár bronzzá vált, 
alumínium Kam erm ayer szobrunk lényegesen ked 
vezőbb, vagy mondjuk úgy, kevésbé szenyezett 
és erős légköri behatásoknak volt és van kitéve 
és hogy 14 év a la tt is m ár szennyezett volt, mit 
sem von le a szobor anyagának időállóságáról. 
Ugyanennyi idő a la tt a bronzszobrok ugyan 
ennyire szennyeződnek. Ez az összehasonlításunk 
arra  szolgál, hogy a londoninál sokkal kedvezőbb 
légköri viszonyok között Budapestünkön nyu 
godtan állíthatjuk  fel alumíniumszobrainkat 
természetesen, ha azokat megfelelő ötvözetből 
öntjük és gondosan kezeljük.

Az alumínium első technikai felhasználásának 
tekinthető az a teodolit, amelyet a W. & L. W. 
Curley USA-beli vállalat 98% tisztaságú alumíni
umból állíto tt elő és amely 1909 ó ta volt haszná 
latban, azóta pedig a vállalatnak a múzeumában 
található. A londoni Eros-szoborra vonatkozólag 
A. Zeerleder : Technologie der Leichtmetalle című 
1947-ben Zürichben megjelent m unkájának 9. 
oldalán azt írja, hogy az Eros-szobor 99,1% tisz ta 
ságú alumíniumból készült, amelyben 0,27% F-e 
0,6% Si és 0,01% Cu volt. Az em lített m unka nem 
közli az adat beszerzésének a forrását, vizsont a 
[2] a la tt idézett m unka az Eros-szobor alumíniu 
m át csak 98%-osnak minősíti.



Jakóby L-: Alumíniumszobor vagy bronzszobor? Öntöde 1956. 11-12. sz. 271

Egyébként van még egy — az alumínium- 
fém korához képest — régi történelm i olasz emlé 
künk, amelyik bizonyítja az alum ínium nak az 
atmoszférákkal szemben tanúsíto tt ellenállását. 
A római Szt. Gioacchino templom kupoláját 1897- 
ben alumíniummal boríto tták . Streekbornban, 
1898-ban, vagyis a római kupolaburkolat létesí
tése utáni évben az egyik háznak a to rnyát ugyan 
csak alumíniummal borították,' amelynek szeny- 
nyezése 0,5% Si, 0,5% Fe és 0,08% Cu volt. 
A házat 1931-ben renoválták és a toronyfedés 
anyagát hulladék cinklemezként ócskakereskedő 
nek adták  á t. Az ócskafémkereskedő jö tt rá, hogy 
tulajdonképpen alumíniumlemezzel van dolga, s 
a-lemez olyan állapotban volt, hogy még jó né 
hány évtizedet k ib írhato tt volna a torony te te 
jén.

A londoni székesegyházakban számos alu 
míniumszoborról tudunk, am iket, m iután zárt 
helyen vannak, nem tám ad meg a külsó' atm o 
szféra. Természetesen ez a közel fél évszázad 
ténylegesen nem jelent a szobor állékonysága szem
pontjából még tradíciót.7

I t t  jutottam el tulajdonképpeni célkitűzésem
hez, illetve ahhoz, milyen alumíniumból, illetve 
ötvözetből kell, vagy kellene alumíniumszobrain 
k a t öntenünk, hogy azok időjárásunk viszontag 
ságai, másszóval hazánk eléggé kedvező légköri 
viszonyait és fővárosunk szennyezéseit bírják. 
Nem akarok it t  hosszas tudom ányos fejtegeté 
sekbe bocsátkozni, csak röviden fogok érinteni 
néhány műszaki kérdést az alumínium korrózió- 
állósága kérdésében.

На a különféle alumíniumötvözeteknek tu la j 
donságait korrózió szempontjából vizsgáljuk, a 
legjobban ellenállnak az időjárás viszontagságai
nak a kismennyiségű m angánnal ötvözött a lu 
minium—magnézium-ötvözetek. Az egyik ilyen ö t 
vözet 2—4% Mg, 0,1—0,4% m angántartalm ú. 
Ez az ötvözet azonban, addig amíg hazai magné 
ziumunk nincs, jelenlegi alumíniumszobraink k i 
vitele szempontjából nem jön számításba, csu 
pán 1960-ban, amikor magunk állítjuk elő a 
magnéziumot. Ámbár, ha számításba vesszük, 
hogy 1956-ban összesen 3000 kg súlyú alumínium 
ötvözetű szobro t8 öntöttünk, az ehhez az alu 
míniumhoz szükséges Mg mennyisége mindössze 
90 kg, aminek beszerzéséhez szükséges valu ta  
mindössze 80 dollár. Népgazdasági — valu táris^- 
szempontból a kérdés nem nagy jelentőségű, a 
hazai szoboröntészet a kérdés ilyen megoldásával 
pedig sokat nyerne.

Ami az alumíniumoknak, illetve ötvözeteinek 
fagypont a la tti hőmérsékleten való viselkedését 
illeti, e téren nincs semmi félni való, sőt amíg egyes 
színesfémeknél pl. fagypont a la tti hőmérsékleteken 
hideg törékenység állhat be, ez az alum ínium 
ötvözeteknél nemcsak, hogy nem tapasztalható , 
ezenfelül az alumíniumötvözetek rovásérzékeny 
sége csökken, míg a szilárdság csökkenése alig 
számottevő.

A Képzőművészeti Alap Iparvállalatának 
öntödéi részére egyszer m ár előírtam, illetve a ján 
lottam , hogy alumíniumszobrainkat egyelőre meg

felelőbb ötvözet híján, legalább 99% finomságú 
alumíniumból öntsék, amelyben lehetőleg à réz 
tartalom  ne haladja meg a 0,2—0,3% -ot, az 
önthetőség kedvéért pedig 1% szilíciummal ö t 
vözzék. Sem az Iparvállalaton, sem a tanácsadón 
nem m úlott, hogy olykor az anyagellátó szervek 
96%-os, gyakran 4% vastartalm ú kohóalumíniu 
m ot szállítottak az öntödéknek s ebből voltak 
kénytelen a szobrokat önteni. Nem csodálható, 
hogy egyrészt az alumíniumszobornak az öntése, 
ilyen minőségű alapanyagból, nem volt öntés szem 
pontjából a legkönnyebb feladat és nem csodál
ható  az sem, hogyha az ilyen alapanyagból készült 
alumíniumszobroknak mondjuk 200 év múlva 
nem lesz tradíciójuk. Tehát, ha mi bronzszűkünk 
ben még monumentális alkotásainkat is mind a lu 
míniumból akarjuk önteni, gondoskodjanak anyag- 
ellátási szerveink a megfelelő alumínium beszer
zéséről és a Képzőművészeti Alap Iparvállalatai 
ezt az anyagellátó vállalatoktól meg is követel
jék, m ert csak így lehet majd később az alumínium 
szobrokkal szemben tanúsíto tt bizonyos m értékű 
anim ozitást leküzdeni. Elvégre is a szobrászmű
vészet kivitelezésének kérdése ennyi figyelmet 
megérdemel.

J E G Y Z E T E K

1 S z a b a d o s  B é la  1 8 9 4 -b en  s z ü le t e t t  B u d a p e s te n .  
I t t h o n  S z e n tg y ö rg y i I s tv á n  (1881— 1938) s z o b rá s z ta n á r  
t a n í tv á n y a  v o l t  a  K é p z ő m ű v é s z e ti  F ő isk o lá n .

2 id . K ra u s z  F e re n c  s z o b o rö n tő n e k  (1 876— 1935) 
a  v o l t  B a b é r  u tc á b a n  a  m a i K u c s m a  u .' 12. sz . a l a t t  v o lt  
1923 ó ta  ö n á lló , e g y é n i v á l la lk o z á s ú  sz o b o rö n tö d é je . 
A  S c h ü c k -fé le  v a s ö n tö d é b e n  ta n u l t ,  m a jd  tö b b  k ü lfö ld i, 
fő leg  b é c s i é s  b e r l in i  s z o b o rö n tö d é b e n  d o lg o z o tt .  
A z 189 8 -tó l 1903-ig  te r je d ő  é v e k b e n  a  b u d a p e s t i  
B e sc h o rn e r  A . M . és  F ia  V ác i ú t  175. a l a t t i  sz o b o r- 
ö n tö d é b e n  m e s te rk é n t  m ű k ö d ö t t .  1 9 1 2 -b en  a  k e re s k e 
d e lm i m in is z te r  az  O rszág o s M a g y a r  I p a rm ű v é s z e t i  
T á r s u la t  k iá l l í tá s á n  b e m u ta t o t t  m u n k á ié r t  e lism e ré sb e n  
é s  200  К  ju ta lo m b a n  ré s z e s í te t te .  (320 /1912 . á p r .  24. 
O rsz . M ag y . I p a r m ű v é s z e t i  T á r s u la t) .  M ű h e ly é b e n  
k é s z ü l te k  tö b b e k  k ö z ö t t  E r d e y  D ezső  V ízh o rd ó  f iú - ja  
(1928 ), K is fa lu d y  S tro b l  Z sig m o n d  I já s z - a  (1929), 
S z e n tg y ö rg y i I s tv á n  a  K o s s u th  L a jo s  té r e n  a  F ö ld 
m ű v e lé s ü g y i M in isz té r iu m  e lő t t  á l lo t t  N a g y a tá d i-S z a b ó  
I s tv á n - ja  (1932), K is fa lu d y  S tro b l  Z sig m o n d  M á ria  
T e ré z ia  k o ra b e li  H u s z á r - ja  és  sz á m o s  m á s  s z o b ro n  
k ív ü l h a lá la  u t á n  a  f ia  á l t a l  á t v e t t  s m é g  lé te z e t t  
ö n tö d é b e n  a  K a m e r m a y e r  sz o b o r  is  s 1 9 4 6 -b an  a  
V ig n a li céggel e g y ü t t  a  G e llé r th e g y i e m lé k m ű  is. A  v á l 
l a l a to t  1 9 4 9 -b en  á l la m o s í to t t á k  s je le n le g  if j .  K ra u s z  
F e re n c  m ű v e z e té se  a l a t t ,  m in t  a  K é p z ő m ű v p s z e ti  
A la p  I I .  sz. s z o b o rö n tö d é je  m é g  m in d ig  a  K u c s m a  u . 12 . 
s z á m  a l a t t  m ű k ö d ik .

3 A  sz o b o r  m a g a ssá g a  2,33 m , a  h a r a s z t i  m é sz k ő b ő l 
k é s z ü lt  ta la p z a t r é s z  2 ,08 m .

1 A z a lu m ín iu m b ó l k é s z ü lt  k o n y h a e d é n y e k  so k  
h e ly e n  a z é r t  m e n n e k  id ő  e lő t t  a  h á z ta r tá s o k b a n  tö n k re ,  
m e r t  h e ly te le n ü l,  p l. k e fé s  sú ro lá s s a l t i s z t í t j á k  s ezzel 
az  e d é n y e k e n  k e le tk e z e t t  v é d ő  o x id ré te g e t  m e g sé r tik . 
A z a lu m ín iu m e d é n y e k e t  c s u p á n  k e n ő s z a p p a n o s  v ízze l 
s z a b a d  t is z t í ta n i ,  a m i e g y é b k é n t  az  a lu m ín iu m s z o b ro k m  
is  é rv é n y e s .

5 A  sz o b o rró l sz ín es  f e lv é te l t  is  k é s z í t te t t e m ,  ez en  
a  s á rg a  fo l to k  ig e n  jó l lá ts z a n a k , s a jn á lo m , h o g y  e c ik k  
k e r e té b e n  e z t  a  sz ín es  f e lv é te l t  n e m  k ö z ö lh e te m .

6 A z E ro s -sz o b o r , a m e ly rő l ak  u tó b b i  é v e k b e n  az  
a n g o l m ű v é s z e t tö r té n e t i  és  s z a k la p o k  ig e n  s o k a t  í r ta k ,  
A lf re d  G ü b e r t  s z o b rá sz m ű v é sz  a lk o tá s a .  A  s z o b ro t 
e g y é b k é n t  1893. jú n iu s  2 9 -én  á l l í t o t t á k  fel, v a g y is  54 
év e . A sz o b o r  s ú ly a  190 k g , m a g a s s á g a  2 ,44 m .

7 R a n d o lp h  C a ld e c o tt  e m lé k m ű v é n e k  a lu m ín iu m
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a la k ja  a  S z e n t P á l  s z é k e se g y h á z  k r ip tá já b a n .  A lu m ín iu m  
a n g y a l  a  D u k e  o f C la re n c e  e m lé k m ű v é n . S z e n t G y ö rg y  
te m p lo m  A lb e r t  k á p o ln á já b a n  W in d so rb a n .

8 E  sz o b ro k  k ö zü l c s a k  a  n a g y o b b a k a t  e m lí t jü k ,  
az  is m e r te b b  m ű v é sz e k  a lk o tá s a i  k ö z ü l, íg y  M ikus 
S á n d o r : F u tb a l l i s t á já t ,  P á tz a y  P á l:  In te g e tő  n ő - jé t ,  
S o m o g y i Á rp á d : É p í tő m u n k á s á t  és  A n ta l  K á ro ly : 
B irk ó z ó it.  E  s z o b ro k a t  r é s z b e n  az  eg y e s  g y á rv á lla la to k ,  
r é s z b e n  p e d ig  a  F ő v á ro s i E m lé k fe lü g y e lő sé g  és V áro si 
T a n á c so k  re n d e lté k .

1 9 5 6 -b an  e g y é b k é n t  k b . 20 sz o b o r, i l le tv e  sz o b o r-  
c s o p o rt k é s z ü lt  a lu m ín iu m b ó l.
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Egyesületi élet

Ankét a győri W. Pieck Vagon- és Gépgyárban

A  K o h ó - és G é p ip a r i M in isz té r iu m , a  V as- és  F é m 
ip a r i  D o lg o zó k  S z a k sz e rv e z e te , a  B á n y á s z a t i  és K o h á 
s z a t i  E g y e s ü le t  Ö n tö d e i s z a k o s z tá ly a , a  W . P ie c k  
V ag o n  és G é p g y á r  ig a z g a tó s á g a  k ö z ö se n  a n k é t  о t, r e n 
d e z e t t  1956. s z e p te m b e r  2 7 -én  G y ő rb e n .

A z a n k é to n  k é t  e lő a d á s  h a n g z o t t  el, m e ly e t  v i t a  
k ö v e te t t .  A z e g y ik  e lő a d ó  S zek e res  J á n o s  v o l t  a  K e le n 
fö ld i H o m o k g y á r  fő m é rn ö k e , a k i  „ S z in te t ik u s  h o m o k  
ö n tö d e i h a s z n á la ta “  c ím m e l t a r t o t t  e lő a d á s t.  E z u tá n  
G an g l F e re n c  a VV.  P . V agon- és  G é p g y á r  ö n tö d é jé n e k  
te c h n o ló g u s a  „ Ü z e m i t a p a s z ta la to k  a  h o m o k e lő k é sz ítő  
m ű  e d d ig i m u n k á já r ó l“ c ím ű  e lő a d á s a  h a n g z o t t  el.

A z a n k é to t  a  W . P . V agon- és  G é p g y á r  I g a z g a tó 
s á g a  n e v é b e n  B o rs  J á n o s  fő m é rn ö k  n y i to t t a  m eg . 
B e v e z e tő  s z a v a ib a n  á t t e k i n té s t  n y ú j t o t t  a z  ö n tö d e  
fe jlő d é sé rő l a  g y á r tm á n y o k  e lm ú lt  é v e k b e n  tö r té n ő  
v á l to z á s a iró l  és  a  g ép e s íté s , a  fo rm á z á s te c h n ik a  f e j lő 
d é sé n e k  je le n tő s e b b  á llo m á sa iró l.

E z u tá n  N á n d o r i G y u la  az  O M B K  Ö n tö d e i s z a k o s z 
tá ly á n a k  m b . t i t k á r a  ü d v ö z ö lte  a z  a n k é to t  E g y e s ü le 
t ü n k  n e v é b e n .

A z e lh a n g z o tt  b e v e z e té s  u t á n  S zek e res  J á n o s  t a r 
t o t t a  m e g  e lő a d á s á t.  A z e lő a d ó  i s m e r te t te  a  K e le n fö ld i 
H o m o k g y á r  m e g a la k ítá s á n a k  o k a i t  és  k ö rü lm é n y e it .  
R ö v id  á t t e k i n t é s t  a d o t t  a  m o s o t t  é s  o s z tá ly o z o tt  h o m o k  
e lő á l l í tá s á n a k  k é rd é se irő l és a  fe ld o lg o z á s ra  sz á m b a -  
v e h e tő  h a z a i  h o m o k fé le sé g e k  g a z d a s á g o s  e lő k é sz íté sé 
rő l. A z e lő a d ó  i s m e r te t te  a  m o s o t t ,  o s z tá ly o z o tt  h o m o k  
ü z e m i f e lh a s z n á lá s á n a k  é rd e k e se b b  s z á m a d a ta i t ,  ezek  
s z e r in t  a z  ö n tö d é in k  é v i á t la g o s  h o m o k  sz ü k sé g le tü k  
2 5 % -á t  a  K e le n fö ld i H o m o k g y á r  m o s o t t  o s z tá ly o z o tt  
h o m o k ja  b iz to s í t ja .  F ig y e le m re  m é ltó  a  m o s o t t  
o s z tá ly o z o tt  h o m o k  á r á n a k  a la k u lá s a  is , a m e d d ig  
1 9 5 2 -b en  32 F t / q  s z á lh to t t a  a  g y á r  a  h o m o k o t, a d d ig  
1 9 5 5 -b en  ez  az  á r  11 F t /q - r a  c s ö k k e n t. H a  a  v á l la la to k  
o ly a n  m e n n y is é g b e n  ig é n y e ln e k  m o s o t t  o s z tá ly o z o tt  
h o m o k o t, h o g y  k é t  m ű s z a k b a n  d o lg o z h a t a  H o m o k - 
g y á r , íg y  a  h o m o k  á r a  9 F t / q  a lá  c s ö k k e n h e tn e .

E z u tá n  S zek e res  J á n o s  i s m e r te t te  a z o k a t  a  r e c e p 
te k e t ,  a m e ly e k  a l a p já n  a z  ü z e m e k  a  s z in te t ik u s  h o m o k o t 
a  le g e re d m é n y e s e b b e n  a lk a lm a z h a t já k .  I s m e r te t te  az  
e lő a d ó  az  ö n tö d e i s z in te t ik u s  h o m o k o k  e lő n y e it , d e  a  
h á t r á n y a i t  is  m e g e m líte t te ,  és k i t é r t  rö v id e n  a z  ö n tö d e i 
h o m o k fe lh a sz n á lá s  n é h á n y  e lm é le ti  k é rd é sé re  is.

A  m á s o d ik  e lő a d ó  G a n g l F e re n c  é r té k e s  b e s z á m o 
ló t  n y ú j t o t t  az  a c é lö n tő d é  1 9 4 9 -b en  é p ü l t  h o m o k e lő - 
k é s z ítő -m ű jé n e k  m ű k ö d é sé rő l és  a z  e lm ú lt  é v e k  t a p a s z 
t a la ta i r ó l  és  m e g á l la p í to t ta ,  e l te k in tv e  je le n té k te le n  
sz e rk e sz té s i fo g y a té k o ssá g o k tó l,  a  h o m o k  e lő k é sz ítő m ű  
m eg fe le lt r e n d e lte té s é n e k  és k ifo g á s ta la n u l  m ű k ö d ik .

A z e lh a n g z o tt  e lő a d á so k  u t á n  az  a n k é t  r é sz tv e v ő i

m e g te k in te t té k  a z  a c é lö n tő d é t ,  e z u tá n , az  Ig a z g a tó s á g  
v e n d é g ü l l á t t a  e b é d re  a  g y á r i  é t te r e m b e n  a  ré s z tv e v ő k e t .

A z e b é d  u t á n  m e g in d u lt  v i t a  ig e n  é lé n k  v o lt ,  a  
h a l lg a tó s á g  sz e n v e d é ly e s  v i tá k n a k  is sz em le lő je  le h e te t t .

A  h o m o k k e v e ré k  e lm é le ti k é rd é s e irő l S zek e res  
J á n o s  és  T ó th  A n d rá s  ta g tá r s a in k  i s m e r te t té k  v é le 
m é n y ü k e t  a  h a l lg a tó s á g n a k . A  h o m o k fr is s íté s  és a  r á -  
ég ésse l k a p c s o la to s  k é rd é s e k  tö b b  r é s z tv e v ő t  k é s z 
t e t t e k  fe lsz ó la lá s ra .

N a g y  T i b o r  e l v t á r s  ( K G M T I )  i s m e r t e t t e ,  h o g y  a z  
ö n t ö d é k  g é p e s í t é s e  s z ü k s é g e s s é  t e s z i ,  h o g y  m in é l  
k e v e s e b b  h o m o k f é l e s é g e t  a l k a l m a z z a n a k  a z  ö n t ö d é k ,  
m e r t  g é p e s í t e t t  h o m o k e l ő k é s z í t ő  m ű v e k  íg y  t u d n a k  
l e g j o b b a n  m e g f e l e l n i  r e n d e l t e t é s ü k n e k .

A  s z in te t ik u s  ö n tö d e  h o m o k  id ő sz e rű  k é rd é se i 
m e lle t t  ú j h o m o k te c h n o ló g ia i k é rd é se k  is  fe lsz ín re  
k e r ü l te k ,  p l. sz é n sa v v íz ü v e g e s  m a g k ö té s  k é rd é se i (Szy 
G éza , A c é lö n tő  és C ső g y ár).

S zó b a  k e r ü l t  a z  ú j te c h n o ló g ia i e l já rá s o k  b e v e z e té 
sé n é l eg y  b iz o tts á g ,  v a la m in t  eg y  ö n tö d e i ta n á c s a d ó  
te s tü le t  fe lá l l í tá s á n a k  k é rd é se . O ly a n  j a v a s la t  is  h a n g 
z o t t  el, h o g y  a  K G M  ö n tö d e i o s z tá ly a  eg y e s  típ u s , 
h o m o k re c e p te k  h a s z n á la tá t  te g y e  k ö te le z ő v é  az  ö n tö 
d é k b e n .

H o z z á sz ó lá s o k b a n  a r r a  az  e re d m é n y re  j u t o t t  az  
a n k é t ,  h o g y  ú ja b b  b iz o tts á g o k  lé tre h o z á s a , n e m  b iz 
t o s í t ja  a  k ív á n t  e r e d m é n y t a  m egléV ő in té z m é n y e in k e t  
k e ll ezek  h e ly e t t  e r e d e ti  c é l ja ik n a k  m eg fe le lő en  fe lh a s z 
n á ln i.

A  K G M  e lz á rk ó z ik  a t t ó l  —  m o n d o t ta  Z so fin y ecz  
Im re  (K G M  Ö n tö d e i o sz tá ly ) , h o g y  eg y e s  te c h n o ló g ia i 
e l já r á s o k a t  r á k é n y s z e r í ts e n e k  a z  ö n tö d é k -re , e r re  a z  
e lm ú lt  é v e k  sz á m o s  o k u lá s ra  a lk a lm a s  p é ld á t  n y ú j 
t o t t a k .  A z ü z e m i v e z e té s  h e ly e s  m e g sze rv e zé se  a l 
k a lm a s a b b  e r re  a  cé lra , m in t  a m it  a  fe lü lrő l t ö r 
té n ő  i r á n y í tá s  ed d ig i t a p a s z ta l a ta i  a l a p já n  v á r h a t 
n á n k .

A z O M B K E  Ö n tö d e i s z a k o s z tá ly a , a  V a s ip a r i 
K u ta t ó  I n té z e t  Ö n tö d e i o s z tá ly a , az  ö n tö d e i m u n k a -  
b iz o tts á g o k , az  Ö n tö d e  c. s z a k la p u n k , m in d  o ly a n  le h e 
tő sé g ek , a m e ly e k  k iv á ló a n  a lk a lm a s a k  az  ö n tö d e i 
ta n á c s a d ó  b iz o tts á g  s z e re p é n e k  b e tö lté sé re , c s a k  e d d ig  
n e m  v e t te  az  ö n tő tá r s a d a lo m  a  k ív á n t  m é r té k b e n  ig é n y 
b e . A  sz a k e m b e re in k  ö n te v é k e n y sé g é n e k  k e l l  e lső so rb a n  
é rv é n y e sü ln i ,  h o g y  tá r s a d a lm i ú to n  k e z d e m é n y e z e t t  
ta n á c s a d á s o k , ta p a s z ta la tc s e r é k  m e g h o zz ák  a  k ív á n t  
e re d m é n y t. I ly e n  k e z d e m é n y e z é se k h e z  fe lső b b  sz e rv e k  
is m e ssze m e n ő  tá m o g a tá s t  n y ú j ta n a k  (N á n d o ri G y .).

A  v i t á n  m ég  sz ám o s  h o zzászó ló  t e t t  é rd e k e s  m e g  
je g y z é s t,  eg y e s  ü z e m e k  s a já t  ta p a s z ta l a ta ik a t  im e r- 
t e t t é k .  (B la sk ó  S W . P ie c k  V agon- és G é p g y á r, T a k á c sy
L . S a lg ó ta r já n .)

A z a n k é t  B o rs  J á n o s  fő m é rn ö k  ta g tá r s u n k  z á r ó -  
s z a v a iv a l é r t  v é g e t.
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Lapszemle

Temperöntvények hőkezelése gázatmoszférában
Roesch K . és Friederichs H.

(M eg je le n t a  „ G ie s se re i“  1956. á p r i l is  1 2 . s z á m á b a n )

T e m p e rö n tv é n y e k  g a z d a s á g o sa b b , g y á r tá s a  é r d e 
k é b e n  m á r  r é g ó ta  k ís é r le te z n e k  ú g y  a  fe h é r  m in t  a  
f e k e te tö r e tű  te m p e r ö n tv é n y e k  h ő k e z e lé s i id e jé n e k  c sö k 
k e n té sé v e l.  A  lá g y ítá s i  k ö lts é g e k  fő leg  f e h é r tö r e tű  t e m 
p e rö n tv é n y e k  e s e té n  a  n a g y h ő m é rs é k le te n  tö r té n ő  
h o ssz ú  te m p e rá lá s i  id ő sz a k b ó l, a  lá g y ító  ü s tö k  g y o rs  
re v é se d é se  o k o z ta  e lh a s z n á ló d á s b ó l é s  a  n a g y m e n n y i 
ség ű  c so m a g o ló a n y a g b ó l, i l le tv e  e z e n  n a g y  h o l t  tö m e 
g ek  fe lh e v íté sé h e z  sz ü k ség e s  h ő e n e rg iá b ó l,  te v ő d n e k  
össze. A z a lá b b i  ö s sz e h a so n lító  s z á m o k  é rd e k e s  k é p e t  
a d n a k  a  h ő e n e rg ia  f o g y a s z tá s á r a  v o n a tk o z ó a n  :

k c a l / t
A c é lo lv a sz tá s  S iem e n s— M a rtin  k e 

m e n c é b e n .............................................  1,2 — 1,5 . 106
V a so lv a sz tá s  k ú p o ló k e m e n c é b e n  : 1 0 %

a d a g k o k s s z a l ......................................  0 ,70  -1 0 6
1 4 %  a d a g k o k s s z a l ...........................  1 ,0 0 - 1 0 e

T e m p e rá lá s  ( fe h é r tö r e tű  t .  ö n tv é n y )  :
k c a l / t

a )  K a m rá s k e m e n c é b e n  : k éz i b a r n a 
szén  t ü z e l é s ...........................................  4 ,0 0 — 5,00  • 106
fé lg á z tü z e lé s  ( k ő s z é n ) ...................... 3 ,00— 4 ,0 0 .1 0 6
r e k u p e rá e ió s  k o k s z g á z tü z e lé s .......  2 ,00— 2,5 • 106

b)  A la g ú tk e m e n c é k b e n  : s z é n p o r  v a g y
g á z t ü z e l é s ............. ...............................  1 ,6  — 2 ,0  - 1 0 e
g á z tü z e lé s ű  a la g ú t-k e m e n c e  (ú j e l 
já rá s )  .......................................................  1,4 — 1,6 -10®

A c é lo lv a sz tá sh o z  a  S iem e n s— M a rtin  k e m e n c é b e n  
és a  v a s o lv a s z tá s h o z  a  k ú p o ló b a n  t e h á t  k e v e se b b  e n e r 
g iá ra  v a n  sz ü k ség , m in t  a  te m p e rá lá s h o z .

T e m p e rö n tv é n y e k  h ő k e z e lé sé h e z  az  E g y e s ü l t  Á lla 
m o k b a n  m á r  r é g e b b  id ő  ó ta  n e m  h a s z n á ln a k  lá g y ító  
ü s tö k e t  é s  c s o m a g o ló a n y a g o t , h a n e m  a  te m p e r á lá s t  
se m le g es  g á z b a n  v ég z ik , a m i  id ő , tü z e lő a n y a g  és lá g y ító  
ü s t  m e g ta k a r í tá s t  je le n t .

A  f e k e te tö r e tű  te m p e r ö n tv é n y  h ő k e z e lé s i id e je  
k o rs z e rű  k e m e n c é k b e n , a  f e l f ű té s t  é s  le h ű lé s t  is b e le 
s z á m í tv a  45— 50 ó ra . E z e n  s z á m o k a t  a z é r t  e m lí t jü k ,  
m e r t  a  k é s ő b b ie k b e n  r á m u t a tu n k  a r r a ,  h o g y  v é k o n y 
fa lú , f e h é r tö r e tű  te m p e r ö n tv é n y e k e t  is  le h e t  g á z fá z isú  
te m p e rá ló  k e m e n c é k b e n  ily  r ö v id  id ő  a l a t t  k ilá g y íta n i .

A  f e k e te tö r e tű  te m p e r ö n tv é n y e k  h ő k e z e lé sé re  c é l 
s z e rű  k e m e n c e  t íp u s o k  m á r  k ia la k u l ta k .  A  f r is s ítő  h ő 
k e z e lé s t ig é n y lő  f e h é r tö r e tű  te m p e r ö n tv é n y e k  k e m e n 
cé irő l m iv e l e z e k  lá g y ítá s á h o z  e g y  m e g h a tá r o z o t t  ö ssz e 
t é te lű  g á z a tm o s z fé ra  sz ü k ség e s , e z t  n e m  m o n d h a t ju k .

A  f e h é r tö r e tű  te m p e r ö n tv é n y e k  é rc b e n  v a ló  lá g y í-  
tá s a  e g y  a u to m a t ik u s a n  b e á lló  СО— C 0 2 g á z k e v e ré k b e n  
m e g y  v é g b e , m e ly n e k  СО é s  C 0 2 t a r t a lm a  a  te m p e r á 
lá s i  h ő m é rs é k le t tő l ,  a  h a s z n á l t  és  ú j  é rc  k e v e ré s i  a r á 
n y á tó l  é s  a  „ n y e r s “ , t e h á t  m é g  k e m é n y  ö n tv é n y e k  C 
ta r t a lm á tó l  fü g g . H a  s ik e rü l  e g y  k ö z v e te t t  tü z e lé s ű  
lé g m e n te s e n  z á r h a tó  k e m e n c é b e n  e g y  i ly e n  g á z k e v e ré 
k e t  e lő á ll í ta n i ú g y  k ifo g á s ta la n  s z é n te le n í té s t  é r h e tü n k  
e l m in d e n  c s o m a g o ló a n y a g  n é lk ü l.

A  k é rd é s  az , h o g y  m i  a z  ö s sz e té te le  e g y  o ly a n  g á z 
k e v e ré k n e k , a m e lly e l m eg fe le lő  s z é n te le n í té s t  le h e t  
re v é se d é s  n é lk ü l  e lé rn i. E ls ő s o rb a n  u t a ln u n k  k e ll 
F r ie d e r ic h s  H .,  B a u k lo h  W . és S c h u lte  v iz s g á la ta ir a .  
A  g á z fá z is  ö s sz e té te le  é s  a z  a c é l C t a r t a lm a  k ö z ö t t i  
e g y e n sú ly i d ia g ra m m b ó l l á th a tó ,  h o g y  p ld .  1000 C °-on  
78%  СО és 2 2 %  0 O 2, a z a z  СО : C 0 2 =  3 ,5  : 1 ö s s z e té 
t e lű  g á z k e v e ré k k e l e g y  0 ,0 2 %  C ta r t a lm ú  v a s  t a r t  
e g y e n sú ly t ,  a m i a z t  je le n t i ,  h o g y  n a g y  C ta r t a lm ú  v a s 
a n y a g  sz é n te le n íté s e  a  sz ó b a n lé v ő  g á z k e v e ré k b e n  m in d 
a d d ig  t a r t ,  m íg  C t a r t a lm a  e r re  az  é r té k re  (0 ,0 2 % ) c s ö k 
k e n . A  v a s a n y a g  e z u tá n  te ts z ő le g e s  id e ig  h e v í th e tő ,  
a n é lk ü l,  h o g y  re v é se d é s  lé p n e  fe l. E z  a  m e g ism e ré s  
a z é r t  fo n to s , m e r t  e b b ő l k ö v e tk e z ik ,  h o g y  g á z á r a m b a n  
v a ló  te m p e r á lá s k o r  a z  ö n tv é n y e k e t  v é k o n y fa lú  le m ez  -

t a r t á ly o k b a  te h e t jü k  a n é lk ü l,  h o g y  a z o k  re v é se d n é n e k . 
A  te m p e r á lá s  k e z d e té n ,  a m ik o r  az  ö n tv é n y e k  C t a r 
t a lm a  m é g  n a g y , eg y  e rő s e b b e n  s z é n te le n í tő  СО — C 0 2 
k e v e ré k k e l d o lg o z h a tu n k , m e r t  e k k o r  a  g y o r s a n  d ifu n -  
d á ló  C a  r e v é s e d é s t g á to l ja .  A  m á r  e rő se n  " sz é n te le n íte tt  
v a s  e s e té n  a z  e g y e n sú ly i á l la p o t  p o n to s  b e t a r t á s a  f o n 
to s . E z  k ü lö n ö se n  k a m rá s k e m e n c é k re  v o n a tk o z ó la g  
lé n y e g e s  f e lté te l .  —  A la g ú tk e m e n c é k n é l a  re v é se d é s  
m e g a k a d á ly o z á s á ra  a  h ű tő  z ó n á b a n  á l la n d ó  ö s s z e té te lű  
g á z k e v e ré k e t  h a s z n á ln a k .

F r ie d e r ic h s  m e g h a tá ro z ta  а  СО — C 0 2 k e v e ré k  szén - 
te le n í té s i  se b e ssé g é t a  h ő m é rs é k le t  fü g g v é n y é b e n  és 
ezze l a  d iffú z ió s  á l la n d ó k a t ,  m e ly e k  v ilá g o s  k é p e t  a d n a k  
a  k is  h ő m é rs é k le t  k ü lö n b s é g e k  h a t á s á r ó l  a  k a r b o n  f e lü 
l e t i  d if fú z ió já ra . M ivel a  C e lg á z o s ítá sa  c s a k  a  f e lü le te 
k e n  m e g y  v é g b e , le h e tő le g  o ly  n a g y  h ő m é rs é k le te k e t  
k e ll a lk a lm a z n i,  a m ily e n e k e t  a  fű tő e le m e k  le h e tő v é  
te sz n e k . A  c s o m a g o lá sn á l k e llő  g o n d d a l  k e ll e l já rn i,  
m e r t  a  k e m e n c é b e n  k e d v e z ő t le n ü l  e lh e ly e z e tt  ö n tv é 
n y e k  k ö n n y e n  d e fo rm á ló d n a k .

T e rm é sz e te s e n  ü g y e ln i k e ll a r r a ,  h o g y  a  re a k c ió s  
g á z k e v e re k  h a tá s o s  le g y e n  a n é lk ü l  a z o n b a n , h o g y  r e v é 
se d é s  lé p je n  fel. Н а  а  СО — C 0 2 g á z k e v e ré k e t  n e m  r e g e 
n e r á l ju k  á l la n d ó a n , ú g y  a  s z é n te le n íté s i  f o ly a m a t r ö v i 
d e s e n  m e g á ll, m iv e l a  te m p e rv a s  a n y a g  C t a r t a lm a  a  
0 O 2- t r e d u k á l ja  és a  g á z fá z is  v é g ü l c s a k  C O -ból á l ln a . 
H o g y  ez n e  fo rd u lh a s s o n  elő , tö b b  f ú v ó k á n  k e re s z tü l ,  
p o n to s a n  s z a b á ly o z h a tó  le v e g ő m e n n y isé g e t f ú v a tn a k  
a  k e m e n c é b e , m e ly  а  СО e g y  ré sz é t C 0 2-vé o x id á lja . íg y  
s ik e rü l a z  1050 C °-on  sz ü k ség e s  СО : C 0 2 a r á n y t  b e 
t a r t a n i .

A  re g e n e rá lá sh o z  sz ü k ség e s  le v eg ő  b e f ú v a tá s á v a l  
a  k e m e n c é b e  e g y id e jű le g  n a g y  m e n n y isé g ű  n i t r o g é n  is  
j u t .  J ó l le h e t ,  h o g y  a  k e d v e z ő  СО — C 0 2 a r á n y  b e t a r t 
h a tó ,  a  g á z k e v e ré k  a  b e v i t t  n i t r o g é n  k ö v e tk e z té b e n  
h íg a b b  lesz , v e s z í t  h a tá s o s s á g á b ó l. A  le g c é lsz e rű b b  
le n n e  le v eg ő  h e ly e t t  a  k e m e n c é b e  t i s z ta  o x ig é n t f ú v a tn i ,  
a m i a z o n b a n  tú ls á g o s a n  k ö lts é g e s .

E d d ig i  ta p a s z ta l a to k  s z e r in t  a  le g k e d v e z ő b b  s z é n 
te le n í té s i  seb esség  СО — C 0 2 g á z k e v e ré k k e l c s a k  a k k o r  
é rh e tő  el, h a  a  g á z k e v e ré k b e n  v ízgőz és h y d ro g e n  is  v a n . 
E z é r t  a  re g e n e rá lá sh o z  sz ü k ség e s  le v eg ő  eg y  ré sz é t v íz 
g ő zze l te l í tv e  f ú v a t j á k  a  k e m e n c é b e . E d d ig i  g y a k o r la t  
s z e r in t  a la g ú t-k e m e n c é k b e n  a  s z é n te le n í té s re  le g k e d 
v e z ő b b  g á z k e v e ré k  :

7__ g о/ q q .
25— 2 8 %  С О ' a z a z  CO/CO., =  3 ,1— 3,4 
20— 3 0 %  H 2 '
12— -18%  v ízg ő z  a z a z  H.2/ H 20  =  1,7, m íg  a  m a ra d é k  

n i tro g é n  és eg y  k e v é s  m e tá n .

E z e n  g á z k e v e ré k b e n  v é g b e m e n ő  te m p e r á lá s k o r  a  
k ö v e tk e z ő  f o ly a m a to k  lé p n e k  fel :

C + C 0 2 — 2 СО s z é n te le n í té s  C 0 2-vel 
2 C 0 + 0-2 — 2 C 0 2 a  g á z k e v e ré k  r e g e n e rá lá s a  a

le v eg ő  0 2-vel.
CO +  H 20  — C 0 2+ H 2 a  g á z k e v e ré k  r e g e n e rá lá s a  v íz 

gőzzel.
C +  H 20  “  CO +  H 2 s z é n te le n í té s  v ízgőzzel. 

2 H 2- ) -0 2 — 2 H 20  g á z k e v e ré k  r e g e n e rá lá s a  levegő
__ 0 2-jév e l.

C -j-2 Ho — C H 4 m e tá n g á z  re a k c ió .
M n S -j-H 2 — i l ,S - j - M n  fe lü le ti  k é n te le n íté s .

F ig y e le m re m é ltó  az  u to ls ó  e g y e n le t,  a m e ly  s z e r in t  
k é n te le n íté s  lé p  a z  ö n tv é n y e k  fe lü le té n , a m e ly  m e g 
a k a d á ly o z z a  a  k e l le m e tle n  o x id  ré te g e z ő d é s t .

A z á b r á b a n  e g y  ü z e m b e n  le v ő  a la g ú tk e m e n c e  l á t 
h a tó  v á z la to s a n .  A  k ü lö n ö s  g o n d d a l h ő s z ig e te lt  k e m e n c e  
tü z e lé se  k ö z v e tv e , fü g g ő leg e sen  e l r e n d e z e t t  fű tő c s ö v e k 
k e l  tö r té n ik ,  m e ly e k  a u s te n i te s  k ro m -n ik k e l ö tv ö z é sű  
tű z á lló  a n y a g b ó l, c e n tr ifu g á l  ö n té s se l k é s z ü ln e k . E  f ű t ő 
c sö v e k  t a r tó s  ü z e m b e n  1100 C '-o n  t a r t h a tó k .  A z é g ő 
f e je k  a  c sö v e k  a lsó  v é g é n  h e ly e z k e d n e k  el. A  c sö v e k  
felső  ré sz é n  e lh e ly e z e tt  r e k u p e rá to ro k  az  ég é sh e z  sz ű k -
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séges le v e g ő t k b , 550  C °-ra  m e le g ítik  e lő . A  k e m e n c e -  
b o l to z a t  fe lső  ré sz é n  la s s a n  fo rg ó  (7 5 0 /p e rc )  v íz h ű té s e s  
v e n t i l lá to r o k  v a n n a k .  A  lá g y í ta n d ó  ö n tv é n y e k  a  k i ly u g 
g a t o t t  b á d o g ta r tá ly o k b a n  v a n n a k ,  m e ly e k  n a g y  m e le g 
s z ilá rd sá g ú , tű z á l ló  a n y a g b ó l  k é s z ü lt  ro s té ly o k o n  h e 
ly e z k e d n e k  el. A  lá g y ító  t a r t á ly o k  b e  é s  k iv ite le , a  g á z 
k e v e ré k  á l la n d ó  ö s sz e té te lé n e k  b iz to s í tá s a  v é g e t t ,  to ló 
z á r a k  se g ítsé g é v e l tö r té n ik .  A  k e m e n c e  n a g y s á g n a k  és 
a  lá g y í tá s i  c ik lu s n a k  m e g fe le lő en , eg y  h y d r a u l ik u s a n  
m ű k ö d ő  d u g a t ty ú  a  k e m e n c e  r a k o m á n y t ,  e g y  k a m r a  
szé le sség g el to v á b b  tó l ja .

A  b e fú v a n d ó  le v e g ő n e k  v íz g ő zz e l v a ló  te lí té s é re  
e g y  k is  k a z á n  szo lg á l, m e ly n e k  v iz é t  e g y  te r m o s ta t  
se g ítsé g é v e l p o n to s a n  90 C °-on  le h e t  t a r t a n i .  A  v íz  f e le t t  
h a la d ó  le v eg ő  m e n n y is é g é t e g y  m é rő c sa p  sz a b á ly o z z a . 
A  g á z ö s s z e té te lt  eg y  r e g is z trá ló  СО, C 0 2 és  H 2 k é sz ü lé k  
je lz i. A  h ő fo k  s z a b á ly o z á s  a u to m a t ik u s .  A  k e m e n c e  
fű tő ,  h ő n ta r tó  és  le h ű lé s i z ó n á k r a  v a n  o sz tv a . E g y  ily e n  
a la g ú t  k e m e n c e  a  B e rg isc h e  S ta h l  I n d u s t r ie - n á l  m á r  
tö b b  m in t  eg y  é v e  f o ly a m a to s a n  ü z e m b e n  v a n , k é t  
to v á b b i  k e m e n c e  é p í té s e  p e d ig  el l e t t  h a tá r o z v a .

A  k e m e n c e  g a z d a s á g o ssá g a  jó , k eze lése  e g y s z e rű  
és k ö n n y ű . E g y  te l je s  lá g y í tá s i  p e r ió d u s  v é k o n y  ö n t 
v é n y e k  e s e té n  52 ó ra , a m i m á r  a lig  k ü lö n b ö z ik  a  fe k e te -  
tö r e t ű  te m p e r ö n tv é n y e k  h ő k e z e lé s i id e jé tő l.  A  l á g y í tó 
ü s t  fo g y a s z tá s - a  k e m e n c e  r a k o m á n y r a  v o n a tk o z ta tv a ,  
é r c lá g y ítá s r a  b e r e n d e z e t t  k e m e n c é k n é l 4— 6 % , k e d 
v e z ő tle n  e s e tb e n  1 0 % , i t t  m in im á lis .

A  le m e z b ő l k é s z ü lt  lá g y í tó ta r t á ly o k  g á z b a n  v a ló  
te m p e r á lá s k o r  n e m  T evésednek , h o s s z a b b  id ő  u t á n  a z o n 
b a n  e lh ú z ó d n a k  és ig a z í tá s k o r  s z a k a d n a k . P é ld a k é n t  
m e g  k e l l  e m h te n i ,  h o g y  e g y  a c é lö n tv é n y b ő l  k é s z ü lt  
1 0 0 0  k g  b e fo g a d ó  k é p e ssé g ű  lá g y ító  ü s t  á r a  k b . 1 0 0 0  
D M . K é t  k ö n n y ű , g á z te m p e rá lá s  c é lja ira  a lk a lm a s  
le m e z ta r tá ly  h a s o n ló  b e fo g a d ó k é p e s sé g g e l 225 D M . 
A  le g k e d v e z ő b b e n  sz á m o lv a , a  r é g i k a m rá s  k e m e n c é k 
b e n  a z  a c é l- lá g y ító  ü s tö k  50 lá g y í tá s t  b í r n a k  k i, m íg  a  
g á z te m p e rá ló  k e m e n c é k b e n  a  k ö n n y ű  le m e z ta r tá ly o k  
m in te g y  100 lá g y í tá s r a  e leg e n d ő k . A  lá g y ító - ü s tö k  
o k o z ta  k ö lts é g e k  a  g á z te m p e rá lá s k o r  m in im u m ra  c s ö k 
k e n n e k . A z é rc -k ö lts é g e k  te l je s e n  e le sn e k , e n n e k  h e 
ly é b e  a  k is te l je s í tm é n y ű  v e n t i l lá to r o k  ü z e m k ö lts é g e  és 
a  le v eg ő  n e d v e s íté s é re  sz o lg á ló  k is  v íz ta r t á ly  fű té s e  lép .

M á r  1 9 4 2 -b en  a  B e rg isch e  S ta h l  I n d u s t r ie  á t t é r t  a  
f e h é r tö r e tű  te m p e r ö n tv é n y e k  g á z á r a m b a n  v a ló  lá g y í-  
t á s á r a  a lk a lm a s  a la g ú tk e m e n c e t íp u s  k ife jle sz té sé re . 
U g y a n e z e n  id ő b e n  az  a n g o l B irle c  cég  eg y  e le v á to r 
t íp u s ú  k e m e n c é v e l j ö t t  k i, m e ly  n a g y o n  jó l  b e v á l t  
k is e b b  te l je s í tm é n y e k  e s e té n  és a  k ő t-k e m e n c é s  r e n d 
s z e rb e n  ig e n  a lk a lm a s  f e k e te tö r e tű  te m p e r ö n tv é n y e k  
h ő k e z e lé sé re , m e r t  a  k é t  s z a k a sz b ó l á lló  lá g y í tá s i  c ik 
lu s t  k ö n n y e n  b e  le h e t  t a r t a n i .

H a v i  50 to n n á n á l  n a g y o b b  f e h é r tö r e tű  te m p e r ö n t-  
v é n y  g y á r tá s á r a  n a g y o n  jó l  b e v á l ta k  a  m o s t  is m e r te 
t e t t  a la g ú t-k e m e n c é k . — 1 A  B e rg isc h e  S ta h l  I n d u s tr ie  
n a g y o b b  a la g ú t-k e m e n c é jé n e k  te l je s í tm é n y e  v é k o n y 
f a lú  ö n tv é n y e k  e s e té n  2 2 0  t /h ó n a p .

Ch. E.

A brit öntészegylet munkabizottsági feladataiból
(F o u n d r y  T ra d e  J o u r n a l ,  1956. jú n .  21.)

O lv a s ó in k a t b iz o n y á ra  é rd e k ű , h o g y  m e ly e k  az o k  a  
m ű s z a k i  p ro b lé m á k , a m ik k e l az  a n g o l ö n té sz e g y le t 
( IB F )  k ü lső  s z a k é r tő k b ő l  és  a  k ü lö n fé le  k u t a tó  i n t é 
z e te k  ta g ja ib ó l  a la k u l t  a lb iz o t ts á g a i  fo g la lk o z n a k . 
T e v é k e n y s é g ü k rő l é v e n k é n t  e g y sz e r  a z  á p r .  30-i h e ly z e t 
s z e r in t  b e s z á m o ln a k  é s  e z u tá n  h a tá r o z  a  k ö z g y ű lé se n  
(ez é v b e n  1956. jú n iu s  h ó b a n  C a rd iffb a n )  a z  in té z e t  
m ű s z a k i ta n á c s a  a  to v á b b i  te n n iv a ló k ró l .

1. Beömlörendszerek. M á r le z á r t  je le n té s t  n y ú j to t t a k  
b e  az  1955. é v i lo n d o n i  k o n g re s sz u s ra . A z i t t  tö r t é n t  
m e g v i ta tá s  u t á n  e se tle g  m é g  k ie g é sz ítő  v iz s g á la to k ra  
lesz  szü k ség .

2. Belső feszültségek v iz s g á la ta .  L e z á r t  k u ta tá s o k  
je le n té s é t  az  e z é v i k ö z g y ű lé s re  n y ú j t j a  b e .

3. Fémáramlás a formában. A z a lb iz o t ts á g  m u n 
k á j a  e re d m é n y e k é n t  m á so d ik  f ü m jé t  m u t a t t a  b e  a  
k ö z g y ű lé se n .

4. Öntöttvas-szabványok felülvizsgálata. A z o t t a n i  
S z a b v á n y ü g y i I n té z e t t e l  s z o ro sa n  e g y ü t tm ű k ö d v e  a  
s z a b v á n y o k a t  k é t  v o n a tk o z á s b a n  v iz s g á l tá k ,  ú m .
1 . a  h a j l í tó  s z ilá rd sá g  és a  b e h a jlá s  ö sszefü g g ése  és
2 . a  p r ó b a te s t  m é re t  és  a  m in d e n k o r  ö n tv é n v fa lv a s ta g -  
s á g  k a p c s o la ta .

5. Formaszárítás. F o ly a m a tb a n  lé v ő  m u n k á ju k  a 
te l je s e n  és fe lü le tile g  s z á r í t o t t  f o rm á k a t  v iz sg á lta . 
A  su g á rz ó  h ő v e l és  a  lé g c se ré v e l v a ló  s z á r í tá s  eg y  é r t é k ű - 
sé g é t á l l a p í to t t á k  m eg . V iz s g á ltá k  a  s z á ra z  h o m o k  
e le k tro m o s  n e d v e s sé g -fe lv é te lé t ,  a  sz ilá rd sá g i v is z o 
n y a i t ,  a  s z á r í tá s i  m é ly sé g  h a t á s á t .

6 . A tip ikus nemvas fém  szövetek atlasza. A  b iz o t t 
s á g  m u n k á já t  b e fe je z v e  v ég ső  fe lü lv iz s g á la t  u t á n  k ö z z é 
té te l r e  k e r ü l  so r.

7. A tip ikus acél szövetképek atlasza. Az. e lk é sz ü lt 
m u n k a  a z  e g y e z te tő  b iz o t ts á g  k e z e ib e n .

8 . A tipikus öntöttvas szövetképek atlasza. U g y a n 
c s a k  v ég ső  jó v á h a g y á s ra  v á r ,  k ö z b e n  a  gg . s z ö v e tk é p e k 
k e l  k ie g é sz ítv e .

9. Kupoló fejlesztés. F o rró sz e le s , v íz h ű té s e s , ox ig én - 
b e fú v á so s  e l já r á s o k k a l  s a  k a lc iu m k a rb id  h a s z n á la tá v a l  
fo g la lk o z ta k . A b iz o t ts á g  m á s o d ik  je le n té s é t  k é s z ü l 
ö ssz e á llíta n i.

10. Vasgyűjtók. V iz sg á ljá k  a z o k  je le n tő s é g é t,  e m e l 
l e t t  a  k ü lö n fé le  c sa p o ló re n d s z e re k k e l, sa la k k e z e lé s se l 
is  fo g la lk o z ta k . J e le n té s ü k  a  k ö z g y ű lé s re  k é s z e n  le t t .

11. Nemvasfémek minőségi üzemi próbái. G y o rs 
ü z e m i tö r e tp r ó b á k  k id o lg o z á s a  C u és A1 a la p ú  ö tv ö z e 
te k h e z  s e m e lle t t  tö m ö rsé g i,  g á z ta r ta lm i ,  h íg fo ly ó ssá g i 
p ró b a  s tb .  M in d e ze k  f e lü lv iz s g á la ta  u t á n  to v á b b i  
p ro g ra m o t tű z n e k  k i.

12. Formázóanyagok. A  fo rm á z ó a n y a g  h a t á s á t  
v iz s g á l tá k  a  fő leg  ö n tö t tv a s a k  le h ű lé sé re , m a jd  a z o k  
f iz ik a i tu la jd o n s á g a ir a .  Ú ja b b a n  a  C 0 2 e l já rá s , h é j fo r 
m á z á s , o la jo s  h o m o k o k , o liv in -c e m e n t is  a  k u ta tá s o k  
tá r g y a i  f e n ti  s z e m p o n tb ó l.

13. Olvasztókoksz. A  k o k s z h e ly z e t sú ly o s sá g a  fo ly 
t á n  a n n a k  a la p o s  fe lü lv iz s g á la tá v a l,  á tv é te ű  s z a b v á 
n y o k k a l ,  a  s z e m n a g y sá g  e lső d le g es  fo n to s sá g á v a l,  fo g 
la k o z ta k .  A  m u n k á t  e rő te lje s e n  f o ly ta t já k ,  k ü lö n  
v iz sg á lv a  a  h a m u ta r ta lo m  k é r d é s é t  is.

14. Fémönlvények felületi simasága. E lső  je le n té 
s ü k e t  a  fo rm a h o m o k  b e fo ly á sá ró l k é s z ít ik . E z u tá n  m ag -
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h o m o k o k , b e v o n a to k  k ö v e tk e z n e k , d e  sz á m o s  (m ás) 
to v á b b i  f e la d a t  a  h o m o k f in o m sá g , h é jfo rm á z á s ,  ö n té s i 
h ő fo k  te rü le té rő l ,  a  p H  (sa v a s sá g i té n y e z ő )  h a tá s á ró l  
k e rü ln e k  so rra .

15. Öntvények táplálása. A z 1 9 5 3 -b an  m e g k e z d e tt  
k u ta tá s o k  to v á b b  fo ly n a k . A  v iz s g á la to k  sz ám o s  
a n y a g m in ő s é g re  k i te r je d te k  n a g y s z i lá rd s á g ú  ö n tö t t  - 
v a s a k ,  a e é lö n tv é n y e k , A l-b ro n z , M n -b ro n z  s ez e n k ív ü l 
a  h ő le a d ó  b u r k o la to k r a  és e g y é b  tá p f e jb u r k o la to k r a .

16. Öntvény szerkesztés. F ő s z e m p o n to k  a  fo rm á z á s i 
és  k o h á s z a t i  té n y e z ő k  ö s sz h a n g ja , a  sz e rk e z e t b e fo ly á sa  
a  s e le j tre  és  g a z d a s á g o ssá g ra , to v á b b á  a  g é p s z e rk e s z tő k 
k e l v a ló  g y a k o r la t i  e g y ü t tm ű k ö d é s  m ó d o z a ta in a k  
k im u n k á lá s a .  S z á n d é k u k  m ie lő b b  e g y  „ ö n tv é n y s z e r 
k e sz té s i a la p e lv e k “  c. b ro s s ú rá t  k ia d n i.

17. A vasöntészet terminológiája. A  sz a b v á n y ü g y i 
in té z e tü k k e l  k ö zö sen  t e r v b e v e t t  m u n k a .

18. A z öntöttvasak gáztartalma. M á r le z á r t  je le n té s , 
á tv iz s g á lá s a  fo ly ik , s  a  h o z z á sz ó lá so k  a la p já n  h a t á r o z 
n a k  a  to v á b b i  m u n k á ró l .

(K . t í .)

A világ  vaskohászatának 1955. évi term elése

R. Dürrer

(S ta h l u . E ise n , 1956. á p r .  11.)

A  te rm e lé s  a m a g a  190 m illió  to n n a  n y e rs v a s  
(-(- v a s ö tv ö z e te k )  és  269 m illió  to n n a  n y e rs a c é l é r té k é 
v e l n e m c s a k  tú lh a la d ta  az  1954. é v i k is  v is sz a e sé s t, 
h a n e m  az  ed d ig i m a x im u m o k a t  (1953. é v b e n  167 
m illió  t  n y e r s  v a s  és  .236 m illió  t n y e rsa c é l)  is  je le n tő s e n  
f e lü lm ú lta .

M ive l a  n y e r s v a s te rm e lé s n e k  k b . 1 0 % -á t n e m  
d o lg o z z á k  fe l a c é ln a k , t e h á t  f e n t ie k  s z e r in t  k b . 290 
m illió  t  a  v a s k o h á s z a t i  te rm e lé s , a m ik o r  a  v a s ö n tv é n y é  
á t a la k u l t  n y e r s v a s a t  é s  h u lla d é k o t  is  s z á m í tv a  a  b r u t tó  
v a s k o h á s z a t i  ( v a s a la p ú  a n y a g )  te rm e lé s  300 m illió  
to n n a .  A  v ilá g  la k o s s á g á t  k b . 2,5 m il l iá rd ra  fe lv é v e  
e g y  fő re  te h á t  1 2 0  k g  v a s k o h á s z a t i  te rm e lé s  esik .

A  269 m illió  t  n y e rsa c é lb ó l 153 m illió  t-t. n y e r s 
v a s b ó l n y e r te k ,  115 m illió  t - t  t e h á t  h u lla d é k b ó l  (ó c sk a 
v a sb ó l) . E m e l le t t  1 9 5 5 -b en  10— 15 m illió  t ó c s k a v a s a t  
a  n a g y o lv a s z tó k  f o g y a s z to t ta k  el. I ly m ó d o n  a z  a c é l 
g y á r tá s h o z  k ö z v e tv e  v a g y  k ö z v e tle n ü l  f e lh a s z n á lt  
ó c s k a v a s h á n y a d  5 0 % . A v ilá g  ó c s k a v a s  fe lh a sz n á lá sa , 
az  ö n tö d é k  (főleg ö n tv é n y tö re d é k )  is  fig y e lem  b év é  ve 
150— 160 m illió  t .

Az északamerikai vaskohászati termelés (fő leg  U SA  
és K a n a d a )  73 m illió  t  n y e r s v a s  és  109 m illió  t  n y e r s 
acé l. E z  u g y a n c s a k  tú lh a la d ta  a  b á r m ik o r  e lé r t  m a x i 
m u m o t .  A  v ilá g te rm e lé s  h a ta lm a s  m e g n ö v e k e d é sé t 
fő leg  az  U S A  o k o z ta .

Nyugateurópa, 59 m illió  t  n y e r s v a s  és  80 m illió  t  
n y e r s a c é l  te rm e lé sé v e l u g y a n c s a k  tú lh a la d ta  az  előző 
é v e k e t .  A  N é m e t S zö v e tsé g i K ö z tá r s a s á g  a  n y u g a t-  
e u ró p a i  te rm e lé s  első  h e ly é n  á l l  : n y e rsa c é lte rm e lé s e  
21,3 m illió  t ,  m íg  A n g liá é  20,1 m illió  t .  F ra n c ia o rs z á g  
a  h a r m a d ik  h e ly e n  : 12,6 m illió  t n y e rsa c é l.  A n y u g a t-  
e u ró p a i  v a s -  és  sz én k ö z ö sség  (M o n ta n u n io n ) , a m e ly  
B e lg iu m , H o lla n d ia , L u x e m b u rg , O laszo rszá g , F ra n c ia -  
o rsz á g  és a  n é m e t S z K - t  fo g la lja  m a g á b a n  ö sszesen  
52 ,6  m illió  t n y e r s a c é l t  te rm e l t  1955-ben .

A keleteurópai tömb n y e r s v a s te rm e lé s é t  45 ,6  
m illió  t - r a ,  n y e rsa c é l te rm e lé s é t  62 ,4  m illió  t - r a  n ö v e lte . 
E  te rm e lé s  73, ill. 7 2 % -a  a  S z o v je tu n ió b ó l sz á rm a z ik .

A  k e le t i  tö m b  te rm e lé s é t  a  h á b o r ú  ó ta  á l la n d ó a n  n ö v e li 
m é g p e d ig  á t la g o s a n  e rő se b b e n , m in t  a  n y u g a t .  A  
S z o v je tu n ió  n y e rs v a s  és n y e rs a c é lte rm e lé s é t 1960-ig 
m é g  k b . 5 0 % -k a i m e g n ö v e ln i s z á n d é k o z ik .

A  világ többi része k e v é sse l u g y a n c s a k  n ö v e lte  
te rm e lé s é t ,  íg y  a  n y e r s a c é lte rm e lé s é t 18 m illió  t - r a .  
E b b e n  fő ré sze  v a n  J a p á n  n y e rsa c é l te rm e lé sé n e k .

A  n é g y  t e r ü l e te t  ö ssz e fo g la ló an  az  a lá b b i  a d a to k  
je lle m z ik , m illió  t - b a n  (z á ró je lb e n  sz á z a lé k o sa n ) .

N y e r s  v a s N y e rsa c é l

1954 1955 1954 1955

É s z a k - A m e r ik a . 55 (35) 73 (39) 83 (37) 106 (40)
N y u g a t- E u r ó p a 50 (32) 50 (31) 69 (21) 80 (30)
K e le ti  tö m b  . . . 42 (26) 46 (24) 57 (25) 62 (23)
E g y é b  .............. 11 (7) 12  (6 ) 16 (7) 18 (7)

.M int l á th a t ó  1955-ben  le g e rő se b b e n  a z  é s z a k 
a m e r ik a i  (fő leg  U SA ) te rm e lé s  n ő t t  m eg , b á r  a  4 0 % -o s  
é r té k  a  k o rá b b i  é v e k h e z  k é p e s t viszonylagos c sö k k e n é s t 
je le n t .  K e v e s e t c sö k k e n t ú g y  N y u g a t- E u r ó p a ,  m in t  a  
k e le ti  tö m b  te rm e lé s i s z á z a lé k a  (a b sz o lú t m e n n y isé g ü k  
n ő t t ) .

A z á l la m o k  n y e rsa c é l- te rm e lé s i  s o r re n d je  az  1955.
é v re  :
1. U S A  ...............................................  105 m ill ió  t  (3 9 % )
2 . S z o v j e t u n i ó ................................ 45 m illió  t  (1 7 % )
3. N y  u g a t - N é m e t o r s z á g ..............  21 m ill ió  t  (8 % )
4. N a g y - B r i t a n n ia .........................  20 m illió  t  (7 % )
5. F ra n c ia o rs z á g  ...........................  13 m illió  t  (5 % )

E z  az  ö t  á l la m  a  v ilá g  a c é l te rm e lé sé n e k  7 6 % -á t 
te rm e li .  E z u tá n  k ö v e tk e z n e k

6 . J a p á n .......................
7. B e l g i u m ..................
8 . O laszo rszá g  k b . . .
9. C seh sz lo v ák ia  k b .

1 0 . L e n g y e lo rsz á g  k b .
11— 13. S a a r v id é k ................

K e le t-N é m e to rs z á g  
K a n a d a  ..................

1,5— 2,5 m illió  t  k ö z ö t t  v a u  In d ia ,  A u sz tria , 
Magyarország, D é l-A fr ik a , S v é d o rsz á g , K ín a  és A u s z t r á 
l ia  te rm e lé se . A  tö b b i  á l la m  te rm e lé se  tö b b é -k e v é sb é  
1,5 m illió  t  a l a t t .

A  N y u g a t- N é m e t  te rm e lé s  1955 -ben  a v ilá g o n  a
3. h e ly re  l é p e t t  A n g lia  h e ly e t t .  A z egy jő la k o s ra  eső 
te rm e lé s b e n  az  egész v ilá g o n  L u x e m b u rg  v e z e t 10  000 
k g -m a l, m íg  az  U S A -b a n  ez „ c s a k “ 650 kg.

(K . B .)

A jövő kilátásai

N é h á n y  év  ó ta  a v ilá g  v a s k o h á s z a ta  ú g y sz ó lv á n  
te lje s  k a p a c i tá s s a l  d o lg o z ik . À te rm e lé s  to v á b b i  n ö v e lése  
c s a k  to v á b b i  ü z e m  fe jle sz té sse l le h e tség es . H o g y  a  
je len leg i n e m  m e g n y u g ta tó ,  tú ls á g o s  m é rv ű  k e re s le t  
m é g  m e g m a ra d -e , a z t  n e h é z  m e g m o n d a n i . E g y e s  
té n y e z ő k  e n n e k  e llen k e ző jé re  m u ta tn a k ,  d e  m é g  h a tá s u k  
n e m  tu d  é rv é n y e sü ln i.

A  v ilá g  v a s ip a r á n a k  k ié p íté se  s z a k a d a t la n u l  t a r t .  
A z U S A  je le n le g i 115 m illió  t - s  n y e rsa c é l te rm e lő  
kapacitását 1960-ra 130 m illió ra  k ív á n ja  n ö v e ln i, de  
h a s o n ló k  a  tö re k v é se k  m á s  á l la m o k b a n  is.

(K . tí.)

9 m illió  t  
6 m illió  t  
5 m iih ó  t  
5 m illió  t 
5 m illió  t

3— 3 m illió  t
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H u tn ik  ( P ra h a )
] 956. á p r il is
Cap, V.: Ö n tö t tv a s  v íz v e z e té k c sö v e k  g y á r tá s a .  

98— 102. o ld . (11 á .) —  Sourek, M .: K o k illa m a g o k  
g y á r tá s a  s z in té t ik u s  h o m o k b ó l. 102— 105. o ld . (11 á ., 
2 t . )  —  Pribyl, J .:  A z ö n tö t tv a s  d u z z a d á s a  a c é lk o k illá -  
b a n .  106— 113. o ld . (16 á ., 15 b .)  —  Sörnek, M .:  A  
m a k r o s t r u k tu r a  h a t á s a  h id e g h e n g e rlé sh e z  h a s z n á lt  e d 
z e t t  ö n tö t tv a s  h e n g e re k  ta r tó s s á g á ra .  113— 117. o ld . 
(8  á . ,  4  t . ,  2 b .)  —  Kroupa, B .:  Ö n tö d e i v a s  g y á r tá s a  
b u e a v a s  fe lh a s z n á lá s á v a l.  117— 118. o ld .

P rz e g la d  O d lew n icw ta
1956. m á ju s

Jankowski, A .: G ö m b g ra f ito s  v a s ö n tv é n y e k  g y á r 
t á s a  r ú d a la k ú  m a g n é z iu m  b e v e z e té sé v e l. 131— 139. o ld . 
(12 á .,  3 t . ,  8  b .)  —  Kobylinski, St.: A z ö n té s z e tb e n  h a s z 
n á l t  tű z á lló a n y a g o k . 139— 146. o ld . (10 á ., 16 t . ,  9 b .)

1956. jú n iu s
Januszewicz, P .: K ü lö n le g e s  v a g y  sz o k v á n y o s  

fo rm á z á s i m ó d sz e re k e t h a s z n á lju n k  ? Í6 5 — 173. o ld .
(9 á ., 2 t . ,  24 b .)  —  Whertz, Z. —  Harpula, J H é jf o r 
m á zó  a n y a g o k  tu la jd o n s á g a i ,  á tv é te l i  s z a b á ly a i és 
e lő k ész íté se . 173— 176. o ld . (2 t . )  —  Izykow ski, Z.: 
A  fo rm á z ó h o m o k e lő k é sz íté s  a u to m a t iz á lá s á n a k  fe l 
té te le i .  175— 178. o ld . (6  á . ,  3 t . )

1956. jú liu s
Janicki, E.: K a rb o n a c é l  ö n té se  n y e rs h o m o k  fo r 

m á b a . 194— 202. o ld . (4 á ., 1 t . ,  7 b .) —  Rzepa T .  —  
Wertz, Z.: N y e rs  fo rm á z ó h o m o k  v a s ta g f a lú  ö n tv é n y e k 
h ez . 202— 208. o ld . (2 t .)  —  Reszel, E .: K ö z e p e s  n a g y 
sá g ú  v a s ö n tv é n y e k  fo rm á z á s a  s z in té t ik u s  h o m o k b a n  
208— 215. o ld . (12 á ., 3 t „  5 b .)

S lév a re n s tv i •
1956. m á ju s
Dlezek, J A  c se h sz lo v á k  ö n tö d e i h o m o k o k  k u 

t a t á s a  1950— 1955. 145— 154. o ld . (19 á ., 33 b .)  —  
M aran, F .:  G ő z tu rb in á k  a c é lh á z a in a k  ö n té se . 154—  
158. o ld . (6  á . ,  2 t . ,  5 b .)  —  Lorenc, S .— Danek, M .: 
Ö s s z e te tt  (b im e ta ll ik u s )  ö n té s ű  b ro n z o k  h ib á s  ö ssz e 
o lv a d á sa . 158— 162. o ld . (12 á .,  4  b .)

1956. jú n iu s

Koval, A .: K ís é r le te k  v e g y ile g  k e m é n y í te t t  f o r 
m á z ó h o m o k k e v e ré k k e l a  v itk o v ie - i  K . G o ttw a ld  V a s 
m ű v e k  a c é lö n tö d é jé b e n . 177— 182. o ld . (17 á .,  2 t . ,  
1 b .)  —  Sebl, J N y o m á so s  fé m ö n té sh e z  v a ló  fo rm á k . 
182— 185. o ld . —  Pribyl, J Ö n tv é n y e k  k ü lö n fé le  
re p e d é se i és k é p z ő d é s ü k  fe lté te le i . 185— 191. o ld . 
(10 á ., 13 b .)  —  Pospiech, К A n y a g o k  fe lü le ti  h ő m é r 

s é k le té n e k  m é ré se  h ő in d ik á to r  se g ítsé g év e l. 191— 195. 
o ld . (2 á ., 7 b .)

1956. jú liu s
Moravek, O.: D u g a t ty ú g y ű r ű k  sz u lfid d if fu z ió ja . 

209— 213. o ld . (4 á .,  1 t . ,  10 b .)  —- Lakatos L.: Ö n tö t t 
v a s  h e g e sz té se  a  V U S e le k tró d á k k a l .  213— 218. o ld . 
(11 á .) —  Ruzicka, J .:  R á d io iz o tó p o k  h a s z n á la ta  az  
ö n té sz e tb e n . 218— 222. o ld . (2  á . ,  12  b .)

F o n d e rie
1956. á p r il is
Chavy, R.: A  s z e rk e sz tő  t á jé k o z ta tá s a  a z  ö n tö t t  

fém  m e g v á la s z tá s á ró l .  133— 142. o ld  (3 t .)  —  Ferry, M .: 
A  sz a k ító sz ilá rd sá g , m o d u lu s z  és  k e m é n y sé g  k ö z ö t t i  
ö sszefüggés a z  ö tv ö z e tle n  k is  P - ta r t a lm ú  ö n tö t tv a s a k 
b a n . 143— 150. o ld . (3 á .,  4 t . ,  13 b .)  —  Détrez, P.: 
Z o m á n c o z o tt  d a r a b o k  g y á r tá s á r a  s z á n t  ö n tö t tv a s a k  
p ró b a te s t je in c k  d i la to m e tr ik u s  v iz s g á la ta . 151— 156. 
o ld . (11 á .,  1 t . ,  4  b .)  —  Boréi, R .: S z ilik o n o k , a  h é j 
fo rm á z á s  le v á la sz tó  a n y a g a i .  157— 159. o ld .

1956. m á ju s
Ferry, M .:  M eg jeg y zés a  s z ü rk e v a s a k  m e c h a n ik a i 

tu la jd o n s á g a ih o z . A  C o lla u d -d ia g ra m m  ig a z o lá sa . 177—  
184. o ld . (15 á .,  3 t . ,  6  b .)  -—- Tyvaert, P.: Ö n tö t tv a s r a  
és a c é llem ezre  f e lv i t t  z o m á n c b e v o n a to k  ta p a d á s a  és 
m e c h a n ik a i tö ré k e n y sé g e . 185— 197. o ld . (14 á .,  5 t .)  
—  Gélain, J .:  A z a lk o tó k  a r á n y á n a k  és m e g o sz lá sá n a k  
m e g h a tá ro z á s a  m ik ro fé n y k é p e n . 198— 200. o ld . (2 á ., 
1 t . )

h i te jn o e  P ro izv o d sz tv o
1956. m á ju s
Evszeev, A . Sz.— Lesznicsenko, V. L .: A  fo rm á z ó  és 

m a g k é sz ítő  b e re n d e z é s  m o d ern izá lása - é s  k o rsz e rű s í té s e  
k ü lfö ld ö n . 1-̂ —5. o ld . (16 á ., 11 b .)  —  Titov, N . D.: 
A z ö n tö d é k  ta r t a lé k a in a k  to v á b b i  k ih a s z n á lá s á é r t .  
5—-8. old . (11 á .)  — Fejgelszon, B. Ju.: B o n y o lu lt  
a lak é i a lk a tr é s z e k  k o k illa ö n té s e  v as -  és f é m ö tv ö z e te k 
ből. 8— 10. old . (11 á .) —  Glozman, E. A .— Petrov, G. /1.: 
K ié g e t t  fo rm á z ó h o m o k o k  re g e n e rá lá s a . 11— 14. old . 
(4 á ., 1 t . )  —  Dudnikov, I .  A .— Burner, N . 1 ■: V íz 
h ű té s e s  k ú p o ló . 14. o ld . (4 á .)  —  Tabadze, F . N .—  
Bajram asvili, I .  A.: A  s z ü rk e v a s  d u z z a d á s a . 15— 18. 
old . (11 á .,  4 t . ,  5 b .) —  Kristal, M . A .: A z ö tv ö z ő e le m e k  
h a t á s a  a  f e h é r tö r e tű  ö n tö t tv a s  g ra f i to s o d á s á n a k  k in e 
t ik á já r a .  18— 20. o ld . (2 á ., 11 ., 2 0  b .)  —  Guljaev, В. B .—  
Lupürev, I . I .— Kovalenko, P . E .:  A z ö n té s i  h ő m é rs é k 
le t  h a tá s a  a z  a c é lö n tv é n y  d e rm e d é s i k ö rü lm é n y e ire . 
20— 22. o ld . (6  á .)  —  Sesztopal, V. M .— Szaharov, G. M .: 
Ö n tö d e é p ü le te k  a la p v e tő  m u ta tó s z á m a in a k  eg y ség e s í 
té se . 22— 23. o ld . (9 á .,  1 t . )  —  Voronova, N . A.: O x ig én 
n e l  k e z e l t  ö n tö t tv a s  o x ig é n ta r ta lm a . 2 3 — 26. ok!..
(3 á „  5 t „  18 b .)

í r o t t  h a g y o m á n y a in k b ó l

„ Á ld á s -sz e re n c se  a  b á n y á sz  je lsz a v a , d e  n e k ü n k  a n n y i so k  á ld á s ra ,  o ly  so k  sz e re n c sé re  v o ln a  
sz ü k ség ü n k , h a  b a ja in k  o rv o s lá s á t s a já t  e rő in k  m e g fe sz íté se  n é lk ü l a k a rn ó k  e lé rn i, hogy  a r r a  v á rn i... 
(az ö n seg íté s)  ez s e rk e n ts e n  és b u z d ítso n  m in k e t  m in d e n e k e lő tt  a r r a ,  hogy  m e g a lk o s su k  v é g re  v a la -  
h á r a  az  o rszág o s m a g y a r  b á n y á s z a ti  és k o h á s z a ti e g y le te t, m e ly  sz é tz ü llö tt , e g y m a g á b a n  te h e te t le n  
e rő k e t ö ssz p o n to s ítv a  egy  közös cé l fe lé  irán y o z za , m e ly  le g a lá b b  tá m a s z a  és le g h a th a tó s a b b  k ö z v e tí 
tő je  le sz  ü g y ü n k  és é rd e k e in k n e k .“ (B. K . L. 1882. év . 2. 1.)
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