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Свойства фенольных смол и фенольносмоловых —  
песочных систем в производстве скорлупчатых форм

Die Eigenschaften der iin Maskenforuivertahreu benütz
ten Phenolliarze und des Phenol-Sandsystems

The properties of phenolic-resins and the phenolic 
sandsystem, used in the shell moulding proeess

A héjformázás nagy és egyre növekvő irodal
mában a legújabb időkig (1) nem ismerünk kifeje 
zetten héjformázásra használt gyantákról szóló 
tanulm ányt. Ez annál feltűnőbb, mert a gyanta, 
ill. gyanta-homok rendszer tulajdonságainak is 
merete nemcsak a gyantát előállító vállalat, hanem 
a héjformázással foglalkozó gyakorlati szakember 
szempontjából is fontos.

E hiány pótlására az alábbiakban össze
foglaljuk azokat a kísérleteinket, amelyek nem 
csak néhány, a gyakorlatban már ismert jelen 
séget igazolnak, hanem azokat mennyiségileg is 
leírják és néhány új szempontra is felhívják a 
figyelmet.

*
Műanyagoknak nevezzük azokat a szerves 

eredetű, óriásmolekulájú anyagokat, amelyeket 
szintetikus úton, vagy természetes nagymoleku- 
lák átalakításával állítanak elő. A héjformázás 
kötőanyagaként használt „fenolgyanta“ oly'an 
műanyag, amely fenolból és homológjaiból (kre- 
zolok, xilenolok) rendszerint formaldehiddel ké
szül, savas vagy lúgos közegben. A keletkezett 
termékek szerkezete és tulajdonsága az egymással 
reagáló vegyületek molekulaarányától függ. Az 
ún. novolak savas közegben és 1 mól fenolra szá
m ított 0,5—0,9 mól formaldehiddel készül. (Va
lamely vegyidet egy mólja e vegyidet olyan 
mennyisége, amely e vegyület molekulasúlyának 
megfelelő gramm súlyú.) E típus hő hatására meg
olvad és folyékony állapotban is marad ; ha azon 
ban utólag hexam etilentetram int (a továbbiak 
ban : hexa) adunk hozzá, akkor megolvadás 
után ham arosan megkeményedik. A rezol lúgos 
közegben és 1 mól fenolra szám ított 1,2—2,5 mól

formaldehiddel készül. Ez a típus hő hatására 
utólagos hexa adagolás nélkül is megszilárdul.

A héjformázáshoz hőre keményedő gyanta 
szükséges, mégis kizárólag a novolak típust hasz 
nálják. Ennek oka az, hogy a rezol állás közben 
szobahőfokon is tovább kondenzál és így ham a 
rosan hasznavehetetlenné válik, gyártása is sok
kal kényesebb — viszont, m int em lítettük, a 
novolak is hőre keményedővé tehető, anélkül, 
hogy a rezol hátrányait m utatná. E zt rendszerint 
úgy érik el, hogy a kész novolakba m elegített 
hengerek között hexát kevernek, ami a kedvező 
pH értéket és a térhálós szerkezet kialakulásához 
szükséges gyököket is biztosítja, méghozzá úgy, 
hogy a rezollal ellentétben a továbbkondenzálás 
csak 70— 80 C°-on indulhat meg észrevehető 
sebességgel.

1. Vizsgálati módszerek

1.1 Hajlítószilárdság

A vizsgálandó gyantát porcelán mozsárban 
finom porrá törjük szét és 0,1 mm-es szitán á t 
szitáljuk ; a továbbiakban a szitán áthullo tt 
gyantaport használjuk fel. (Később ismertetendő 
kísérleteinkben is ugyanezt a szemcsefrakciót 
használjuk, kivéve, ahol ennek ellenkezőjét fel
tüntetjük.)

A gyantaport a homokkal a kívánt (rend 
szerint 6—8%) arányban gondosan összekeverjük 
és a keverékből az 1. ábrán fe ltün tete tt mag- 
csészében 3 próbatestet készítünk. Mint az áb rá 
ból kitűnik, a próbatestek méretei megegyeznek
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a szabványos homok- ill. magkötőanyag vizsgála
tokhoz használt próbatestek méretével. Á próba 
testek magasságát, csupán magasságuk nem 22, 
hanem  11 mm. A próbatestek m agasságát azért 
csökkentettük a felére, mert a 11 mm inkább 
megközelíti a héjformázásban készített héjak vas
tagságát. Persze a szabványos homok-szilárdság- 
mérő készüléken k ap o tt értéket — lévén a műszer 
olyan próbatestre kalibrálva, amelynek törési éle 
az i t t  használt próbatestek törési élének kétszerese 
-  kettővel meg kell szorozni, hogy a tényleges 

hajlítószilárdságot megkapjuk. E zt meg lehet 
tenni, m ert a hajlítószilárdság a pálca (próbatest) 
magasságár-al lineárisan változik. A próbatestek 
készítése úgy történik, hogy a gyantapor-homok 
keverékkel a magcsészét megtöltjük, 10— 20 ka 
lapácsütéssel egyenletesen tomörítjük, m ajd az 
alaplemezzel megegyező méretű lemezzel lefedjük.

A kisütéshez (bakelizáláshoz) használt tokos 
kem encét 350C°-ra felmelegítjük és az előbbiekben 
leírt módon előkészített magcsészét behelyezzük. 
Ekkor a kemence hőmérséklete kb. 170— 200 C°-ra 
süllyed, de a fűtést úgy szabályozzuk, hogy 10— 
13 perc múlva ismét 200 -230 C°-ra emelkedjék. 
A magcsészét a 15. perc végén a tokoskemencéből 
kivesszük — ha a próbatestek világossárgák, még 
néhány percre visszatesszük, ha kávébarna szí
nűek, a sütést másik keverékkel m egism ételjük—, 
még forrón szétszedjük, a próbatesteket óyatosan 
kiemeljük és szobalevegőn szobafokra hűlni hagy 
juk. A hajlítószilárdságot kg/cm2-ben adjuk meg.

1.2 Lágyuláspont
MSZ 3253 szerint. Lényege az, hogy a 

vizsgálandó gyantából egy felfüggesztett üveg- 
gyűrűben pontos keresztm etszetű korongot ké
szítünk és a korongot a közepén egy előírt méretű 
és súlyú golyóval megterheljük. Azt a hőmérsék 
letet mérjük, és adjuk meg lágyuláspontnak, 
amelyen a golyó a meglágyult gyantát az üveg- 
gyűrűből kinyomja. E ,,gyűrűs-golyós“ -mód- 
szer helyett a lényegéhen azonos elven alapuló 
K räm er—Sarnow m ódszert használtuk (MSZ 
3254).

1.3 Szabadfenol tartalom

Egy gramm szilárd, porított gyantát 15 g 
száraz homokkal összekeverünk és vízgőzdesztil- 
lációval a szabad fenolt 1000 ml-es normállom 
bikba hajtjuk  le. H a a normállombik legalább 
félig megtelt, a desztillációt befejezzük és a lom 
bikot jeíig feltöltjük, összerázás u tán 50 ml-t 
kipipettázunk, 26 ml 0,1 n bromid-bromát ol
datot adunk hozzá és 15 ml 50%-os kénsavval 
megsavanyítjuk., A gyorsan lezárt lombikot erősen 
összerázzuk és félretesszük. Kb. 20 perc alatt a 
fenol teljes mennyisége tribrómfenollá alakul. 
A gyengén sárga színű oldathoz 10 ml 10%-os 
KJ oldatot adunk és a kiváló jódot 0,1 n X;uS; 0 3- 
al m egtitráljuk.

1 ml 0,1 n Na2S2ü 4 =  1,567 mg fenol.
Az 1 g gyantában levő szabad fenol mennyisége 
tehát :

(25 —X ■ Na2S20 4) • 20 ■ 1,567 mg 
ahol X  a fogyott 0,1 n N a2S20 ;! mi ben.

A bromid-bromát oldat úgy készül, hogy 
2,784 g kálium brom átot és 10 g káliumbromidot 
vízben feloldunk és az oldatot normállombikban 
1000 ml-re feltöltjük.

1.4 Hexa-tartalom
5 g gyantát finom lisztté porítva 100 ml-es 

normállombikba mérünk be, és a lombikot desz
tillált vízzel félig feltöltve 5 percig erősen rázzuk, 
m ajd jelig feltöltjük és ismét összerázzuk. Ezután 
az oldatból 10 ml-t széles szájú Erlenmeyer- 
lombikba pipettázunk, néhány szem horzsakövet 
és 25 ml 0,1 n kénsavat adunk hozzá, m ajd óva
tosan felforraljuk. A forralást a formaldehid szag 
megszűntéig folytatjuk. Ha közben a víznek több 
mint fele elpárolog, akkor ezt pótoljuk. Lehűlés 
után metilvörös indikátort használva 0,1 n XaOll- 
val titrálunk.

1 ml 0,1 n H2S 0 4 =  3,505 mg hexa
Ha a gyanta a homokba már he van keverve, 

lényegében ugyanígy járunk el, csak 100 g keve
rékből indulunk ki.

1.5 Kész gyanta
(homok keverék gyanta hexa tartalm a.)

Meghatározzuk az izzítási veszteséget (1 g 
keveréket 1000 C°-on súlyállandóságig izzítunk), 
m ajd a használt homok ugyanilyen módon meg
állapított saját izzítási veszteségét levonva, meg
kapjuk a keverék gyanta -f- hexa tartalm át.

1.6 Víztartalom

Az általánosan ismert Marcusson-módszert 
használjuk.

Rázótölcsérben xilolt kb. 5— 10% desztillált 
vízzel rázunk össze. Az így vízzel telített xilolból 
a vizes rész teljes elkülönülése és leeresztése után 
100 ml-t gömblombikba viszünk, ahová 5 g porí
to tt  gyantát is bemérünk. A gyantát a xilollal 
addig forraljuk, amíg a visszafolyó hűtővel elláto tt 
különleges csőbe visszacsepegő párlat vízcseppeket 
m ár nem tartalm az. Kb. 2— 3 óra forralás u tán a 
feltétet meleg vízzel telt pohárba tesszük, mire az 
alsó vizes rész a felső xilolos résztől élesen elválik 
és az eredmény jól leolvasható.

1.7 Zselatinálási és keményedési idő
E tulajdonság mérésére 6 dl) bemélyedéssel és 

hőmérőfurat tál ellátott bronzlapot készítettünk, 
amelyet 4 állítható lábbal elektromos főzőlap 
fölé lehet helyezni. A lapot 140 C°-ra melegítjük 
és a hexázott gyantát a lap mélyedéseibe szórjuk. 
Ezután mérjük azt az időt, ami eltelik addig, 
amíg a megolvadt gyanta a keveréshez használt 
üvegbotra vagy fémdrótra m ár nem ragad fel, 
hanem arról leszakad. Az az idő, amely eddig 
eltelik, a zselatinálási idő. A gyanta további mele
gítése annak megszilárdulásához vezet. A teljes 
megszilárdulásig eltelt idő a gyanta keményedési 
ideje.

1.8 Őrlési finomság

Az őrlési finomság megállapítására a homok- 
vizsgálatban használt szitasor és módszer szolgál.
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2. A gyanta gyártásával összefüggő néhány tényező
hatása a héjíorm a szilárdságára

2.1 Fenol : formaldehid molarány

Hőre keményedő gyanták megszilárdulása 
úgy megy végbe, hogy a hő hatására a gyanta 
megolvad és a további kondenzáció folyamán 
térhálós szerkezet alakulván ki, a gyanta meg
szilárdul. Novolak gyártásakor szándékosan ve
szünk kevesebb formaldehidet, hogy a kész gyanta 
ne rendelkezzék annyi metilol csoporttal, ami a té r 
háló kialakulását lehetővé tenné. Mint már emlí
te ttü k , hexa hozzáadásával a térhálós szerkezet 
kialakulása a novolak gyantában is lehetővé 
válik. Ha tehát a gyártáskor kevesebb formal
dehidet használunk, a felhasználásnál annál több 
hexát kell alkalmazni, hogy a gyanta hőre kemé
nyedő vé váljék. Mivel a hexa jóval drágább, mint 
a formaldehid, gazdaságossági szempontból a 
gyártáshoz felhasznált formaldehid mennyiséget 
érdemes lenne a lehetőségig emelni. A gyakorlat 
viszont azt m utatja, hogy ilyen esetben — való 
színűleg a nem kedvező molekulaszerkezet folytán 
— a héjformák szilárdsága némileg csökken. így  pl. 
1 : 0,5, 1 : 0,75, 1 : 1 fenol : formaldehid mol- 
aránnyal, de egyébként lehetőleg azonos körül
mények között előállított gyantával készült próba 
testek szilárdsága a fenti sorrendben 5— 10%-kal 
csökkent.

A két ellentétes szempontot tehát össze kell 
egyeztetni, és így jö tt létre a gyakorlat 1 : 0,7 
molarány a.

2.2 A gyanta lágyuláspontja

Egy sorozat különböző lágyuláspontú novo- 
lakot készítettünk 1 : 0,7 fenol : formaldehid 
molar ánnyal. A kész gyanták lágyuláspontja 
Kräm er—Sarnow módszerrel megállapítva 35— 
82 C° közé esett. Mivel teljesen azonos egyéb körül
ményeket (pl. szabad fenol, víz stb.) biztosítani 
jóformán lehetetlen, az így kapo tt gyanták igen 
különböző kötőképességet m utattak  és így nem 
is tudtunk választ kapni a gyanta lágyuláspontja 
és kötőképessége közti összefüggés kérdésére. 
Mindenesetre a gyanta őrlése és tárolhatósága 
szempontjából előnyösebb minél nagyobb lágyu 
láspontú gyantát használni. Viszont a lágyu 
láspont emelésének — a gyártási nehézségeken 
kívül — ha tárt szab az a körülmény, hogy a tú l 
nagy lágyuláspontú gyanta a kisülés a latt nem 
folyósodik meg jól és így a homokszemeket sem 
vonja be tökéletesen. Ennek következtében az 
elérhető szilárdság feltétlenül csökken. A gyakorlat 
ennek folytán 85— 95 C° lágyuláspontú gyantát, 
tek in t a legjobbnak ; az ilyen lágyuláspontú 
gyanta nemcsak jó szilárdságot ad, hanem köny- 
nyebben és jobban is őrölhető és tárolás közben 
sem tapad össze.

2.3 Szabad fenoltartalom

A gyantában m aradt szabad fenol az elérhető 
szilárdságot nagyon rontja (2. ábra).

2.4 A gyanta víztartalma

A gyártás befejező fázisában a g yan tát víz 
telenítik. Ez a víztelenítés azonban sohasem töké 
letes : több-kevesebb nagy diszperzitásfokú víz 
mindig m arad a kész term ékben. Ez a víz a gyanta 
kötőképességét nagyon csökkenti (3. ábra). A

hg/cm2

80 
60 

W 

20

l}í 25 3,75 6,25
°/° viz a gyantára számítva

3. ábra

minél tökéletesebb dehidratálás tehát egyik elő
feltétele a jó kötőképességű gyanta előállításának.

Ebből természetesen az is következik, hogy 
a felhasználásra kerülő homokot is tökéletesen 
meg kell szárítani.

2.5 A hexa mennyisége

A hexa gyantához viszonyított mennyiségé
nek és a gyanta kötőképességének összefüggését 
azzal a kísérletsorozattal állapítottuk meg, mely
nek eredményét a 4. ábra m utatja.

da
kg km  *

E diagramból az alábbi, a gyakorlat számára 
fontos következtetéseket lehet levonni :

a) a hexa mennyiségének növelésével némi 
szilárdságcsökkenés já r együtt (természetesen 
azonos egyéb körülmények között),

b) az optimális sütési idő a hexa mennyisé 

in))
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gével változik ; minél több hexát alkalmazunk, 
az optimális sütési idő annál rövidebb,

c) a hexa-tartalom  növekedése a héjat túl- 
sütéssel szemben érzékenyebbé teszi.

A különböző ellentétes szempontokat figye 
lembe véve teh át teljesen indokolt a gyakorlatban 
kialakult 8— 12% hexa-tartalom .

2.6 A gyanta szemcsenagysága

Mint már em lítettük, a gyantát felhasználás 
előtt minél tökéletesebben porítani kell. A porítás 
nagy jelentőségét az 1. táblázat bizonyítja. E  kí-

1. táblázat

S zem cse frak c ió 0 ,3— 0,2 
m m

0 ,2 — 0,1 
m m

0,1— 0 ,06
m m

a-B k g /c m 2 . . . 48 65 84

sédetekhez a gyan tát megőröltük, majd a táb lá 
zatban megőrült, szemcseosztályokra szitáltuk szét. 
Az egyes szemcseosztályok felhasználásával, 
egyébként azonos körülmények között készült 
próbatestek szilárdsága közti nagy különbség 
meggyőzően bizonyítja a gyantaőrlés minőségének 
nagy szerepét.

2.7 Fenolgyanta vagy krezolgyanta?
Mint a bevezetőben már említettük, „fenol

gyanta“ egy fenol homológot, krezolt (főleg me- 
takrezolt) is tartalm azhat alapanyagként. Az 
eddig és ezután tárgyaltak krezolból készült 
gyantákra ugyanúgy érvényesek,mint a fenolból 
készült gyantákra, azzal a különbséggel, hogy a 
Kőbányai Műanyaggyár krezolgyantája valamivel 
nagyobb szilárdságot ad, m int az egyébként azonos 
körülmények között fenolból készült gyanta. Az
5. ábrán látható, hogy a két gyanta keverékéből

kg lem2

60 :

60 ■ 

*0- 
20 - — Krezolgyanta — Fenolgyanta

kg/cm 2 

80 
60 

40 

2D

25
75

t i  7Í
50 75

3. ábra

készült héj (ill. próbatest) szilárdsága olyan m ér 
tékben csökken, amilyen mértékben a gyan ta 
keverék fenolgyanta aránya emelkedik (lásd még
4.2 pontot is).

3. A gyanta mennyiségének és a homok 
minőségének hatása a héjformák szilárdságára

3.1 A gyanta mennyisége 
Amint természetesnek tűnik, a homokhoz 

kevert gyanta mennyiségével a héjformák szilárd 
sága lineárisan növekedik. Amint a 6. ábra m u 
ta tja , ez a héjformázásban használt gyantam ennyi
ségeknél valóban így is van. Azonban mint érde 

kességet megemlítjük, hogy pl. 30% gyanta 
tartalom m al lényegesen kisebb (150— 170 kg/cm2) 
hajlítószilárdságot kapunk, mint 20% gyanta- 
tartalommal (200 kg/cm2). Ezt talán azzal lehet

el

magyarázni, hogy bizonyos gyantamennyiségig 
a gyanta/homok rendszer szilárdságát mérjük ; 
azonban’ ha a gyantatartalm at tovább növeljük, 
akkor mindinkább előtérbe kerül a gyanta saját 
szilárdsága, ami nyilván kisebb, mint a gyanta 
/homok rendszer szilárdsága.

3.2 A homok fajlagos felülete, szemcseeloszlása

A héjformázáshoz használt homok finomsági 
száma, ill. ezzel arányos fajlagos felülete nagy 
befolyással van a szilárdságra, mint minden kötő 
anyagnál (7 ábra). A szemcseeloszlásra vonatkozó

ba

7. ábra

lag a viszonyok bonyolultsága és a szemcsealak 
nyilvánvaló, de mennyiségileg nem jellemezhető 
befolyása m ia tt törvényszerűséget nem sikerült 
találni ; mindenesetre úgy látszik, m intha köze
lítőleg egyalkotós homokok, egyébként azonos 
körülmények között, nagyobb szilárdságot mu
tatnának .

3.3 A homok szennyezői

A homok szennyezői közül az agyag, helye
sebben iszaptartalom  (20 mikron a latti szemcsék) 
hatása a szilárdságra igen feltűnő (2. táblázat).

G y a n ta  . . . . 
rr,( k g /c m 2 .

2. táblázat

I s z k a s z e n tg y ö rg y i h o m o k :

isz ap  1 ,4 % isz a p  0 ,5 %

7,1 M
56 56
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Látható e táblázatból, hogy mosott homokkal 
5,2% gyanta elegendő ugyanakkora szilárdsághoz, 
mint a megfelelő nyers homokban 7,1% gyanta.

3.4 A homokszemcsék alakja

Bicskei, ill. iszkaszentgyörgyi m osott ho
mokot szemcseosztályokra szitáltunk szét és a 
szemcseosztályokból azonos szemcseösszetételű 119 
finomsági számú homokot készítettünk. 8%  fenol
gyantával — egyébként teljesen azonos körül
mények között — a bicskei eredetű homok 55 
kg/cm2, az iszkazsentgyörgyi eredetű homok 
70 kg/cm2 hajlítószilárdságot adott. Ezt a különb
séget a két homokfajta között más kísérletekben 
is megfigyeltük. M agyarázatát aligha találhatjuk 
másban, m int a kétféle homok szemcsealakjának 
különbözőségében. Mivel az iszkaszentgyörgyi fi
nom homok Si02 ta rta lm a is aránylag nagy 
(96—98%), iszaptartalm a kicsi, mosása és osztá 
lyozása könnyű, jelenleg ezt a homokot tartjuk 
legmegfelelőbbnek héjformázási célokra.

4. A megszilárdítási (sütési, bakelizálási)
körülmények hatása a héj szilárdságára

4.1 A kemence hőmérséklete és a sütési idő

Mint a 8. ábra m utatja , a kemence hőmérsék
lete az elérhető szilárdságot nem befolyásolja 
észrevehetően. A szilárdság maximuma melegebb 
kemencében jóval ham arabb érhető el. Minden 
kemencehőmérséklethez optimális sütési idő ta r 
tozik ; ha tehát ennél tovább sütünk, még kisebb 
hőmérsékletű kemencében is újra csökkenni kezd 
a már elért szilárdság (lásd még 2,5).

kg/cm 2

4.2 Zsugorodás
Sütés közben a héjformák csak minimális 

zsugorodást szenvedhetnek. A gyakorlat azt m u 
ta tja , hogy krezollal készült gyantával a h é jfo r 
mák kevésbé m érettartóak, m int tisztán fenollal 
készült gyantával. Ezzel kapcsolatos méréseink —  
melyek a vizsgálati módszer egyelőre még nem  
teljesen megbízható volta m ia tt csupán tá jék o z 
ta tó  jellegűeknek tekinthetők — azt m u ta tják , 
hogy a krezolgyantával készült héjformák zsugo 
rodása mintegy kétszerese a fenolgyantával k é 
szült héjformákénak, és a fenolgyanta—krezol- 
gyanta keverékek zsugorodása követi a két g y an ta  
keverési arányából előre várható zsugorodási é r 
tékeket.

A 2.7-ben m ondottakat is figyelembe véve, 
valam int azt hogy a krezolgyanta olcsóbb, 40%  
fenol és 60% krezolgyantából álló keverék h é jfo r 
mázási célokra minden szempontból megfelelő.

IR O D A L O M

1. A . Braybrook, B. Waters: S o m e A spects o f  S h e ll-  
M o u ld in g  T h e o ry . —  F o u n d ry  T ra d e  J o u r n a l ,  
1966. X I I .  20.

Vízüveg-szénsavas eljárás üzemi tapasztalatai
R A C Z O T T Ó ,  Csepeli Vas- és Acélöntödék*

DK: 621.742.48

Производственные опыты применения жидкого стекла 
и углекислоты

Betriebserfahrungen mit dem С 02-Verfahren 

Foundry experiences with the OH2-process

1. Bevezetés

Az utóbbi évtized rohamos ipari fejlődése 
az öntő szakembereket is egyre újabb feladatok 
megoldására készteti. A törekvés megnyilvánul 
olyan eljárások kifejlesztésében, melyek segítsé
gével igen nagy m értékben növelhető a munka 
termelékenysége, s ami ta lán  még ennél is fonto
sabb, lehetővé teszi méretpontos öntvények gyár
tását. Ilyen új eljárás a m ár hazánkban is elter
jedő preciziós öntés és héjformázás, továbbá az 
iparilag fejlett országokban ugyancsak komoly 
té rt hódító vízüveg-szénsavas magkészítés, amely -

* E lh a n g z o t t  az  Ö n tö d e i  S zak o sz tá ly  1966. szep 
te m b e r  2 6 -a i ü lésén .

É r k e z e t t  1967. V II .  20 -án .

nek bevezetése az öntvények méretpontosságán 
kívül további számos előnyt biztosít.

Magyarországon ezen eljárás még nem hono 
sodott meg, ezért célul tűztük  ki, hogy irodalm i 
adatok, saját kísérleteink, üzemi tapasztalataink  
alapján beszámoljunk a vízüveg-szénsavas e ljá 
rásnak az utóbbi évek során végbement fejlődé 
séről.

2. Vízüveg minősége

Szakembereink körében ta lán  a legtöbb v ita  
az öntödei célra alkalmas vízüveg minőségével 
kapcsolatban hangzott el. Sokan a 36—38° Bé, 
mások a 42—44° Bé, ismét mások pedig a 48— 
52° Bé sűrűségű vízüveget ta rto tták  öntödei hasz 
ná latra  a legmegfelelőbbnek. Minthogy az egyes 
kötőanyagok minőségét legjobban az azonos a d a 
golási arány mellett elért homok-szilárdságvizs- 
gálati értékek különbségei alapján ítélhetjük meg, 
célszerűnek ta ro ttuk  a minőség kérdéséről foly 
ta to t t  v itá t az idevonatkozó adatok kiértékelése 
u tán  eldönteni.
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A csehszlovák Petrzela ( 1) a vízüveg-szén 
savas eljárás feltalálója kedvező technológiai 
tulajdonságai, valam int aránylag kis á ra  m iatt 
öntészeti célra a kereskedelemben is könnyen 
beszerezhető nátrium -vízüveg alkalm azását 
ajánlja.

Az általa ism erte te tt vízüveg főbb jellemzői 
a következők :
Sűrűség 36—38 Bé°, azaz 1,35— 1,36 g/cm3
Na20  : ...................................  7,4 — 7,6%
Si02 .......................................  25,6 —26,8%
Si02 : Na20  a r á n y a ..............  3,4 — 3,6

Temperöntvények és kisebb súlyú vasönt
vények gyártásához 0,1— 0,2 mm szemcsenagy
ságú homokot használ. A  vízüveges form ahom o 
kot pedig az alanti keverési utasítás szerin t ál
lítja össze :

93 kg száraz m oso tt homok 
5 kg kőszénliszt 
1% víz.

A homok nedvesítését követő egy percnyi 
keverés u tán  4—4,5 kg vízüveg adagolása követ
kezik, m ajd  5—10 percnyi keverés u tán a formázó 
anyag felhasználható.

A vízüveges formahomok nedvességtartalm á 
nak 3,4— 4% közt kell lennie, s az ilymódon 
előállított keverék nyomószilárdsága 5000 g/cm2 
körül ingadozik.

Míg Csehszlovákiában öntödei célra több 
nyire a 36—38° Bé minőségű vízüveget terjedt 
el, addig az eljárás ip a ri alkalmazását rohamos 
m értékben fejlesztő Sz. U . és DDR-ben a 48— 52° 
Bé-s vízüveget részesítik előnyben. Oerstman (2) 
közlése szerint a v ízüveg fajsúlya 1,51 azaz 
48—50° Bé legyen. Az S i0 2 : Na20  a ránya  pedig
2,5—2,6 értékhatárok közé essék.

Üzemi vízüveges keverék céljaira tiszta, 
1%-nál kevesebb agyagot tartalmazó, 0,2— 0,3 
mm szemcsenagyságú kvarchomokot alkalm aznak.

A rendeltetési célnak megfelelően k é t víz
üveges homokkeveréket állítanak elő a következő 
összetételben :

K ev e ré k  je le 1. 2.

K v a rc h o m o k  ....................................... 71 ,5% 6 9 ,0 %
V is s z a n y e r t  h o m o k ............................ 14 ,0% 2 3 ,0 %
„ B e rk ó “  k ö t ő a n y a g .......................... 4 ,2% —
K ő s z é n l i s z t ............................................ 4 ,2% —
P o rh a n y í tó  a n y a g ............................... — 3 ,0 %
V ízüveg  4 8 — 50° Bé ........................ 6 ,1% 5 ,0 %

Ezen keverékkel elérhető nyomószilárdság 
10 000 g/cm 2.

J . Gzikel és R. Wasner (3) beható vizsgála 
tokat végzett a különböző (40—60° Bé-s) víz 
üveg szilárdsági értékeinek meghatározására. Az 
eredményeket az 1. tá b lá za t tartalmazza.

Szilárdságvizsgálat meghatározására készülő 
próbatesteket 3 ütéssel töm örítette és a 3 perces 
szénsavas kezelést a töm örítés után azonnal még 
a döngölő hüvelyben végezte el. A táb láza t érté 
keinek vizsgálatakor k itűn ik , hogy a vízüveg Bé°- 
ának növelésekor a próbatestek szilárdsága is lé-

1. táblázat

°B é

V í z ü  V e  g 0//0
3 4 5 6 7

N y o m ó s z i lá rd s á g  k g /c m 2

40 3,4 4,5 8,0 10,2 9,3
41 3,9 5,2 10,2 13,0 12,0
42 4,7 6,3 12,4 16,0 17,5
43 5,6 8,0 15,0 19,5 23,0
44 6,8 10,0 18,0 23,0 27,6
45 8,1 12,5 22,5 27,0 32,5
46 10,5 17,5 27,5 34,0 39,0
47 13,5 24,0 35,0 40,5 44 ,0
48 18,0 32,1 45,0 47,9 49,1
49 24,0 42,3 56,1 56,9 54,2
50 33,5 51,1 62,0 61,0 57,1
51 40,8 59,0 64,3 63,2 57 ,0
52 43,3 62,1 64,6 61,0 55 ,0
53 41,1 59,0 60,8 58,2 51,0
54 38,7 53,7 56,2 50,0 44,1
55 35,0 43,2 46,9 39,8 36,0
56 27,3 35,1 38,0 34,5 30,2
57 20,1 28,4 30,8 29,0 26,2
58 10,4 19,8 23,3 23,1 22 ,0
59 4,5 11,9 16,7 17,2 17,4
60 3,1 7,5 1,20 13,3 14,1

nyegesen növekszik 52 Bé° sűrűségig, majd ism ét 
lényegesen csökken.

A vízüveg másik figyelemreméltó tulajdon 
sága az, hogy ellentétben egyéb magkötőanyaga
inkkal, nagyobb vízüveg mennyiség adagolásakor 
a szilárdság csak lényegtelenül nő. így  pl. leg 
kedvezőbb eredményt az 52 Bé°-os vízüveg 
5%-os adagolásával érjük el, s a kötőanyag to 
vábbi növelésekor a nyomószilárdság már jól 
érzékelhetően csökken.

Ljasz A. M. (4) szerint is a következő víz- 
üveg-minőség szükséges a gyártáshoz :

a) A vízüveg fajsúlya 1,48— 1,52.
b)  Ha a form ákat és m agokat hosszabb időn 

át készítik, ajánlatos kis modulusú vízüveget 
használni. Nagy modulusú vízüveggel kevert 
homok ugyanis rövidebb ideig tárolható, a homok 
felülete igen gyorsan szárad. Ez esetben teh á t 
ügyelni kell arra, hogy a vízüveg modulusa ne h a 
ladja meg a 2,5-ös értéket. H a a készítési ciklus 
rövid, nagy modulusú vízüveget is lehet használni.

Az ism ertetett irodalmi példák alapján teh át 
a szilárdsági értékek kialakításában legjelentősebb 
szerepe a vízüveg faj súlyának van, s legkedvezőbb 
eredményt az 1,48—7,52 /. s. biztosítja (=  Bé° 
48—52). A hidraulikus modulnak pedig 2,5— 
2,6 közt kell lennie.

3. Homokminőség

Az azonos fajsúlyú vízüvegből készült és 
szénsavval kezelt homokkeverékek szilárdsági é rté 
kei igen változatos eredményt adnak. Ennek oka 
az, hogy az elérhető szilárdságot erősen befolyásolja 
a homok felülete, szemcsenagysága, az agyag-, 
por- és víztartalm a, valam int a vizsgálati próba 
test szénsavas keményítési módszere.

Minthogy az egyes országok öntészeti célra 
használt homokjai szemcsenagyság, szemcsefelü
let és agyagtartalom  szempontjából eléggé kü-
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2. táblázat

H o m o k  k iin d u ló  n e d 
v e s s é g ta r ta lm a 0,5 1 2 3 4 5 6

N y o m ó sz il. g /c m 2 . . . . 7900 7700 7300 7000 5200 4800 3900
N y író sz il. g /c m 2 ......... 3100 3000 2900 2600 1900 1500 1300
K e v e ré k  n e d v . t a r t .  % 2,9 3,0 3,5 4,0 5,2 6,1 6,4

lönböznek egymástól, célszerűnek tarto ttuk  meg
határozni, hogy a hazai vonatkozásban legelter 
jedtebben használt homoktípusok közül melyek 
a  legalkalmasabbak a vízüveges eljárás céljaira.

A kísérleteket a rendelkezésünkre álló 43 
Bé°-os vízüveggel végeztük.

A szénsavas palack nyomáscsökkentő szele
pét 1,5 atm . nyomásra állíto ttuk  be, s a kezelés 
60 mp-ig ta r to tt . A vizsgált homokok nedvesség- 
tartalm a 1%. Az egyes homoktípusokhoz 4— 6— 
8% vízüveget adagoltunk.

A bányahomokjaink közül a bükkösdi és 
tárnoki, teh á t viszonylag agyagmentes hom ok 
jaink biztosították a legjobb eredményt ; 8% víz 
üveg adagolás esetén a nyomószilárdság 6,7, 
illetve 7,2 kg/cm 2-es értéket é rt el.

Szintétikus homokjaink közül pedig a 0,3— 
0,6 mm szemcsenagyság bizonyult a legmegfele
lőbbnek : 8% vízüveg adagolás esetén 9,7 kg/cm 2 
szilárdságot biztosított.

A kísérletekhez 0,3—0,6 mm szemcsenagyságú 
homokot használtunk, a keverékbe 5% 43 Bé°-os,
2,4 modulus értékű vízüveget adagoltunk. Három  
perces keverés u tán  a szilárdságvizsgálati p róba 
testeket 1,5 a tm . nyomás m ellett egy percig kezel
tük  szénsavval. Szénsavas kezelés után m ért 
eredményeket a 2. táblázat tartalm azza :

A nedvesség növekedésével tehát csökken a 
szilárdság.

Célszerű hideg szárított homokot használ
nunk, s ahhoz a vízüveg bekeverése előtt kell ada 
golni 0,5 vagy 1% vizet.

4. Üzemi kísérletek

Először a 280 kg súlyú trak to r forgattyúsház 
magjait készítettük el. A homokkeverék össze
tétele :

100 súlyrész mosott homok 0,3—0,6 mm 
szemcsenagyság

nyolc súlyrész vízüveg
a homok kiinduló nedvességtartalma 1% volt.
A szénsavas befúvatást egy, a magszekrényt 

borító fedélen á t fúrt lyukon keresztül végeztük, 
s a magba szúrt levegőző nyílásokon a szilárdítás 
1 perc a la tt végbement.

Az üzemben alkalm azott kokszpor-grafitos 
fekeccsel fú jtuk  be a magokat, majd lámpázással 
leszárítottuk. Az ilymódon befekecselt magok 
u tán  az öntvények teljesen ráégésmentesnek bi 
zonyultak.

Fejtörést okozott viszont a visszamaradó 
magszilárdság, ami az ürítést nehezítette. A kér 
déssel igen behatóan foglalkozik W. Schumacher (5).

Mérései szerint a hőfok növelésével a magszilárd
ság nem csökken, hanem a különböző hőinter
vallumokban más és más értéket ér el. A könnyű
fémötvözetekből készült öntvények magjai olyan 
hőmérsékletre hevülnek általában, amelyben a 
homok kis szilárdságú, könnyen omló. Acél önté 
sekor a homok felületi rétegei nagy hőmérsék
letre hevülnek (1. ábra), tehát a magok öntés 
után a könnyen tisztítható hőmérsékletzónába 
esnek. A vasöntvények magjai ezzel szemben a 
legtöbb esetben a 800 C° feletti, nagyszilárdságú 
hőfoktartom ányba kerülnek, s ennek megfelelően 
öntés u tán  eltávolításuk is nehézségekbe ütközik. 
Ezt a jelenséget döntő módon befolyásolja az 
öntvény falvastagsága és a maghomok tömege.

Viszonylag vékonyfalú és nagy magokat 
igénylő acélöntvénynél is előfordult olyan eset, 
hogy a mag nehezen omlott össze.
A szénsavas eljárással készülő magok rossz omlós- 
sága különösen a vasöntödékben jelent komoly 
nehézséget. A magkiverés megkönnyítésére az 
irodalmi közlemények alapján a következő lehe
tőségek állnak rendelkezésre :

1. A kötőanyag mennyiségének növelése nagy 
hőmérsékleten a szilárdságot is arányosan növeli, 
ezért igyekezni kell a vízüveg arán y át a lehető 
legkisebb értékre csökkenteni. Jó  minőségű víz 
üveg és durva szemcsézetű agyag- és pormentes 
homok használata esetén 4% vízüveg adagolással 
10 000 g/cm2 nyomószilárdság is elérhető.

2. A homok melegszilárdságát csökkentő, 
elsősorban gázt fejlesztő adalékanyagok keverése a 
homokba. Ezek nagy hőmérsékleten az erőteljes 
gázleadás következtében meglazítják a homok
tömeget összetartó szilikagélt. Ilyen anyagok a 
kőszénliszt, szemcsés szurok, jó minőségű foly- 
pát stb.

Üzemi kísérleteink folyamán a vízüveg meny- 
nyiségét jelentősen nem csökkenthettük, mert
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szerszámgépöntvényeink gyártásához alkalmazott 
pektines magjaink nyomószilárdsági értéke 13 200 
g/cm2-nél nagyobb, míg a nyírószilárdság 6—8000 
g/cm2 közt változik. A szénsavas eljárásnál ezzel 
egyenértékű szilárdság biztosításához 7—8% 43° 
Bé-s vízüveg adagolására volt szükség a magok ké 
szítéséhez alkalm azott 0,3—0,6mm szemcsenagy
ságú mosott homok használata esetén. Öntés 
közben gázt leadó anyagok közül elsőként a 
számunkra legkönnyebben beszerezhető kőszén
lisztet próbáltuk ki. 4%  kőszénliszt adagolásával 
8% vízüveg alkalmazása esetén a nyomószilárdság 
6500—7500 g/cm? értékre esett vissza és csupán 
lényegtelen javulást sikerült elérni a magok om- 
lóssága terén.

A szakirodalom kedvező hatású  anyagnak 
jelöli meg az 1% igen nagy tisztaságú folypát 
adagolását is.

A rendelkezésünkre álló 81% CaF2-t ta rta l 
mazó folypát finoman porított állapotban azonban 
még 2%-os mennyiségben sem n y ú jto tt kielégítő 
eredményt. A visszamaradó magszilárdság csök
kentése szempontjából a leghatékonyabb anyag 
nak a szurok bizonyult. Érdeklődésünkre a Csepeli 
Ásványolaj vállalat olyan szuroktípust bocsátott 
rendelkezésünkre, amely kollerjáratban szobahő
mérsékleten is jól porítható, hamu- és kéntartalm a 
nem haladja meg az 1%-ot, k itűnő gázképző.
2— 3% szuroknak a vízüveges keverékbe történő 
adagolásával sikerült a magok melegszilárdságát 
lényegesen csökkenteni, s ennek eredményeképpen 
a tisztítási műveletet is megkönnyíteni.

Szerszámgépöntvények magjainak készítéséhez 
a szénsavas kezelés lehető legegyszerűbb módszerét 
választottuk. A vízüveges keverékkel bedöngölt 
magszekrény tetejére sima deszkalapot helyez
tünk. A magszekrény és deszkalap közeinek lég
mentes elzárása céljából a két rész közé zsinórt 
helyeztünk, így 5— 10 mm-rel megemeltük a 
magszekrényt borító deszkalapot. Ezzel lehetővé 
te ttü k , hogy az ilymódon létesített magasság- 
szinten keresztül a szénsav akadálytalanul el
juthasson a magba szúrt levegőnyílásokhoz. A 
tökéletes szilárdítás érdekében a magoknak bő 
séges levegőzéséről kell gondoskodni. A levegő
szúró drót 8 mm átm érőjű volt, s a levegőszúrások 
egymástól való távolsága 100—150 mm. A palack 
ból a szénsavat a magszekrénybe redukáló szelep 
közbeiktatásával 1,2— 1,5 atm. nyomáson vezettük 
be a magok nagyságának függvényében 60—120 
mp-ig. Ez a módszer azonban nem minden esetben

-Vг-V/í/ £' 
2. ábra

végződött kielégítő eredménnyel olyan magszekré
nyeknél, amelyben éles sarkok, kiugró magrészek 
és zárt végek vannak. Az ilyen helyeken a mag 
nagymértékben morzsolódott, annak ellenére, hogy 
a mag többi része tökéletesen megszilárdult. A 
magszekrény falán keresztül a sarkokba és kiugró 
részekbe szellőzőnyílásokat fúrva a magszekrénybe 
áram oltatott gáz a furatokon keresztül akadály ̂ 
talanul to lhatja ki maga előtt a magszekrényben 
levő levegőt íg y  már sikerült a bonyolultabb 
magok tökéletes szilárdítását is biztosítani 
A szilárdítás folyamán különös gondot kell for
dítani a felhasználandó szénsav mennyiségére. 
Többször megfigyeltük ugyanis, hogy ha a mago
kat hosszabb ideig kezeltük szénsavval, a túl- 
gázosított magok „kivirágoztak“ , s a felületükön 
fehér kristályok vagy por jelent meg. Az ilyen 
magok rövid idő eltelte u tán  minden esetben töré 
kenyeknek és felületükön morzsolódóknak bizo
nyultak. Előfordult olyan eset is, hogy a gázzal 
helyesen kezelt magok az állás folyamán romlás 
jeleit m utatták. Ez a jelenség különösen gáz
kemencék közelében elhelyezett magoknál volt 
észlelhető. A kéntartalm ú légkörben tá ro lt ma
gokból készült vegyelemzések kim utatták, hogy 
az ilyen esetben bekövetkező törékenység és 
morzsolódási hajlam oka a levegőből elnyelt 
kéndioxid (6).

összefoglalva az eddig elmondottakat, a 
szénsavas magkészítési módszer sikeres alkalm a 
zásához a következő fontosabb rendszabályokat 
kell betartani.

1. A magszekrényt kezelés előtt ugyanolyan 
módon ütögetni kell, m int az a nedves formázás
nál szokásos.

2. Éles sarkokkal, kiszögelésekkel rendelkező 
magszekrényeket levegő furatokkal kell ellátni.

3. A szénsav adagolását nem szabad túlzásba 
vinni, mert ez egyrészt gázpazarláshoz, másrészt 
a magok szilárdságcsökkenéséhez vezet, ha bármi 
ok m iatt nem lehetséges azonnali felhasználásuk. 
A szénsav mennyiségének nagyságrendjét, illetve 
kezelési idejét célszerű az egyes magoknál kísérleti 
úton megállapítani.

5. Formázási kísérletek

Az ism ertetett szénsavas eljárással szemben 
a SzU-ban az utóbbi évek során a vízüveg adago 
lásán alapuló gyorsan száradó' keverékek alkal
mazását fejlesztették ki. 5 év a latt ilymódon több 
m int 220 000 t  öntvényt öntöttek, egyes esetek 
ben pedig 40 tonnás öntvényeket is beformáztak.

Ljasz AM. (2) ism erteti azokat a vegyi fo
lyam atokat és technológiai utasításokat, melyek 
eredményeképpen az önszáradó vízüveges keve
rékek sokkal kedvezőbb szilárdságot biztosíthat 
nak, mint a hideg szénsavval kezeltek.

A nátriumszilikát és szénsav reakciójával 
egyidejűleg hő képződik :

Na2Si05 -f C 02 =  Na2C 03 -f 2 Si02 +  Q
A kovasavgél képződése, vagyis a S i02 hidra- 

tációja az alábbi egyenlet szerint következik be

m -Si02 +  n • II20  =  m -Si02 - n ■ H20 .
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Minél kevesebb vizet tartalmaz a kovasav 
gélje, annál szilárdabbá válik a formázókeverék is. 
Legkedvezőbb sziládságot a mintegy 13% vizet 
tartalmazó 2 Si02 • H20  kovasav gélréteg előállí
tásával lehet biztosítani.

A hideg széndioxiddal végzett befúvatás a 
vízüveges keverék igen gyors megkeményedését 
eredményezi ugyan, de a keverékek ilymódon 
elért szilárdsága meglehetősen csekély, mert a 
szénsavas kezelés folyamán a nátrium szilikát 
bomlási reakciójakor keletkező hő nem elégséges 
ahhoz, hogy a kovasav géljének összetételébe ta r 
tozó nedvesség egy részét elpárologtassa. Ha a 
keveréket kis mennyiségű (10—12%) széndioxidot 
tartalmazó forró gázokkal fúvatjuk le, a keverékek 
megkeményedési folyam ata lassabban játszódik 
le, de az e művelet eredményeképpen kapott 
szilárdság jóval nagyobb, mint abban az esetben, 
ha a lefúvatás hideg C 02-vel történt. Forró füst
gázzal történő lefúvatás esetén ugyanis elegendő 
hő és idő áll rendelkezésre a kovasav gél nedvesség- 
tartalm ának elpárologtatásához. A fent kifej
tettek helyességét az is igazolja, hogy ha a hideg 
C02-vel lefúvatott próbadarabot 20 percig 200 
C°-on hőntartják, akkor szilárdsága nyolcszorosára 
növekszik.

A továbbiakban felhívja a figyelmet arra, 
hogy kis modulusú vízüvegek esetében, ha a keve
rékhez 10— 30% koncentrációjú m arónátron 1—1,5 
százalékos mennyiséget kitevő o ldatát adalékol- 
ják, akkor igen bőséges lehetőségek adódnak ho
mokos agyagos keverékek felhasználására. 95—97 
százalék kvarchomokot 3—5% agyagot, 6—7% 
vízüveget és 1—1,5% (10%-os) m arónátront ta r 
talmazó keverékekből készített formák nyomó
szilárdsága nedves állapotban 0,25— 0,35 kg/cm- 
volt. Az e keverékek felhasználásával készített 
próbatestek nyomószilárdsága 20 perces és 200— 
220 C° hőmérsékleten végzett hevítés u tán  meg
haladta a 90 kg/cm2-t, szakítószilárdsága pedig 
a 20 kg/cm2-t.

Levegőn szikkasztott formázás céljaira nagy 
modulusú vízüveget használnak. A keverék szi
lárdságát a kovasav gélje hozza létre, azért minél 
több szabad Si02-t tartalm az a vízüveg, annál 
gyorsabban keményednek meg a keverékek a 
levegőn. A levegőn történő száradás lassú, tehát 
a form ákat és m agokat felhasználás elő tt 4—24 
óráig kell levegőn ta rtan i.

A keverék alapanyaga kvarchomok. A nedves 
szilárdság növelésére 10% agyagtartalm ú rakás- 
homokot kevernek hozzá mintegy 30% mennyiség
ben. A ké t különböző homokot 3 percig keverik. 
Ezután 1— 1,5%-nyi 10 % NaOH-t tartalm azó 
oldatot kevernek a homokhoz, majd ezt követően 
6—7% vízüveget adagolnak. A vízüveggel való 
keverés ideje 7 perc. U toljára pedig 1% pakurát 
tesznek a homokba, am it újabb 3 percig kevernek. 
A pakurának a homokba történő keverése több 
szempontból is igen előnyös :

1. Növeli a homokkeverék nyers szilárdságát.
2. A pakurából öntés közben felszabaduló 

gázok csökkentik a visszamaradó szilárdságot.
3. Tárolás közben megakadályozza a homok 

felületének gyors kiszáradását és ezzel a formák

morzsolódását. Hátrányos, hogy a keverék ön 
száradása lassabban megy végbe.

Formázáskor a m intákat 4—5 ujjnyi vastag 
ságban vonják be vízüveges keverékkel. Nagyobb 
formáknál, melyeknek töltőhomokkal történő fel- 
döngölése több óra hosszat ta rt, a m intalap k i 
vétele u tán  a vízüveges keverék már a levegőben 
levő C02 hatására teljesen megköt.

Üzemi kísérleteink során első tapasztalataink 
szerint visszanyert homok alkalmazása a hom ok 
keverékbe nem volt kívánatos, mert homokjaink 
kicsiny tűzállósága m iatt m ár 60 kg súlyú, 30 
mm falvastagságú öntvényeken is kisebb homok- 
ráégést tapasztaltunk.

A legkedvezőbb szilárdsági eredmények m eg 
határozása céljából a következő kísérlet-sorozatot 
végeztük el.

A keverék összetétele a következő volt :
100 súlyrész 0,3—0,6 mm-es mosott homok 

1 súlyrész NaOH 10%-os oldata,
1 súlyrész pakura,
4 súlyrész bentonit.

a vízüveg mennyisége pedig 4—6—8% között 
változott.

Az elkészített próbatesteket két helyen, 18— 
20 C°-os laboratóriumi helyiségben és a fűtetlen 
üzemi (10— 11 C°-os) formázótérségben szikkasz 
to ttuk  16, illetőleg 24 óráig.

A keverék nyersen m ért jellemző értékei a 
következők voltak :

Vízüveg, % 4 6 8
Gázátbocsátóképesség, cm3/p . . 140 130 110
Nyomószilárdság, g/cm2 ..............  400 380 300
Nyírószilárdság, g/cm2 ................  160 160 110
Víztartalom, % ............................  2,6 3,4 4,5

A nyers szilárdsági eredmények összehason
lításából nyilvánvalóan kitűnik, hogy a vízüveg 
adagolásának növelésével a nyers szilárdság csök 
ken, azonban még 8% vízüveg adagolásakor is 
jól formázható keveréket kapunk.

16 óra múlva a laboratórium ban :

Vízüveg, % 4 6 8
Nyomószilárdság, g/cm2 
Nyírószilárdság, g/cm2 .

. . 9000 

..  2200
10 400 

3 500
13 200 

4 800

Az üzemben

Nyomószilárdság, g/cm2 
Nyírószilárdság, g/cm2 .

. .  7100 

..  1700
7 800 
1 800

13 200 
3 400

24 óra múlva a laboratóriumban

Nyomószilárdság, g/cm2 
Nyírószilárdság, g/cm2 .

. .  9800 

. .  2300
13 200 
5 900

13 200 
8 700

Az üzemben :

Nyomószilárdság, g/cm2 
Nyírószilárdság, g/cm2 .

. .  8400 

. .  2100
11 800 
3 900

12 500 
4 100

Az eredmények összehasonlítása alapján több 
fontos következtetést kell tennünk.

1. A vízüveg adagolási arányának növelésével 
a formák szilárdsága is arányosan növekszik. (A
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vízüvegtartalom növelésének felső h a tá r t szab a 
gazdaságosság kérdésén k ívül a forma nedvesség- 
tartalm a. Ugyanis 4— 4,5%  nedvességtartalmon 
túl könnyen tűlyukacsossági hibák keletkezhetnek 
az öntvényeken. Már ped ig  8%-on felüli vízüveg 
adagolás elkerülhetetlenül a  formahomok 4,5% -ot 
meghaladó nedvesítését eredményezi.)

2. A laboratórium ban és üzemben szikkasztott 
próbatestek szilárdsági értékeinek különbözőségé
ből megállapíthatjuk, hogy  —  hasonlóan a cement- 
formázáshoz — a megszilárdulás fo lyam atát az 
üzem levegőjének hőm érséklete és nedvességtar
talma is lényegesen befolyásolja.

(A homoklaboratórium nagyobb hőmérsékletű 
volt, m int az üzem.)

T ehát ezen eljárás bevezetésének egyik komoly 
előfeltétele, hogy hideg időszakban az üzemek 
hőmérséklete megfelelő legyen.

Az előzőekben ism erte te tt kísérletsorozatot 
más homoktípusokkal is elvégeztük annak meg
állapítása céljából, hogy a  mosott homokon kívül 
milyen homoktípus jöhet számításba az eljárás al
kalmazásakor. Hasonló körülmények közt végzett 
kísérleteink szerint a 0,3— 0,6 mm szemcsézetű 
mosott homok után legkedvezőbb szilárdsági ered 
ményt a nyárvölgyi hom ok használata biztosítja. 
A nyárvölgyi homok nyírószilárdsága 16 órás 
szikkasztás után 4100 g/cm -, 24 óra m úlva pedig 
7200 g/cm2-t ért el. Ezen eredmények kiértékelése 
során meg kell em lítenünk, hogy a rendelkezé 
sünkre álló vízüveg 20 C°-on 1525 fajsúlyú, azaz
49,7 Bé°-os volt. A m odulus értéke 2,13, azaz 
igen kicsiny volt. Ez is közrejátszott abban, hogy 
a szakítópróbatestek csak hosszabb idő múltán 
szilárdultak meg kellőképpen.

Az ism ertetett elvek alapján több 30— 500 
kg-os acélöntvényt készítettünk, 20, illetőleg 50 
mm-es falvastagsággal. A 12, illetőleg 24 órán át 
szikkasztott formák öntvényein nem tapasztaltunk 
felrágásból vagy tűlyukacsosságból eredő hibát. 
Ezzel szemben 4 óra m úlva  leöntött 30 kg-os 
öntvények tisztítása u tá n  tűlyukacsosságot ész
leltünk.

Egy, a nappali időszakban már jól m egkötött 
forma leöntésére és összerakására folyékony acél 
hiánya m ia tt csak másnap került sor. Az öntés előtti 
éjszakán hideg, párás idő volt. Minthogy a víz 
üveg és bentonit is nagyon higroszkópos, a forma 
a levegő páratartalm ától benyirkosodott, s ennek 
következményeképpen az öntvény selejtté vált. 
Az időjárás következtében fellépő hibaforrás ki
küszöbölésére célszerű a form ákat összerakás előtt 
gázlánggal leszikkasztani, m ajd kihűlésük után 
összerakni és leönteni. A vízüveges mintaliomok 
nyirkosodása természetesen nemcsak a légköri 
nedvesség hatására, hanem  a töltőhomok ned 
vességtartalmától is lé tre jöhet. Éppen ezért gon
dosan kell ügyelni arra, hogy  a töltőhomok ned 
vességtartalm a ne haladja meg az 5%-ot.

Érdekességként kell megemlíteni, hogy a víz 
üveges mintahomokkal k ész íte tt nagy lapos felü 
letű, teh á t felrágásra leginkább hajlamos öntvé 
nyeken sem észleltünk felrágást. Mint ismeretes, 
felrágások csak kvarcalapanyagú formázóhomo
koknál jelentkeznek, s keletkezésük a kvarchomok 

ban 573 C°-on létrejövő, 1,5— 2%-os nagyságrendű* 
ugrásszerűen fellépő hőtágulásának következmé
nye. A gyakorlati életben a kvarchomokok fel
rágásra való hajlam át különböző formázóanyagok 
(kőszénliszt, faliszt, dextrin stb.) adagolása ú tján  
lehet ellensúlyozni. H atásuk főleg azon alapul, 
hogy a kritikus 573 C°-os hőmérsékleti határon a 
formázókeverékek melegszilárdságát lényegesen 
csökkentik. Vízüveges mintahomok adagolásakor 
viszont melegszilárdságot .csökkentő adalékanya 
gok keverésére nincs szükség, aminthogy a víz- 
iiveg éppen a 600 C° körüli hőmérsékleten rendel
kezik a legkisebb melegszilárdsággal, s így nem 
gátolja a felmelegített homokszemcsék hő tá 
gulását.

Vízüveges mintahomokban készült kisebb 
acélöntvények felületének minősége kifogástalan. 
Nagy falvastagságú, 500 kg-ot meghaladó öntvé 
nyek gyártásakor a homokráégés meggátlására 
szénacél öntvényeknél eredményesen használható 
formabevonat összetétele 95% finomra őrölt kvarc 
liszt és 5% bentonit keveréke. A fekecshe adago 
landó vízmennyiséget úgy kell megválasztani, 
hogy az első bevonáskor hígabb, majd az ezt 
követő másodszori bevonáshoz pépszerű, ecsettel 
mázolható sűrűségű legyen.

Hasonló összetétel és fekecselési technológia 
alapján timföld is eredményesen alkalmazható.

Austenites Mn-acélok gyártásakor 50 kg 
súlyhatáron felül a form áknak magnezitporos 
beporzása szükséges a homokráégés meggátlására. 
A magnezitpor jó tapadását elősegíti, ha a forma 
felületét beporzás előtt petróleummal h íg íto tt 
olajos kötőanyaggal vékonyan befúvatjuk, ezután 
a magnezitport a formafelületen elsimítjuk és 
gyengén lelámpázzuk. Vastagabbfalú Mn-acél ön t 
vényeket célszerű vékony rétegben magnezit- 
vízüveges keverékkel bevonni. A mintahomok 
önszáradása rövid idő múlva bekövetkezik, s a 
gyárto tt öntvények felülete teljesen kifogástalan.

Gazdaságossági kiértékelés
Új technológiai eljárás bevezetését legfőképpen 

az dönti el, hogy alkalmazásával milyen megtaka 
rítást lehet biztosítani, összehasonlítási alapul 
a szerszámgépöntvények készítéséhez használt 
pektines maghomokkeverék költségeit választot
tuk :

30 kg visszanyert homok .................
30 kg bicskei homok .............................  1,02 F t
40 kg tárnoki ......................................... 3,12 F t

3 kg a g y a g ............................................. 2,67 F t
3 kg pektin ........................................... 7,98 F t
2 kg fű részp o r.......................................  0,80 F t

Magkeverék anyagköltség összesen . . 15,59 F t

100 kg magra eső szárítási költség sinus- 
rendszerű magszárítókemencében :
F ű tő a n y a g .................................................  0,82 F t
Munkabér ...............................................  0,93 F t

Szárítási k ö ltsé g ................  1,75 F t

Anyag -f- szárítási költségek tehát összesen 
17,34 F t-o t tesznek ki.
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Ezzel szemben a vízüveg-szénsavas eljárás 
esetén a következő keverék szükséges :
100 kg mosott homok .......................  11,00 F t

7 kg vízüveg 38—43° Bé ..............  13,79 F t
2 kg szénsav . . . ............................  12,00 F t
2 kg szurok .....................................  1,30 F t

Anyagköltség összesen . . . 38,09 F t

A két eljárás anyagköltségeinek különbsége 
te h á t 100 kg maghomok előállításakor 21,75 F t-o t 
tesz ki.

A teljesség kedvéért azonban meg kell álla- ' 
p ítani, hogy a gazdaságosság ily módon történő 
összehasonlítása nem nyújt egészen pontos képet 
az eljárásról, m ert a  kísérleti jellegű gyártás nem 
tükrözi vissza tökéletesen azokat az előnyöket és 
lehetőségeket, melyek nagyüzemi alkalmazáskor 
m egvalósíthatók.

Az alapanyagárban rejlő tetemes költség- 
többletet nagy mértékben lecsökkenthetik azok 
az előnyök, melyek a vízüveges eljárás bevezetését 
az iparilag fejlett országokban, néhány év a la tt 
rohamos m értékben elősegítették. A vízüveges 
magkészítés előnyeit a következőkben sorolhatjuk 
fel.

A nagyobb magszilárdság m ia tt a magok bel
seje nagyobb mértékben könnyíthető, tehát azonos 
m éretű magok előállításához kevesebb maghomok 
szükséges. A magszárítás elmaradása m iatt jóval 
kisebb a helyszükséglet, magszárító kemence 
szükségtelen, belső anyagmozgatás csökken. Lé 
nyegesen nagyobb termelékenység a homok ki
tűnő képlékenységi tulajdonságai, valamint am iatt , 
hogy nincs szükség magvasak és homokszögek 
alkalmazására, te h á t jelentősen csökkenthető a 
magkészítés bérköltsége. E határozottan vonzó 
előnyök ellenére hazánkban az eljárást még sehol 
sem vezették be, s ezért foglalkoznunk kell azok 
kal a kérdésekkel is, melyek jelenleg még gátolják 
a vízüveg-szénsavas magkészítési módszer elter 
jedését. Mint m ár említettük, a vízüveges m ag 
készítéshez száraz vagy igen kicsiny nedvesség- 
tartalm ú homok szükséges. Nagyteljesítményű 
homokszárító berendezés viszont kevés hazai 
öntödében található. Ugyancsak az eljárás h á t 
rányának tudható  be az is, hogy a vízüveges ho 
mok újrafeldolgozásához nagy beruházási költ 
séget igénylő vizes rendszerű homokregeneráló 
szükséges.

Összefoglalás

A gazdaságossági fejezetben taglaltak alapján 
nyilvánvaló, hogy a vízüveg-szénsavas magkészítés 
bevezetéséhez a legtöbb öntödénkben homok
szárító és vizes regeneráló megépítéséhez elég 
jelentős beruházásra volna szükség. Beruházásokat 
viszont, bármennyire is öntevékenyek a vállalatok, 
nem kockáztathatnak mindaddig, míg meg nem 
valósulnak az eljárás biztonságos bevezetésének 
technológiai feltételei. E feltételek közül első
rangú fontosságú, hogy mielőbb megvalósuljon 
48—52° Bé-s 2,5—2,6 hidraulikus modulusú víz 
üveg hazai gyártása. A vízüveg minőség javítása 
lehetővé tenné, hogy azonos szilárdság biztosítá 
sával a jelenlegi 7%-os vízüveg adagolást 4% -ra 
csökkenthessük. Ez egyben a vasöntvények te rü 
letén nehézséget okozó visszamaradó magszilárd 
ság kérdésében is jelentős könnyítést eredmé
nyezne.

Hasonló feltételek megteremtése szükséges a 
vízüveges formázás bevezetéséhez is azzal a kü 
lönbséggel, hogy a formák gyorsabb száradásához 
a 48—52° Bé-s vízüveg hidraulikus modulusa
2,5—3,4 értékhatárok közt legyen.

Ugyancsak fontos követelmény a jól fű tö tt 
formázóműhely, ahol még a leghidegebb téli idő
szakban sem szabad a hőmérsékletnek 15 C° alá 
csökkennie.

Sajnos öntőüzemeink egyéni kezdeményezése 
nem elégséges ahhoz, hogy az általunk kívánt 
vízüveg minőség gyártási problémája megoldód
jék. Ezért feltétlenül szükséges, hogy a vízüveg- 
szénsavas magkészítési módszer bevezetésének első 
lépcsőjeként támogassák felsőbb szerveink öntö 
déinket megfelelő minőségű vízüveg előállítására 
irányuló törekvéseikben, továbbá árfelülvizsgálat 
alapján lehetővé kell tenni, hogy a vízüveg és 
szénsav, — véleményünk szerint indokolatlanul 
nagy beszerzési árát — lecsökkentsék.
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История литья цветных металлов со старинных 
времен до начала производства чугунного литья

Die Geschichle des Metallgiessens von Begin bis zum 
Auftreten des Eisengusses

The history of metaleasting from origin until the intro
duction of casting iron

1. A bronz mint öntészeti alapanyag

A formaöntés, a fém alakítás egyik módja, 
már az őskorban ismeretes volt s ennélfogva igen 
régi fémtechnológiai művelet.

Az első rézművesek m ár a kőkorszak végén 
a természetben találtak színrezet, majd pedig az 
oxidos ércekből kitermelt rezet használták. Mind
két fajta réz igen tiszta volt s hidegen, képléke
nyen könnyen volt alakítható. Lágysága azonban 
használhatóságát nagyon korlátozta. Ezért a 
rézkorszak elején még keményebb, kőből készült 
szerszámokat is használtak.

R ájöttek azonban, hogy a rézércek m ellett 
egyes helyeken előforduló barna vagy fekete ércek 
nek (óntartalmú érceknek) a rézércekhez történő 
hozzákeverésével keményebb rezet kapnak, ame
lyet már inkább használhattak szerszámaikhoz, 
eszközeikhez. Ez a réz m ár nehezebben volt 
hidegen alakítható. Az új érc hozzáadását addig 
növelték, míg elérték azt a határt, amelynél 
a fém még hidegen alakítható. Ez tudvalevőleg 
kb. 6% óntartalomnál van.

A következő lépés az ónércek dúsítása és az 
ón külön kitermelése volt. Ekkor megkezdődött a 
tulajdonképpeni tervszerű ötvözés. Maga az ö t 
vözés hosszú gyakorlati megfigyelés és tapasztalat 
eredménye. Feltalálásához minden bizonnyal a 
véletlen is közre játszott. A természet maga m u 
ta t ta  az u ta t a fémműveseknek.

Az óntartalom  további növelésével (kb. 6% -on 
túl) a hidegalakítás lehetősége fokozatosan meg
szűnt, de azt tapasztalták, hogy a több alkotóból 
álló rézötvözet — amely az ón mellett sokszor 
ezüst, nikkel, arzén, kén s egyéb elemeket is ta r 
talm az — könnyebben olvad, ami lehetővé te tte  
annak előre elkészített form ába öntését, vagyis 
megindult a formaöntés. Most m ár semmi akadálya 
nem  volt az óntartalom  további növelésének, 
fokozatosan eljutottak a tulajdonképpeni 10—20% 
óntartalm ú bronzokhoz.

Ez az ötvözet már kemény volt, megfelelt a 
kívánalmaknak, helyettesítette az eddig még sokat 
használt kőszerszámokat és eszközöket, az alak 
adását pedig formaöntéssel egyszerűen megol
dották.

A bronzkor kezdetéből származó leletek össze
tétele m utatja, hogy kezdetben sokféle össze
tételű  ötvözetet használtak, melyekben sok volt *

* A  ta n u lm á n y  az  ö n té s z e t  tö r té n e té t  felö lelő  c ik k 
s o ro z a t  első fe je z e te , e g y s z e rs m in d  k iv o n a 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  á l t a l  p á ly a d í j ja l  k i t ü n t e t e t t  
műből.

É rk e z e t t  1957. IX . 9-én .

az ún. mellékelem, m int ezüst, nikkel, arzén, 
bizmut, antimon, ólom stb. Ezek a mellékelemek 
a rézérceket kísérő egyéb ércekből kerültek a 
fémbe. A mellékelemek ismeretéből következtetni 
lehet az ércekre s azok hovatartozására, amelyek
ből a fémet kitermelték. Ezek ismeretéből a darab 
származását vagyis azt, hogy import ú tján került-e 
a talált vidékre vagy pedig o tt készült-e, pontosan 
meg lehet állapítani. Ezt az azon a vidéken 
talált érc- és salakmaradékokban levő mellék
elemekből lehet meghatározni, mert pl. arzén
tartalm ú ötvözetet csak arzéntartalm ú ércekből 
készíthettek. A ku ta tást nagyon elősegíti a szín- 
képelemzés, mely vizsgálathoz csak igen kevés 
anyag szükséges és a darabot nem kell szétroncsol- 
ni(5).

Otto-Witter (5) sok száz analízist közöl külön
böző bronzkori tárgyak összetételéről s azok hova
tartozásáról. Az összetételek igen változatosak, 
így  többek között az ezüst 2,5%-ig, a nikkel 
1,5%-ig, a bismut 1,5%-ig, az arzén 8%-ig fordul 
elő bennük. Az antimonbronzokról külön fejezet
ben fogunk később megemlékezni.

Ahogyan azután az ősfémműves megtanulta 
az egyes fémek külön-kiilön kitermelését s a szín
fémekkel történő ötvözést és megismerte az egyes 
szennyezők kártékony hatását, mind tisztább 
ötvözetet állíto tt elő és végül eljutott a céljainak 
legjobban megfelelő kétalkotós réz-ónötvözethez.

Mindezekből megállapítható s a leletek is 
bizonyítják, hogy az őskori népek a fémtechnoló- 
giában jártasabbak voltak, mint azt általában 
hinnénk és az ősfémműves a megmunkálás külön
böző lehetőségeit ismerte és használta is.

A rézötvözeteket, m int említettük, kezdet
ben az ércekből közvetlenül nyerték, később 
azokat egyes fémek összeolvasztásával állították 
elő, s ezáltal az összetételt s így az ötvözet kívánt 
tulajdonságait jobban tu d ták  biztosítani. A lele
teknél ta lá lt nyersfémtömbök összetétele aránylag 
tiszta.

Loczka József (6) sok hazai leletből származó 
fémtömböt elemzett meg s azt találta, hogy a 
nyerstömbök réztartalm a általában 97—98% kö
zött van, teh á t aránylag elég tiszták. Ugyanakkor 
hazai bronztárgyak elemzésekor azt találta, hogy 
az ón tarta lm a 6,04 és 17,99% között mozog, de 
túlnyomó többségükben kb. 90% réz és 9% ón 
tartalm úak.

Az óntartalom  nagy ingadozását azzal magya
rázzák, hogy a bronzipar kezdetén a bronzműve- 
sek nagyon takarékosan bántak  az ónnal, amely 
kétségtelenül becsesebb volt, m int a réz, és csak 
később ju to ttak  a kipróbált 90% réz és 10% ón 
arányhoz.

Az öntőműhelyek m ellett talált sok bronz
tárgy töredéke azt bizonyítja, hogy nemcsak tiszta 
fémeket, hanem bronzhulladékot is beolvasztottak.

A bronz volt tehát a kő mellett a legelterjed 
tebb és legkiválóbb anyag mind kicsinyben, mind 
nagyban való felhasználásra. Alakításához a forma-
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Az öntés mestersége, jobban mondva a forma- 
öntés művészete tehát olyan régi, mint a  fémek 
felhasználása. Formaöntéssel használati tárgyakat, 
mint pl. edényeket, szerszámokat, fegyvereket stb. 
készítettek, melyeket nagy gonddal m in tázott 
és díszített a bronzműves.

Az 1— 6. ábrák Magyarország területén talált 
jellegzetes őskori bronzból ön tö tt tárgyakat m u 
tatnak, amelyek részben közhasználati, részben 
pedig harcászati célokra szolgáltak.

A bronz volt a kő m ellett a szobrászat leg
fontosabb anyaga és az arany és ezüst mellett 
ékszerek és más művészeti tárgyak készítésére is 
felhasználták. •

Az előminta vagy m ár egy meglevő tárgy, 
vagy külön e célra anyagból, fából vagy egyéb 
könnyen faragható anyagból készült.

A formázás maga többféle lehetett. Leg 
egyszerűbb mód volt a földbe mélyedést vájni s 
abba önteni a folyékony fémet. így  öntö tték  a 
nyers tömböket. Más esetben a form ákat hom ok 
ból, agyagból készítették vagy homokkőbe vésték. 
Ezek a formák többszöri öntésre voltak alkalm a 
sak.

Lapos vagy féloldalú tárgyak form áit úgy 
készítették, hogy a készítendő tárgy m ását vagy 
az előm intát homokba vagy agyagba belenyom ták 
vagy homokkőbe vésték. Öntés előtt a form ákat

1. ábra. Bronztárgyak 

1 csákány, 2. harcifejsze, 3. tokos véső füllel

öntés volt a legelterjedtebb eljárás. Ezt igazolja 
az a tény is, am int látni fogjuk, hogy sok olyan 
bronzból öntött tá rg y a t találtak (m int pl. gombos
fejű tűket, késeket, vésőket stb), amelyeket ková
csolással egyszerűbb le tt volna előállítani.

Az öntés elsőbbségét bizonyítja az a tény is, 
hogy a régebbi temetkezési helyeken, csontvázas 
sírokban többnyire bronzból ö n tö tt tárgyakat, 
míg a fiatalabb urnasírokban, kalapácsolt bronz
tárgyakat találtak.

Az őskor bronzkészítményei között mind 
technikai, mind művészeti szempontból azok a 
legtökéletesebbek, a legfejlettebbek, amelyek ön 
tési eljárással készültek. Ez volt a bronzművesség 
legtökéletesebb eljárása és kétségtelen, hogy a 
nagy elterjedését a vassal szemben a bronz önt- 
hetősége okozta.

Hasonló analógiát találunk a vasnál. A vas 
tulajdonképpeni elterjedése a történelm i közép
kor végén a nagyolvasztó kifejlődésével kezdődik, 
am ikor már folyékony vas állt rendelkezésre, 
teh á t a formaöntésre a vasat fel tu d ták  használni. 
A formaöntés te tte  lehetővé a vas nagyobb mérvű 
elterjedését.

Látható ezekből, hogy amíg a bronznak öntés
sel történő alakítása több ezeréves mesterség, 
illetőleg tudomány, addig a vasöntés a mi kultúr 
körünkben alig 600 éves. 2. ábra. Sarlók és kardpenge töredékek
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3. ábra. 1— 9 tokos vésők, 10— 34 lándzsacsúcsok

kő, vagy keményre égetett agyaglappal beborítot
ták.

Nem lapos darabok öntésére a formának két 
részből kellett állnia. A két résznek szorosan kellett 
záródni, a pontos összeillesztést bronzból készült 
vezető peckek biztosították. A 7. ábra tokos 
balta öntéséhez használt öntőform át m utat, ahol 
a vezető peckek jól láthatók. Az agyagformákat 
szilárdságuk növelésére keményre kellett égetni. 
Szükség szerint a belső üregek kiképzésére agyag
magokat használtak. A forma kétrészét erősen 
összekötözték és a megolvadt fémet beleöntötték. 
A ta lá lt formákból következtetni lehet, hogy a 
homokkőből vagy jól égetett agyagból készült 
formákat többször is használták.

A 8-—12. ábrák további különböző öntőfor
m ákat m utatnak. R á kell m utatni, hogy amíg a 
régebbi 8. ábrán bem utato tt ékszer formában 
még minden darabnak sajá t külön beöntőnyílása 
van, addig az újabb 9. ábrán látható  formában 
már közös beöntő és elosztó csatornát látunk.

A 13. ábra egy tokosbalta öntésre összeállított 
formát m utat, beillesztett maggal.

Már az őskorban kb. 2000 évvel i. sz. e. lép fel 
a szinte klasszikusnak nevezhető viaszkiolvasztási 
eljárás, mely a bronzművesség legfinomabb, leg
nemesebb alkotásait hozta létre és amely a bronz
öntés történetének egész folyamán és még ma is 
használatban van, ha különösen finom és becses 
tárgyak előállításáról van szó.

Ezen eljárás lényege az, hogy töm ör darab 
előállításakor az egész m inta viaszból készül, 
míg ha belül üreges tá rgya t kívánnak önteni, 
úgy egy szilárd mag fölé mintázzák viaszból a 
tárgy felületét. A viaszm intát agyag köpennyel 
veszik körül és a két fél form át jól összekötik,

4. ábra. Korongos bronzkardmarkolatok
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5. ábra. Kések

m ajd lassan felmelegítik, miáltal a viasz megolvad 
és alul egy lyukon á t  kifolyik. A folyékony fémet 
a kifolyt viasz képezte üregbe öntik.

A fémek olvasztására cserépedényeket hasz 
náltak, amelyeket később olvasztótégelyek vál
to tta k  fel. Ilyen tégelyeket m u ta t a 14. ábra. 
Ezek befogadóképessége 5—6 kg volt. Kismennyi- 
ségű fém olvasztására cserépkanalakat használtak.

Az olvasztás faszéntűzben történt, a  tűz 
élesztésére kézi fu jtatókat használtak. A 15. ábra 
az olvasztás és öntés szerszámait m uta tja . L á t 
hatók a kézi fújtató, olvasztó kanál, öntőtölcsér 
és az összeállított forma. I t t  egy kiigazítást kell 
tennünk. A régészeti közlemények az öntőform át 
sokszor öntő mintának nevezik, így a 15. ábrán 
is. Ez hibás. A darab negatívját, amelybe a fémet 
beöntik, az öntészetben formának nevezik.

A beolvasztásra kerülő nyersfémet rendesen
3—5 kg súlyú korongalakú darabokban kapták, 
amelyeket régészeink lepénynek, cipónak nevez
nek. Lásd a 15. ábra felső részén. Mi ezeket 
fémtömböknek nevezzük. Nyersfémtömbökön kívül 
beolvasztásra került sok elhasznált bronzeszköz, 
szerszám és öntvénytörmelék is.

Az őskorban használt öntési eljárások lénye
gükben magukban foglalják mindazokat, amelye
ket ma is alkalmaznak, de az idők folyamán olyan 
segédeszközökkel bővültek, amelyek az öntés 
műveletét megkönnyítik és nagy feladatok meg
oldására képessé teszik. íg y  pl. a mai preciziós öntés 
lényegileg nem más, m int a  több ezeréves viasz- 
kiolvasztási eljárás továbbfejlesztése.

2. Az ón mint öntészeti anyag

Az öntészetben a bronz mellett az ón önálló 
szerepe kisebb és felhasználása is szűkebb körű.

Az ón az ólom m ellett a leglágyabb és könnyen 
olvasztható ipari fém, formaöntésre igen alkalmas. 
Szép szürke, ezüstre emlékeztető színe és ezüstös 
csengése m iatt a „szegények ezüstjének“ ne
vezték .

Az ón felhasználásáról egynéhány ókori nyom 
mal rendelkezünk ugyan, de ennek csak a késő

6. ábra. Kocsikerekek. Az agy és küllők bronzból vannak öntve 7. ábra. Öntőforma tokos, véső öntéséhez
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9. ábra. Öntőforma több ékszer egyszeri öntéséhez

10. ábra. Öntőformák homokkőből
1. tőröntéshez, 2. két sarló öntéséhez, 3. lándzsafej öntéséhez

fegyverek, egyházi célokat szolgáló áldozati edé
nyek stb. készítésére, addig az ónt majdnem 
kizárólag csak háztartás céljaira szolgáló edények, 
asztali készletek stb. előállítására használták. A 
porcelán feltalálása és általános elterjedése, a 
fayance, üveg és kőedények tömeges előállítása 
véget v e te tt az ónedények általános használatának.

Sajnos nem sok régi emlék m aradt ránk, 
mert a megrongált ónedényeket újra beolvasz
to tták és új edényeket készítettek belőlük, vagy 
ónhiányban felhasználták bronzok készítésére.

3. A bronzmüvesség eredete
Sokat v ita to tt kérdés a bronz felhasználása, 

eredete, illetőleg, hogy az egy vagy több helyről, 
egy mástól függetlenül indult-e el. Nem kétséges, 
hogy csak oly területeken keletkezhetett, ahol

11. ábra. Öntőforma három gombosfejű tű öntéséhez

8. ábra. öntőforma ékszerek öntéséhez Ninivéből

középkortól kezdve van nagyobb fontossága. 
Nürnbergben a X III. század végén már létezett 
az ónöntők (kannaöntők) céhe, ónedények haszná 
la ta  azonban csak a XIV. században terjedt el (1). 

Amíg a bronzot legfőképpen szerszámok,
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12. ábra. Fejsze öntőformája

meg voltak a szükséges anyagok, elsősorban a 
réz és ón.

Rézércek aránylag sok helyen voltak ta lá l 
hatók s így a rézfelhasználás egymástól függet
lenül sok helyen fejlődött ki. Nem így a bronz. 
Ónércek nem voltak gyakoriak. Az ón hajdan 
bőségesen előfordult az ibériai félszigeten, a 
brit szigeteken, Örményország szélén, Ázsiában 
a Malacca félszigeten. A bronzművesség kezdete 
aránylag kevés helyre vezethető vissza.

Hozzánk a bronz legvalószínűbben Közép- 
Ázsiából, minden bizonnyal Mezopotámiából ke 
rülhetett. A Fekete tenger és Mezopotánia között 
elterülő vidéken megtalálták mind a rezet, mind 
az ónt. Ezen a vidéken laktak  a tiharénusok, 
akiknek egyik tagját, TubalJcaint már Mózes 
könyve említi, mint nagy m esterét az ércnek és 
mindenféle vasnak. Érc a la tt az őskorban mindig 
rezet értettek, ami egyszersmind bizonyítéka a 
vas nagyon régi' ismeretének is. Az em lített 
vidéken úgy a réz mint az ón előfordult. Innen 
jöhetett nyugat felé részben a partm enti hajózás 
révén, részben a Dunán fel az Alpesek felé. A 
görögökhöz dél felől, Fönicia és Egyiptom felől 
is eljutott a bronz. Európa déli részén i. sz. e. 
II I . évezredben már fellép a bronz (1).

4. A bronzöntés az ókorban

A bronztechnikát régen ismerő népek közül, 
elsősorban az asszírokat kell megemlíteni, akik 
m ár használati tárgyakat, fegyvereket és ékszere 
ke t öntöttek bronzból. Tőlük származik a 8. ábrán 
látható ékszerek öntésére használt öntőforma. 
Innen kerülhetett a bronztechnika Egyiptomba

és Görögországba. Kétségtelenül, Nyugat-Ázsiá- 
ban i. e. 3500 évvel már ismerték a bronzot, 
míg Egyiptomban csak kb. 2900-ban találkozunk 
vele először.

Használati tárgyak és fegyverek mellett 
azonban a szobrászművészet is ham arosan á t 
vette a bronz használatát. Az ön tö tt szobrok 
között legrégibbnek ta rtják  II. Ramzes fáraónak 
a berlini múzeumban őrzött szobrocskáját, amely
i. e. a XIV. századból való és már üregesen van 
öntve (1).

13. ábra. Tokos véső öntésére összeállított forma

Számos szigetén, amely Kis-Ázsia és a görög 
félsziget között, m int természetes híd terül el, 
élt i. e. a VI. században két híres szobrász 
Rhoikos és Theodoros, akiket a régi iratok, mint 
a bronzöntés feltalálóit említik. Ez persze tévedés, 
mert a bronzöntés akkor más ősrégi időkre vissza
menő fémtechnikai eljárás volt, amely Ázsiából 
jövet a görög szigeteken vert gyökeret.

Nagy virágzásban volt a bronzöntés a görö
göknél az ún. mykénei korban. A 16. ábra Delfiben 
kiásott bronzszobrot m utat (4).

14. ábra. Olvasztó tégelyek
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15. ábra. A  bronzolvasztás és öntés eszközei

Pheidiasz i. e. az V. században, a legna
gyobb görög szobrászok egyike, nagy mestere 
volt a bronzöntésnek is. Legnagyobb müve volt 
az Athena Lemnia szobor az athéni várban.

A Peloponézoszban a leghíresebb szobrász 
és bronzöntő Polykleitosz volt. Híres szobrász és 
bronzöntő volt i t t  még Lyzipposz. Több Zeusz

szobrot öntött, köztük a legnagyobb a 60 láb 
(kb. 18 m) magas Zeusz szobor Tarentben. A
17. ábra Lyzipposz egyik művét, a Hermes szobrot 
m utatja.

Lyzipposz tanítványa Chares készítette a 
rhodosi kolosszust, a kb. 30 m magas Helios 
szobrot i. sz. e. 284-ben, amely a kikötő bejárat 
nál volt felállítva. Ez a híres „világcsoda“ az 
eddig ismert legnagyobb szobrok egyike. A 18. 
ábrán m utatjuk  be (4).

Az ilyen nagy szobrokat természetesen nem 
egybe öntötték, ma sem öntenénk egybe,

1в. ábra. Delfiben kiásott bronzszobor a „tüskehúzó“ , 
г. e. V. század

17. ábra. Hermes szobra. Lysippos müve. i. e. IV .  
századból
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hanem részekből á llíto tták  össze s azután össze
forrasztották.

Híres volt a brundiziumi öntvény, amelyről 
egyesek szerint a később általánosan használt 
bronz szó ered s amely rézen és ónon kívül ólmot 
is tartalm azott.

A görög bronzművesség fejlődéséről különösen 
az Olympiában kiásott emlékek nyújtanak bő 
felvilágosítást. Áldozati edények, öntött griff
fejek kerültek elő, amelyek edények díszítésére 
szolgáltak.

Időszámításunk előtti III. században Perga- 
monban az o ttani szobrászok között említik 
Stratonikost és Antigonost, mint bronzöntőket. 
Az utóbbinak már feljegyzései voltak a fémtechni
káról.

Később híres volt a korinthusi ötvözet, amely 
ben állítólag arany és ezüst is volt. A monda 
szerint ez úgy keletkezett, hogy Korinthus le 
égésekor (i. e. 146-ban) a műhelyekben a 
bronz az arannyal és ezüsttel összeolvadt és ez 
ado tt egy értékes ötvözetet. Hogy ez mennyiben 
igaz, nehéz megállapítani, de tény, hogy ezt a 
szót minőség jelölésére használták később, és 
Rómában a jobb bronzm unkákat korinthusi meg
nevezéssel árulták akkor is, ha nem Korinthusból 
származtak.

Az olasz félszigeten i. sz. e. I. évezredben a 
bronzöntés nagy művészi tökélyre emelkedett. 
Első mesterei az etruszkok voltak. A capitoliumi 
farkasszobrot állítólag ők készítették.

Bronzkultúrájuk kisugárzott Rómára és a 
görög félszigetre is. Hogy milyen fejlettek lehettek 
az öntésben bizonyítja az a tény, hogy amikor 
a rómaiak i. sz. e. 264-ben elfoglalták Vulsinii 
városát, o tt kb. 2000 darab bronzszobrot zsák
mányoltak.

18. ábra. A rhodoszi kolosz. Chares müve i. e. 284-ből

Mint az antik iparművészeiről általában, a 
bronzművességről is a Pompéjiben és Herculánum- 
ban előkerült leletek roppant száma m u ta tja  a 
leggazdagabb képet. G yertyák és fáklyák meg
erősítésére szolgáló kandelláberek, lám pák és

19. ábra. Öntött asztali lámpa a római császárság korából
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20. ábra. Marcus Aurélius szobra romában

21. ábra. Öntött lapokból összeállított bronzkapu

lám patartók, amelyek a római lakások legszebb 
díszei közé tartoztak stb. kerültek elő. Igen sok 
művészeti szempontból is értékes, bronzból öntött 
háztartási készlet, háromlábak stb. m aradt fenn 
ebből a korból. A 19. ábra ilyen bronzból öntött 
asztali lám pát mutat.

A hagyomány szerint Neró háza előtt egy a 
rhodosi kolosszusnál nagyobb szobrot állíto tt fel, 
amelynek készítője a görög Zenodoros volt (4).

Egyedüli fennmaradt szobor Marcus Aurélius 
szobra Rómában, amelyet a 20. ábrán m utatunk 
be.

Kb. i. sz. e. V. században Rómában váltó 
pénzeket is öntöttek rézből.

22. ábra. Vischer Péter maga készítette szobra

5. A bronzöntés a középkorban

A népvándorlás zivatarában Róma bronz- 
művészete meglehetősen feledésbe m ent és szere
pét sok tekintetben Bizánc vette át. Bizánc az 
antik művészet technikai hagyományának le 
téteményese, a bronzművesség úgyszólván minden 
ágát nagyon kifejlesztette. A bronzipar művészeti 
értékesítése terén Bizáncból indult ki egy új 
irány, amelynek messze elágazó története a 
középkori művészet legértékesebb és legtanulsá 
gosabb fejezetei közé tartozik.

Bizáncban kezdtek bronzkapukat készíteni, 
ami az iparművészet egyik sajátossága volt, 
s melynek eredete valószínűleg a messze múltba, 
a távolkeletre nyúlik vissza. A kelet ősrégi hagyo
m ányaiban gyökeredzett a bronzkapuk divatja, 
amely Bizáncban virágzott.

Faalapra bronzból ön tö tt díszített lapokat 
erősítettek, amelyeket külön bronzlécekkel szegé
lyeztek. A 21. ábra egy ilyen díszített bronzkaput 
m utat.

K onstantinápolyban fennm aradt a Hagia 
Sophia templom bronzkapuja 838. évszámmal 
ellátva.

A bronzkapuk készítése innen terjedt nyugat
ra. 1085-ben a velenceiek még Bizáncból szerzik
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be a Szent Márk templomának egy kapuját, de 
a nagykapu már Velencében készült 1110-ben (1).

Amalfiban öntőműhely nyílik a XIT. század 
második felében Rogerius mester vezetésével.

A második évezred kezdetén a bronzöntés 
egyik elterjedt fajtája volt a sírlapok öntése. 
Ezenfelül igen változatos kivitelben készült gyer
tyatartók maradtak fenn.

Aachenben már Nagy Károly korában virág 
zott a bronzöntés. Einhard nagy Károly életrajzíró 
ja a korabeli bronzöntőkről is megemlékezik. Meg
említi a bronzból ön tö tt kapukat és rácsokat. 
Kifogástalan technikai kivitelük a bronzöntés 
fejlettségéről tanúskodik.

Évezredünk első századától fogva gyakran 
találkozunk olyan tárgyakkal, amelyek tiszta réz 
és bronz m ellett sárgarézből készültek. Szép színük 
keménységük az öntésre való alkalmasságuk és 
az a körülmény, hogy nehezen oxidálódnak, 
különösen kedveltté te tték  ezeket a tárgyakat.

A bronzból, de főleg sárgarézből kéczült 
kisebb-nagyobb tárgyakat, a szakirodalomban 
dinanterie néven ismerik. Nevüket Dinant belga 
városkától kapták, amely évszázadon á t híres 
volt ön tö tt réz- bronz- és sárgarézműveiről. 
1104-ből eredő oklevélből tudjuk, hogy a dinantiak 
ilyen árukkal a Rajna vidékén is kereskedtek. 
A XIII .  században a rézművesek testületé Dinant- 
ban a lakosság harm adrészét te tte  ki (1).

A középkor végén legjelentősebb a Vischer- 
féle műhely Nürnbergben, amely közel egy száza
don á t a német bronzöntés legkiválóbb alkotásait 
hozta létre. Három nemzedéken keresztül a 
Vischer-féle műhely vezető szerepet játszott.

A m űhelyt Vischer Hermann alapította. Mint 
Dürer, nyilván ő is m agyar származású volt. 
1453-ban telepedett le Nürnbergben (1).

A Vischer-féle műhelyből temérdek szobor, 
síremlék, sírtábla került ki. A 22. ábrán bem utato tt 
egy művén Vischer P éter önmagát örökítette 
meg (4).

A középkor vége felé élt Donatello (1386— 
1466-ig), a modern szobrászat nagy kezdeménye
zője, aki egyúttal korának legbefolyásosabb bronz
plasztikusa is volt. Legnagyobb müve a G atta- 
melata zsoldos vezér páduai szobra, amelyet a 
23. ábrán m utatunk be.

Donatello legtehetségesebb tanítványainak 
egyike a páduai Bartolomeo Bellano volt. (1430—

23. ábra. Gattamelata szobra Firenzében. Donatello műve

1498) Firenzében, Rómában és Perugiában dol
gozott.
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A héjformázás gépesítéséről
K l  I, M Á N  L A J O S  és S Z I L Á G Y I  I M R E ,  Csepel Vas- és Acélöntödék

I)K: 621.744.4

М е х ан и за ц и я  ско рлуп чатой  фо рм овк и

Über die Mechanisierung in Maskenformverfahren

On the mechanization relating to the shell moulding 
process

12 évvel nagyjelentőségű találm ányának be
jelentése után, az 1956. évi 23. nemzetközi öntő 
kongresszuson kapta m eg a 70 éves Johannes 
Owning: az öntők nemzetközi nagydíját. Az első, 
1944-ben bejelentett ta lá lm ánya ve tette  meg a 
héjformázás alapját, a szilikonolaj alkalmazása 
leválasztóanyagként pedig 1948-tól kezdve lehe
tővé te t te  az iparban való szélesebbkörű elter
jedését.

Ma m ár sokszáz üzem  használja a héjform á
zást. E z t nagy mértékben elősegítette az is, hogy 
az eljárás jól gépesíthető, sőt autom atizálható. 
Ez a lehetőség egész sor géptípus kialakítására 
vezetett, amelyek közül néhány jellemzőnek is 
m ertetésére vállalkoztunk a  nélkül, hogy a techno 
lógia részleteibe bocsátkoznánk.

A héjformázást három  m unkaterületre oszt
hatjuk fel : héjformakészítés, magkészítés, össze
szerelés. Az öntés álta lában  nem igényel külön 
leges, a  szokásostól eltérő gépesítést.Az ürítés 
pedig a  homokformához viszonyítva jóval egy
szerűbb.

A héjformakészítés fő műveletei :
1. a mintalap előmelegítése,
2. a gyantával kevert vagy bevont homok

nak a mintalapra való ju tta tá sa , a felesleg eltá 
volítása,

3. a héj kisütése a mintalapon,
4. a héj leemelése a mintalapról,
5. az egyes műveletek közti szállítás,

A mintalap előmelegítése történhet
a) külön erre a célra szolgáló (gáz- vagy 

elektromos tüzelésű) kemencében.
b) a héjkisütést is ellátó  kemencében.
c) a mintalap nyugalm i helyzetében alája 

beépített fűtőtestekkel és föléje billenthető sütő 
bú rá val.

A formázóanyagot a mintalapra juttathatjuk
a) buktatóedény segítségével
b) rászórással (álló vagy  buk tato tt mintalap),
c) ráfúvással (álló vagy b uk ta to tt mintalap).
A héj kisütésének m ódjai azonosak a mintalap

előmelegítéséével.
A héj leemelése rugós vagy mechanikus csap- 

rögzítés mellett történhet
a)  mechanikusan
b) préslevegővel,
c) hidraulikusan.
Az egyes műveletek közti szállítás, amely 

elsősorban a mintalap mozgatásából áll, lehet 
kézi vagy gépi, egyenesvonalú vagy köralakú, stb. *

* J .  C ro n in g  1957. m á ju s á b a n  m e g h a lt . '
É r k e z e t t  1957. V I I I .  1 0 -én .

A gépi berendezések számtalan típusa a leg
különbözőbb módon kapcsolja össze az egyes 
műveletek lehetséges változatait. Hogy mégis 
bizonyos rendszert alakítsunk ki a felsorolásban, 
a formázógépeket a szerint csoportosítjuk, am int 
azokon a formázóanyagot a mintalapra ju t 
ta tjuk .

A ) Buktatóedényes gépek
A buktatóedény feladata a homok-gyanta- 

keverék tárolása és az előmelegített m intalapra 
való ejtése. A legegyszerűbb és legrégibb fa jtá já t 
az 1. ábra m utatja. Előnye egyszerűsége, hát-

1. ábra. Egyszerű buktatóedény alkalmazása

ránya a buktatáshoz szükséges jelentős erőkifej
tés és a félig bakelizált formázóanyagdarabok 
visszahullása a mintalapról az edény visszafordí
tásakor, ami a következő héj készítésekor hibát 
okozhat.

A buktató edények másik fajtája (2. ábra) 
lehetővé teszi nagy gyantatartalm ú, finomszem 
csés, szép öntvényfelületet adó mintahomok hasz 
nálata  mellett gyantaszegény, durvaszemcséjű, 
jó gázátbocsátóképességű formázókeverék hasz 
n á la tá t is (1). Előnye a szép öntvényfelület, vas 
tag  héj szükségessége esetén a gyantatakarékos-

/

2. ábra. Kétrétegű héj készítésére alkalmas buktatóedény 
használata
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ság ; hátránya bonyolultsága, a formázási ciklus 
lassulása, a jelentkező visszahullás.

U tóbbi hátrányt küszöböli ki a 3. ábrán lá t 
ható buktatóedény (1). Előnye még, hogy a for
mázóanyag függőlegesen esik a m intalapra (mé
lyen tagolt mintáknál jelentős), hátránya bonyo
lultabb volta.

3. ábra. A  visszahullást kiküszöbölő buktatóedény alkal
mazása

1. A buktatóedényes gépek egyik legegysze
rűbb típusát képviselik az üzemünkben használt 
héjformázógépek (4. ábra), amelyen a középen 
álló 1 buktatóedényt a kétoldalún elhelyezett 
2 állókemencével 3 görgősor köti össze. Az edény 
buktatása, a m intalap fordítása és továbbítása,

4. ábra. Egy buktatóedénnyel, két kemencével dolgozó gép

a kemenceajtó nyitása kézi erővel, a héj leemelése 
a mintalapról 4 préslégdugattyúval történik 
rugóval rögzített kitolócsapok segítségével. A gép 
teljesítménye 1 dolgozóval legfeljebb 80 db

5. ábra. Egy buktatóedénnyel, egyetlen, két férőhelyes 
kemencével dolgozó gép

450x300 m m  méretű héj műszakonként, az 
elektromos tüzelésű kemencék fogyasztása 20 Kw. 
A gép hátrányai : a működtetéséhez szükséges 
jelentős fizikai munka, a két kemence hely- 
igényessége, a formázóanyag káros visszahullása, 
a kilökőcsapokat alapállásba visszahúzó rugók 
gyakori kilágyulása.

Ugyancsak egy buktatóedénnyel, két külön 
álló kemencéhez egyenesvonalúan to v áb b íto tt 
mintalapokkal dolgoznak a Shelmolda Senior,- 
Junior, Altus, stb. formázógépek (2).

2. Az előbbiekhez hasonló módon, de egy 
kemencével dolgozó gépek m ár lépést jelentenek 
a fejlődésben, m ert kevésbbé helyigényesek, egy 
kemence létesítését feleslegessé teszik.

A Shelmolda Duplus (5. ábra) a géptípusnak 
jellemző képviselője. A préslevegővel függőleges 
irányban mozgatható kemencetér két szintje

6. ábra. Ikerbuktatóedénnyel, egy álló kemencével dolgozó 
automata

lehetővé teszi a két m intalap egyidejű hevítését. 
Ezen kívül minden művelet kézi erővel történik . 
A géppel 40 db 600 X 400 mm-es héj készíthető 
óránként. Előnye az előbbi csoporthoz viszonyítva 
még az is, hogy a dolgozótól kevesebb mozgást, 
helyváltoztatást kíván (1, 2).

A General Motors autógyár héjformázó au to 
matáján (6. ábra) ikerbuktatóedénnyel egyidejű 
leg készíthető a két héjfél. Az edény visszafordí
tása után a buktatóedény és mintaalap fordító 
tengelyével párhuzamosan és közvetlenül m ellette 
elhelyezett gáztüzelésű kemencébe fordítható  a 
mintalap. A héj kisütése u tán  a kemenceajtó fel
emelkedik, a mintalap kifordulása után leeresz
kedik. A héj leemelése a m intalap függőleges hely 
zetében történik. Ez az egyetlen kézi erővel vég
zett művelet. A többit gépi erő végzi a dolgozótól 
független időrelé által szabályozott ütem ben (2, 3).

Ez a gép tömeggyártásra alkalmas beren 
dezés.

3. Ugyancsak egy buktatóedénnyel, álló ke 
mencével, de körmozgást végző m intalapokkal 
dolgozik több géptípus. Ezek közül a legegyszerűbb 
Croning 4 mintalapos, körkemencés, kézi m űköd 
tetésű gépe (7. ábra). Ehhez hasonló berendezés 
volt az első hazai gép, am elyet a Kőbányai Vas- 
és Acélöntődében 1953-ban (7) helyeztek üzembe 
(2, 6, 8). Az elrendezés előnye, hogy a 4 m intalap 
az időegységben több héj készítését teszi lehetővé.
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A Polygram cég körkemencés gépe azonos 
elrendezésű, de teljesen autom atizált, kemencéje 
gáztüzelésű, teljesítménye 150 héj óránként (2, 
4, 5).

Kisebb teljesítményű, két mintalappal dol
gozik a Coleman—Walwork cég géptípusa (2).

ill. lábműködtetésű. Két billenőedény es, két minta 
lappal dolgozik, két sütőbúrája van. A minta 
lapok melegítésére, még a mintalap a la tt is van 
fűtés. A fűtés elektromos összkapacitása 18 kW, 
gázfűtésű kivitele is van. A mintalap mérete 
350x300 mm-től 400x350 mm-ig cserélhető. 
A kilökőcsapok rögzítésére a gyakran kilágyuló 
rugókat kiküszöbölő szellemes megoldást hasz
nálják (9. ábra). Teljesítménye 50—60 héj órán-

* )
7. ábra. Kézzel működtetett, körkemencés, 4 mintalapos, 

buktatóedény es gép
1. edénybuktatás, 2. héjkilökés, 3. forgatókereszt, 4. kilökő léghenger, 

5. kemence, 6. átfordító kar.

Ide sorolható a Ford művek nagyteljesít 
ményű autom atája is, amely körforgó asztalra  
szerelt 6 pneum atikusan m űködtetett form ázó 
gépből áll. Az asztal körforgása közben az egyes 
gépegységek elvégzik a szükséges műveleteket, 
úgyhogy a dolgozóra csak a kész héj leemelése és 
szállítószalagra tétele hárul. Igaz, hogy 10— 15 
másodpercenként kell ezt a műveletet elvégeznie 
a gépegység nagy termelékenysége miatt. A kör- 
asztalon kívül álló kemence elé forduló héjak k i 
sütése forgás közben történik  (2, 6).

4. A buktatóedény es gépek következő cso
portjába azokat sorolhatjuk, amelyeknek kem en 
céje mozgatható.

a) Ezek közül, a legegyszerűbb a Polygram  
Simplex típus (8. ábra). Ez a gép teljesen kézi,

.9. ábra. Rugó nélkül megoldott kilökőberendezés 
1. kilökőlap, 2. kilökőlap reteszelő, 3. kilökőcsap

ként. Nagy hátránya a gépnek, hogy a sütőbúra 
felhajtott állapotban a kezelő személy arcába 
sugároz.

Jobb megoldású a 10. ábrán látható gép. Ezen 
egy vízszintesen eltolható sütőbúra van, amely
nek hő vesztesége kisebb. Előnyösebb a mintalap 
átfordítása is. Az előbbi gépen közvetlenül a 
m intalapot kell emelni, ezen az edény forgató
karjával láncáttétellel könnyebben, gyorsabban és 
az edénnyel való érintkezés után folyamatos moz
gással, vele együtt tovább fordíthatjuk a minta 
lapot, m ajd vissza is. A gép termelékenysége is 
nagyobb : 2 héj percenként.

A Sutter SP 10 jelű gép buktatóedénye, minta 
lapja és kilökőszerkezet m ár préslevegővel működ
tethető, csak a sütőbúrát kell kézzel mozgatni 
(11. ábra). A gép teljesítménye 40 db 500X 
375 mm nagyságú héj.

8. ábra. Polygram Simplex 2 edénnyel, 2 mintalappal, 
2 felhajtható sütőbúrával

10. ábra. Shalco HO-4 gépe 2 edénnyel, 2 mintalappal, 
1 eltolható sütőbúrával



Kálmán L.—Szilágyi 1.: A héjformázás gépesítéséről Öntöde Iâ58. 1. sz.. 25

11. ábra. Sutter SP  10 gépen csak a sütőbúrát kell kézzel 
mozgatni

gerrel történik. Előnye kis helyszükséglete. H át
ránya, hogy csak egy formafelet készít egyidőben.

Egy edénnyel, de két m intalappal és sütő
burával dolgozik a Polygram VI. E. géptípus 
(13. ábra).

A mintalap keretére 602x555 mm-es leg
nagyobb méretig több méretű m intalap felszerel
hető, m ert a billenőedény felső részre cserélhető.

13. ábra. Polygram VI. E . egyedényes, kétmintalapos 
félautomata

A gépeknek ebben a csoportjában a Shalco 
rendszerű egyszerű kivitele és termelékenysége 
m iatt a legjobbnak mondható (10. ábra).

b) Az egy buktatóedénnyel dolgozó gépek 
csoportjában korszerű géptípus a Croning F5 
(12. ábra), amely 50 db 450x350 mm nagyságú 
héjat készít óránként. A m intalap és buk tató 
edény mozgatása nyomógombos indításra műve 
letenként időrelével szabályozva villanymotor se
gítségével autom atikusan történik. A sütőbúra 
mozgatása kézi, a kilökés lábbal vezérelt léghen-

12. ábra. Croning F  5 gépe egy edénnyel, mintalappal 
és sütóbúrával

A billenőedény áttételes kézikerékkel mozgatható. 
A felső kemencék úgy vannak elrendezve, hogy kb. 
120 fokos szöggel tudnak oldalt elfordulni, mi
közben vízszintes helyzetben m aradnak. íg y  csök
ken a hőveszteség és a dolgozó sincs kitéve az 
erős hősugárzásnak. Az ellensúly a fizikai mun
kát a kemence elfordításakor lecsökkenti. A minta 
lapok melegítését még a mintalapok a la tt elhelye
zett, a m inta alakja szerint szakaszosan szabályoz
ható fűtőelemek is segítik (14. ábra). A kemencék 
teljes fogyasztása 42 kw. A kilökőcsapokon a
9. ábra szerint nincs rugó. A kilökőrendszer prés
levegővel működtethető és a kilökés magassága 
szabályozható.

A m intalapot préslevegővel m űködtetett hen
ger fordítja át fogaskerékkel és fogasléccel (15. 
ábra). Az átfordítás sebességét pontosan szabá
lyozza az olajjal működő lökéscsillapító. Ez a 
fordítótengely hajtófogaskerekét m űködteti, fé
kezéssel csökkentve a mintalap lendületét. Az

14. ábra. Polygram V I. E . félautomata átfordítás 
közben
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alsó áramlásszabályozó szelep fékezi az előre- 
m enet lendületét, a felső szelep a visszatérő moz
gást. A mintalap és a sütőbúra összeütközését a 
búrp, szélső helyzetében kioldó biztosító szelep 
küszöböli ki.

A gépteljesítmény 60 héj óránként. Előnye 
kis helyigénye, rugó nélküli kilökőberendezése, 
részletekben is szabályozható fűtőrendszere, ala 
k íth a tó  buktatóedénye. Az edény átfordítása 
kissé nehézkes.

c) A mozgó kemencés gépek utolsó csoport
ja k én t említjük meg azokat, amelyeken a kemence 
mozgatása gépi úton történik. Ezek közül leg 
jelentősebb a teljesen autom atikusan működő 
S u tte r  SP 1000 típus (2, 9).

15. ábra. Mintalapátfordító és lökéscsillapító berendezés 
vázlata

1. tartály, 2. a nyíl irányában átengedő fojtószelepek, 3. lökéscsillapító 
henger, 4. a mintalapot átfordító fogaskerék, 5. fordító léghenger

Az Autoclino jelzésű gép is teljesen autom a
tikus. Említésre méltó, hogy sütőbúrája infra 
vörös lámpákkal dolgozik (2).

A Pecoshell géptípus is egymunkahelyes 
autom ata, de nyomógombokkal is működtet
h e tő  (10).

A gépek leírását mellőzzük, m ert bonyolult
ságuk nincs arányban termelékenységükkel (60 
héj óránként).

B) Eászórással dolgozó gépek

Működési elvük, hogy a formázókeverék 
ta rtá ly a  a felmelegített mintalap felett helyez
kedik el és belőle a formázókeverék pontosan 
adagolt vagy nagyobb mennyiségben esik a m inta 
lapra. A felesleget a mintalap átfordításával 
távolítják  el. Egyes géptípusok a mintalap v ib 
rálásával vagy a formázókeverék préselésével 
k ívánják tömöríteni a formázókeveréket a rászó- 
rás és a gyantaolvadás szakaszában.

Fenti elvek szerint működő gépek közül 
h á rm a t mutatunk be, amelyek tömeggyártásra 
alkalmas, rendkívül termelékeny berendezések.

16. ábra. 18 mintalapos héj formázó automata 
1. előmelegítő kemence, 2. sütőkemence, 3. szállítószalag, 4. meghajtás 
5. töltőtartály, 6. adagoló tölcsér, 7. lehulló keverék tartálya, 8. serleges 

felvonó, 9. billenő töltőkeret, 10. kilökőberendezés

6 másodpercenként ad egy héjat kedvező 
körülmények közt a 16. ábrán látható 18 m inta 
lappal dolgozó karusszelegép (8). Egy személy 
kezeli a 6 adagolótölcsért, egy pedig ellenőrzi a 
kész héjak minőségét. A m intalapra csuklósán 
rábillenő 9 töltőkeret a formázókeverék feleslegé
nek lebuktatása után ismét a mintalapra merőleges 
helyzetbe kerül és a 2 körkemencén kívül halad 
tovább. A lehullott formázóanyagfelesleget 8 ser
leges felvonó viszi vissza a tartályba. A 2 sütő 
kemencéből kikerülő m intalap a héjjal együtt 
megfordul és a kilökőcsapokat működésbe hozó 
10 dugattyú a kész héjat 3 szállítószalagra ejti.

17. ábra. Kétoldalas héjakat készítő gépcsoport elrendezése 
1. héjkilökés, 2. leválasztóanyag permetezés, 3. töltősablonok, 4. töltő- 
tartály, 5. préselés, 6. sütő alagútkemence, 7. láncos szállítószalag, 8. görgő

sorok
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A visszaforduló mintalap 1 előmelegítő kemencén 
áthaladva ismét az 5 tö ltő tartály  alá kerül.

Kétoldalas, lényegében magszekrényként ki
képzett m intával dolgozik és mindkét oldalán 
alakos, egymásra rako tt és úgy öntött héjakat 
készít a Ford üzemekben használt gép (11, 12). 
A berendezés a héjkészítést 5 munkahelyen oldja 
meg, amelyeket görgősor vagy szállítószalag köt 
össze (17. ábra).

A Beardsley-Piper cég két-, három- (20. ábra) 
és négy mintalapos autom atáit egy fő kezeli, ill. 
veszi le a kész, 600 X 500 — 1050 X 600 mm m éretű  
héjakat 20—30 mp-enként. A háromlapos gép 
függőleges tengelyen az egymástól 120°-ra levő 
karokra szerelt m intalapokat szakaszosan fo rd ítja  
az egyes munkahelyeken elhelyezett form ázó 
anyagot adagoló, héjsütő és kilökő berendezések 
hez. A mintalapok alá beépített fűtőberendezést

18. ábra. Adagolótartály a forma megtöltésekor
I. töltőtartály, 2. görgősor, 3. a tartályt vezérlő töltősablon, 4. vezérlő 

rudazat

Az előmelegített forma alsó része a leválasztó 
anyagot permetező fúvófej a latt áthaladva a 
formázóanyagadagoló ta rtá ly  alá kerül, a felső 
rész a prés felé halad. Az 1 adagoló ta rtá ly t (18. 
ábra) a forma osztósíkját a homokráhullástól 
védő, az alsórészre helyezett 3 alakos sablon 
nyitja, am elyet a prés felé továbbítandó alsórész
ről levesznek és görgősoron az adagolótartály 
induló oldalán visszaadnak. Az adagolótartály,

19. ábra. Kétoldalas héj készítés kilökő berendezése
1. alsórész, 2. felső, alakos préselőrész, 3. héj, 4. kilökőhenger, 5. kilökőlap, 
6. a felsőrészt leemelő rudak, 7. a kilökőesapokat tartó betét, 8. kilökőcsap

amelyben egyszerre csak egy héjnak megfelelő 
formázókeverék helyezkedik el, az adagolónyílás 
zárt állapotában (két forma áthaladása közt) 
tárolótartályból autom atikusan feltöltődik. A 10 
mp-ig ta rtó  sajtolás u tán  a préslapként használt 
felsőrésszel együtt sütőkemencébe, utána (áthala 
dási idő 2 perc a 9 m hosszú kemencén) a kilökő
helyre kerül a forma (19. ábra). A 4 hidraulikus 
dugattyú először a 2 felsőrészt emeli le, utána 
kitolja a 3 kész héjat.

A berendezés 2-oldalas héjak töm eggyártá 
sára alkalmas, viszonylag nagy személyzetet igé
nyel.

20. ábra. Beardsley— Piper 3-asztalos automatája

beépített hőfokmérő szabályozza. A gép m űköd 
tetése pneumatikus, elektromos vezérléssel. A 
mintalap beszórása úgy történik, hogy am int for 
mázási helyzetbe jut, egy kétrészes zárt ta r tá ly 
hoz emelkedik fel, amelynek alsórésze a keverék

21. ábra. BP ejtő-adagolóberendezés elvi vázlata
1. töltővályú, 2. adagoló tartály, 3. ejtő tartály keveréktároló fele, 4. zsalus, 
kívülről nyitható ejtőszerkezet, 5. zárt ejtőtór, 6. mintalap mintával, 

7. vízhűtés
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esési magasságát biztosító  üres tér. Л felső rész 
a tulajdonképeni keveréktartály, am elyet zsalus 
zárószerkezet választ el a  zuhanótértől (21. ábra). 
Л homoktartályból m indig  csak egy formához 
szükséges keverék zuhan a  mintalapra egyenletes 
vastagságban, amit a zsaluk nyitvatartási idejével 
lehet szabályozni. A ta rtá ly b a  a formázórész 
fölött elhelyezett bunkerből adagolják a  keve
réket.

C) Héjíormát fúvó gépek

A Deutsche Pldelstahlwerke Bochum (DEB) 
körkemencés héjfúvógépét m utatja vázlatosan a 
22. ábra (13). A gép elrendezése hasonló a 7. ábrán 
bem utatottéhoz. A buktatóedény helyén függő
leges irányban a m intalapra helyezett 10 töltő- 
keretre szorítható 1 fúvófej van. A fúvófej alá 
préslevegővel m űködtetett 3 dugattyú húzza a

1. fúvófej, 2. buktató szerkezet, 3. toló-húzó léghenger, 4. légtartály, 5. keveréktartály, 6. kilökő berendezés, 7. kemence, 8. laptovábbítókar,
9. mintalap, 10. töltőkeret, 11. fúvófejet mozgató léghengerek

Az elektromos- vagy gáztüzelésű sütőkemence 
hatása függőleges irányú állíthatóságával, a sütés 
idejének változtatása a kemence elfordíthatóságá- 
val biztosított. A gépkezelő munkahelye a héj - 
kilökő, ahol az indítógomb is el van helyezve.

450x320 mm-es m intalapot és a felesleges for- 
mázóanyag lefordítása u tán  a 7 körkemence 
a jta ja  elé tolja vissza. A fúvóberendezés működé
sét m utatja  a 23. ábra. A DEB 650x500 mm-es 
héjakat készítő hasonló gépét az előbbiekben már 
tárgyalt célok érdekében kettős héjak készítésére 
is alkalmassá te tték  megfelelő fúvóberendezéssel 
(24. ábra).

23. ábra. Fúvó berendezés egységes formázó 
keverékhez

24. ábra. Fúvó berendezés kétrétegű héj készítésére 
1. durvahomok, 2. finomhomok
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Alul elhelyezett tartályból csővezetéken ke 
resztül levegővel fuvatják a formázókeveréket az 
összerakás megkönnyítése céljából magas oldalak 
kal kiképzett mintalapra, m ajd a felesleget a 
mintalap átfordításával ju tta tjá k  vissza a ta r 
tályba. Előnyük : teljesen zártak, igy porzás- 
mentesek, a keveréket folyamatosan tudják ada 
golni és elég töm ör héjat készítenek. Hátrányuk : 
hogy a magasoldalú mintalap m iatt több a for
mázó anyag fogyasztásuk.

2ő. ábra. Fúvófej, amely a formázóanyag felesleget el is 
távolítja

1. mintalap, 2. minta, 3. tömítés, 4. szelep, 5. vízzel hűtött tartályterek, 
6. összekötőcsövek

A héjformafúvó gépek újszerű rendszerét 
m utatja a 25. ábra. Ez a fúvószekrény a középen 
levő 4 szelep nyitásakor a szekrény aljára szoríto tt 
mintalapra ejti a formázókeveréket és a dugattyú 
tengelyében bevezetett préslevegővel a formázó-

26. ábra. A héj vastagságát is megszabó fúvófej

anyag feleslegét összekötő csöveken á t vissza
ju tta tja  a vízzel h ű tö tt tartályba. Ezzel feles
legessé válik a m intalap fordítása. H átránya vi
szont, hogy a préslégáram hűti a m intalapot, ezzel 
lassítja a folyamatot (16).

2 7. ábra. Beardsley— Piper két mintalapos, két sütőkemen- 
cés, kontúrlapos héjfúvógépe

A héjfuvógépek következő típusai a héjat 
a m intát 4—5 mm távolságban követő alakos, 
lyukas fuvólapon á t (26. ábra) alakítják ki (13, 
14). Ezzel nemcsak a m intalap fordítását, hanem 
jelentős mennyiségű kötőanyag felesleges felhasz
nálását is m egtakarítják. Előnye még az eljárás-

28. ábra. Fúvó- és melegen sajtoló héjformázógép elvi 
vázlata

nak, hogy a héj a technológia m iatt megkívánt 
helyeken a szükséges vastagságúra alakítható ki. 
H átránya, hogy a konturlapok költséges volta 
m iatt csak nagy sorozatok esetén kifizetődő. 
A konturlap fúvónyílásait úgy kell méretezni, 
hogy fúváskor a formázókeverék könnyen átjus 
son rajtuk , a nyomás megszűnésekor azonban 
homokáthullás ne lépjen fel.

Ilyen félautomata gépet m utat a 27. ábra. 
K ét elektromosan fű tö tt m intalappal dolgozik. 
A mintalapok görgősoron tolhatok a fúvófejhez és 
a kemencék alá. Ezzel a géppel 120 db/óra 750 X 
X 500 mm nagyságú héj készíthető. H a több
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m intalappal (14) körfolyam atba ik ta tju k  a gépet, 
300 héjat is lehet vele készíteni óránként.

Újszerű berendezés elvét m u ta tja  a 28. ábra, 
am elyet a General Motors Corp. készített. Ez a 
fúvó- és melegen sajtoló formázógép öt műveleti 
lépcsőben készíti el a héjat (16).

1. A felmelegített m intát a megfelelő h a tá r 
vonalú fúvófej alá helyezik.

2. A m inta és a fúvófej á lta l képzett üregbe 
gyanta-homok keveréket fúvatnak.

3. A m intát visszahúzzák és a reá tapadó 
keveréket megfelelő körvonalú és 260—288 C 
fokra felmelegített présfejjel 21 at. nyomással 
megpréselik.

4. A kisütés u tán  a m in tát és a héjat a prés 
fejről visszahúzzák és a héjform át a mintáról 
leemelik.

5. A m intát vissza viszik a fúvó helyzetbe és 
a körfolyamat megismétlődik. A présfejekkel és 
a mintával érintkező részek hőmérsékletét egyrészt 
szigeteléssel, másrészt vízhűtéssel 77 C fok a la tt 
ta rtják .

Az összes mozgások lég- vagy hidraulikus 
hengerekkel történnek, autom atikus vezérléssel. 
Ó ránként 55 formát, gyantás homokkal többet 
lehet készíteni ezzel a géppel. Nagy gyanta- 
m egtakarítás érhető el és a héj szilárdsága is 
megnő a sajtolás hatására, teh á t vékonyabb héj 
készíthető. H átránya, hogy csak nagyobb sorozat 
gyártásakor gazdaságos. Ez az eljárás elsősorban 
o tt alkalmazható, ahol a m inta mértani alakja 
általában síkfelületű vagy csak kis mértékben 
tagolt. Minthogy a sütést az érintkezéseken ke 
resztül a hővezetés segíti elő, a kevésbbé nyomott 
függőleges oldalak sütése kisebb sebességgel megy 
végbe, mint az erősen nyom ott vízszintes felü 
leteké.

D) Héjmag készítő gépek

I lejmagot előmelegített magszekrényben kézi 
erővel is lehet készíteni, de a gyanta-homok ke 
verék, méginkább a gyantás homok rendkívül 
jól fujhatósága m iatt a magok gyártása döntő 
mértékben magfúvó gépeken történik.

A legegyszerűbb magfúvó géptípusnak, amely 
üzemünkben is megtalálható (29. ábra), hátránya, 
hogy a szelep nyitásakor betóduló préslevegő a

29. ábra. Egyszerű héjmagfúvógép 
1. fúvó lábszelep, 2. légtelenítő kézi csavar

1. magszekrény fúvás közben, 2. felesleges keverék kiejtése, 3. átváltó 
léghenger, 4. átváltó lábszelep, 5. fúvó szelep

tartályban csak fokozatosan növeli a nyomást. 
Ezért a formázókeverék sem lövésszerűen, hanem 
fokozatosan növekvő sebességgel hatol be a mag
szekrény üregébe. Ennek következménye, hogy a 
bonyolultabb, vékonyabb magok fúvásakor a ke
verék nem tö lti ki a magszkrény üregeit, mert a 
lassan beáramló, megolvadó gyanta elzárja az 
u ta t a további anyag beáramlása elől.

Eredeti megoldású az EK 480 típusjelű két- 
fúvókás magfúvógép (30. ábra), amelynek kettős

31. ábra. Nagy (750 mm hosszú) magszekrényeket fúvó 
Shalco magkészítőgép

fúvóedényét a gép oldalán levő vízszintes lég
henger a m űködtetni kívánt fúvókához billenti. 
Miközben a fúvóedény használandó részét meg
tölti formázó keverékkel, az ikeredényből a m inta 
lapra rá nem sült homok a tartályba hullik vissza. 
Az átbillentés során a fúvóedény megkeveri a 
szétválásra hajlamos gyanta-homok-keveréket. 
Gyantás homok használatakor ennek nincs jelen
tősége. A gép hátránya nagy helyigénye.

A Shalco magkészítő gépek (31. ábra) alkal
masak a magszekrényeknek a nehézségi erőn 
alapuló megtöltésére és fúvására is. A gépbe 
fogott magszekrények elektromosan fűthetők 
(nincs szükség külön hevítőkemencére), a gépből
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készre sü tö tt magokat vehetünk ki. A gép lénye
gében olyan vízszintes, kézzel vagy géppel elfor
gatható tengely, amelyen a pneumatikusan össze
fogott magszekrény és a formázóanyagot ta r ta l 
mazó ejtő-fúvóedény 180°-os fordulat után (edény 
a magszekrény fölé kerül) ju t a homok a mag
szekrénybe. A kézi m unkát csaknem teljesen ki
küszöböli. 30—50 mp-enként ad egy kész magot.

Ilo ttinger magfúvógépe 0,1—10 kg mag
súlyhatárok közt képes magokat készíteni víz 
szintes befogópofák közé fogott magszekrényben, 
de a fúvófej függőleges helyzetbe is hozható 
(32. ábra). A gép kezelése sok kézi m unkát igényel, 
aránylag nagy helyet foglal, de változó méretű 
magszekrények használatakor előnyös lehet a 
könnyen hozzáférhető és állítható fúvófej. A 
magszekrényt külön kemencében kell hevíteni.

32. ábra. Hottinger magfúvógépe függőleges helyzetbe 
átszerelt fúvófejjel

A Polygram XI. jelű magfúvógép kiszolgálása 
kézi erővel történik, de a bonyolultabb mag- 
szekrényeket jól kitölti. E zt azzal éri el, hogy az 
anyagot lövésszerűen ju tta tja  a magszekrénybe

33. ábra. Polygram X I .  magfúvógép elvi vázlata

34. ábra. Polygram magfúvó félautomatájának asztala és 
fúvófeje

úgy, hogy a keveréktartályt állandóan nyomás 
a latt ta rtja , a magfúvást a magszekrény elő tt 
elhelyezett 2 szelep nyitásával indítja meg (33. 
ábra), amely az 1 pedállal m űködtethető. Eltömő- 
dését a 3 keverőszelep gátolja. A keveréktartály 
nyomása az 5 szeleppel beállítható. A magszek
rényből visszahulló homok a 4 légtelenítő szelep 
nyitása és a 7 karral nyitható harang lenyomása 
u tán ju t vissza a tartályba. A 8 csőcsatlakozás a 
nyomás a la tt töltő berendezéshez kapcsolható, 
amely a gépnek külön tartozéka. 4 magszekrénnyel 
és alkalmas kemencével összekapcsolva 120 m agot 
készíthet óránként.

Ugyanez a cég szellemes félautom atát (5) is 
szerkesztett (34. ábra), amely 2 elektromosan fű 
tö tt  magszekrénnyel, külön kemence nélkül kész

35. ábra. A héjba sütött drótanyával és facsavarral való 
héjösszefogás

1. héj, 2. drótból csavart anya, 3. alátét, 4. facsavar

magokat ad. A fúvófejet függőleges tengelye körül 
m indkét munkahely fölé fordíthatjuk. A m ag 
szekrény befúvása után a mag közepéről a feles
leges anyagot a fúvófej szívással eltávolítja. Amíg 
az egyik magszekrény bevonóanyaggal való ellá 
tása is telefúvása történik, a másik magszerkrény- 
ben készresül a mag. A gép nagy sorozatok gyár 
tására alkalmas.
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E) A héjform ák összeszerelése

A héj formák és magok összerakásakor azokat 
össze is kell erősíteni. Ez tö rténhet ékeléssel, csipe
szekkel, szorítókeretbe fogással (1, 3, 13). A gépe
sítés első lehetőségét azonban az egyik héjfélbe 
sü tö tt drótanyába elektrom os csavarhuzóval be
h a jto tt facsavar biztosítja (35. ábra). H átránya, 
hogy formázáskor többletm unkát jelent a drót- 
anyák felrakása a m intalapra, öntés u tán  pedig 
visszanyerésük.

A héjak ragasztása ezt a  hátrányt kiküszöböli, 
de a ragasztóanyag kézi felhordása m ellett meg
felelő présgépet is szükségessé tesz. A présgép 
nyomófejének követnie kell a héj külső körvonalait.

36. ábra. Rúgás-csapos héjragasztógép

E feladatot is m egoldották több változatban. 
Legrégibb az állítható, rugós-csapos présgép (36. 
ábra), amely azonban préselő formázógép meg
felelő átalakításával is megoldható.

Préslevegővel nyom ja sok pálcán á t össze a 
ragasztandó héjat a m ásik megoldás (37. ábra), 
amely egyenletes, vagy a rúdátmérőkkel szabá
lyozható nyomást gyakorol az összeragasztandó 
héjakra. E zt a berendezést körasztalra szerelve 
ragasztóanyag nélkül is használhatjuk öntéskor 
is nyomás alatt ta rtva  (17).

37. Ábra. Prés levegővel működtetett csapos héjragasztó gép 
elvi vázlata

1. héj, 2. nyomórudak, 3. présfej, 4. összerakó léghenger, 5. egyirányxl 
fojtószelep, 6. vezérlőszelepek

Az egyik legújabb megoldás szerint két rugal 
mas gumilap közé teszik az összerakott és ragasztó- 
anyaggal bekent héjat, m ajd a gumilapok közül 
kiszívják a levegőt és a légnyomás préseli egymás
hoz a héjfeleket (38. ábra). Előnye, hogy a beren 
dezés átállítás nélkül használható különböző alakú 
héjakhoz (a préslevegős is), kezelése egyszerű. 
Mivel a ragasztóanyagok kötéséhez legtöbbször 
legalább az egyik héjfélnek melegnek kell lennie, 
a gumilapoknak hőállóknak kell lenniök.

1
38. ábra. Qumilapo8 héjragasztógép működésének elve 

1. héj, 2. a héjhoz tapadt gumilapok, 3. vezeték a vákuumszivattyúhoz

Bevezetőnkben em lítettük, hogy az öntéshez 
használt gépi berendezéseket (söréttöltés, öntés, 
tartó ládák stb.) nem tárgyaljuk, de nem foglal
kozunk azokkal a homokelőkészítő berendezé
sekkel sem, amelyekkel gyantás homokot á llíta 
nak elő, mert hazánkban a homok gyantabevona- 
to lását központosán kívánják megoldani.

Összefoglalás

A héjformázás gépesítésre alkalmas volta 
néhány év a latt rohamos fejlődést te tt  lehetővé 
a gépek fejlesztése, sőt automatizálása terén.

Hazánkban is egyre nő a héjformázás irán t 
az érdeklődés. A megfelelő minőségű gyanta és az 
előkészített gyantás homok gyártása mellett gon 
doskodnunk kell megfelelő gépekről is. Jelentős 
lépés volt ezen a téren néhány Polygram-rendszerű 
gép behozatala, de a fejlődés többet követel. 
Helyesnek tartanánk  kisebb sorozatokat gyártó 
üzemeinkben a 10. ábrán bem utato tt buktató- 
edényes géptípust rugómentes kilökőszerkezettel 
(9. ábra) ellátva bevezetni. Nagy sorozatok gyár 
tására pedig buktatóedény és mintalapfordítás 
nélküli megoldást legelőnyösebb alkalmazni (20.,
25., 26. és 27. ábra) körasztalos kivitelben. A 
magfúvógépek közül csak a maganyagot lövés- 
szerűen a magszekrénybe továbbító típusok m ond 
hatók jónak. Változó profilhoz a külön kemen
cével dolgozó gépek (33. ábra), tömeggyártáshoz 
a fű tö tt magszekrénnyel dolgozó félautom aták 
(34. ábra) alkalmasabbak.

Helyesnek tartanánk, ha a szükséges 4— 5 
legalkalmasabb géptípus kialakításával erre h iva 
to tt  központi szerveink a közeljövőben foglalkoz
nának.
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A z ily e n fa jta  k ö n y v e k  a n y a g á n a k  k iv á lo g a tá s á n á l  
e lső so rb a n  a z t  kell n é z n ü n k , m ily en  g o n d d a l tö r té n t  az  
a n y a g  k iv á la s z tá sa , k ik  fo rg a th a t já k  h a s z o n n a l, n o  és 
v ég ü l m i m a ra d t  k i  b e lő le . E z  u tó b b i  g o n d o la to t a z é r t  
f ű z te m  h o zzá , h o g y  a  k éső b b iek b e n  e m l í te t t  k ise b b  
h iá n y o s s á g o k a t m á r  m o s t  in d o k o ltn a k  tü n te s s e m  fel. 
E z é r t  cé lsze rű n ek  lá ts z ik  id ézn em  a sze rző  e lő sz a v á n a k  
eg y es so ra it .

, ,E  k ö n y v  c é lja , h o g y  a  k o h á s z a ti  d o lgozók  
m u n k á já t  az  iro d a lo m b ó l ö s s z e v á lo g a to tt  t á b l á 
z a to k  és a d a to k  se g ítsé g év e l m e g k ö n n y ítse . A  k o 
h á s z a t  te rü le té rő l o ly a n  tá b lá z a tg y ű j te m é n y t  k ö 
zö l, am e ly n e k  a d a t a i  ism e rte k  u g y a n , de  sz é ts z ó r 
t a n  ta lá lh a tó k . A  m e g lév ő  igen  n a g y  a n y a g b ó l n e m  
m in d ig  v o lt k ö n n y ű  a  le g fo n to sa b b  a d a to k a t  k i 
v á lo g a tn i .  A  g y ű jte m é n y  e g y á lta lá b a n  n e m  m o n d 
h a t ó  te lje sn ek  és  a  re n d e lk ez és re  á lló  k e re te n  b e lü l 
c s a k  o ly a n  a d a tg y ű j te m é n y t  tu d ta m  ö ssz eá llítan i, 
a m i  csak  k o r lá to z o t t  m é r té k b e n  e lé g íth e ti  k i  a  
s o k r é tű  és sz e r te á g a z ó  ig é n y e k e t.“

A  szerző  ő sz in te  ö n k r i t ik á t  g y a k o ro lt  m a g á ró l, 
m i m e l le t t  m eg  ke ll je g y e z n e m , h o g y  s o k k a l b őségesebb  
t á b lá z a to t  le h e te t t  v o ln a  ö ssz eá llítan i é s  a  190 á l la p o t-  
á b r á t  eg y sze rű e n  e lh a g y n i.  E z  az  én  k r i t ik u s i ,  v i ta th a tó  
á l lá s p o n to m .

A  k ö v e tk e z ő k b e n  k ö z lö m  a  tá b lá z a tg y ű j te m é n y  
ta r ta lo m je g y z é k é t .  A z  eg y e s  fe je z e te k  k r i t ik a i  m é l ta 
t á s á r a  v issza té rek .

A  ta r ta lo m je g y z é k  ö ssz eá llítá sa  a  k ö v e tk e z ő  : 
I .  F iz ik a i  és k ém ia i t á b lá z a to k  (83 o ld a l) , I I .  N y e rsv as-  
g y á r tá s s a l  k a p c so la to s  tá b lá z a to k  (44 o ld a l) , I I I .  A cé l 
g y á r tá s i  tá b lá z a to k  (59 o lda l), IV . F é m k o h á s z a ti  v o 
n a tk o z á s ú  tá b lá z a to k  (39 o ldal), V. A n y a g tá b lá z a to k  
(43 o ld a l) , V I. A n y a g v iz s g á la ti  tá b lá z a to k  (11 o ld a l) , 
V II .  T ű z á lló a n y a g o k  (11 o lda l), V I I I .  T ü z e lé s te c h n ik a i

és e n e rg e tik a i tá b lá z a to k  (7 o ld a l) ,  I X .  K é t-  é s  h á ro m -  
a lk o tó s  á l la p o tá b r á k  (88 o ld a l) .  À  k ö n y v e t, i l l e tv e  a 
g y ű jte m é n y t,  a z  „ I ro d a lo m “ , „ T á b lá z a to k  je g y z é k e “ 
és az  „ Á lla p o tá b rá k  je g y z é k e “  z á r ja  be.

A  m u n k a  h e ly ese n  a b b a n  a z  e lg o n d o lá sb a n  k é s z ü lt ,  
h o g y  a  k o h á s z  a  le g szü k sé g eseb b  a d a to k a t  m e g ta lá l ja  
b en n e .

A z I .  fe je z e t fiz ik a i é s  k é m ia i  tá b lá z a to k a t  közö l. 
A z ily e n  tá b lá z a to k b ó l le h e t  so k , le h e t k ev és, d e  n e m  
le h e t s o h a  e leg en d ő . A l i .  és I I I .  fe je ze t a d a ta i  k e d v e z 
m é n y e z e tt  te rü le te i  a z  i l lu s z t r is  szerzőnek , a  k ö n y v  
m a jd n e m  e g y n e g y e d é t te s z i k i.  A  IV . f é m k o h á s z a ti  
v o n a tk o z á s ú  tá b lá z a to k b a n  b iz o n y  a  szerző a  f é m k o h á 
s z a to t  k issé  m o s to h á n  k e z e lte , p e d ig  h á t  a n y a g  b ő s é g e 
sen  re n d e lk e z é s re  á l lo tt .  N a g y o n  jó l b e le il le t t v o ln a  a  
f é m k o h á s z a ti  tá b lá z a tc s o p o r tb a  a  ré z  és ó lo m k o h á s z a ti  
a l tn á s k e m e n c é k re  v o n a tk o z ó  ö ssz eá llítá s  p l. a b b a n  a  
fo rm á b a n , a h o g y  a z t  a  sz e rző  a  „ N é m e t n a g y o lv a s z tó k  
ü ze m i a d a t a i “ c. ö s s z e á llí tá s b a n  a  120— 121. o ld a lo n  
közli.

S z ív e sen  l á t t u k  v o ln a  i t t  p l .  a  fo n to sa b b  fém sz u l-  
f id o k  g y ú lá sh ő m é rsé k le t i t á b l á z a t a i t  is, fö lö tte  h a s z n o s 
n a k  b iz o n y u lt  v o ln a  a  g y a k o r la t i la g ,  v ag y is  ip a r i la g  
je le n tő s e b b  r itk a fé m e k  m a g y a rá z a to s  tá b lá z a ta .

A  V II .  T ű z á lló a n y a g o k  c. m indössze  11 o ld a lra  
s z a b o t t  tá b lá z a t i  a n y a g  ig e n  tö m ö r  ö ssz eá llítá sú , d e  jó , 
a  le g tö b b  a d a t  b e n n ü k  m e g ta lá lh a tó .

V isz o n t a  tü z e lé s te c h n ik a i  és e n e rg e tik a i V I I I .  
fe je ze t, tá b lá z a tg y ű j te m é n y  m o s to h á n  k ez e lt. A  k ö z ö lt  
a d a to k  v is z o n t  p o n to s a k . H iá n y o lo m  a  k ü lö n b ö z ő  
s z ilá rd  tü z e lő a n y a g o k n a k  g y ú lá sh ő m é rsé k le ti, a  k ü lö n 
böző  h a m u ta r ta lm ú  k o k sz o k , k ö ze p es  fa jh ő - , a  t e r m é 
sze te s  tü z e lő a n y a g o k  la z a  ( ra k á s )  sú ly  t á b l á z a t á t  s tb . 
V ag y is  sz á m o s  o ly a n  t á b lá z a to t ,  a m i a k á r  a z  A n h a lt -  
z a h le n -b e n , a k á r  a  C oopers H a n d b u c h -b a n  m e g ta lá l 
h a tó .

A  k ö n y v  e g y é b k é n t n a g y o n  csinos, s z ü rk e  f é lv á 
szo n  k ö té s ű  m u n k a , íz léses  t á b lá z a tu tá n z a tú  k ü lső  
b o r ító la p p a l,  a m e ly  J a n o v i ts  I s t v á n  te rv ezése .

.Jy.

H E L Y E S B Í T É S

K a p tu k  az  a lá b b i  le v e le t :

„ A z  o k tó b e ri „ Ö n tö d e “ c ím ű  fo ly ó ira tb a n  v á l la 
l a tu n k  részérő l h o z z á s z ó lá s  tö r té n t  D e m e te r  L ász ló  
c ik k é h e z . K özlöm  a z  e lv tá r s a k k a l,  h o g y  a  lev é l a l á 

í r ó já n a k  té v e s e n  h o z ta k  e n g e m , m iv e l a  le v e le t v á l l a 
l a tu n k  ré sz é rő l K ra s s a lk o v ic s  M á ty á s  ig a z g a tó  és 
V áci G y u la  ü z e m m é rn ö k  í r t a  a lá .

K é re m  fe n t i  té v e d é s  s z ív e s  k o rr ig á lá sá t.
Szekeres János“.
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1958. j a n u á r  3 -án  a  S a lg ó ta r já n i  T ű z h e ly g y á r  
k o lle k tív á ja  a  VASAS S z a k s z e rv e z e t és a  K G M  K IS Z  
k ö z re m ű k ö d é sé v e l jó l s ik e rü l t  h é jfo rm á zó  a n k é to t  
r e n d e z e tt .

A z a n k é to n  Szabó István  (V A SA S S z a k s z e rv e z e t)  
m e g n y itó  s z a v a i  u tá n  Szekeres János  (H o m o k e lő k é sz ítő  
V álla la t)  i s m e r te t t e  a  h é jfo rm á z ó  e l já rá s  h a z a i f e j lő d é 
sé n ek  tö r té n e té t .  M é lta t ta  a z t  a  fá ra d sá g o s  m u n k á t ,  
m e ly e t a  h é j  fo rm á zá ssa l fo g la lk o z ó  ü ze m e k  s z a k 
e m b ere i f e j t e t t e k  k i —  ö n k é n te s  a la p o n  k o llé g iu m b a  
tö m ö rü lv e  —  a z o n  cél é rd e k é b e n , h o g y  o rsz á g o sa n  is 
n a g y o b b  le n d ü le t te l  te r je d h e s s e n  el a  h é jfo rm á z ó  
e ljá rá s . A  k o llé g iu m  m u n k á já n a k  e re d m é n y e ssé g é t 
tü k rö z i v issz a  a  s a lg ó ta r já n i a n k é t  is , aho l a  c é lk i tű z é s e k 
n e k  m eg fe le lő en  b e m u ta tá s r a  k e r ü l t ,  s o ro z a tg y á r tá s ra  
is  a lk a lm as  m a g y a r  te rv e z é sű  h é jfo rm á z ó g é p . E z u t á n  
Oravecz László ig azg a tó  (S a lg ó ta r já n i  T ű z h e ly g y á r )  
k ie m e lte  a  h é j  fo rm ázó g ép  te rv e z é s é b e n  és k iv i te le z é s é 
b e n  k i tű n t  m ű s z a k i  és f iz ik a i d o lg o z ó k  te l je s í tm é n y é t ,  
k ik  igen  rö v id  h á ro m  h ó n a p  a l a t t  k é s z í te t té k  e l a  f o r 
m ázó g ép e t.

A b e s z á m o ló t k ö v e tő e n  a  k ö z e l 100 fő n y i h a l lg a tó 
s á g  b e m u ta tó n  v e t t  ré sz t, a h o l  ü z e m e lte té s  k ö z b e n  
te k in th e t té k  m e g  az  új h é jfo im á z ó g é p e t.  A  h é j fo rm á z ó 
gép , m e ly e n  ó rá n k é n t  16— 20 k o m p le t t  héj g y á r th a tó ,  
o s z ta t la n  t e t s z é s t  a r a to t t ,  s  a  ré sz tv e v ő k  e g y ö n te tű  
v é lem én y e  s z e r in t  a  leg jo b b  h é jfo rm á z ó g é p típ u s , m e ly e t  
ezideig  M a g y a ro rsz á g o n  g y á r to t t a k .  U g y a n c s a k  a  
b e m u ta tó  s o r á n  ta n u lm á n y o z h a t tá k  az a n k é t  r é s z t 
v ev ő i az  ig e n  b o n y o lu lt k ia la k í tá s ú  K n o rr - fé k ö n tv é -  
n y e k  h é jm a g k é s z í té s é t és f o rm á z á s á t  is.

Az ü z e m i b e m u ta tó t  k ö v e tő  v i tá b a n  a  h o z z á s z ó 
ló k  k özü l Kam inszky János ( J á rm ű fe jle s z té s i  G y á r)  
s ü rg e tte  a  h é jfo rm á z ó g é p e k  s o r o z a tg y á r tá s á n a k  m e g 
in d ítá s á t .  Oravetz László ig a z g a tó  v á la s z á b a n  k ö z ö l te ,  
h o g y  ez é v b e n  a z  ig én y ek n ek  m eg fe le lő en  a k á r  50  d b  
g é p e t is e l t u d n a k  k ész íten i, Búza Barna ( K is v á rd a i

V u lk án  V a sö n tö d e )  is m e r te t te  a  te m p e rö n tv é n y e k  
h é jm a g ja in a k  g y á r tá s a  te r é n  e d d ig  e lé r t  e re d m é n y e it, 
k ie m e lv e  a  r é g i  m a g k é sz íté s i te c h n o ló g iá h o z  v isz o n y ítv a  
a  héj m a g k é s z íté s  g a z d a sá g i e lő n y e it .

M . N agy Sándor (CsepeU V asm ű v ek  S zerszám g y ár) 
f e lv i lá g o s í tá s t  k é r t  a  h é j fo rm á b a n  g y á r to t t  ö n tv é n y e k 
k e l e lé rh e tő  m é re tp o n to s s á g ró l és az  e l já rá s  g a z d a s á 
g o sság áró l. A  f e l te t t  k é rd é s e k re  Bánky Gyula (K Ö V A C) 
a  v á l la la tn á l  h o sszú  év e k  ó ta  b e v e z e te t t  h é jfo rm á z á s i 
ta p a s z ta la to k  a la p já n  v á la s z o lt .  Á lta lá n o s  e lv k én t 
le szö g ezte , h o g y  a  h é jfo rm á z á s  m in d e n  o ly a n  ö n tv é n y 
t íp u s  g y á r tá s á n á l  k if iz e tő d ik , ah o l a  d rá g á b b  h é jfo r 
m ázó  a la p a n y a g  á rk ü lö n b s é g e t k ie g y e n lí t i  a  s e le jt és 
a  m e g m u n k á lá s i r á h a g y á s  c sö k k e n té sé b ő l e re d ő  m e g 
ta k a r í tá s .  Rácz Ottó (C sepeli V as- és  A cé lö n tö d é k ) fe l 
h ív ta  a  f ig y e lm e t a r ra , h o g y  a  h é ja k  le v á la sz tá sá h o z  
a  m o n tá n v ia s z n á l  k e d v e z ő b b  te c h n o ló g ia i e re d m é n y e k e t 
b iz to s ító  sz ilik o n o la j h a z a i  n a g y ü z e m i g y á r tá s a  m e g 
v a ló su lt. Payer János (K G M  I p a r p o l i t ik a i  F ő o sz tá ly )  
tá m o g a tá s á ró l  b iz to s í to t ta  a  h é jfo rm á z á s t  b e v e z e tn i 
k ív á n ó  ö n tö d é k e t ,  h a  g y á r tá s i  p ro f il ju k  a lk a lm a s  a r ra , 
h o g y  a z  e l já r á s  g azd aság o s  le g y e n . A to v á b b i  fe lszó la 
lá so k  f o ly a m á n  ja v a s la to k  h a n g z o t ta k  e l a  h é j fo rm á zá s  
fe jle sz té sé t g á t ló  a k a d á ly o k  m e g sz ü n te té sé re . V égezetü l 
Szekeres János  h a tá r o z a t i  ja v a s la tb a n  fo g la l ta  össze a  
v i ta  e r e d m é n y e it .

A  h a t á r o z a t i  ja v a s la t  s z e r in t  :
1. 1 9 5 8 -b a n  lé tre  k e ll  h o z n i a  g y a n tá s  h o m o k o t 

g y á r tó  n a g y ü z e m e t.
2. A  h é jfo rm á z ó g é p e k  g y á r tá s á t  m eg  k e ll  k ezd en i, 

a  h a z a i s z ü k sé g le tn e k  m egfe le lő  m é rté k b e n .
A  K G M  b iz to s íts o n  az  ö n tö d é k n e k  b e ru h á z á s i 

k e r e te t  h é jfo rm á z ó g é p  m e g v á s á r lá s á ra .

A z a n k é t  ré sz tv e v ő i a  
e g y h a n g ú a n  e lfo g a d tá k .

h a t á r o z a t i  ja v a s la to k a t  

Rácz Ottó

Öntödei folyóiratfigyelő szolgálat
Giesserei

1957. j a n u á r  3.
Zeuner, H .:  K özepes és n a g y  h ő m é rs é k le te k e n  n a g y  

ta r tó s s z i lá rd s á g ú  a c é lö n tv é n y e k , p . 1— 7. (2 á. 10 g r .)  —  
Jungbluth, H .— Dahlmann, A .:  M észk ő szén sav  a  k u p o ló -  
b a n . p . 7— 13. (4 á . 1 t .  4 g r . 5 b .)  —  Hesse, E .: A  f o r 
m á z ó a n y a g  é s  a z  ö tv ö z e t h a t á s a  k ö n n y ű fé m  ö n tv é n y e k  
d erm ed ési id e jé r e ,  p . 13— 17. (7 g r . 3 b .) —  Schmidt, H .: 
A  H a lb e rg e r -k o h ó  200 éve. p . 17— 19. (3 á.) —  Lam m , 
F.: M inta- é s  k o k illak é sz íté s  a  n em z e tk ö z i ö n tö d e i  
k iá llítá so n , p .  19— 25. (15 á . 2 t . )  —  Stich, H.: t j j  p ö r 
g e tő  ö n té s i e l já r á s  m ű g y a n ta  b é lé s  h a s z n á la tá v a l ,  
p . 26. (2 á .) ■—  Hőssé, H H o z z á sz ó lá s  ö n tö t tv a s  f ü r d ő 
k á d a k  z o m án c o zá sáh o z , p . 26— 27. —  Schumacher, W.: 
A  fo rm á z ó h o m o k o k  f ú v a th a tó s á g á n a k  m é ré sé rő l, p . 
27— 28. (3 t .  7 gr.) —  Stockkamp, К .: F é m ö n tö d é k  
lev eg ő szen n y ező d ésén ek  m e g a k a d á ly o z á s a , p . 2 8 . —  
Jähle, С. V.: F o rm á zó g é p ek  v e z é rlő b e re n d e z é se i, p . 
29— 32. (9 á . 1 t . )  —  P o ró z u s  ö n tv é n y e k  im p re g n á lá s a . 
p . 32— 33. (2 á .)

J a n u á r  17.
Trommer, W.: H o zzászó lás  a z  ö n tv é n y k ih o z a ta l  

nö v e lésén ek  k é rd é séh e z , p . 37— 45. (5 á. 7 t. 8 g r . 28 b .)
Zeuner, H . : H eg esz tés , lá n g v á g á s  és lán g ed zés  a  n e m 

ze tk ö z i ö n tö d e i  k iá llítá so n , p . 45— 48. (10 á . 2 g r .)  —  
Ritter, E. H .: A  V D G  k ü lö n  k iá l l í t á s a  a  n e m z e tk ö z i  
ö n tö d e i k iá l l í tá s o n :  „ M u n k a v é d e le m  —  m u n k a lé le k ta n
—  lá rm a  le k ü z d é s e  —  p o rm e n te s í té s ,  p . 49— 50. (5 á .)
—  Reichert, R .:  M agnézium  g y o rs  m e g h a tá ro z á s a  v a s 
b a n .  p . 51— 52. (1 t .  7 b .) —  Heller, P. A .: A  g r a f i t 
k ép ző d és a  h ip o e u te k t ik u s  ö n tö t tv a s b a n ,  p . 52— 53. 
(1 á . 2 gr.) —  Stockkamp, K .: A  k u p o ló  p o r le v á la s z tá s a ,  
p . 53— 56. (7 á . 1 t.)

Január 31.
Edman, I .:  Az MTM eljárás és öntödei alkalm azása, 

p. 65— 75. (13 á. 15 t.) —  Dasse, G.: N yom ásos ön tő 
gépek a n em zetk özi öntödei k iállításon, p. 75— 78. (9 á.) 
—  Dahlmann, A .:  A lap vető  szem pontok a kupoló- 
kem encében való  olvasztáshoz, p. 79— 81. (1 á. 1 t. 2 gr. 
6 b.) —  Neuhof, 0.: Ö ntödei gépek m eghibásodása, p. 
82— 85. (13 á. 1 gr.)

Február 14.
Löhberg, К .:  Ö ntészeti ö tvözetek  fo lyék ony álla 

potban v a ló  kezelésének h atásai, p. 89— 96. (14 á. 2 t.
2 g r. 38 b .)  —  Tobias, P .— Wenig, H. W.: A  k é n  h a tá s a  
az  ö n tö t t v a s  te l í te t ts é g i  f o k á ra  és a  te l í te t ts é g i  fok  
g y a k o r la t i  a lk a lm a z á s a  a z  ü ze m b e n , p . 97— 100. 
(1 á . 2 t .  3 g r . 12 b .) —  Am m ann, D.— Kümmerle, R.: 
A V D G  „ tu d o m á n y o s  k ü lö n  k iá l l í t á s a “  a  n em ze tk ö z i 
ö n tö d e i k iá l l í tá s o n ,  p . 100— 104. (4 á . 3 g r.)  —  Mildner, 
H.: A  fo s z fo r  sz ín k ép e lem ző  m e g h a tá ro z á s a  a z  ac é lb an , 
p. 104— 105. (1 t .  6 b .) —  Gesell, W F o rm á z ó h o m o k  
n e m v a s  fé m ö n tv é n y e k h e z , p . 105— 106. (3 t .  1 gr.
3 b.)

Február 28.
Oelsen, W .-—Schürmann, E .: Az. ötvözetek  term o 

d inam ikájának és kalorim etriájának új útjai, alkalm a 
zásuk vasra  és acélra, p. 113— 120. (1 á. 14 gr. 15 b.) —  
Ellwood, E . C.: Fejlődés ónbronzok fo lyam atos öntésé 
ben. p. 121— 125. (9 á. 1 t. 7 b .) —  Siegel, H .: A  m inta  
kiem elése a hom okform ából, p. 126— 127. (5 á.) —- 
Doliwa, H . U. : A  W illiam s-felöntés m int acélöntvények  
tápfeje. p . 129— 133. (10 á.)

M árcius 14.
Hiller, H Acélok a nyom ásos- és kokillaöntés szer 

szám aihoz. p . 141-— 149. (5 á. 3 t. 3 gr.) —  Ruppert, W.:
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M érés és sz a b á ly o z á s  k u p o ló k e m e n c é k e n . p . 163— 160. 
(16 á.)

M árc iu s  28.
Schiviete, H. E.: A  b e n to n i tk u ta tá s  e lm é le ti  és g y a 

k o r la t i  p ro b lé m á i, p . 165— 174. (8 á . 6 t .  11 g r . 10 b .) —  
Richter, F .: A  m agok  m o z g a tá s a  ív a la k b a n  n y o m á so s  
ö n té sh ez  h a s z n á lt  fo rm á k b a n , p . 175— 178. (15 á .) —  
Gesell, И . P n e u m a tik u s  em elő b e ro n d ezések  a z  ö n tö 
d ében . p . 179— 182. (13 á .)
G iesserei-l’ra x is

1957. f e b ru á r  25.
Domanowski, R.: A  fé m e k  té r fo g a tv á lto z á s a  d e rm e 

d ésko r. p . 77—-80. (2 á . 5 t .  1 gr.) —  Hohmann, E. A .: 
A z o lv a s z tó m ű  k o rsz e rű  v ezérlő b e ren d ezése i, p . 81— 82. 
(4 á .) — K is  ö n tö d e  k o rsz e rű s íté s e , p. 83— 84. (8 á.)

M á rc iu s  10.
Domanowski, R.: A  fé m e k  té r fo g a tv á lto z á s a  d e r 

m e d ésk o r. p . 100— 104. (3 á .)  —  Brunhuber, E .: K o r ró 
z ióálló  ö tv ö z e te k , p . 105— 108.

M árc ius 25.
Sirius: A c é lö n tv é n y e k  ö sszeh ú zó d ása  és z su g o ro 

d á sa . p . 113— 115. (5 á . 1 g r.)  —  Brunhuber, E .:  V eze tő 
k ép e s  r é z ö n tv é n y , p. 115— 117. (2 á. 2 g r. 4 b .)  —  Az 
ango l h é jfo rm á z ó  g y a k o r la t  le g ú ja b b  fe jlő d ése , p . 118—  
122. (16 á .)  —  Mühlberg: E g y  g é p á llv á n y  k ü lö n ö s  se le jt-  
oka. p . 123— 124. (6 á.)

L ite jnoe  P ro izvodsztvo

1956. d ec em b er
Ljassz, A . M .— Borszuk, P. A .:  U j m ó d sz e rek  

p o n to s  fo rm á k  és m ag o k  g y á r tá s á r a ,  p. 1— 5. (7 á . 1 t. 
7 gr. 10 b .)  —  Nejmark, A . M .: C e n tr ifu g á l s z iv a t ty ú k  
tu rb in a k e re k e in e k  p rec íz ió s  ö n té se , p. 6— 7. (8 á.) 
Rubcov, N . N .— Sztebakov, E. Sz.: U j e l já rá s  n a g y m é re tű  
v ék o n y  fa lú  ö n tv é n y e k  g y á r tá s á r a ,  p. 8— 10. (9 á .) —  
Voroncov, V. N .: S o ro z a t g y á r tó  ö n tö d é k b e n  h a s z n á lt  
fo rm á zó g é p ek  ta n u lm á n y o z á s á n a k  k é rd é se i, p . 10 11.
(4 gr.) ■—  Timofeev, V. G.: 35 to n n á s  tu s k ó k o k illá k  
ö n tése , p . 12. (2 á . 2 b .) — • 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 
cso la to s  le g eg y sz e rű b b  f e la d a to k  a n a lit ik u s  m eg o ld ása , 
p . 13— 18. (4 gr. 5 b .)  —  Fúrsz, B. A .: N a g y  sebességgel 
forgó t e s te k  h ő m é rsé k le té n e k  m érése , p . 19— 20. (3 á. 
1 gr. 3 b .) —  Korotkov, V. G.: A lu m ín iu m ö tv ö z e te k  gáz- 
ta la n l tá s a  e g y e n á ra m m a l a tm o sz fe rik u s  n y o m á sn á l, 
p . 20— 22. (2 á . 2 t .  2 gr. 6 b .) —  Mi-rkin, J. L .— Rikman, 
E. P. : A  m a g n é z iu m  e lo sz lá sa  a  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s 
b a n . p . 22— 25. (1 á. 3 t .  6 g r. 12 b .) —  Berg, P. P. - 
Nesztercev: G ra f i to s í to t t  a cé l, m in t ö n té s z e ti  an y a g , 
p . 25— 27. (4 á . 3 gr. 9 b .)  — Szemoljenko, N . A .:  F o rm á 
zóho m o k o k  p n e u m a tik u s  sz á llítá s a , p. 28. (2 á .)  
Juaskan, N . I.:  B o n y o lu lt g ö rb e v o n a lú  n y ílá s o k  k é sz í 
té se  n y o m á s s a l ö n tö t t  d a r a b o k b a n , p. 28— 29. (4 á .) —  
Zaszlavszkij, D) M.: M a g k ev e ré k  ö n tö ttv a s fo rg á c c s a l,  
p . 29. (1 á .)  — Petricsenko, .4. M. : N agy  fo rm a sz e k ré n y e k  
ö n tése , p . 29. (5 á .) —  Rjabuhov, Sz. M ag n éz iu m o s 
ö n tö t tv a s  o lv a sz tá sa  n a g v  a c é l ta r ta lm ú  b e té tb ő l ,  p . 30. 
(3 á. 1 t .)

P rzeg lad  O d len n ic tw a

19,57. ja n u á r
Pélczarski, S. : M ű szak i fe jlődés a le n g je !  ö n t e sz e t- 

ben . p. 2— 7. — Pribyl, J .: Ű j n é z e t a z  ö n tv é n y s e le j te k  
an a líz isé re  és  m e g h a tá ro z á s á ra , p . 7- -13. (4 g r. 11 b.)

-  Jemielewski: A  le n g y e l ö n té s z e t  k e z d e te i, p . 13— 18. 
(2 á.)

F e b r u á r
Harpula, J:: A h é jfo rm á z á s  te c h n o ló g iá ja , p . 29 -  

35. (3 á .)  —  Chudzikiewicz, R.: A  h é jfo rm á z á s  g ép es í 
té se . p . 35— 39. (7 á. 9 b .)  —  Wojtow, J .: K ís é r le te k  az 
ox igén  S M -k em en céb en  v a ló  f e lh a s z n á lá s á ra  p . 4 0 — 41. 
(1 t .  3 g r.)  •

• M á rc iu s
■Tarzebski, S .— Horoszko, K. : F é m o lv a sz tó  ív fén y e s  

k em en cék  a  sz ilézia i m ű s z a k i  eg y e te m  ö n té s z e ti  in té 
ze téb en . p . 61— 65. (6 á .)  —  Petrzela, L .: A  fo rm á z ó 
an y a g o k  tu la jd o n s á g a i  n a g y  h ő m é rsé k le te k e n , p . 65 
76. (6 á . 2 t .  23 gr. 54 b .)  —  Wojcik, J .: A  g ö m b g ra f ito s  
ö n tö t tv a s  g y á r tá s a  és fe lh a s z n á lá s a  a  N é m e t S zö v e tség i 
K ö z tá rsa sá g b a n , p. 76— 82. (12 á. 1 gr. 1 1 .9  b .)

Frei berger Forschungshefte

1957. B-24. sz.
A  lipcsei öntészeti kongresszus anyaga.
Czikel, A z  öntőhárfa, m int technológiai p róba az  

ön th etőség  m eghatározására, p. 9— 21. (5 á. 2 t. 3 gr. 
7 b.) —  Gerstmann, O.: Sam ott acélöntvények fo rm á 
zására. p. 22— 37. (4 á. 4 gr. 5 b .) — Radtke, R .:  H o z z á 
szólás az acélöntvények tülyukacsosságához. p. 38— 50. 
(13 á. 1 gr. 13 b.) —  Ohmann, H Anyagok és ésszerű  
eljárások nehézfém öntésnél, p. 51— 76. (13 á. 7 t. 16 b .)

Kolb, L .— Rosenberger, fi .:  A  h é jfo rm á z á s i e l j á r á s  
a la p e lv e i és leh e tő ség e i, p . 77— 93. (4 á. 2 gr. 5 b .)  —-  
Winter, K .: A  g ra v itá c ió s  ö n té s  h id ro d in a m ik á ja ,  p . 
94— 120. (12 á. 2 t .  6 g r. 5 b.) —  Eminger, Z.: H o z z á 
sz ó lá s  a „ P y ro fe ra l“  v a s -a lu m ín iu m  ö tv ö z e tb ő l v a ló  
ö n tv é n y g y á r tá s h o z ,  p . 121— 144. (26 á. 1 t .  1 gr. 5 b .)  —  
Pelhan, C.— Relcar, C.: A g y ag o k  m in ő ség i cs m e n n y is é g i 
m e g h a tá ro z á s a  ö n tö d e i h o m o k o k b a n  a  d i f f e r e n c ia 
te rm ik u s  elem zés se g ítsé g év e l, p . 145— 161. (9 t .  11 g r . 
7 b .) —  Gertz, G.— Staats, K.: A  p rec íz ió s  ö n té s  h e ly z e te  
és t á v l a t a  az  N D K -b a n . p . 162— 175. (11 á. 7 b .) —  
Czikel, J .— Liesenberg, O.: A z ö n tö t tv a s  sz e rk e z e te  k is  
fa iv a s ta g s á g o k b a n , p . 176— 197. (14 á. 15 gr. 31 b .)

Naumann, F.: A z  ö n té s te c h n ik a  k o rsz e rű  k é r d é s e i  
a z  N D K -b a n . p . 205— 237. (19 á . 1 t .  10 gr. 5 b .)  —  
Wiegand, .4 .: A  te rm e lé s  sp e c ia liz á lá sa  —  az  ö n tö d e i  
g é p e s íté s  eg y ik  fe lté te le , p . 238— 251. (3 gr.) —  K eilitz, 
R.: Ö n tv é n y e k  ja v í tá s a  a z  a n y a g v iz s g á la t s z e m p o n t já 
bó l. (2 t .)  -  Gertz, G.: A z ip a r i  k u ta tá s n a k  és a z  ö n t é 
s z e t  fe jle sz té sé n ek  k o rs z e rű  k é rd ése  az  N D K - b a n .  
p. 265— 278. —  Czikel, J .— Wasner, R.: A v íz ü v e g e s  
fo rm á z á s i  e ljá rá s  le k ö té s i  fo ly a m a tá n a k  v iz s g á la ta ,  
t e k in t e t t e l  á .h o m o k fe lú j í tá s ra ,  p. 279— 294. (S á . 11 t .  
3 g r . 7 b .) — Ziegler, R.: R e n d sze re s  k ísé rle te zé s  a  V F T  
„ H ig h  c a rb o n  co k e“~ k a l. p . 295— 340. (15 á. 6 t .  3 g r . 
5 b .)  — Rutkowski, J .: A g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s  h ő k e z e 
lé se . p . 341— 371. (5 á . 16 t .  15 g r. 15 b .) — Rutkowski, 
K .— Górny, Z.: A  réz szo g é n v  M n -sá rg a re z e к . p. 3 7 2 —  
409. (7 á . 18 t, 12 g r . 23 b .)

В. С. Г. R. A. Journal of Research and Developm ent

1957. február
Gittus, J.:  Z su g o ro d á s i h ib á k  К -sze lv én y ű  k í s é r 

l e t i  ö n tv é n y e k b e n . 456— 483. o ld . (3 á. 19 t .  7 g. 5 b .)  —  
Gilbert, G. N . J .  : A  p e r l i te s  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t t v a s a k  
m e c h a n ik a i  tu la jd o n s á g a i t  b e fo ly á so ló  té n y e z ő k .  
4 8 4 —497. o ld . (6 á . 5 t .  8 g . 3 b .)  —  Gilbert, G. N . 
J .:  N o rm a liz á l t  p e r l i te s  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s a k o n  
v é g z e t t  s z ak ító -  és k if á r a d á s i  v iz sg á la to k . 498— 504. o ld . 
(8 á . 4 t .  3 g. I b .) —  Clarke, W. E .: K u p o ló s a la k o k  
v eg y e le m zé se . I. ré sz . A z  a lu m ín iu m o x id  m e g h a tá r o 
z á sa . 505— 511. o ld . (2 t .  1 b .) —  Clarke, W.
E .— Shaw, W. B.: A  k r ó m  h a tá s a  a  m a n g á n m e g h a tá r o 
zá s  b iz m u tá to s  m ó d sz e ré b e n . 512— 518. o ld .(5 t .  1 7 b .)

Foundry Trade Journal

1957. április 4.
LeServe, F .—Segrove, H . D.: A  Céh-vei k em én y íte tt  

m agok  törése. 409— 411. old. (1 á. 3 g.) — A h a llsid e-  
öntöde. 413— 416. old . (9 d.) —  A  R oldde-eljárás. T ű z 
á lló  bevonatok  lángszórása fém ekre. 417— 419. old . 
(2 t.)

Á prilis 11.
O lvasztóberendezések. 139— 446. old. (14 d.)
Május 2.
Jones, W. N .:  A viaszkio lvasztásos precíziós ö n té s  

fejlődése. 529 —531. old. -  H ines, W. A .:  A m it  az 
ön tőknek  az üzem i zajokról tudniuk kell. 549— 550. old .

Május 9.
u j m intakészítő üzem . 567— 569. old. (4 á .) —  

A  C lyde A lloy Steel Co., L td. skóciai öntödéinek le írása . 
571— 577. old. (6 á.)

M ájus 23.
Ellwood, E. C.: Fejlődés az ónbronzok fo ly a m a to s  

ön téséb en . 627 -633. old. (8 á. 1 t. 7 b.) Во K a llin g  
Johansson, F .: A „ K a ld o “ oxigénes rotor acélgyártási 
eljárás. 635— 637. old. (3 á. 1 g.) —  Alumínium  az e le k 
trotechnikában. 639— 640. old. (1 t.)
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M á ju s  30.

Zetlner, H T a r tó s fo ly á s á lló  a c é lö n tv é n y e k  k ö z e p e s  
és n a g y  h ő m é rsé k le te k e n  v a ló  h a s z n á la tra . 0 5 7 — 663. 
o ld . (—  á . 1 t .  7 g. 7 h .)  -— Michie, E.: Ú j  szem csés  
f ú v a tó  ü z e m . 671— 673. o ld . (5 á .)

(Jiesserei

1957. á p r il is  11.

De S y , A .— Hoghem, J A  C u— C r-m al é s  N i- -O r 
m a i és 0 ,5 ° i, M o-nel ö tv ö z ö t t  ö n tö t tv a s  iz o te r m  á t a l a k u 
lá sá n a k  v iz s g á la ta . 189— 199 . o ld . (22 á. 1 t .  10 g . 3 b .) 
—  Stich, H A a  h ő fe lh a s z n á lá s  c sö k k en té se  a c é lö n tv é 
n y e k  lá g y ítá s a k o r .  199— 2 00 . o ld . (3 g.) —  Opitz, it.: 
A u s te n ite s  te m p e rö n tv é n y . 200. old. —  Hőssé, H.: 
A m a g o k  sz á r ító k e m e n c é b e n  tö r té n ő  s z á r í t á s a  a l a t t  
le já tsz ó d ó  fo ly a m a to k . 20 0 — 201 . old. (2 g.) —  Wenig, 
H. W.: M inőségellenő rzés  e g y  n a g y  a u tó ip a r i  ö n tö d é 
b en . 201. o ld . —  Lamm, F .:  D a rab id ő k  a  k é z i  f o r m á 
z á sb a n , k é z i  m a g k ész íté sh en  é s  a z  ö n tv é n y t is z t í tá s b a n .  
202— 205. o ld . (2 á. 2 t .  4 g .)  —  Ö n tésze ti a lu m ín iu m -  
ö tv ö z e te k  D IN  s z a b v á n y te rv e z e te .  205— 209 . old. 
(3 t.)

1957. jú l iu s  29-én e l h u n y t  K ra k k ó b a n  a  le n g y e l 
ö n tő k  e g y ik  le g k iv á ló b b ja , a  L engye l Ö n tő k  M ű sz a k i 
T u d o m á n y o s  E g y e sü le té n e k  e ln ö k e , szám o s ö n té s z e ti  
ta n k ö n y v  é s  ö n tésze ti tu d o m á n y o s  m u n k a  sz e rző je , 
v a la m a in t  a  K ra k k ó i Ö n té s z e t i  T u d o m á n y o s  K u ta tó -  
in té z e t m e g a la p ító ja .

K a z im ie rz  G ierdzie j e  w sk  i 1888. á p r i l is  10-én 
D é l-K a u k á z u s b a n  s z ü le te t t .  A  m űszak i e g y e te m e t 
1910-ben  S z e n t P é te rv á ro n  (L e n in g rád b a n ) v é g e z te . 
K e z d e tb e n  O ro szo rszág b an  a  lu g an szk i m o z d o n y g y á r 
b a n  d o lg o z o tt ,  m a jd  az e lső  v ilá g h á b o rú  b e fe je z é se  u tá n ,  
1920 -ban  v is s z a té r t  L e n g y e lo rsz á g b a , a h o l  sz ám o s 
ö n tö d e  é p í té s é t  és te rv e z é sé t v e z e tte . 1926-tó l a z  „ U B -  
SUS M Ű V E K “ ig a zg a tó ja , 19 2 7 -b en  a  V arsó i M ű e g y e 
te m  Ö n té s z e ti  T an szék é t f o g la l ja  el, m ik ö z b e n  sz e rv e z i 
a  „ F ia t  5 0 8 “  és F ia t 1500“  t í p u s ú  gépkocsik  é s  a  re p ü lő  
és m o to r ip a r  le g fo n to sab b  ö n tv é n y e in e k  g y á r tá s á t .  
T e v é k e n y e n  m ű k ö d ik  k ö z r e  a z  a lu m ín iu m ö tv ö z e te k  
s z a b v á n y o s ítá s a  te rén . 1 9 3 7 -b e n  a  H o n v éd e lm i M in isz 
té r iu m  M ű sz a k i T a n á c s á n a k  ta g já v á  n e v e z té k  k i.

K a z im ie rz  G ierd z ie jew sk i á l la n d ó a n  és  te v é k e n y e n  
tö r e k e d e t t  a z  ö n tő ip a r  s z e rv e z e t i  fo rm á in a k  tö k é le te 
s ítése  és  m ű s z a k i h a la d á s  to v á b b v ite le  te ré n .

1 9 3 4 -b en  F ila d e lf iá b a n  t a r t o t t  Ö n té s z e ti K o n g 
resszus a  L e n g y e lo rsz á g b a n  é s  kü lfö ldön  m e g je le n t 
ö n té sz e ti tu d o m á n y o s  m u n k á in a k  e lism eréséü l tá v o l-  
lé té b e n  a  C IA T F  (Ö n té sz e ti  E g y esü le te k  N e m z e tk ö z i  
B iz o ttsá g a )  elnökévé v á l a s z to t t a  m eg é s  e g y b e n  
1935-ben B rü ssze lb en  r e n d e z e t t  Ö n tők  N e m z e tk ö z i  
K o n g re ssz u sá n a k  elnökévé is . T a g ja  volt a z  Ö n tö t tv a s  
V iz sg á la ti M ódszerek  N e m z e tk ö z i  B iz o tt s á g á n a k  és 
szerző je  a  v ilá g o n  első „ Ö n té s i  h ib á k  r e n d s z e ré n e k “ . 
Az 1 9 3 8 -b a n  V arsóban  r e n d e z e t t  Ö ntők  N e m z e tk ö z i 
K o n g re s s z u s á n a k  sze rv ező je  é s  le g te v é k e n y e b b  ta g ja .  
A  len g y e l k o rm á n y  en n ek  e lism e ré sé ü l az E rd e m k e rc s z t  
a ra n y  f o k o z a tá v a l  k é tsz e r  k i tü n t e t t e .

A  h i t l e r i  m egszállás b o rz a lm a s  év e ib en  ö n tő ip a r i  
s z a k is k o lá k b a n , v a la m in t a  t i t k o s  isk o láb a n  a  le n g y e l 
ö n tő k  ú j k á d e r e i t  k ép ez i k i.

Á prilis 25.
Knickenberg, A .:  Az Ö ntéstechnikai Intézet m ozgó  

öntödei laboratórium a. 213— 215. old. (8 á.) —  Patter 
son, W.: G ázöblítés hatása a m agnézium fogyasztásra  
göm bgrafitos ön tö ttv a s gyártásában. 216— 227. old. 
(21 á. 5 t. 6 g. 11 b.) — Patterson, W . — Oberhofer, A . . 
A célm űvi forrószeles kupolókem encék tűzálló bélésének, 
szélvezetésének  és nagyságának vizsgálata. 227— 237. 
old. (6 á. 1 t. 6 g. 17 b.) —  Briggs, Ch. W N agy acél- 
ön tvények  gyártása  nyersform ában. 238— 245. old. 
(6 á. 7 t.) —  Wellensiek, О.: Fejlődés a rekuporátorok  
építésében. 245— 247. old. (3 á. 2 g.) — Schumacher, W.: 
A m unkavédelem  elhárítja a b aleseteket. 247— 248. old.
—  Mühlberger, H .: A  göm bgrafitos ön töttvas öt év e  a 
gyakorlati üzem ben. 249— 251. old. (7 á. 6 t.) —  Oesell. 
ÍV.: A utom atizá lt formázórészleg. 251— 252. old. (2 á . )
—  Zeuner, R .— Almen, IF..- R oncsolásm entes anyag-  
vizsgálat gam m a-sugarakkal. 252— 254. old. (4 á.) -  
Wittmoser, A .— Gras, W. I).: Ö n töttvas és nyersvas  
izoláló vizsgálata . 254— 257. old. (8 á. 23 b.) —  Grüness, 
H .: A  lunkerképződés vizsgálata k önnyűfém ötvözetek  
derm edésekor. 257— 259. old. (8 á.) —  Fink, Fr.: 
Gazdaságos ön töd ei anyagm ozgatás em elő és tároló  
járm űvekkel. 263— 266. old. (8 á. 3 t.)

A  m á s o d ik  v i lá g h á b o rú  b e fe jez ése  u t á n  h o z z á fo g o tt  
a  ro m b a d ő l t  o rsz á g  és  ö n tő ip a r  ú jjá é p í té s é n e k . K e z d e t 
b e n  a  „ W e g ie rs k a  G ó rk a “ ö n tö d é t  v e z e ti, m ik ö z b en  ú j 
ö n tö d é k  é p í té s é t  te rv e z i.  1946 -ban  —  m in t  ig a z g a tó  —  
az  Ö n té s z e ti  T u d o m á n y o s  K u ta tó in té z e t  sz e rv ez ésé t 
k e z d i m eg , a m e ly  v e z e t é s e  a l a t t  g y o rsa n  fe jlő d ik .

T e v é k e n y e n  r é s z t  v esz  a  le n g y e l tu d o m á n y  1951 -b en  
r e n d e z e t t  I .  K o n g re ssz u sá n a k  m u n k á ib a n .

T a g ja  v o l t  tö b b  k ü lfö ld i m ű s z a k i  e g y e sü le tn e k , 
tö b b e k  k ö z ö t t  a z  I n s t i tu t e  of M e ta ls , I r o n  a n d  S tee l, 
I n s t i t u t e  o f B r i t is h  F o u n d ry m c n , v a la m in t  a z A sso c ia tio n  
T ec h n iq u e  d e  F o n d e r ie n e k .

N in cs  L e n g y e lo rsz á g b a n  o ly a n  ö n tő -sz a k m u n k á s , 
te c h n ik u s , v a g y  m é rn ö k , a k i a  G ie rd z ie jew sk i t a n á r  
ta n k ö n y v e it ,  v a g y  tu d o m á n y o s  m u n k á i t  n em  h a s z 
n á ln á , i lle tv e  n e m  ta n u lm á n y o z n á . Ö sszesen  sz á z n á l 
tö b b  m u n k á ja  j e le n t  m eg, eb b ő l 24 könyv ' le n g y e l 
n y e lv e n  és 21 id e g e n  ny 'elven.

K a z im ie rz  G ie rd z ie jew sk i a la k ja  és m u n k á i  a  
m a g y a r  ö n té s z e t i  s z a k é r tő k  e lő t t  is  ism ere te sek . T ö b b  
m a g y a r  ö n té s z e ti  s z a k é r tő  sz em é ly esen  ta lá lk o z o tt  v e le , 
a m a g y a r  n y e lv e n  m e g je le n t „ Ö n té s i  h ib á k  re n d s z e re “ 
c ím ű  m u n k á já t  a  m a g y a r  ö n tő k  e re d m é n n y e l h a s z n á l 
já k . S zám o s m u n k á já t  és s z a k c ik k é t m a g y a r  n y e lv re  
is le fo rd í to t tá k ,  e lső so rb an  a  C sepel M ű v ek b en .

N eh é z  fe lso ro ln i G ierd z ie jew sk i K az im ie rz  ö sszes 
é rd e m e it  a z  ö n té s z e t  te rü le té n .

A  le n g y e l k o r m á n y  1957 ta v a s z á n  a  „ P o lo n ia  
R e s t i t u t a “ É rd e m re n d  a ra n y  fo k o z a tá v a l  t ü n te t t e  k i.

A z e lh u n y tn a k  n a g y m é rv ű  h o z z á já ru lá s a  a z  ö n té 
s z e ti m ű s z a k i tu d o m á n y  fe jle sz té sé h ez  és az  ö n tő ip a r  
sz e rv ez ésé n ek  tö k é le te s íté sé h e z  fe ljo g o s ít a r ra , h o g y  e 
sz o m o rú  m e g e m lé k e z é s t íg y  fe je z z e m  b e  :

K a z im ie rz  G ie rd z ie jew sk i m é rn ö k - ta n á r  re n d k ív ü l  
n a g y  s z o lg á la to t  t e t t  a  lengyel- e 's a  v ilá g  ö n té sz e té n e k .

Kowálinski Pál

* É x-keze tt 1957 X I .  25-én.
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IX . évfolyam

K O H Á S Z A T I  L A P OK

2—3. szám 1958. február—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

A magnézium hatása az eutektoidos átalakulás hőmérsékletére
V A R G A  F E R E N C  és V E R E S K Ö I  J Á N O S

DK. : 669.112.2452.669.136.8 : 669.721

„Действие магния на температуру эвтектоидного прев
ращения“

Einfluss des Magnesiums auf die Temperatur der eutek- 
toiden Umwandlung.

The influence of magnesium on (he eu tec tóid trans
formation temperature.

Az öntöttvas minőségét, szilárdságát javító 
eljárások két irányúak : az egyik részük a fémes 
alapanyag szilárdságát javítja, másik részük a 
grafitlapok mennyiségének vagy alakjának vál
toztatásával csökkenti a grafit szilárdságot rontó 
hatását. A második úton az elmúlt években na 
gyot haladtunk, különösen akkor, amikor a grafitot 
cerium vagy magnézium adagolásával gömb alak 
ban sikerült kristályosítani.

Minden öntöttvassal foglalkozó laboratórium 
az elmúlt években a grafit kristályosodásának elvi 
kérdéseit ku tatta , az üzemekben pedig ugyanak 
kor megindult a gömbgrafitos öntvények gyártása 
is. A grafit kristályosodásának mechanizmusára 
számtalan elmélet született, a kérdést elméleti 
kutatás szempontjából mégsem tekinthetjük 
lezártnak. A gömbgrafitos öntvények gyártása 
ma már ennek ellenére üzembiztosán folyik, sőt 
szab vány tervezetek, ill. házi szabványok alapján 
különböző minőségekben rendelhető.

A gg. öv-at ma már m indenütt kizárólag 
magnéziummal gyártják. Alapvető különbség csak 
a felhasznált megnéziumötvözetben van. Nyuga
ton a Mond Nickel Со. szabadalom alapján Ni—Mg 
ötvözetet használnak. Magyarországon kezdetben 
Cu—Mg, Pb—Mg (1) ötvözettel próbálkoztak, 
majd hosszabb ideig Fe—Si—Mg ötvözettel folyt 
a gyártás (2). Az utóbbi években kizárólag szín
magnéziumot, ill. elektron-hulladékot ’(95% Mg) 
használnak (3, 4, 5).

A Ni—Mg segédötvözetben a Mg nemesítő 
hatásán kívül természetesen a Ni közismert szövet 
javító hatása is jelentkezik. Az eljárás a felhasz
nált nikkel mennyiségének megfelelően drágább.

A ferroszilicium alapú ötvözetek használata 
kor a szilicium csökkenti a találati biztonságot, 
a nagyobb mennyiségben adagolt segédötvözet 
jobban csökkenti a folyékony vas hőmérsékletét

és a segédötvözet gyártása is költségtöbbletet 
jelent.

A magnéziumkezelés minőségjavító hatása — 
öntött állapotban — a szilárdság tetemes javulásá 
ban jelentkezik. Hőben való kezelés után az anyag 
szívóssága, nyúlása a szilárdsági tulajdonságok 
némi csökkenésével az acélokét is eléri. A hőben 
való kezelés helyes adatainak megállapításához 
azonban feltétlenül ismerni kell az austenites 
átalakulás hőmérsékletét, ill. a magnézium ha tá 
sát az austenites általakulás hőmérsékletére.

A kérdés tisztázására még T 956-ban Karsay- 
val kísérleteket kezdtünk el, amelynek célja a 
következő volt :

1. megállapítani a magnézium hatását az 
eutektoidos átalakulásra,

2. mi az elérhető maximális szilárdság nikkel
magnézium segédötvözettel, ill. színmagnézium
mal ?

3. milyen optimális szilárdsági eredmények 
biztosíthatók hőben való kezeléssel?

Az alábbiakban az 1. ponttal kapcsolatos 
kísérleteink eredményeiről számolunk be.

A kísérletek leírása
Kísérleti célkitűzéseinknek megfelelően vizs

gálni kívántuk a változó Si- és Ni-tartalm ú öv. 
tulajdonságait, magnézium nélkül és magnézium
mal kezelve. A kísérleti tervet az 1. táblázat szem
lélteti.

Kísérleti terv
1. táblázat

c Mn P S Si N i Mg

k onst ̂ k onst 1
!

konst ( k onst 1
2,4
4,8
6,0

0
2
4,1
8,4

•
0

0,12

A kísérleti olvasztásokat Junker-típusú, gra 
fitrudas kemencében végeztük. Egy adag 100 kg 
volt. A betétanyag csupán hem atit nyersvas, 
amelynek összetétele :
C : 3,94%, Si : 2,16%, Mn : 0,74%, P : 0,097%, 
S : 0,020%.
A csapolási hőmérséklet mindig 1500 C° (optikai 
pirométerrel mérve).
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A magnéziummal kezelt adagok vegyi összetétele %-lian
2. táblázat

A dag-
sz ám

P róba- С Si 0//0 M n
0//о

P s
N i 0//0 Mg

0//Оsz ám 0//0 a d a g o lt e le m z e tt О/ 0/
/ О a d a g o lt e le m z e tt

1
1 3,42 2,4 2,19 0,68 0,080 0,010 0 ПУ 0,13

e 2,76 2,4 2,00 0,68 0,080 0,010 2,0 1,63 0,08

2
12 3,19 2,4 2,44 0,68 0,080 0,010 4,1 3,68 0,17

21 2,79 2,4 2,14 0,68 0,075 0,010 8,4 6,76 0,12

О
28 3,36 4,8 4,41 0,68 0,086 0,010 0 0,11 0.11

34 3,58 4,8 4,65 0,70 0,075 0,010 2,0 2,57 0,12

4 39 3,72 4,8 4,80 0,72 0,072 0,010 4,1 3,77 0,11

44 2,65 4,8 4,70 0 ,69 0,055 0,010 8,4 7,67 0,19

к 49 3,12 6,0 5,23 0,68 0,088 0,010 0 0,18 0,12

56 2,57 6,0 5,40 0,66 0,116 0,015 2,0 2,23 0,12

g
60 2,57 6,0 6,08 0,68 0,082 0,010 4,1 3,62 0,13

67 2,50 6,0 5,82 0,66 0,070 0,010 8,4 7,29 0,13

Az adagokat a Si-tartalom szerint olvasz
to ttuk. A nyers vas betétet megolvasztva és tú l 
hevítve 50 kg:ot kézi üstbe csapoltunk, abból 
egy hengeres próbát öntöttünk, majd a maradékot 
magnéziummal kezeltük. A z  adag másik felét

b ú h o z ,  a  m a g n é z iu m m a l  k e z e l t  ö n t ö t t v a s b ó l  p e d ig  
5 d b  i s m e r t  a l a k ú  é k t u s k ó t ,  a m e ly e k  a  t o v á b b i  
v iz s g á l a to k  a n y a g á t  s z o l g á l t a t t á k .

A  m a g n é z iu m m a l  k e z e l t  a d a g o k  v e g y i  ö s s z e 
t é t e l é t  a  2 . t á b l á z a t b a n  f o g la l tu k  ö ssz e .

0 0,5 1,0 1,5 2,0 2,5 3,0 % 40
Л '—

1. ábra. A  S í hatása az eutektoidos átalakulás hőmérsék
letére (H . A . Schwartz, M . E. Payne és A . F. Gorton 

alapján (6)

nikkellel ötvöztük. A továbbiakban ugyanígy 
jártunk el. Ötvözéshez 45%-os ferrosziliciumot, 
illetve nikkel-granáliát használtunk.

Az adagokból — magnézium-kezelés előtt — 
15 mm 0 -jű  150 mm hosszú hengeres rudat 
öntöttünk szövetvizsgálatra és dilatométer pró-

2. ábra. A z A x pont eltolódása szilícium hatására (6)

A kísérletek értékelése
A Si, a N i és a Mg hatása az eutektoidos átalakulásra.

A szilicium a z  e u t e k to i d o s  á t a l a k u l á s  h ő m é r 
s é k l e t é t  e m e li ,  m i n t  e z t  a  H. A. Schwartz, M. E. 
Bayne és A. F . Gorton (6 ) k í s é r l e te ib ő l  s z e r k e s z t e t t  
d i a g r a m  s z e m lé l te t i  (1 á b r a ) .  M á s  k u t a t ó k n a k

0 5 W 15 20 25 304.

Nikkel

3. ábra. A  2— 3 %  C tartalmú vasötvözetek szövetdiagram
ja N i és S i ötvözéskor [A . L. Norbury és E. Morgan 

alapján (t>)]

hasonló kísérleti eredményeit m utatja be a 2. ábra, 
amelyből megállapítható, hogy az A , pont hő
mérsékletét minden százalék szilicium 30 C°-kal 
növeli. Az átalakulás sebessége viszont csökken és 
5,7% fölött már egészen lanyha.

A nikkel — a szilíciumhoz hasonlóan — 
grafitképző, de a szilicium hatása 2,5—3 szorosa 
a nikkelének. A nikkel az austenitet stabilizálja, 
az Act és az Ar, pontok hőmérsékletét csökkenti.

A nikkel a szilíciummal ellentétben a y  — a 
átalakulás kritikus sebességét erősen csökkenti, 
ezért a szövet — a növekvő nikkeltartalommal — 
homokba öntéskor is perlites, martensites, ill.
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4. ábra. A z A c, átalakulás változása a Si-tartalom függ 
vényében magnézium kezeléssel és anélkül

C°

900 - 

800 - 

700-

------ Mg = 0
----- Mg =  0,12

900

600 -

500

N i =2°/°
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— -Л '%

5. ábra. Az A c, átalakulás változásai a Si-tartalom függ 
vényében magnézium kezeléssel és anélkül 2% adagolt 

N i mellett

austenites lesz. A N i-tartalm ú Fe—C—Si ötvö 
zetekkel nyerhető szövetféleségek koncentrációs 
területeit a 3. ábra szemlélteti (25 mm-es falvas- 
tagságú, 2—3% C tartalm ú öntvényben).

Si-nak és Ni-nek ezt a hatását ismerve azt 
vizsgáltuk, hogy magnézium adagolásakor az 
eutektoidos átalakulás hőmérséklete hogyan vál
tozik?

1000

C°

600

ÜUU 7 2 3 l  1  è s í  %

8. ábra. A  S i  és N i hatása az Aoí átalakulás hőmérsékletére

A vizsgálatokat Chevenard rendszerű dif
ferenciális dilatométerrel végeztük*A vizsgálandó 
próbatest 5 0 ± 0 , 0 1  mm hosszú, 3±0,1 mm 
átm érőjű. Az etalon”azonos méretű pyros 'ö tvö 
zetből készült. A ̂ kapott diagramokat az ismert 
módon értékeltük ki.

c°
900- 

800 - 

700-

------ Mg = 0
------ M g.=  0,12

600-

----- Si °/°
6. ábra. Az Ac, átalakulás változása a Si-tartalom függ 
vényében magnézium kezeléssel és anélkül 4 ,1%  adagolt 

N i mellett

7. ábra. A z Ac, átalakulás változása a Si-tartalom  
függvényében magnézium kezeléssel és anélkül 8,4%  

adagolt Ni-tartalom mellett

9. ábra. A  S i, N i és M g hatása az A c, átalakulásra

A sziliciuni tartalom nak az Acj pont hőmér
sékletére gyakorolt hatását — változó nikkel
tartalom m al — magnézium kezelés előtt és után 
a 4—7. ábrák szemléltetik. A 10—12. ábrák 
a nikkeltartalom függvényében ábrázolják az 
Ao pont hőmérsékletének változását. Mindegyik 
diagram más-más Si tartalom ra vonatkozik.

A 4—7. ábrákból egyöntetűen igazolódik a 
sziliciumnak az eutektoidos hőmérsékletet növelő 
hatása (különböző nikkel tartalm ak mellett is!). 
Az egyes görbék hajlása hasonló, relatív helyzetü 
ket a nikkeltartalom módosítja.
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10. ábra. A z Ac, átalakulás változása a Ni-tartalom  
függvényében magnézium kezeléssel és anélkül 2,4%  

adagolt S i mellett

11. ábra. A z J A c , átalakulás változása a Ni-tartalom 
függvényében magnézium kezeléssel és anélkül 4,8%  

adagolt S i tartalom mellett

12. ábra. Az Ac, átalakulás változása a N i tartalom 
függvényében magnézium kezeléssel és anélkül 6 % 

adagolt Si-tartalom mellett

A 2,0—4,8% Si-tartalom között a Mg — 
4,1% Ni-tartalomig — az Aci hőmérsékletét 
növeli, a 8,4% Ni-tartalom  éppen kiegyenlíti a 
Si 0,12% adagolt Mg Aoj-t növelő hatását és 
így a 7. áhrán a Mg-mal kezelt próbák Acj hő 
mérséklete kisebb. A 4,8%-nál nagyobb Si-tar- 
talm ú alapötvözetekben a szilícium Ac hőmérsék
letet növelő hatása már erősebben érvényesül, a 
magnéziummal kezelt azonban kevésbé. A szilí
ciumnak ezt a hatását a 8—9. összevont ábrák 
m utatják (a 8. ábra az alapötvözetek, a 9. ábra 
pedig a Mg-mal kezeltek Acj hőmérsékletének 
alakulását szemléltetik).

Az Aci hőmérsékletet a Ni-tartalom csök
kenti (10—12. ábrák). A három ábrán a görbék 
hajlásszöge fokozatosan nő, ami a szilicium ha 
tását tükrözi. A magnézium az Acj-t kb. 4%

Ni-tartalomig növeli (10., 11. ábrák), de 6% Si- 
tartalom nál ellenkező hatása van (12. ábra).

A magnéziumnak az eutektoidos hőmérsék
le t változására gyakorolt hatását (AAcx =  Aci— 
AciMg) a 13. és 14. ábrák szemléltetik a N i-,ill. 
a Si-tartalom függvényében.

A magnézium Acj hőmérsékletet növelő ha 
tását (13. ábra) — 4,8% Si tartalom ig — a nik 
kel fokozatosan korlátozza ; 2,1% Si mellett kb.

13. ábra. A  M g kezelés hatására bekövetkező Ac, hő
mérsékletváltozás a Ni-tartalom függvényében

14: ábra. A  M g kezelés hatására bekövetkező Ac, hőmér
séklet változása a Si-tartalom függvényében
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15. ábra. A z A C t pont eltolódása a S i és M g hatására

5,5% Ni-nél, 4,8% Si mellett 7% Ni-nél a Mg 
növelő hatása megszűnik. 6% Si-tartalomnál a 
Mg hatása ellentétes : nikkeltől mentes ötvözet
ben az Act kisebb. A Ni az Acj hőmérsékletét 
fokozatosan növeli és kb. 7% Ni-nél szűnik 
meg ez a csökkentő hatás, e fölött pedig ismét a Mg 
növelő hatása érvényesül.

Ha kohómagnéziummal vagy Fe—Si—Mg 
segédötvözettel ötvözünk, a gg. öntöttvas Si- 
tartalm a 2—3% között van. Az eutektoidos á t 
alakulás hőmérséklete tehát ilyenkor a 13. ábra 
szerint 45—50 C°-kal emelkedik. A Ni—Mg 
segédötvözet az öntvényt kb. 0,5% Ni-lel ötvözi, 
tehát — hasonló Si-t ártalom mellett — az eutek 
toidos hőmérsékletnek kb. 35 C°-os növekedésére 
számíthatunk.

Hasonló következtetéseket vonhatunk le a 
14. ábrából, ahol a Mg-nak az eutektoidos hőmér
sékletre gyakorolt hatását a Si-tartalom függ
vényében ábrázoltuk. 6% Si-tartalomig a Mg-nak 
növelő, azon túl csökkentő hatása van a Ni- 
tartalom tól függő mértékben. 8,4% Ni-tartalom- 
nál a Mg ellentétesen hat.

Ha a Ni-től mentes ötvözeteknek az Act 
hőmérsékletét a 2. ábrába berajzoljuk, az iroda 

lomban találtakhoz hasonló futású görbéket ka
punk.  Ezekből is az derül ki, hogy 6% Si-tarta 
lomig a Mg az Ac! hőmérsékletét növeli.

A kísérleti eredmények alapján tisztá 
zódott a Mg szerepe az eutektoidos hőmérséklet 
alakulásában és ennek alapján pontosan megha- 
rozható a hőben való kezelés kívánatos hőmér
séklete is.

Summary

F o r  th e  h e a t  t r e a tm e n t  o f S. G . e a s t  i ro n  we 
m u s t  e x a c t ly  k n o w  th e  te m p e ra tu re  o f  a u s te n itic  
t r a n s fo rm a t io n ,  r e sp e c tiv e ly  th e  e ffec t o f Mg o n  ch a n g e  
o f e u te c to id a l te m p e ra tu re .  F ro m  th e  te s t  c a r r ie d  
o u t  i t  is  to  b e  s ta te d  th a t  M g in c re ase s  th e  e u te c to id a l 
te m p e r a tu re  u p  to  6 %  Si c o n te n t.  I n  S. G . c a s t 
i ro n  u se d  in  in d u s t ry  th is  m e a n s  45— 50° C, w hile  in  
t h a t  w ith  a  N i-e o n te n t o f  0 ,5 % , it  m e a n s  a n  in c re ase  
o f 35 C°.

IR O D A L O M

(1) Hajtó N . M TA  M űszak i T u d o m á n y o k  O sz tá ly a  
K ö z le m é n y e i 1951. 1. sz.

(2) Varga F. Ö n tö d e  1951 (2) 5. sz. 97— 111. o ld .
(3) Kőrös B. Ö n tö d e  1953 (4) 4. és 5. sz.
(4) Kőrös B. Ö n tö d e  1956 (7) 1. sz.
(5) Cseh M. Ö n tö d e  1955 (6 ) 10. sz. és 11 —  12. sz
(6) Piwowarsky : G usse isen  J .  S p rin g e r, B e rlin , 1951.

ORS Z ÁGOS  ÖNTOK 0 N F E R E N C IÁ

Vas- és Fém ipari Dolgozók Szakszervezete 
és a Kohó- és Gépipari M inisztérium 1958. 
március 8-án országos öntőkonferenciát ren 
dezett.

A konferencián Zsofinecz Mihály minisz 
terhelyettes számolt be az öntödék helyzetéről 
és feladatairól. A konferenciát a következő szá
m unkban részletesen ism ertetjük .



42 Öntöde 1958. 2— 3. sz.

Rádióaktív izotópok a kohászatban és aktivitásuk mérése
Si m o n  Sá n d o r  DK.: 539.16:609

„Радио-изотопы в металлургии и измерение их актив
ности“

Gebrauch von Radioisotopen in der Hüttenindustrie 
und Giesserei, und Messung- deren Aktivität.

The use oî radioaktive isotopes in the metallurgy and 
in the foundries and the measurement oi their acti
vity.

1. A rádióaktív izotópok a kohászatban
A z iro d a lo m b ó l ism ere te s , h o g y  a  „ je lz e t t  a to m o k  

m ó d sz e ré n e k “ seg ítség év e l a  m o d e m  tu d o m á n y b a n  
m á r  sok  v itá s  k é rd é s t o ld o tta k  m eg. A  b io k é m iá b a n , 
a  n ö v é n y i és á l la t i  f iz io ló g iáb an , m ik ro b io ló g iá b a n , 
o rv o s tu d o m á n y b a n  és a  g e o fiz ik á b a n  a „ je lz e t t  a to m o k  
m ó d sz e re“  m á r  e lég  n a g y  t é r t  h ó d í to t t .

M a n a p sá g  a  k o h á s z a ti  k u ta tá s o k  te rü le té n  is 
m in d  n a g y o b b  m é rté k b e n  a lk a lm a z z á k , ső t n é h á n y  
é v  a l a t t  az  e g y ik  le g fo n to sab b  k u ta tá s i  m ó d sz e rré  v á lt. 
A  „ je lz e t t  a to m o k  m ó d sz e ré n e k “ e lte r je d é se  jó ré s z t a  
r á d ió a k t ív  iz o tó p o k  k é t  a la p v e tő  tu la jd o n s á g á v a l  
m a g y a rá z h a tó .

A rádióaktív izotópok a ve g y ületekben, az oldatok
ban és bármely keverékben függetlenül a kohászatban 
szokásos nagy hőmérséklettől és nyomástól megőrzik 
ugyanazon kémiai tulajdonságaikat, mint amivel az 
adott elem ,, közönséges“ normál izotópja rendelkezik. 
A kohászat gyakorlatában ez azt jelenti, hogy ha vala 
melyik elem természetes normál izotópvegyületéhez ugyan 
annak az elemnek a mesterséges rádióaktív izotópját 
keverjük, akkor az utóbbi az összes kémiai és fizika i 
átalakulásokban, az átalakulást szenvedő természetes 
vegyülettel tökélesen azonosan viselkedik (1). Nagy  
figyelmet kell fordítani az anyag rádióaktív izotóppal 
történő indikálásakor arra, hogy a hozzáadom rádió- 
aktív-izotóp és az inaktív elem azonos kémiai kötésben 
legyen, mert a rádióaktív izotóp csak akkor reagál vele 
azonosan (2).

A rádióaktív izotóp em lített tulajdonsága 
m iatt, az atomjaikból kibocsátott sugarak segé
lyével jelenlétük és átalakulásuk aránylag köny- 
nyen megfigyelhető. Ha pl. az oxigénes acélgyár
tás fémes betétanyagához S35 rádióaktív izotóp 
tartalm ú vasszulfidot adagolunk és az oxigénfúvás 
kezdetétől szám ított néhány perc múlva a kelet
kező és eltávozó gázokból vett próbákban rádió 
aktiv itást észlelünk, ez azt jelenti, hogy a fém- 
fürdő S-tartalma a fúvási idő a la tt oxidálódott és 
a rádióaktív-anyag reakciójának terméke gáz
állapotban távozott el. Ha a fémes betét S-tar 
talma a fúvási idő a la tt nem oxidálódik — csak 
a salakba megy — akkor a gázfázisban a rádió 
aktív S35 kén sem jelentkezik.

Hasonló ellenőrző mérésekkel meghatároz
hatjuk a kén ú tjá t a salakfázisban, az eltávozó 
szállóporban és koromban, az olvasztó-berendezés 
falában, sőt a kész acélban is. Ha fúvás a la tt 
az egyes fázisokból megfelelő számú próbát ve
szünk és azok rádióaktív sugárzását mérjük, 
akkor a kapott eredmények alapján a kén meg
oszlásán és az egyensúlyi feltételek meghatáro 
zásán kívül a kén-oxidáció kinetikáját és mechan- 
nizmusát is meghatározhatjuk (3).

A rádióaktív izotópok alkalmazásának másik 
igen jelentős előnye, hogy az analitikai kémiai 
módszereknél 100—1000-szer érzékenyebb (1). Ez

különösen a kohászati folyamatok többfázisú 
rendszereinek tanulmányozásában nagy jelentő 
ségű, ahol egyes elemek nagyon kis kiinduló 
koncentrációjának a változását és a fázisokban 
való megoszlását, valam int egyensúlyi törvénye
ket és egyéb vegyi vagy fizikai folyamatokat kell 
megállapítani.

Nem hanyagolható el az sem, hogy a rádió 
aktív izotópok előállítási költsége ma már arány 
lag kicsi és a rádióaktív izotópokkal végzett ana 
lízisek gyorsak és megbízhatóak.

A kohászati folyamatok vizsgálatának szem
pontjából a rádióaktív izotópok alkalmazásával 
kapcsolatban még egy rendkívül fontos körül
ményre kell rám utatnunk. A szükséges vizsgála
tokat az eddig ism ert és alkalm azott analitikai 
módszerek segítségével csak a folyamatok idő
leges megszakításával vagy a folyamatok befeje
zése u tán  tudtuk elvégezni, a rádióaktív izotópok
kal már ma is bizonyos elemzéseket a kohászati 
folyamatok nagy hőmérsékletén, azok megszakí
tása nélkül végezhetünk el. Ilyen természetű kí
sérletet végeztek Jéljutyin és társai (4) C14 rádió 
aktív izotópot tartalm azó BaC03 segítségével, 
amikor az oxidok karbonnal való redukálásának 
kezdeti hőmérsékletét a redukálási folyamat a latt 
kiváló gázok rádióaktivitásának mérésével ha tá 
rozták meg.

Philproclc és társai (5) kis kemencében rádió- 
aktív kalciummal vizsgálták, hogy a fürdő fel- 
vesz-e kalciumot a salakból.

A rádióaktív-izotópok sokoldalú használható 
sága sem oldja meg a kohászati folyamatok min 
den problémáját. Igen helyesen m utat rá Forbáth 
és Kalmár (6) az izotópokkal kapcsolatos szélső
séges elképzelések káros voltára. Mivel az em lített 
munkában a szerzők az izotópok alkalmazásának 
lehetőségeit is feldolgozták, ezért ezzel a kér
déssel csak részben foglalkozom és a továbbiakban 
az izotópokkal foly tato tt kísérletek néhány prob 
lémájára szeretnék rám utatni, egyrészt a kutatási 
módszer megválasztásával, másrészt az izotópok 
aktivitásának mérési körülményeivel kapcsolat
ban.

A nagyolvasztó-gáz áthaladási sebességének 
meghatározására Voice (7) végzett először kísér
letet rádióaktív indikátor segítségével. A nagy- 
olvasztó fúvókáin löketszerűen nagyobb mennyi
ségű rádiumemanációt ju tta to tt a gázba és a torkon 
rövid időközönként gázpróbákat vett, hogy a 
rádióaktivitás mérésével megállapítsa, mikor 
hagyja el az emanáció a kemencét. A szerző nem 
tesz kísérletet arra, hogy a gázáthaladás idejé 
nek megállapításáról áttérjen a gázsebesség meg
határozására, csak utal ennek nehézségeire.

Ehhez hasonló kísérletet végzett rádióaktív 
izotóppal Koleszanov (8) a Moszkvai Sztálin Acél- 
intézetben a nagyolvasztó darabos anyagrétegén 
átáram ló gáz áthaladási sebességének meghatá 
rozására. Koleszanov e célból rádióaktív indikátor
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ként szintén inert-radongázt (rádiumemanáció) 
alkalmazott, amely а -sugarakat bocsát ki és 
felezési ideje 3,82 nap. A gáz áramlási sebességét 
a következőképpen határozta meg : az anyag 
réteg előtt az állandó gázáramba (változatlan gáz
áram) vezette be az előbb em lített gázállapotú 
rádióaktív indikátort, amely a gázárammal együtt 
haladt az anyagrétegen át. Az anyagrétegből ki
lépő indikátort a gáz többi alkotórészével együtt, 
megszakítás nélkül regisztráló műszeren vezette 
keresztül, amely rögzítette azt az időt, amely az 
indikátornak a gázáramba való bevezetésétől a 
regisztráló műszerben való megjelenéséig eltelt. 
A gázáramlás közepes sebessége az anyagréteg 
ben a gázút közepes hosszának és a gáz áthala 
dási idejének hányadosával fejezhető ki.

E két példából is látható, hogy kísérleteink
ben könnyen hibázhatunk, ha az izotópok alkal
mazásának a módszereit nem elég körültekintően 
választjuk meg.

Az em lített példákon kívül ,,a jelzett atomok 
módszerének“ a kohászatban még számos alkal
mazási területe ismeretes.

A nyersvas- és acélgyártás területén nagyon 
fontos a különféle elemek fázisok közötti, illetve 
egy-egy fázison belüli megoszlásának meghatá 
rozása. Említésre méltóak azok a munkák, ame
lyek az acél nemfémes záródmányainak kelet
kezési körülményeit vizsgálják. Az egyes elemek 
oxidációja és redukálása mechanizmusának és 
kinetikájának meghatározására már több — ered
ményes — kísérletet végeztek.

Sok olyan munka ismeretes, amely „a jel
zett atomok módszerének“ segítségével a kohászati 
folyamatok egyes jelenségeinek eddig ismeretlen 
vagy még eléggé meg nem alapozott tudományos 
meghatározását adja. Ilyenek a diffúziós ténye 
zők mérésének módszerei, a gáztenziós nyomás 
mérésének módszerei, a termokémiai állandók 
meghatározásának módszerei, az aktivitások meg
határozása, valam int a felületi jelenségeknek 
tanulmányozása a visszaverődő elektron effek
tusok mérése alapján.

A felsorolt alkalmazási területeken kívül fog
lalkoztak még különféle hibavizsgálatokkal, 
méret-meghatározásokkal, az anyag tömörségé
nek, a koncentrációk, valamint a kohászati te r 
mékek mechanikai tulajdonságainak vizsgálatai
val. Míg az előző vizsgálatokat általában a kohá
szati folyamatok közben, nagy hőmérsékleten 
végezzük, az utóbb felsorolt tulajdonságokat a 
folyamatok befejezése után, a hideg termékeken 
vizsgáljuk.

A rádióaktív sugárzások nem csupán vizs
gálatokra alkalmasak, hanem segítségükkel a 
kohászati anyagok tulajdonságai is megváltoz
tathatók. Ha a szerkezeti anyagokat erős rádió 
aktív sugárzásnak tesszük ki, akkor a sugárzásra 
érzékeny tulajdonságok bizonyos változását álla 
p íthatjuk  meg ; keménység, képlékenység, szakító 
szilárdság, tömörség, korrózió- és hőálíóság, hő- 
és elektromos-vezetőképesség, sőt még a mágneses 
szuszceptibilitás változása is észrevehető. A vál
tozás az egyes anyagokban különböző és a sugár
zás összmennyiségétől és fajától, a tisztaságtól,

az elektromos tulajdonságoktól, a kémiai kötési 
viszonyoktól, valam int a szerkezeti anyagok elő
kezelésétől függ (9).

A szerkezeti anyagok tulajdonságainak vál
tozása az atomoknak a rácsszerkezetben végbe
menő helycseréjére, valamint idegen atomok kép
ződésére (Frenkel-féle defektusok) vezethető vissza.

A fémes szerkezeti anyagok rádióaktív be
sugárzása a neutronokkal, /1-sugarakkai, -/-suga
rakkal, valamint a mesterségesen gyorsított ionok
kal és elektronokkal történik, amelyeket egy 
gyorsító berendezés, ciklotron vagy betatron 
segítségével állítanak elő. A mesterségesen gyor
s íto tt ionok а -sugárként hatnak, az elektronok 
pedig nagy energiájú /^-sugarakhoz hasonló ha 
tá s t m utatnak.

A felsorolt kutatási módszerek még nincse
nek teljesen kidolgozva és alkalmazásuk is java 
részt csak kísérleti stádiumban van.

2. A rádióaktív sugárforrások abszolút 
aktivitásának mérése

A rádióaktív indikátorral történő kutatás 
egyik alapvető szakasza a sugár-források, ill. a 
vizsgált anyagok aktivitásának mérése. A rádió 
ak tív  sugárzás mérésére jelenleg legjobban elter
jedt műszer a Geiger— Müller-féle számláló-ké
szülék. Ezzel a rádióaktív sugárforrás hatására 
a GM-csőben keltett impulzusokat mérjük, 
amely arányos a rádióaktív sugárzás erősségével. 
A sugárzás erőssége viszont annak az energiá
nak felel meg, amely a sugár irányára merő
leges egységnyi felületen, egységnyi idő a latt 
áthalad. A sugárzás mennyisége viszont az in 
tenzitás időintegráljával egyenlő, a rádióaktív 
anyag sugárzásának erőssége pedig az idővel 
exponenciális függvény szerint csökken. Ezek 
az összefüggések az irodalomból ismeretesek, 
ezért részletesebben nem foglalkozom velük.

Meg kell azonban jegyezni, hogy a rádióaktív 
bomlás a külső befolyásoktól gyakorlatilag füg
getlen. Ezt igazolják azok a kísérletek, melyek
ben rádióaktív izotópokat néhány ezer C°-ra 
melegítettek, több Száz atmoszféra nyomás a latt 
tarto ttak , vagy ezer oersted mágneses térerős
ségbe helyeztek, de ezek a külső hatások a rádió 
aktív bomlási sebességben semmiféle változást 
nem okoztak. A kémiai reakcióknak sincs észre
vehető hatásuk (10).

Bár a rádióaktív izotópok méréséhez a GM 
számláló-készülék aránylag egyszerűen kezelhető, 
a rádióaktív preparátumok ahszolút aktivitásá 
nak mérésekor sok nehézség adódik. Ezek a 
nehézségek abból erednek, hogy a sugárforrás 
tényleges aktivitásának mérésekor a bomlási 
törvényen kívül egész sor egyéb tényezőt figye
lembe kell venni, amelyek részben a számláló- 
készülék tulajdonságaitól, részben a rádióaktív 
sugárzás típusától és energiájától, a mérés körül
ményeitől, valamint a preparátum  tulajdonságai
tól függnek.

A kohászati folyamatok rádióaktív vizsgá
lata során a preparátumok abszolút aktivitású 
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nak mérésekor a legtöbb esetben az alábbi ténye 
zőkre kell figyelni :

a) A számláló-cső „holtidő tényezője“ az az 
idő, amely a latt a pozitív ionok által okozott és a 
számláló-cső elektromos terét eltorzító tértöltés 
eltűnik. Általában a legnagyobb „holtidejük“ 
az elektromos mechanikus számlálóknak van 
(1/100 másodperc). Ez azt jelenti, hogy az elektro 
mechanikus számláló percenként 6000 impulzust 
tud  regisztrálni, melyek az adott idő a latt egyenlő 
időközökben követik egymást. A számlálócső 
„holtideje“ kisebb, mint az elektromechanikus 
számlálóké (általában 10~4 sec nagyságrendű). 
A 64-es V . 100-as alosztású elektromechanikus 
számlálóknál a készülék holtideje elhanyagolható 
és csak a számlálócső „holtidejét“ vesszük figye
lembe. Ha ez 2 • 10-4 mp, akkor 5000 impulzus/perc 
számlálási sebességnél a nem regisztrált im pulzu 
sok száma nagyobb, mint 1%. A megmérendő 
rádióaktivitás további növekedésekor a mérési 
hiba a következő törvényszerűség szerint nő :

A I =  1 (er/o— 1)

ahol AI — az egységnyi idő a la tt nem regisztrált 
impulzusok száma, 

г =  a számlálócső holtideje,
I  — a regisztrált impulzusok száma,

I u =  a „valóságos impulzusok“ száma.

На а г /о szorzat kicsi, akkor 

AI — г I 2

A számlálócső „holtidejének“ meghatározá
sára többféle módszer ismeretes. Talán legjob
ban a következő terjedt el. K ét sugárforrást 
mérünk, amelyeknek a sugárzási intenzitása per
cenként néhány ezer impulzus. Gondosan meg
mérjük a háttérsugárzást (In), az egyik sugár
forrás sugárzási intenzitását (i\), azután a kettőét 
együtt (Ii>2). Végül mérjük meg a második 
sugárforrás intenzitását (I2) az első sugárforrás 
nélkül. A kapott impulzusokból a számláló-cső 
„holtideje“ a következő képlettel számítható ki :

_ (Л +  íz)   (I \> 2 +  Ih)

2 / .  +  h
T / I A 11 /1 1 “Г 7 2 7 1, 2

Mindkét összefüggés csak megközelítő érté 
ket ad és azt is csak akkor, ha í  r ^ 0 ,1

A GM-számlálócső „holtideje“ rendszerint
2-10" 4 mp. A „holtidő“ koefficiensét (/T)-val 
jelöljük.

b ) A geometriai elrendezés tényezője (fg). A 
rádióaktív-sugarak anyagok felületére érve nem 
csak elnyelődhetnek vagy áthatolhatnak, hanem 
különféle irányban szóródhatnak is. Ezért a 
méréseket állandóan ugyanolyan geometriai el
rendezésben kell végezni. A geometriai tényező 
a számláló alakjától és méreteitől, a mérendő 
preparátumtól, sőt ezek elhelyezési viszonyától 
is függ. A számlálás geometriai tényezőjének 
nevezzük a rádióaktív atomok által a számlálócső 
irányába kibocsátott sugaraknak vagy y-fotonok- 
nak az arányát az összes kibocsátott sugarakhoz.

A rádióaktív atomok által kibocsátott sugarak 
vagy у -fotonok bármely irányban egyenlőek, 
ezért úgy számítjuk, hogy pontsugárforrásoknál 
— amelynek méretei a számlálócső távolságához 
vagy a számlálócső méreteihez képest kicsinyek —, 
a geometriai tényező a térszögnek Ü, és 4я>пек 
a hányadosával egyenlő, azaz

Ha a rádióaktív izotóp valamilyen F terület 
sík felületén egyenletesen oszlik meg, a geometriai 
tényező :

f ' — d r
F

ahol Q (x, y) az a térszög, amely a la tt a számláló 
az x, y koordináta pontjain látszik, 

dE =  a sugárforrás felületének elemi része 
a kérdéses pont közelében.

Az integrálás a sugárforrás egész F felületére 
kiterjed.

Térbeli eloszlású sugárforrás V térfogatára 
a geometriai tényezőt a következő képlet szerint 
lehet kiszámítani :

fa =  l ~ y  J Q(x ’V’z) dV
V

Néhány egyszerű esetre a geometriai tényezőt 
a fenti képletből könnyen ki lehet számítani. Ha 
pl. a sugárforrás pontszerű és a számlálócső 
hengeres, a geometriai tényezőt a következő 
képlettel határozhatjuk meg :

, l . ( R \
л  l R  +  b + h )

ahol R — a számlálócső belső rádiusza, 
b =  a falvastagság,
h =  a sugárforrás és a számlálócső közötti

távolság.
Ez utóbbi képlet feltételezi, hogy a szám

lálócső a sugárforrás és a számlálócső közötti 
tényleges távolságnál sokkal hosszabb. A való
ságban a geometriai tényező a távolság rövidülé
sével valamivel jobban csökken, mint ahogyan 
ez az em lített egyenletből következik. Gyakorlati 
mérés szempontjából a geometriai tényező ab 
szolút értékének meghatározása nem mindig szük
séges, elegendő csupán azt tudni, hogy a geometriai 
tényező értéke hogyan módosul a sugárforrás és 
a számlálócső közötti távolság változásával.

c) Külső abszorpciós tényező (/ ). A sugár
forrásból (preparátum, próba) kibocsátott suga
rak egy része a sugárforrás és a számlálócső 
között levő úton, valamint a számlálócső falában 
elnyelődik. A sugárelnyelődést a sugárforrás és 
a számlálócső közti levegőréteg és a számlálócső 
falvastagsága, illetve a végablakos számlálócső 
ablaka határozza meg.

Az 1. táblázatból különféle sugárzó atomokra 
a ^-sugárzás külső abszorbciós tényezőit olvas
hatjuk ki. A tényező mindig kisebb az egységnél, 
mert a levegő és a számlálócső fala a sugarak 
egy részét elnyeli.
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A 0-sugárzás külső abszorpciós tényezője

1. táblázat

I z o tó p

fw  v ég a b la k o s  sz á m 
lá lócső  0  20 m m , 

t  =  4 ,8  m g /c m 2 
e f fe k tiv  v a s ta g s á g

fw  h e n g e re s  sz á m 
lá lócső  0  20 m m , 

t =  70 m g /c m 2 
e ffe k tiv  v a s ta g s á g

C 14 0,29
N a 22 0,81 —

N a 24 0,94 0,43
P 32 0,96 0,53
S 35 0,33 —

K 42 0,98 0,83
C a45 0,54 -- 7
F e 59 0,65 —
С о60 0,60 —
B r82 0,76 —
S r89 0,95 0,47
.Zr95 0,70 —

N h»5 0,28 —

A g 110 0,52 —

I n 114 0,64 —

S b 424 0,80 —

J 131 0,78 -- -
C s134 0,64 0,078
C e141 0,19 —

p r 1 4 3 0,88 0,16
H f 181 0,15 —

W 185 0,74 —

рр04 0,875 0,14

A у -sugarak külső abszorpciós tényezője a 
legtöbbször az egységgel egyenlő, m ert a y- 
kvantum  elnyelődése a levegőrétegben és a szám
lálócső falában elenyészőim kicsiny.

d) A számlálócső tényleges érzékenysége vagy 
számlálási hatásfoka ( /J . Az összes a- és ^-részecs
kék, amelyek a számlálócsőben a katód és anód 
közé jutnak, külön-külön impulzusokkal regiszt
rálódnak, ha a beütődés pillanatában a számláló
csőben a megosztási időköz nagyobb, mint a 
számlálókészülék holtideje.

A számlálási hatásfokot a és //-részecskék 
mérése u tán ionizációs számlálóban gyakorlatilag 
az egységgel vehetjük egyenlőnek.

Egészen más a helyzet a у -sugárzás szám
lálásakor. A GM-számlálók a gáztérfogatukon 
keresztül haladó у -fotonoknak csak kis száza
lékát számlálják. A у -sugarak számlálási hatás 
fokát és Al-katódok optimális vastagságát, néhány 
legjobban elterjedt izotópra a 2. táblázat szem
lélteti.

Néhány rádióaktív izotóp -/-sugárzásának számlálási 
hatásfoka

2. táblázat

I z o to p
A l-k a tó d
v a s ta g 

s á g a
g /c m 2

/ Iz o tó p
A l-k a tó d

v a s ta g 
ság a

g /c m 2

/

N a 22 0,42 0,0042 Z r95 0,44 0,0026
N a 24 1,22 0,013 N b 95 0,17 0,004
K 42 0,54 0,0092 A g 110 1,40 0,0043
C r51 — 0,001 I n 114 0,93 0,0016
M n 54 0,22 0,0045 S b 124 1,13 0,0053
F e 59 0,38 0,0077 J 1 3 1 0,20 0 ,0015
Co8ü 0,41 0,0085 C a 134 0,38 0 ,0035
C u 64 0,22 0,002 C e141 0,20 0,001
Z n 95 0,34 0,007 H f181 0,08 0,0012
H í 82 0,46 0,0053

e) Önabszorbciós tényező (fs). A rádióaktív 
sugarak egy része elnyelődés és szóródás követ
keztében a preparátum ban marad. Ezért a szám
láló kevesebb impulzust számol, mint amennyi 
a valódi helyzetnek megfelel. Ezt az eltérést 
figyelembe vevő önabszorpciós tényező a követ
kező módon számítható :

ahol t — a preparátum  vastagsága, mg/cm2,
dlj^ =  a felezési rétegvastagság, mg/cm2.

Az önabszorpciós tényező határesetben a 
telítési rétegvastagság fogalmát is magában fog
lalja. Ha a preparátum  vastagságát fokozatosan 
növeljük, akkor az aktivitás bizonyos határ 
értékig nő, azután már állandó marad.

f)  A mérőasztal visszaszórási tényezője (fb) 
ß-sugár zásnál. Ha a mérendő rádióakiív prepa 
rátum  rétegvastagsága kisebb, mint a felezési 
rétegvastagság, akkor a tartóasztal a prepará 
tumból minden irányban kisugárzott részecskék 
egy részét visszaszórja. A visszaszóródás mértéke 
annál nagyobb, minél vastagabb és minél nagyobb 
rendszámú elemből való a preparátum ot tartó  
anyag. A visszaszóródást nagymértékben be
folyásolja a //-részecskék energiájának nagysága 
is.

A visszaszóródás maximális mennyiségét adó 
mérőasztal-vastagság M  (mg/cm2-ben, ami meg
felel az illető anyagban a hatótávolságnak) és a 
//-spektrum felső határa Et) (MeV) közötti össze
függést az alábbi törvényszerűség fejezi ki :

M  =  116 .J^/*
о

A visszaszóródó //-részecskék száma a mérő
asztal effektiv rendszámával (Z) növekszik.

A legtöbb //-sugárzású rádióaktív izotóp 
//-részeinek száma és a vastag mérőasztal vissza- 
szórása, valamint a Z közötti összefüggést a 
következő empirikus képlet fejezi ki :

AIm =  K-Z*!»
ahol I m =  a visszaszóródó részecskék száma, a 

sugárforrás által kibocsátott //-részecs- 
kék százalékában,

К  =  a //-részecskék energiájától és a mérés 
feltételeitől függő együttható.

g) A rádióaktív bomlás által kibocsátott ré
szecskék vagy у -kvantumok száma (P ;). A rádió- 
aktív bomlás statisztikus folyamat. A t és t -\- df 
időegység a la tt elbomló magok átlagos száma 
arányos a t időig el nem bomlott, jelenlevő magok 
számával :

dN = Л ATdf

ahol N — a rádióaktív magok száma,
À =  a bomlási állandó.

A t idő elteltével a megmaradt magok száma (N) 
kifejezhető a fenti összefüggés integráljával, a 
t =  0 és N  =  N 0 kiinduló feltétel mellett

N  =  A V e - '( (a)
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ahol N  о =  a magok száma a kezdő időpontban
(í =  0),

e =  a természetes logaritmus alapja.
Fenti összefüggésből látható, hogy a rádió 

aktív atommagok száma az idővel exponenciálisan 
csökken.

A rádióaktív atommagok bomlását gyakor
latilag egyszerűbb meghatározni a felezési idővel.

A felezési idő és a bomlási állandó közötti 
összefüggést (a) egyenletből kiindulva a követ
kezőképpen lehet kifejezni :

amiből

T
In 2 _ 0,6931

=  0,6931 г

ahol T =  a felezési idő.
Ha az (a) egyenletbe a bomlási állandó helyett 
a felezési időt helyettesítjük, akkor a következő 
egyenletet kapjuk :

0 6931 t

N  = N 0 e T

A tárgyalt tényezők segítségével az abszolút 
rádióaktivitás ,,a“ és a m ért impulzusok száma 
,,1“ közti összefüggést az alábbi képlet szerint 
fejezhetjük ki :

/  =  / • / • / ■/  •/ -f-Pi-a
r  g w e s b

Ha az abszolút rádióaktivitást kell meg
határozni, pl. р.С-Ьеп (mikrocurie-ben) kifejezve, 
akkor az ismert tényezők segítségével :

I
a ~  2 2 ,2 -1 0 « . /  - /  - /  - /  - /  f . P

Relatív méréseknél nem kell minden korekciót 
feltétlenül figyelembe venni, de ilyenkor gondo

san ügyelni kell arra, hogy a mérések geometriája,, 
külső abszorpciója, a preparátum  önabszorpciója 
és a visszaszóródás, valamint a mérések elektromos 
feltételei mindig azonos értékűek legyenek.

ВЫВОД

В статье кратко рассматриваются основные 
свойства радиоактивных изотопов в связи с внедре
нием применении радиоактивных изотопов в метал
лургии. Дан краткий обзор исследований в области 
металлургии чугуна и стали, проведенных с приме
нением радиоактивных изотопов за последние годы за 
границей.

В статье приведены  т а к ж е  метод и зм ерен и я  р а 
ди оактивности  образц ов счетчикам и Г е й ге р а— Мюл-> 
л ер а  и св язь  м еж д у  абсолю тной р ад и о ак ти в н о стью  
образц а и и зм еряем ой  скоростью  счета.
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A szürke öntöttvas mechanikai tulajdonságai a statisztika tükrében
D r. H A J  T

„Статистическая оценка механических свойств чугуна,

Die mechanischen Eigenschaften des Gusseisens im 
Lichte der Statistik.

The mechanical properties of grey iron in the light of 
statistics.

Amikor a többi fémes szerkezeti anyag a 
rohamosan fejlődő technika követelményeit kö
vetve egyre jobban nemesedett és létrejöttek a 
különleges tulajdonságú acélok és egyéb fém 
ötvözetek, ebben a fejlődésben az öntöttvas fo
kozatosan lemaradt, mivel minőségben, tulajdon 
ságaiban alig változott. Ennek nemcsak az volt 
az oka, hogy a mechanikai tulajdonságai az 
állandóan növekvő igényeket nem tudták  kielé
gíteni, hanem elsősorban az, hogy a sztatikái vizs
gálatokból nyert adatok erősen szóródtak és a 
szerkesztő sohasem lehetett biztos abban, hogy a 
tervezett szerkezeti darab a remélt igénybevételt 
kibírja-e.

Az öntöttvasnak a gyakorlatban tapasztalt 
tökéletlensége m iatt keletkezett csalódás akkor 
vált teljessé, amikor a szerkezetek tervezésében a 
szükséges keresztmetszeteknek (gyakorlati tapasz 
talatok helyett) számítással való meghatározása 
mind nagyobb szerephez ju to tt. Már az első 
próbálkozások alkalmával kiderült, hogy az ön 
tö ttvas viselkedése lényegesen eltér azoktól a 
klasszikus szilárdságtani szabályoktól, elsősorban 
a szerkesztési számításokban legnagyobb jelen
tőségű Hooke-törvénytől, amelyeket pedig az 
összes fémes anyagokra — legalábbis bizonyos 
határok között — egyaránt érvényeseknek is
mertek és hittek.

Ez a kiábrándulás volt az oka annak, hogy 
az öntöttvasat az igényesebb szerkezetekből m ajd 
nem teljesen kihagyták. Később azonban, amikor 
a sokkal körülményesebb és drágább technológiá 
val előállított acéíöntvény és lágyított öntvény 
kapacitás nem volt elegendő arra, hogy a gép
gyártásból mindinkább kiszoruló öntöttvasat pó 
tolja, meg kellett találni a  módját annak, hogy 
ezt az olcsó anyagot az igényesebb gépszerkezetek
ben ismét bizalommal alkalmazhassák. A minő
ségjavítás útjának első lépése pedig szükség
képen csak az lehetett, hogy mindenekelőtt az 
öntöttvas szokatlan tulajdonságainak az okát 
keressék.

A megindult kutatóm unka elsősorban azt 
derítette ki, hogy a szürke öntöttvas szövete csak 
annyiban különbözik az acél szövetétől, hogy a 
fémes alapanyaga apró grafitlapocskákkal, pik 
kelyekkel van teleszórva és — a P-tartalm ától 
függően — több-kevesebb ternér eutektikum 
(steadit) is van benne.

A fémes alapanyag primér kristályosodásakor 
létrejövő austenit-szemnagyság kétségkívül sze
repet játszik a mechanikai tulajdonságok kiala-

NÁNDOR
D. K. 669.13 :5 3 9 .4 :6 1 9 .2

kulásában is. Az austenit finomsága nemcsak a 
szilárdságot növeli (1), hanem a szekunder kristá 
lyosodásra, sőt a grafit megjelenési formájára is 
hat. Ezért van szerepe a mechanikai tulajdonsá 
gok kialakulásában is.

A szekunder kristályosodáson is átesett ön
tö ttvasnak optimális szilárdsági tulajdonságokat 
a perlites alapanyag biztosít. A kö tö tt karbon 
mennyiségének az eutektoidos koncentrációtól való 
eltérése — különösen akkor, ha a szekundér kris
tályosodás a metastabilis rendszer szerint megy 
végbe - mindkét irányban a szilárdság romlását 
okozza. A ferrit, illetve a karbid megjelenése 
ugyanolyan hatású, mint a grafitot nem ta rta l 
mazó acélban. A szilárdság és szívósság jellemző 
értékeinek a kialakulásában jelentős szerephez 
ju t még a fémes alapanyag szekunder szövetének 
a finomsága is (2). A szilárdság növekedése i t t  is 
a szívósság csökkenésével jár.

A fémes alapanyagnak ez a hatása nemcsak 
a kristályosodás közben kialakuló, hanem a hő 
kezelés nyomán módosuló szövet szerint is jelent
kezik (3). A ferritesítő hőkezelés növeli a szívós
ságot és csökkenti a szilárdságot, a nemesítés 
fordítva hat.

A szürke öntöttvas mechanikai tulajdonságai
nak a  kialakulásába azonban sokkal döntőbb és 
markánsabb szerepe van a grafitnak, amely — a 
kiterjedésének megfelelő mértékben — csökkenti 
a teherbíró keresztmetszetet, de ugyanakkor be- 
metszésszerűen is ha t és a fémes alapanyagnak 
még ép részeiben tetemes feszültségnövekedést 
okoz (4). Ez a feszültség a grafit alakjának, vas 
tagságának, a lemezek élességének a függvénye. 
Független az összetételtől és sok ellenőrizhetetlen, 
tehát nem is mérhető tényező hatására alakul ki. 
Mivel a külső igénybevétel keltette feszültséghez 
hozzáadódik és a teherbíró keresztmetszetben 
azzal együttesen hat, ismeretlen mértékben vál
tozta tja  az öntöttvas szilárdsági tulajdonságait. 
Ez az összetételtől — és a fémes alapanyag ennek 
nyomán kialakult szövetétől — független inga
dozás okozza a közel azonos összetételű ön tö tt 
vasak szilárdsági vizsgálatakor kapott eredmé
nyek látszólag jelentékeny szóródását. Ez az 
önmagában talán zavaró, a szerkesztőt túlságosan 
nagy biztonsági tényező használatára kényszerítő 
szóródás azonban sokat veszít a jelentőségéből, 
ha a kapott eredményeket a statisztika tükrében 
vizsgáljuk. Ilyen vizsgálatra sok száz, gyakorla 
tilag azonos, egymástól csak a technológia fejlet
lensége, ill. pontatlansága m iatt kis mértékben 
eltérő összetételű gépöntvény-adag gyártása kap 
csán nyílt alkalom. Kereken 2400 — ismert 
összetételű — adag szakító-, hajlító- és keménység- 
vizsgálatát végeztük el.

Az egyes tulajdonságok számszerű értékeit 
megfelelő átlagértékek köré csoportosítva, gya
korisági görbéket szerkesztettünk. A szakítószi-
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1. ábra. A szakítószilárdság gyakorisági görbéje

lárdság görbéjét az 1. ábrán mutatom be. A maxi- 
mumos (a) görbe meredek ágai arra utalnak, 
hogy a nagyszámú adag jelentős részének a sza
kítószilárdsága 25 kg/mm2 körül mozgott és a 
vizsgálati adagok" 60%-ának a szakítószilárdsága 
23—27 kg/mm2 közé esett, ami a középértéktől 
± 2  kg/mm2, tehát ± 8 %  eltérést jelent. Ennél 
nagyobb, illetve kisebb szilárdságú a vizsgált 
adagok 20—20%-a volt.

Jobban érzékelhető képet kapunk, ha száza
lékos diagramban tüntetjük  fel azoknak az 
adagoknak a relatív mennyiségét, amelyeknek a 
szakítószilárdsága egy adott értéknél kisebb. 
Az 1. ábra (b) görbéje tehát arra ad felvilágosí
tást, hogy pl. az összes vizsgált adag 50%-ának 
a szakítószilárdsága 24,7 kg/mm2-nél kisebb volt, 
vagy pl. az összes adagok 30%-a 26 kg/mm2-nél 
nagyobb szakítószilárdságot m utatott.

6/, kg/mm2

2. ábra. A hajlítószilárdság gyakorisági görbéje

Hasonlóképp változott az adagok hajlító
szilárdsága is. A gyakorisági (a) görbét a 2. ábrán 
mutatom be. A leggyakoribb hajlítószilárdság 
46 kg/mm2-nak adódott. Legalább ekkora volt a 
hajlítószilárdsága az adagok 40%-ának, de a 
45 kg/mm2-t már az adagok 55% -a elérte. Az 
aranylag lankás %-görbe a kapott értékek ko
molyabb szóródására utal. A vizsgált adagok 
55%-ának a hajlítószilárdsága mégis 44-48 kg/mm3 
közé esett, tehát a leggyakoribb értéktől való elté 
rés ezekben az adagokban sem éri el a zfc5%-ot.

A 3. ábrán a keménység gyakorisági görbéjét 
látjuk. A görbének 190 kg/mm2 Brinell-kemény- 
ségnél maximuma van, a vizsgált adagok tú l 
nyomó többségének (60%) a keménysége azonban 
nagyobb (190—210 kg/mm2). A felső határnál is 
keményebb, illetve az alsónál lágvabb adag már 
alig akadt.

3. ábra. A  keménység gyakorisági görbéje

Már ez a görbe is arra utal, hogy ugyanakkor, 
amikor a grafit eloszlásától erősen függő szakító- 
és hajlítószilárdság aránylag tág határok között 
változik, a keménység — éppen azért, mert a 
grafittól gyakorlatilag független — a fémes alap 
anyag meghatározta értékétől alig tér el, illetve 
ingadozását — a mérési hibákon kívül — csak a 
fémes alapanyag kissé változó szövetének köszön
heti.

A teljesség kedvéért még két, az öntöttvas 
szempontjából fontos jelzőszámnak a gyakorisági 
görbéjét is bemutatom.

Ezek egyike a telítési fok, amely csak rész
ben utal az em lített minőségre, amennyiben az 
egységnél kisebb értéke megnyugtató biztosíték 
arra, hogy igen durva, a szilárdságot és szívós
ságot egyaránt rontó, primer grafitlapok jelen
létével nem kell számolnunk. Az öntöttvas össze
tételéből adódó érték. Ezen túlmenően a grafit 
finomságára, eloszlására, nem ad tám pontot, de 
mégcsak a jelenlétére sem utal, mert nem veszi 
figyelembe az ezekre ható tényezőket.

A közel 1000 adatból szerkesztett gyakorisági 
görbe (4. ábra) a telítés fokának igen kedvező,
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0,95-ös értékénél éles maximumot m utat. A 0,92— 
0,98 határokon kívül a vizsgált adagoknak alig 
20%-a esik. Ez a szóródás természetesen az ön
tö ttvas összetételének, illetve a Si-tartalom kisebb 
ingadozásainak a függvénye.

4. ábra. A  telítési fok gyakorisági görbéje

A hajlítóvizsgálatban az öntöttvas szívós
ságát a behajlással szoktuk jellemezni annak 
ellenére, hogy ez a jelzőszám nem ad a szívós
ságra közvetlenül jellemző adatot (5).

A kísérleti eredményekből ugyanis az derült 
ki, hogy a jó minőségű öntöttvasak nem egyszer 
meglepően kicsi behajlást m utatnak, de a nagy 
behajlású öntöttvas sem bizonyul mindig meg
felelő minőségűnek. Meg kell tehát vizsgálnunk, 
hogy a behajlásra milyen tényezők hatnak és a 
behajlási számot miként kell értelmezni.

A szilárdságtanból ismeretes, hogy a két végén 
alátám asztott és a közepén terhelt rúd behajlása 
(/) —- a rugalmas alakváltozás területében — 
egyenesen arányos a terhelő erővel (P), a nyúlás
számmal (ос), az alátámasztási hossz (l) köbével 
és fordítva arányos a rúd tehetetlenségi nyoma- 
tékával (I)

P o c i '
1 48-7

Ez a képlet a mi esetünkben természetesen 
csak megközelítő értéket ad, mert az öntöttvas 
nem viselkedik a Hooke-törvény szerint, tehát a 
nyúlásszáma sem állandó (a képletben a közepes 
nyúlásszámmal kell számolni). Az alátámasztási 
hossz és a próbatest alakjával m eghatározott te 
hetetlenségi nyomaték a szabványos vizsgálatok
ban állandónak tekinthető, tehát a behajlás a 
terhelő erőnek és a nyúlásszámnak a függvénye : 
/ =  c P -х. Mivel pedig az öntöttvas hajlító 
szilárdsága általában 20—60 kg/mm2, a nyúlás
száma pedig 1/7— 1/17 -10— 3 mm2/kg között vál
tozik, a két érték kombinációs lehetőségére meg
lehetősen tág tér nyílik. Ebből azonban az is 
következik, hogy ugyanolyan behajlása lehet a

nagyszilárdságú és kis nyúlásszámú (vagyis finom 
grafitú), valamint a kis szilárdságú és nagy 
nyúlásszámú (durva grafitú) öntöttvasnak.

Tehát ugyanakkora behajlást mérhetünk egy
mással merőben ellentétes tulajdonságú ön tö tt 
vaspálcákon is. Ebből már nyilvánvaló, hogy a 
behajlási szám nem jelentheti az öntöttvasnak 
önmagában is értelmezhető tulajdonságát, hanem 
csak a hajlítószilárdsággal együtt ad a minőség 
megítélésére alkalmas, számszerű értéket.

Ha tehát a behajlás (/) helyett a hajlítószilárd 
ság (o"Ä) és a behajlás hányadosát (k = o-h/f) 
képezzük (5), akkor olyan számhoz jutunk, amely
nek az értéke — a / =  c-P-oc] képlet szerint — 
csak a nyúlásszámmal (x ) fordítva arányos, tehát 
csak az öntöttvas grafittartalm ától függ. Pl.: 
a cr/( =  30 kg/mm2 hajlítószilárdságú, / =  12 mm 
behajlást m utató öntöttvas pálcára vonatkozólag 
a k — 2,5, ami kb. 1/5-10“ 3 mm2/kg nyúlás
számnak felel meg. Ez az érték — Thum szerint 
— arra utal, hogy az öntöttvasban sok, de még- 
inkább kedvezőtlen alakú grafit van, mert — 
az összehasonlító vizsgálati eredmények szerint — 
annál durvább a grafit, tehát annál silányabb az 
öntöttvas, minél kisebb а к értéke. Ez az érték teliát 
az öntöttvas minőségére jól jellemző számot ad.

Számos vizsgálati eredményből ugyanis az 
következik, hogy az öntöttvas grafittartalm a 
finom eloszlású és mindenképpen kedvező, ha az 
átlagos nyúlásszáma kereken 10 4 mm2/kg, tehát 
а к értéke 5,7-nél nagyobb. Viszont a grafit durva 
lemezes, ha az öntöttvas átlagos nyúlásszáma 
1/e. 10-3  mm2/kg-nál nagyobb, vagyis а к értéke
3,3-nél kisebb. A két érték között a grafit alakja 
és elrendezése is átmeneti. A megadott határ 
értékek természetesen csak a fokozatos átm enet 
eléggé elmosódott közepes helyeit jelentik.

5. ábra. Különböző öntöttvasak hajlító diagramja

Az 5. ábrán példaképpen három öntöttvas 
hajlítódiagram ját mutatom be. Az I. perlit- 
öntvény nagyszilárdságú (crh =  50 kg/mm2), a 
behajlása elég nagy, к értéke is nagy (50/10 =  5) 
Az öntöttvas grafiteloszlása valóban kedvező. 
А II. öntöttvas grafitban dús gépöntvény (k =  
=  26/12 =  2,17). A grafitja durva, kedvezőtlen 
eloszlású. Az ugyanekkora hajlítószilárdságot, de 
csak 5 mm behajlást m utató III. öntöttvas arány-
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lag nagy hányadosa (k =  26/5 =  5,2) finom, az
I. öntöttvashoz hasonló eloszlású grafitra utal, a 
kedvezőtlen hajlítószilárdság viszont nyilván 
valóan a fémes alapanyag kis szilárdságának 
(P-tartalom, gázhólyagok, nem fémes zárványok 
stb.) a következménye. A hajlítóvizsgálat ered
ményeinek a kialakulásában tehát a fémes anyag 
nak is jelentős szerep jut.

Ezeknek a tapasztalatoknak segítségével a két 
érték hányadosának (к) és a hajlítószilárdságnak a 
függvényében a z  öntöttvas jóságának a megítélé
sére alkalmas diagramot szerkesztettek (5 ), amely
ből a hajlító kísérlet eredményeinek segítségével 
gyakorlatilag is hasznos következtetéseket von 
hatunk le. Ez a diagram (6. ábra) lényegében

K-Gh/ f

6. ábra. A z öntöttvasak minősítő diagramja

három mezőre osztható, amelyeket a &-nak 3 
és 5,7 értékei határolnak. A bal oldali mezőbe a 
durva grafitú öntvények, a jobb oldaliba pedig 
(ugyancsak összetartó szilárdsági határvonalak 
között) a fehér és feles öntvények esnek. A kö 
zépső mező a grafit minősége és eloszlása szem
pontjából kívánatos öntöttvasak területe, ame
lyet egy ferde egyenes választ ketté. Az egyenes 
fölé a mindenképen kedvező szövetű öntöttvasak 
jellemző pontjai kerülnek, az alsó területbe 
pedig azoknak az öntöttvasaknak a jellemző 
pontjai esnek, amelyekben a grafit eloszlása meg
felel ugyan, de a fémes alapanyag kedvezőtlen 
volta m iatt a hajlítószilárdságuk kicsi (pl. az 5. 
ábra III. öntöttvasa). A 30 kg/mm2 hajlító-

To bű 50 60 70
6/, kg/mm2

7. ábra. A  jó minőségű öntöttvas tulajdonságainak össze 
függése

szilárdságú öntöttvas tehát feltétlenül durva 
grafitú, ha a behajlása 10 mm (а-pont). Éppen a 
durva grafit az oka annak, hogy a nagy behajlás 
ellenére is csak ilyen kis hajlítószilárdságot m utat. 
Az ugyanekkora behajlást m utató 40, vagy 
50 kg/mm2 hajlítószilárdságú öntöttvasak (b és 
c pont) szövete mindenképpen kedvező. Éz a 
30 kg/mm2-esről csak akkor állítható, ha a be
hajlása 9 mm-nél nem nagyobb {ax pont). Ezt a 
té te lt talán szerencsésebben fogalmazzuk meg, ha 
azt mondjuk, hogy a 30 kg/mm2 hajlítószilárdság 
9 mm-es behajlással is elég silány érték, de egyik 
mérhető mechanikai tulajdonság sem utal arra, 
hogy ezért akár a grafit, akár a fémes alapanyag 
okolható lenne. Az bizonyos, hogy а к értéknek 
a grafit finomításával járó növelése éppúgy el-

в. ábra. A  k-érték gyakorisági diagramja

kelne, m int a fémes alapanyagnak a szilárdságot 
javító  módosítása. Ebből a diagramból közvetve 
az is kiderül, hogy adott hajlítószilárdságú ön
tö ttv as próbatesten milyen minimális behajlást 
kell mérnünk, ha a kedvező grafitalakon és el
oszláson kívül a fémes alapanyaga is kifogástalan 
(7. ábra).

А к =  crд/f arányszámnak kb. 1400 adat 
alapján szerkesztett gyakorisági görbéjét a 8. áb 
rán látjuk. Az adagok 95%-ának а к értéke 4— 
4,5. Az ennél kisebb, illetve 5-nél nagyobb értékek 
már csak elenyészően kis számmal szerepelnek. 
Ezek az értékek a grafit kedvező kialakulására 
utalnak és általában közepes szívósságra jellem
zőek (6. ábra).

Ami mármost a szürke öntöttvas szilárdsági 
tulajdonságainak az öntöttvas minőségére jel
lemző, egyéb jelzőszámokkal való összefüggését 
illeti, először a telítési fok kapcsolatait vizsgáljuk.

A hajlítószilárdságnak a telítési fokkal való 
összefüggését kereken 800 adag adataiból ele
meztük. Nyilvánvaló, hogy a két jelzőszám között 
nincs közvetlen összefüggés, tehát ugyanolyan 
hajlítószilárdsági értéke igen különböző össze-
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"tételű, illetve telítési fokú öntöttvasnak lehet. 
Mégis érdekes kép adódik akkor, ha a T  érté 
kekhez tartozó o^-kat — a gyakoriságuk figye
lembe vételével — diagramba foglaljuk (9. ábra).

A legbelső területbe azoknak az adagoknak a 
jellemző pontjai esnek, amelyekben az ugyan 
azon telítési számhoz tartozó egyes hajlító 
szilárdsági értékek gyakorisági száma legalább 15. 
A középső területben ez a gyakorisági szám 10— 
15 közé esik. A külső határvonal viszont azokat

6/, kq /mm1
$. ábra. A  hajlítószilárdság és a telítési fok összefüggése

a  pontokat fogja közre, amelyekre az ugyanazon 
telítési fokhoz tartozó hajlítószilárdságok 3— 10 
gyakorisági száma jellemző.

A diagramból annyi kétségtelenül megálla
p ítható, hogy a vizsgált adagok zömének a telí
tési foka 0,95. Ehhez a telítési számhoz a leg
különfélébb hajlítószilárdságok tartoznak, de leg
gyakoribb a 45—47 kg/mm2. Ha a 9. ábra alap 
síkjára merőlegesen harmadik változóként a haj 
lítószilárdság gyakorisági számait visszük, akkor 
ennek a ternér diagramnak a 0,95 telítési számra, 
m int állandóra fektetett, tehát a hajlítószilárdság 
ordinátájával párhuzamos metszetét a 10. ábra 
m utatja  be. Ebből pedig az olvasható ki, hogy a 
leggyakoribb (0,95) telítési fokú adagok

10. ábra. A  hajlító szilárdság és a telítési fok gyakorisági 
felületének egyik metszete

többségének a hajlítószilárdsága 45—47 kg/mm2, 
sőt tíznél gyakrabban csak a 0,95 telítési fokú 
adagok m utatnak ilyen nagy hajlítószilárdságot. 
A hipoeutektikus öntöttvasak területében ezek a
10. ábra szerinti különböző telítési fokra állított 
metszetek a 0,95 telítési fokhoz képest gyakorla 
tilag szimmetrikusan alakulnak (9. ábra).

1,00 -

0,98J
J

11. ábra. A  keménység és a telítési fok összefüggése

A telítési fok és a Brinell-keménység össze
függésének vizsgálatához 640 adatpárt dolgoz
tunk  fel. A keménység leggyakoribb értéke 190 
kg/mm2 (3. ábra). Mivel a vizsgált adagok ke
ménysége majdnem kivétel nélkül 190 és 210 
kg/m m 2 között mozog, a HB—T diagram pontjai 
is e két érték határolta sávba esnek (11. ábra). 
Az ugyanolyan telítési fokhoz tartozó HB értékek 
gyakoriságát is figyelembe véve ez a sáv három, 
ferde egyenesekkel elválasztott mezőre őszük.

Mindkét határegyenes arra az egyébként 
ism ert tényre utal, hogy a kisebb telítési szám 
nagyobb keménységgel párosul (szürke öntöttvas). 
Ebben a vonatkozásban a keménység az egyetlen

12. ábra. A  leggyakoribb telítési számú adagok hajlító- 
szilárdsá gának gyakorisága
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6fi kg/mm2
13. ábra. A hajlítószilárdságnak a к-szerinti százalékos 

eloszlása

olyan mechanikai tulajdonság, amely a telítési 
fokkal némi kapcsolatot m utat.

Ami már most а к értékének a szilárdságra 
jellemző tulajdonságokkal való összefüggését il 
leti, elsősorban a hajlítószilárdsággal való kap 
csolatát vizsgáljuk. Mindhárom együttes változá-

14. ábra. A  leggyakoribb telítési számú adagok szakító
szilárdságának gyakorisága

sát csak ternér diagramban érzékeltethetnénk. 
Helyette a 12. ábrán a három leggyakoribb telí 
tési számú adag hajlítószilárdságának a gyakori
ságát m utató metszetet rajzoltuk fel.

Ebből, méginkább azonban a o-/(-nak a k- 
értékek szerinti %-os eloszlását m utató 13. ábra 
adatait a 6. ábrával összevetve az derül ki, hogy 
а к — 4 értékű adagok a jóságot biztosító min. 
37 kg/mm2-es hajlítószilárdságot kivétel nélkül 
elérik, a 4,5 értékűeknek csak a 70%-a m utat a 
min. 44 kg/mm2-nél nagyobb hajlítószilárdságot. 
A nagyon finom grafitra utaló к — 5 értékű 
adagoknak csak a 20%-a éri el az i t t  minimális 
nak tekinthető 48 kg/mm2-t. Ez utóbbiak azon

ban az összes vizsgált adagoknak csak kis hánya 
dát jelentik.

A 12. ábrához teljesen hasonló képet m utat 
a különböző к értékű adagok szakítószilárdsági 
értékeinek a gyakorisága is (14. ábra).

A 13. ábrához hasonlóan szerkesztett 15. ábra 
pedig arra utal, hogy a finomabb grafitú (к =  5) 
adagok keménysége általában nagyobb, mint a 
durvábbaké (k =  4—4,5). Amíg а к — 4 értékű 
adagok 50%-ának keménysége éri el a 190 kg/ 
mm2-t, illetve nagyobb annál, addig a finom 
grafitúaknak (к = 5) csak 10%-a m utat ilyen kis 
keménységet. Ez eddigi ismereteinket mindenben 
igazolja.

15. ábra. A keménységnek a к-szerinti százalékos eloszlása

Az előadottakból általában az a következ
tetés vonható le, hogy a szürke gépöntvény 
mechanikai vizsgálatakor megfigyelhető szóró
dások a statisztika tükrében általában nem iga
zolják azt a bizalmatlanságot, amely az ön tö tt 
vassal szemben megnyilvánul. Az átlagostól jóval 
eltérő eredmények azonban természetesen itt is — 
mint minden fémes anyagnál — az adag használ
hatóságának a gondos mérlegelésétől eltekintve^ 
(megfelelő összetétel esetén) a gyártástechnológia 
tüzetes felülvizsgálatát kívánják.

A vizsgált üzemi adagok statisztikai feldolgo
zását Crisán István oki. kohómérnök végezte, aki
nek nagy segítségét ezúton is köszönöm.

Вывод
А втор и з более чем 2000 п лав ок  м аш инного л и тья  

•— п ри бли зи тельн о  п о х о ж его  состава —  д ел ает  т а к о й  
вывод и з статистического  ан а л и за  м ехан и ч ески х  
свойств, что при исследовании  р ассеян и я  необосновы - 
ваю т недоверие в св язи  с литьом .
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Erősen csillapítható,
mechanikusan vezérelt középfeszültségű szikragerjesztő

M I S A  J Ó Z S E F  és

„Механически управляемые средненапряжённые ис
кровозбуждаемые машины сильно подвергаемие 
затуханию“

Stark dämpfbar und mechanisch gesteuerter Mittel- 
spannungs-Funkenerreger.

Greatly dampable and mechanically controlled middle- 
voltage spark-generator.

Bevezetés
T u d v a le v ő , h o g y  a  m e n n y isé g i sz ín k ép e lem zésh ez  

k im o n d o t ta n  sz ik ra je lle g ű  sz ín k ép  szükséges, h a  a  
v iz sg á lt m in ta  a  m e g h a tá ro z a n d ó  e le m e k e t tö b b  s z á z a 
lé k  m e n n y isé g b e n  ta r ta lm a z z a .  E zze l szem b en  k i 
m o n d o tta n  ív je lle g ü  sz ín k ép  k ív á n a to s ,  h a  a  m e n n y i 
sé g ü k  tiz e d s z á z a lé k n á l k iseb b . E n n e k  a  k ö v e te lm é n y 
n ek  n á lu n k  —  de  m ég  k ü lfö ld ö n  is —  á l ta lá b a n  ú g y  te s z 
n e k  e leg e t, h o g y  k é t  k ü lö n b ö z ő  e lv en  a la p u ló  g e rje sz tő - 
b e re n d e z é s t,  m ég p ed ig  n a g y fe sz ü ltsé g ű  s z ik ra g e r je sz 
t ő t  é s  h á ló z a ti  fe sz ü ltsé g ű , s z a g g a to tt  ív g e rje sz tő t a l 
k a lm a z n a k . K é z e n fe k v ő  te h á t  az  a  tö re k v é s , h o g y  
á l ta lá n o s a n  h a s z n á lh a tó , t e h á t  n e m c sa k  sz ik ra - , ille tv e  
ív -, h a n e m  te tsz é s  s z e r in ti je lleg ű  sz ín k é p  e lő á ll í tá s á ra  
a lk a lm a s  b e re n d e z é s t szerk esszen ek .

A  fe n ti  k ö v e te lm é n y n e k  e lv ileg  o ly a n  s z ik ra g e r 
je sz tő  fele l m eg, a m e ly b e n  a  k o n d e n z á to r  k isü lé se k o r 
á l ta lá b a n  k e le tk e ző  o szc illá lás  m egfelelő  o h m ik u s , 
ille tv e  in d u k c ió s  c s illa p ító  e llen á llá so k  seg ítség év e l a  
k ív á n a lm a k  s z e r in t ré sz b en , v a g y  eg észb en  m e g s z ü n te t 
h e tő . A  n a g y fe sz ü ltsé g ű  sz ik ra g e r je sz té sn é l a  k o n d e n 
z á to r-k isü lé s e k  csak  n eh e ze n  c s i l la p íth a to k  a n n y ira ,  
h o g y  v á l tó á ra m ú , ív sz e rű  k isü lések  jö jje n e k  lé tre . A  
h á ló z a ti  fe sz ü ltsé g ű  sz ik ra g e r je sz tő k k e l ez k ö n n y e n  
b iz to s í th a tó ,  de  ez a  g e rje sz té s  n e m  a d  k im o n d o t ta n  
sz ik ra je lle g ű  sz ín k é p e t (1). K ö z é p u ta t  k e ll t e h á t  k e re sn i 
és o ly a n  sz ik ra g e r je s z tő t k e ll a lk a lm a z n i, am e ly n é l a  
m egfe le lően  n a g y  k a p a c i tá s ú  k o n d e n z á to r te le p e t  k b . 
1 K V  csú esfeszü ltség ű  á r a m  tö l t i  fel. A z ív je lle g ü  s z ín 
k é p e k  e lő á llítá sá h o z  p ed ig  az  szükséges, h o g y  a  k o n 
d e n z á to ro k  c s i l la p íto t t  k isü léséh ez  elég  id ő  legyen . 
E z  v is z o n t c sak  a k k o r  leh e tség es , h a  p e r ió d u s o n k é n t 
c s a k  eg y  k isü lés  jö n  lé tre .

F e n t i  e lv en  a la p sz ik  a  ,,m u lti-so u rc e  u n i t “  e l 
n ev e zé sű  sz ik ra g e r je sz tő  (2). A b e re n d e z é sb e n  az  1— (10 
m F  k a p a c i tá s ú  k o n d e n z á to r te le p e t  1 K V  fe sz ü ltsé g re  
á t a la k í to t t  és u tá n a  e le k tro n ik u s a n  e g y e n ir á n y í tó i t  
á r a m  p e r ió d u s o n k é n t eg y sze r  tö l t i  fel. A  k o n d e n z á to ro k  
a z  e lem ző  sz ik ra k ö z ö n  p ed ig  ú g y  sü ln e k  k i, h o g y  az 
u tó b b in  n ag y fe sz ü ltsé g ű , de  k is  in te n z i tá s ú ,  u g y a n c s a k

PETEE LAS/,
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e le k tro n ik u s a n  e g y e n ir á n y í to t t  és fo rg ó sz a g g a tó v a l 
v e z é re l t  á r a m o t  is v e z e tn e k  k e re sz tü l. A  sz ín k ép  
je llege  a  m u n k a á ra m k ö rb e  b e k a p c s o lh a tó  25— 400 m H , 
ille tv e  0— 300 Q in d u k tív ,  ille tv e  o h m ik u s  e lle n á llá so k 
k a l  v á l to z ta th a tó .

Ezzel a gerjesztőberendezéssel kis és nagy 
százalékban jelenlevő elemek mennyisége egy
arán t rendkívül kedvező pontossággal határoz 
ható meg (3). A quantométereknél is ezt a gerjesz
tő t alkalmazzák (4). Ezért felmerült az a gondolat, 
hogy nem lehetséges-e olyan, azonos teljesítményű, 
de lényegesen egyszerűbb és olcsóbb szerkezetű 
szikragerjesztőt szerkeszteni, amelyben a m unka 
áram egyenirányítását, illetve a gyújtóáram kellő 
időben való bekapcsolását közös szinkronmotorral 
ha jto tt forgókapcsoló végzi el. A következőkben 
ism ertetett erősen csillapítható, mehanikusan vezé
relt középfeszültségű szikragerjesztő ezt a fel
adato t valósítja meg.

A gerjesztő elve
A készülékben a szinkronmotorral meghaj

to tt  forgókapcsoló a kondenzátortelepet egy ne
gyed periódus időtartam ára a transzformátorral 
kapcsolja össze. Ez a latt a kondenzátorok 1 KV 
csúcsfeszültségre feltöltődnek, ha a transzformátor 
elé kapcsolt ellenállás kellő értékű. A szinkronmo
tor ezután a kondenzátortelepet a transzformátor
ról lekapcsolja és a kisülési áramkörrel köti össze, 
így a kondenzátorok kisülésére háromnegyed perió
dusnak megfelelő idő áll rendelkezésre. A kondenzá
toroknak az elemző szikraközön keresztül történő 
kisülését pedig a munkaáramra rárétegezett nagy- 
frekvenciás és nagyfeszültségű áram úgy biztosítja, 
hogy a Tesla-áramkör szaggatóját két álló wolfram- 
elektród előtt elforduló, a forgókapcsolóra rá 
erősített két rövidre zárt wolframelektród képezi. 
Az elsők elmozdulásával a gyújtás ideje változ
tatható. A színkép jellege egyrészt a kondenzátor
telep kapacitásának a változtatásával, másrészt

1. ábra. Az erősen csillapítható, mechanikusan vezérelt, középfeszültségű szikragerjesztö kapcsolási vázlata
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a kisülési áramkörbe bekapcsolható induktív, 
illetve ohmikus ellenállások kellő közbekapcsolá 
sával szabályozható.

A gerjesztő szerkezete

A készülék kapcsolási vázlatát az 1. ábra 
szemlélteti. A gerjesztő működtetése a három 
fázisú hálózatról történik. Ez táplálja a m unka 
áramkör 1 KV csúcsfeszültségű, 10 KVA-ig te r 
helhető transzformátorát, a forgókapcsoló három 
fázisú szinkronmotorját, illetve a gyújtóáram elő
állítására szolgáló 3 KV csúcsfeszültségű, kis 
teljesítményű transzformátort. A készülék be
kapcsolható kondenzátorainak a kapacitása arány 
lag tág (1—45 mF) határok között változtatható, 
így a feltöltésükhöz nagyon eltérő áramerősségű

2. ábra. A kapcsolómotor

áramra van szükség. Az utóbbiak szabályozására 
szolgáló ellenállások ennek megfelelően lényegesen 
különböző értékűek és különböző terhelésűek. 
Célszerű, ha előtétellenállásként kis kapacitások 
alkalmazásánál 200 í2-os, közepes nagyságúaknái 
pedig kb. 30 ß-os, illetve nagyoknál 18 Q-os, 
olyan ellenállásokat használunk, amelynek egy 
része változtatható. A három különböző terhe 
lésű ellenállás változása ezenkívül olyan kapcsoló 
segítségével történik, amely egyúttal a primér- 
áramkörbe kapcsolt ampermérő shountjait is 
megfelelően váltja.

A 2. ábrán a forgókapcsoló vázlata látható. 
A berendezés két bakelit korongból áll. Az egyik
nek a peremét teljesen bronzgyűrű borítja, a má
sik gyűrűjét két, márványból készült szigetelő úgy 
választja két részére, hogy az egyik rész pontosan 
negyed körív hosszúságú és fémes összeköttetés
ben van az első korong bronzgyűrűjével. Ez a 
második korong a kondenzátorok töltését úgy sza
bályozza, hogy a rátámaszkodó szénkefe 0,2 mH 
értékű fojtótekercsen keresztül a transzformátor 
szekunder oldalához csatlakozik, míg az első tárcsát 
érintő szénkefe a kondenzátorkapcsoló közös 
pontjával van összeköttetésben. A két szénkefét 
3 mF értékű oltókondenzátor zárja rövidre. Ez 
a kefe leszakadásakor fellépő szikráztatást szün
te ti meg. A két szénkefe helyzete 90°-os köríven 
változtatható. így  a transzformátor terhelésétől 
függő fáziseltolódás káros hatása a szénkefék kellő 
eltolásával egyszerűen kiküszöbölhető.

A gerjesztőbe beépített kondenzátorok kapa 
citása í, 2,5, 5, 10, 20 és 25 mF, így a kon
denzátor telepkapacitása 1—63,5 mF között 
nyomógombok segítségével aránylag sokfélekép
pen változtatható. Az alkalm azott kondenzátorok 
olyan papír-paraffin kondenzátorok, amelyeknek 
az üzemi feszültsége 1,5 KV, a vizsgálati feszült
sége 4,5 KV.

A kisülések a kondenzátorok kisülési körébe 
bekapcsolható ohmikus és induktív ellenállással 
csillapíthatok. Az első 2,5, 5, 10, 20 és 50 ß-os, 
bifillárisan tekercselt ellenállásból való. A bekap 
csolható légmagos, indukciós tekercsek fokozatai 
0,8, 2,5, 16,7 és 100 mH. Ezekhez az értékekhez 
azonban hozzáadódik a készülék maradó 0,16 mH 
nagyságú induktív ellenállása. Az utóbbi értékét 
azonban részben a Tesla-transzformátornak a 
kondenzátorok kisülési körébe kapcsolt szekunder
tekercseinek az önindukciója okozza. Ezzel az 
aránylag nagy értékkel szemben azonban a ki
sülési kör ohmikus ellenállása elhanyagolhatóan 
kicsi, mindössze 0,07 Q.

A nagy-frequenciás, nagyfeszültségű gyújtó 
áram előállítására használt, 100 W teljesítményű 
transzformátor primér tekercse a hálózathoz 
350 íl-os változtatható ellenálláson keresztül csat
lakozik. A 3 KV csúcsfeszültségre átalakíto tt áram 
6000 cm-es üvegkondenzátort tö lt fel. Ennek a ki
sülési köréhez tartozik annak az 1 : 6 áttételű 
Tesla-transzformátornak a primér tekercse, ame
lyik a m unkaáram ra a nagyfeszültségű, nagy 
rezgésszáméi gyújtóáram ot rárétegezi. Az utóbbi 
előállításához szükséges szaggatást és így a szikra
kisülés begyújtását a szinkronmotorral h a jto tt 
forgókapcsoló korongjára erősített két, rövidre- 
zárt wolframelektród úgy végzik el, hogy ezek 
két álló wolframelektród előtt futnak el és így a 
3 KV-os transzformátorhoz csatlakozó konden
zátor kisülését lehetővé teszik. Ezek az álló wol- 
framelektródok a forgókapcsoló töltésre használt 
szénkefék elfordítható tartóján úgy helyezkednek 
el, hogy szikra mindig akkor keletkezik, amikor 
a munkaáramkörbe kapcsolt kondenzátorok töl 
tésére használt negyed körgyűrű a szénkefét kb. 
15°-kai, tehát a két transzformátor fáziseltérésé
nek a szögével elhagyta. így  ugyanis elérhető, 
hogy a kondenzátortelep mindig csak a teljes, 
feltöltődés után sül ki.
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A középfeszültségű szikragerjesztővel készített vasszínképek AYFell 2944,40—Fe I  2941,34 értékeinek
a gerjesztéssel való változása

1. táblázat

C m F L  m H R  = O ö R  = 5 ß R  =  1 0 ß R  = 20 ß R  = 50 Í2 R  = 100 ß

1 0,1
100

33
— 3

33
— 5

33
—  7

13

5 ' o , l
100

45
— 3

31
—-5

25
—  5

20
—  5

13
—  6

3
—  6

10 0,1
100

48
— 5

36
— 7

23
— 10

15
— 11

8
— 13

2
— 20

20 0,1
100

45
— 5

39
— 7

30
—  9

20
— 10

3
— 13

—  4
— 20

45 0,1
100

48
— 4

32
— 7

23
—  9

12
— 10

— 1
— 13

— 10
— 20

A megvizsgálandó minták nagyobb kapaci
tású kondenzátorok alkalmazásakor szikráztatás 
közben túlzottan felmelegednek. Az ebből szár
mazó hiba kiküszöbölődik, ha a szikráztatást ü te 
mesen szaggatjuk. Ennek a biztosítására a m unka 
áramkör hálózati feszültségű része mágneses hi 
ganykapcsoló segítségével megszakítható, illetve 
bekapcsolható. Az utóbbit a 3. ábrán vázolt be 
rendezés úgy vezérli, hogy kis teljesítményű vil 
lanymotor kúpkerék-áttétel közbeiktatásával meg
felelő kiképzésű kapcsolóhengert forgat. Az utóbbi 
palástja egy rézlemez — csigavonal alakjában — 
részben úgy burkolja, hogy a henger egyik végén a 
lemez a henger palástját teljesen eltakarja, 
míg a másikon teljesen szabadon hagyja. A szik 
ráztatás és a szünet idejének a tetszés szerinti 
aránya azáltal állítható be, hogy a henger- 
palástot érintő rugós fémérintkező (csavarorsó 
segítségével) a kapcsolóhenger tengelye mentén 
tetszés szerint eltolható. A kapcsolások percen 
kénti száma pedig azáltal változtatható, hogy a 
kapcsolóhengert meghajtó kúpkerék palástja men
tén ugyancsak csavarorsó segítségével a keskeny 
dörzskerék tetszés szerint eltolható. Az áttétel 
ilyen változtatásával a percenkénti kapcsolások 
száma — 75 és 200 között — tetszés szerint 
állítható be.

A gerjesztő teljesítményének az ellenőrzése
A gerjesztő használhatóságát úgy állapítottuk 

meg, hogy különböző kapacitások, önindukciók 
és csillapító ellenállások bekapcsolásával és lép 
csős fényszűrő alkalmazásával vasszínképeket ké
szítettünk. Ezeken meghatároztuk egy bizonyos 
varians-vonalpár intenzitás-viszonyának a loga

ritm usát, tehát a log * ‘11 értékét. Hasonló

méréseket végeztünk nagyfeszültségű szikrager
jesztővel, illetve váltóáram ú ívgerjesztővel is úgy, 
hogy az íváram erősségét változtattuk. A szín 
kép felvételeknél a lemez megvilágítási idejét úgy 
választottuk meg, hogy a mért feketedések mindig 
a feketedési görbe egyenes szakaszára essenek.

A viszonylagos fényintenzitás meghatározásá
nál úgy jártunk el, hogy először megállapítottuk a 
két kiválasztott vasvonal közül a nagyobb feke-

tedésűt. Az utóbbinak a feketedését megmértük a 
vonal fénygyengített és nem gyengített részén. 
A leolvasott logaritmusos galvanométer-kitéré 
seket diagramban két, egymástól 50 egységnyi 
távolságban levő függőlegesre úgy vittük fel, hogy 
a vonal nem gyengített részén észlelt leolvasás 
mindig a baloldali függőlegesen legyen. Az így 
nyert két pontot egyenessel kötöttük össze. Ez
u tán megmértük a másik vasvonal feketedését 
a vonal nem gyengített részén. A diagramnak 
az utóbbi galvanométer leolvasásnak megfelelő 
pontján vízszintest húztunk keresztül. A két vas
vonal viszonylagos fényintenzitását, helyesebben a

log -— értékét úgy nyertük, hogy a két egyenes 
h e ;  , ,

metszéspontját az ötven beosztású vízszintes ten 
gelyre levetítettük. Az így leolvasott érték pozi
tív  előjelű, ha a F eli vonal feketedése а Ее/ 
vonalénál nagyobb. Az így nyert szám arányos 
a két vonal logaritmus-intenzitásának különbségé
vel, azaz a (log iFeii— log I f r i) értékkel, vagyis 
AY-Val. Ennek megfelelően a következőkben 
ezeket a mérési eredményeket К  -E-nal jelezzük.

Az így meghatározott A Y relatív értékeit 
az 1. táblázatban foglaltuk össze. Meghatározá
sukhoz 6N3 alakú lágy vas elektródokat alkalmaz
tunk. A felvételeket Zeiss Qu 24 kvarc-spektrográf
fal, 15 ;u, résszélességgel, kollimátorlencsébe való 
leképezéssel és 10, 50, 100% fokozatú fényszűrő
vel, illetve Agfa „blau ex trahart“ színképlemezzel 
készítettük. A vasszínkép kiválasztott két vonala 
F e / 2941,34 és F eli 2944,40.

Azonos kísérleti körülmények között 15 KV 
csúcsfeszültségű Feussner-féle nagyfeszültségű

szikragerjesztővel nyert log —■— értékeket a
I f el

2. táblázat, a 220 V hálózati feszültségű, váltó 
áram ú ívgerjesztővel nyerteket pedig a 3. táblázat 
foglalja össze.

Az 1—3. táblázatok összehasonlításából az 
alábbi következtetések vonhatók le :

1. Az ism ertetett középfeszültségű szikra
gerjesztőben a színkép jellege tág határok között 
(gyakorlatilag tetszés szerint) változtatható.

2. A leírt középfeszültségű szikragerjesztővel 
nem állítható elő teljesen olyan nagymértékben
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15 kV-os Feussner-féle szikragerjesztővel készített 
vasszínképek, A Y F e l l  2944,10— F e l  2941,34 értékeinek 

a gerjesztéssel való változása
I 2. táblázat

K a p a c i tá s  Ccm
Ö n in d u k c ió  m H

0 0,8 12,8

1000 35 15 3
4000 57 22 5
9000 57 35 15

Váltóáramú, 220 V feszültségű ívgerjesztővel készített 
vasszínképek A Y  F e l i  2944,40— F e l  2941,34 értékeienk 

a gerjesztéssel való változása

3. táblázat

í váram A AF

1 —5
4 —3
6 0

szikrajellegű színkép, mint a nagy kapacitások 
bekapcsolásával működő, nagyfeszültségű szikra
gerjesztővel (a készülék maradék önindukciójának 
a csökkentésével azonban valószínűleg ez is bizto 
sítható).

3. Az erősen csillapított kisülésű, közép- 
feszültségű szikragerjesztésnél lényegesen ívszerűbb 
színkép keletkezik, mint a hálózati feszültségű, 
váltóáram ú ívgerjesztésnél.

4. A színkép jellege általában nem változik, 
ha 10 m l’-nál nagyobb kapacitású kondenzátort 
alkalmazunk. Nagyobbaknál csak nagy csillapító 
ellenállás bekapcsolásakor lesz ívszerűbb a színkép.

5. Még 100 í2-os csillapító ellenállás bekap 
csolásával sem érhető el teljesen ívszerű színkép.

6. 100 mH önindukciós alkalmazásakor a 
színkép ívszerű jellege már megközelítőleg meg
egyezik a hálózati váltóáramú ív gerjesztésével.

7. A teljesen ívszerű színkép csak megfe
lelően nagy ohmikus és induktív ellenállás együttes 
hatására keletkezik.

4. ábra. Kiértékelő görbék 
szaggatott vonal : Feussner-féle gerjesztő 
teljes vonal : középfeszültségű gerjesztő

8. Az 1 mF kapacitás használatakor a fény 
intenzitása annyira kicsi, hogy ez a gerjesztés 
gyakorlati szempontból nem használható.

9. 6,5 mF-nél nagyobb kapacitások bekapcso
lásakor a kisülések fényereje olyan nagy, hogy a 
fényképlemez kellő ideig csak fénycsökkentő be
rendezések használatával világítható meg.

A továbbiakban az ism ertetett középfeszült
ségű szikragerjesztővel készített színképek meg
ismétlésének lehetőségét vizsgáltuk meg. A kapott 
adatokat a 4. táblázat foglalja össze. A közölt 
értékek — a fent megadott kísérleti körülmények 
között — úgy készültek, hogy az előhívási, stb. 
hiba kiküszöbölése érdekében 8—8 színképet 
azonos lemezre fényképeztünk. Az eredmények 
nagyon kedvezők. A párhuzamosan készített 
színképfelvételeken végzett mérések legnagyobb 
szórása ugyanis csak 1,1 az átlagos értékük 0,6.

A leírt szikragerjesztő használhatóságát végül 
úgy is ellenőriztük, hogy három Y jelzésű 0,17—- 
0,54 p, Ou jelzésű 1,50—2,65%, illetve 7,0—20,0% 
szilicumot tartalmazó- FS jelzésű alumínium 
ötvözet kiértékelő görbéjét a leírt középfeszült
ségű és a Feussner-rendszerű nagyfeszültségű 
szikragerjesztővel elkészítettük. A kapott ered-

lehetősége különböző gerjesztéssel

4. táblázat

A középfeszültségű szikragerjesztés megismétlésének

A  g e rje sz té s A  v o n a l m é r t in te n z i tá s  k ü lö n b sé g ek  p á rh u z a m o s  fe lv é te lek
K ö zep es
szó rá s

L e g 
n a g y o b b

sz ó rá sC m F R Q L m H 1 2 3 4 5 6 7 8

5 0 0,1 46 47 46 46 45 • 45 44 46 0,9 1,5
5 0 100 —  3 —  3 —  3 —  3 —  3,5 -  3,5 —  3,5 —  3 ; 0,3 0,5

5 100 0,1 3 3 3 3 3 3 3 3 0,0 0,0
5 100 100 —  0 —  6 —  6 —  6 —  6 —  6 —  6 —  6 0,0 0,0

20 0 0,1 44 43 . 45 43 44 45 46 45 i 1,1 1,6
20 0 100 —  6 —  5 —  5 —  6 —  6 —  5 —  5 ■*— 5 0,5 0,6

20 100 0,1 —  4 —  5 —  5 —  4 —  4 —  4 __ 5 —  4 0,5 0,6
20 100 100 — 20 — 19 — 20 — 20 — 21 —  19 — 19 — 21 0,8 1,0

45 0 0,1 4(1 47 47 47 49 49 48 48 1,0 1,4
45 0 100 —  4 3,5 —  3,5 4 4 3 4 4 0,2 0,7

45 100 0,1 — 10 — 10 — 11 —  11 — 11 —  9 — 10 — 10 0,7 . 1,3
45 100 100 — 20 — 20 — 20 — 21 — 19 — 19 — 20 — 20 1 0,2 1,0
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ményeket a 4. ábra szemlélteti. A középfeszültségű 
szikragerjesztő folytonos vonallal jelzett görbéi 
mind a háromszor lényegesen meredekebbek, 
tehát sokkal könnyebben kiértékelhetők.

A fenti kísérleteknél a középfeszültségű ger
jesztést U =  1 KV, C =  2,5 mF, R — O Q, 
L  =  0,2 m H  és 15" előszikráztatás, a nagyfeszült
ségűnél U =  15 KV, C =  5000 pF, L  — О mH 
és 120" előszikráztatás alkalmazásával végeztük el.

Összefoglalásként m e g á lla p íth a tó , h o g y  a  le í r t  
e rő se n  c s il la p íth a tó , m e c h a n ik u s a n  v e z é re lt, közép - 
fe sz ü ltsé g ű  s z ik ra g e r je sz tő  re n d k ív ü l  tá g  h a tá r o k  k ö 
z ö t t  v á l to z ta th a tó ,  k e llő en  m e g ism é te lh e tő  je lleg ű  
s z ín k é p e k  e lő á ll í tá s á ra  a lk a lm a s . Á  b e re n d e z é s  to v á b b i 
e lő n y e , h o g y  a  tr a n s z fo rm á to rá n a k , a  k o n d e n z á to ra i 
n a k  s tb . te lje s e n  ü z e m b iz to s  sz ig e te lése  k ö n n y e n  b iz to 
s í th a tó .  A  v ezérlése  is  eg y sze rű , k ü lö n ö se b b  g o n d o z á s t, 
a lk a tré s z -c s e ré t  s tb . n e m  k ív á n . J o g g a l re m é lh e tő , 
h o g y  a  n a g y fe sz ü ltsé g ű  sz ik ra g e r je sz tő h ö z  k é p e s t 
lén y eg esen  o lcsó b b , ü z e m b iz to sa b b , c s u p á n  b e lfö ld ö n  
g y á r to t t  a lk a t  ré sz ek b ő l ö s sz e á llíth a tó  b e re n d ezé s  a  
sz o k á so s  ü z e m i e lem zések n é l e lő n y ö sen  h a s z n á lh a tó .  A 
m a ra d é k  ö n in d u k c ió  m egfe le lő  c sö k k e n té se  u t á n  a  
g e r je sz tő  e lő re lá th a tó la g  o ly a n  n e h e z e n  g e r je s z th e tő  
e lem ek  k im u ta tá s á t  é s  m e g h a tá ro z á s á t  is le h e tő v é  
te sz i, am e ly e k  ed d ig  sz ik ra g e rje sz té sse l, v a g y  c sak  a  
k ö z é p fe sz ü ltsé g ű  „ M u lts o u rc e “ (6) v a g y  p e d ig  a  k is 
f e sz ü ltsé g ű  sz ik ra g e r je sz tő  a lk a lm a z á s á v a l (7) v o lta k  
c s a k  g e r je sz th e tő k .

Zusammenfassung

A ls S ch lu ss fo lg e ru n g  k a n n  m a n  fe s ts te lle n , d a ss  d e r  
o b e n  b esch rieb e n e , s t a r k  d ä m p fb a re , m e c h a n isc h  g e 
s te u e r te  F u n k o n e r re g e r  fü r  m it t le re  S p a n n u n g e n  z u r

H e rs te llu n g  in n e rh a lb  w e ite n  G re n ze n  w ech se ln d er, 
e n ts p re c h e n d  r e k o n s tru ie rb a re n  S p e k tre n  d ie n t.  E in  
w e ite re r  V o rte il des  A p p a ra te s  b e s te h t  d a r in , d a ss  e ine  
g a n z  b e tr ie b s s ic h e re  Iso lie ru n g  se in es  T ra n s fo rm a to rs , 
se in e r  K o n d e n s a to re n , usw . le ic h t a u s z u fü h re n  is t. 
D ie  S te u e ru n g  i s t  e in fa c h  u n d  fo rd e r t  k e in e  b eso n d e re  
F ü rs o rg e  o d e r  f rü h z e it ig e n  A u s ta u s c h  d e r  e in ze ln en  
B e s ta n d te i le . E s  k a n n  b e h a u p te t  w e rd e n  d a ss  d e r  im  
V erg le ich  m i t  d e m  H o c h sp a n n u n g s -F u n k e n e r re g e r  w e 
s e n tlic h  b ill ig e r  u n d  b e tr ie b s s ic h e re r  A p p a ra t ,  b e i d en  
g ew ö h n lich en  B e tr ie b s a n a ly s e n  v o r te i lh a f t  an z u w e n d e n  
is t.

N a c h  e n ts p re c h e n d e r  V e rm in  de ru n g  d e r  re s tl ic h e n  
S e lb s t in d u k tio n  e rm ö g lic h t d e r  F u n k e n e r re g e r  v o ra u s 
s ic h tlic h  d ie  N ac h w e isu n g  u n d  B e s tim m u n g  so lch er 
sc h w e r e r re g b a re n  E le m e n te , d ie  m i t  S p e k tra la n a ly s e  
b ish e r  ü b e r h a u p t  n ic h t ,  o d e r  n u r  m it H ilfe  v o n  „ M u lt 
s o u rc e “  m it t le re r  S p a n n u n g  (6), o d e r  d u rc h  A n w en d u n g  
v o n  F u n k e n e r re g e rn  n ie d e re r  S p a n n u n g  (7) e r r e g b a r  
w aren .
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A fémvegyületek képződési hőjének  
és egyéb fizikai-kémiai tulajdonságainak kapcsoiata

B E R E C Z K Y  L Á S Z L Ó
DK. : 541.1 : 541.4

„Связь между температурой образования и другими 
физико-химическими факторами металлических сое
динений“
Zusammenhang zwischen Bildungswärme und anderen 
chemisch-physikalischen Eigenschaften der Metallver
bindungen.
Relationship between the heat of formation and other 
chemical and physical properties of metal compounds.

1. A képződési hő és az olvadáspont kapcsolata
A fémolvadékokban gyakran előfordul, hogy két 

elem több, különböző összetételű vegyületet alkot. 
A tapasztalat szerint a folyékony fázisból kelet
kező vegyületek képződési hője és olvadáspontja 
között meghatározott összefüggés van.

Ha a kétalkotós rendszerben különböző össze
tételű  és olvadáspontú vegyületek keletkeznek, 
a legnagyobb olvadáspontú vegyületnél várható 
számszerűen a legnagyobb (grammatomra eső) 
képződési hő.

Ez látszik az 1. táblázat adataiból is. (Ca-Sn 
és Na-Sb elempárokra vonatkozólag).

Az olvadáspont és a képződési hő kapcsolata 
számos más vonatkozásban is kim utatható.

a) Előfordulhat, hogy a fémolvadékban ke
letkező vegyületek egyikének olvadáspontja jóval

Ca-Sn, Na-Sb vegyületek olvadáspontja és képződési 
hője

1. táblázat

V eg y ü le t Ca.2Sn 0 1 CaSiio3 N a 3Sb N aS b

■— 4 Я 298 k c a l/g a to m 25 19 10,75 11,8 1 7,9

O lv a d á s p o n t, C° . . . 1122 987 627 860 j 460

kisebb a legnagyobb olvadáspontnál. Ilyenkor a 
kisebb olvadáspontú vegyület képződési hője az 
egyik elem és a nagyobb olvadáspontú vegyület 
közti reakció egyenlete alapján kiszámítható.

A Na és Sb egymással két vegyületet (Na3Sb 
és NaSb) alkot. Az egyensúlyi diagramból kiolvas
ható, hogy az olvadáspont a Na3Sb összetételnél 
maximális értéket (860 C°) m utat és a vegyület 
olvadáspontja mindkét alkotórésznél nagyobb. 
A NaSb olvadáspontja (460 C°) jóval kisebb.

A fenti szabállyal megegyezésben a NaSb 
vegyület képződési hője a következőképpen szá
m ítható ki :

Na3Sb +  2Sb =  3NaSb +  О kcal
d f f  Xa 3Sb + О =  3 AH NaSb
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Innen a NaSb képződési hője :

é l# N a S b  =  =  — 15,4 kcal/gmól

Ezt az értéket összehasonlítva a mérés útján 
nyert AH =  — 15,8 kcal/gmól. adattal, elég jó 
egyezést találunk.

Az 1. ábrából (1) közvetlenül leolvasható az 
ismeretlen képződési hő, mivel olyan töréspont 
nélküli egyenesen fekszik, amely a Na3Sb vegyület 
képződési hőjének értékét a koncentráció tengely 
100% Sb-pontjával köti össze.

b)  A második csoportba az olyan rendszerek 
tartoznak, amelyekben a keletkező vegyületek 
olvadáspontjai nem különböznek számottevően és 
kivétel nélkül kisebbek, m int az egyik alkotó 
olvadáspontja. Ilyenkor a kisebb olvadáspontú 
vegyület képződési hője a legnagyobb olvadás
pontú vegyület és az a) pontban bem utatott 
számítási eljárás alapján kapott képződési hő 
értékei közé fog esni.

Ez a szabályszerűség vonatkozik a Fe-Cl 
rendszerre, amelyben a két vegyület — EeCl3 és 
FeCl2 — közül az FeCl2-nek van (grammatomra 
számítva) nagyobb képződéshője, míg a FeCl3 
vegyület kismértékű törésponttal jelentkezik a 
képződési hő görbéjén (2. ábra) (1).

1. ábra. Képződési hő a Na-Sb rendszerben

2. ábra. Képződési hő a Fe-Cl rendszerben

4. ábra. Képződési hő a Na-Pb rendszerben

c ) Az olyan kétkomponensű'rendszerekben, 
amelyekben a két fém több vegyületet alkot és az 
alkotó elemek olvadáspontja közel azonos, a kép 
ződési hő görbéjén jelentkező töréspontok számát 
a likvidusz görbéből leolvasható maximum-pontok 
száma határozza meg. A peritektikusan keletkező 
vegyületek a képződési hő görbéjén gyakorlatilag 
nem okoznak töréspontot.

Több vegyület van a Li-Sn rendszerben, 
amelyben ismét a legnagyobb olvadáspontú vegyü- 
letnek (Li7Sn3, o. p. 783 C°) van a legnagyobb 
(grammatomra számított) képződési hője. A 2. 
táblázat adataiból ez jól látható.

A Li-Sn vegyületek olvadáspontja és képződési hője

2. táblázat

V e g y ü le t L i4Sn L i7Sn„ L i5S n 2 L i2Sn L iS n L iS n 2

■— 4 f lo 98k c a l/  
g a to m  . . . 9,4 9,55 9,1 8,4

O lv a d á sp o n t, .
C ° .............. 765 783 (509) 485

A likvidusz görbén további két maximum 
jelzi a Li4Sn és a LiSn összetételű vegyületek
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képződéshőjét, ennek megfelelően a képződési hő 
diagramján töréspontok lépnek fel (3. ábra) (1). 
A peritektikusan képződő Li2Sn, Li5Sn2 és LiSn2 
vegyületek nem okoznak töréspontot.

d) A fázisdiagramok további vizsgálata alap 
ján újabb szabályszerűség is leolvasható. Abban 
az esetben, ha egy intermetallikus rendszerben 
képződő vegyületek olvadáspontjai közel azonosak, 
úgy a legnagyobb képződési hőt az 50 atomszáza
lékos, vagy ehhez közelálló összetételnél kapjuk.

Ez a szabályszerűség érvényesül a Na-Pb 
rendszerben, mint azt a 4. ábra (1) és a 3. táblázat 
adatai m utatják.

A Na—Pb vegyületek olvadáspontja és képződési hője

3. táblázat

V eg y ü le t
S

Ä

rO
Ю

33
Й

Д2

й

rÛ
рь

á

Рч

Й

— d # 298 k e a l/g a to m  . 4,0 5,0 5,2 5,8 2,9

O lv a d á s p o n t, C° . . . 390 400 (182) 307 320

A szabálytól egyes esetekben tapasztalt elté 
rések rendszerint kristályszerkezetbeli különbsé
gekre vezethetők vissza. így  a M n-0 rendszerben 
a Mn30 4 képződési hője, grammatomra megadva,

5. ábra. Képződési hő a M n-0  rendszerben

nagyobb, mint a MnO vegyület képződési hője 
(5. ábra) (1). Az eltérés a két vegyület kristály 
típusának — MnO =  NaCl típus ; Mn30 4 =  Spine 
típus — különbségéből ered.

2. A képződési hő és a IIume-Rothery fázisok 
kapcsolata

A képződési hő és a vegyület molekuláját 
felépítő atomok és elektronok arányszáma (N0/N«) 
között meghatározott összefüggés van. Az elek- 
tronvegyületek képződéshőit tartalm azó táblá 
zatból leolvasható, hogy a legnagyobb képződes- 
hőjű vegyület általában gamma sárgaréz típusú 
ötvözetfázisban fordul elő (1) (4. táblázat).

Az elektronvegyületek képződési hői

4. táblázat

N a 'Xe 2 : 3 13 : 21 4 : 7

P- y - £-

F áz is s á r g a r é z t í p u s
típus

Ö ssze 
té te l

АН где Ö ssze 
té te l

AH 29g
ö ssze 
té te l

AH 2 98

C uZ n 2,5 C u5Z n 8 2,9 C u Z n 3 2,0
C u3A l — Cu 9A14 5,4
C u3Sn — C u31S n 8 1,4 C u3Sn 1,8
A gC d 1,3 A g 5C d8 1,4 A gC d3 1,2
A gZ n 1,7 A g 5Z n 8 1,9 A gZ n , 1,3
AuCd
A lF e
A IM

3,9
6,1

16,0

AujCdg 3,8 A u C d 3 3,1

A  A H ,m é r té k e k  k c a l /g a to m -b a n  v a n n a k  f e l tü n te tv e .

Az összefüggés megfordításából következik, 
ha N a /Ne  viszonyszám és a másik két vegyület 
Zl#-ja ismert, akkor az ismeretlen képződési hő 
értéke becsülhető.

3. A képződési hő és a rendszám kapcsolata
Feltűnően szoros kapcsolat van a fémvegyü

letek képződési hője és a fém rendszáma között 
abban az esetben, ha azonos sztöchiometriai össze
tételű és közös negatív gyököt tartalm azó vegyü- 
leteket hasonlítunk össze. Az összefüggést Roth (2) 
fedezte fel, aki megállapította, hogy a periódusos 
rendszer azonos oszlopába tartozó elemek oxidjai- 
nak és kloridjainak képződési-hője az atomsúly,

6
о
о

-S
о0 

ос
af
я1

rendszám

6. ábra. A  periódusos rendszer I. oszlopába tartozó 
elemek oxidjainak és kloridjainak képződési hője

olvadáspont és egyéb fizikai tulajdonságoknál 
kifejezettebben függ a rendszámtól. A kezdet
ben feltételezett lineáris összefüggés nem áll fenn, 
m int azt a görbék alakja is m utatja, bizonyos 
szabályszerűség azonban mégis van. A görbék 
rendszerint maximumot vagy minimumot m uta t 
nak és néha — főképp a mellékcsoportok oxid- 
jainál és kloriújainál — inflexiós pontjuk van.
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7. ábra. A  periódusos rendszer I I .  oszlopába tartozó 
elemek oxidjainak és kloridjainak képződési hője

8. ábra. A  periódusos rendszer I I I .  oszlopába tartozó 
elemek oxidjainak és kloridjainak képződési hője

A 6., 7., 8., 9. ábrák a periódusos rendszer
I., IL , III., IV. oszlopába tartozó elemek oxid 
jainak és kloridjainak képződéshőit m utatják. 
A 6. ábrából látható, hogy a mellékcsoport oxid 
jainak görbéjéből az aranyoxid képződési hője 
elég biztosan megbecsülhető. Különösen nehézkes 
méréssel meghatározni az F r20  képződési hőjét. 
Mivel a Rb és Cs oxidok képződési hője elég pon-

9. ábra. A  periódusos rendszer IV . oszlopába tartozó 
elemek oxidjainak és kloridjainak képződési hője

tosan ismert, a franciumoxid képződési hője a 
görbe meghosszabbításából extrapolálható és ér
téke közelálló a Cs20  képződés hőjéhez.

A 7. ábrán szembetűnő a Sr vegyületek képző
déshőjének eltérése a görhéktől, ami a megfelelő 
Ra-vegyületek képződéshőinek extrapolálását meg
nehezíti. Figyelemre méltó törés látható a Ca-nál 
az egyes oxidok és kloridok görbéin.

A periódusos rendszer 4, 5, 6, 7 főcsoport elemeivel alkotott Mg;-, Ca- és Ba-vegyiiletek képződési hői
5. táblázat

IV . V. V I. V II .

V e g y ü le t ^^298 V e g y ü le t Afíogg V eg y ü le t A H 2 98 V eg v ü le t ~A£f298
k c a l/g a to m k c a l/g a to m k c a l/g a to m k c a l/g a to m

M g3N 2 23,0 MgO 73,0 M gF , 87,9
M g2Si 6,5 M g3P 2 MgS 42,2 M gC l2 51,1
M g2ö e 6,1 M g3A s2 MgSe M g B r2 41,3
M g2Sn 6,1 M g3S b 2 15,3 M gTe 25,0 M g j2 28,9
M g2P b 4,2 M g3B i2 8,1

C a3N 2 20,6 CaO 75,8 C aF 96,8
C a2Si 16,5 C a3P 2 24,0 CaS 57,1 C aC l, 63,5
C a2Ge C a3A s2 CaSe 40,9 C a B r2 54,1
C a,S n 25,0 C a3S b 2 34,8 C aT e C a J , 42,7
C a2P b 17,1 C a3B i2 25,2

B a 3N 2 18,0 B aO 66,5 B a F 96,0
B a 2Si BaS 55,5 B a d ., 68,4
B a 2Ge B a 3A s2 B aSe 40,6 B a B r2 60,1
B a 2Sn 30,0 B a 3S b 2 35,0 B aT e B a j , 48,7
B a2Pb

•

23,0 B a 3B i2 32,0
/
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A 8. ábrán jellegzetes a ritka földfémek le
szálló görbe ága. A B, Al, La oxidjait összekötő 
görbeszakasz szabályos lefutású, ezért a Sc20 3 és 
Ÿ20 3 képződési hője elég pontosan interpolál
ható.

Ugyanez vonatkozik a Se és Y kloridjainak 
képződési hőjére is.

A 9. ábrából a flfCl, és G e02 képződéshője 
interpoláció útján leolvasható.

Both kísérletileg is ellenőrizte a görbék alapján 
előre megbecsült adatokat és a ténylegesen mért 
és a becsült értékek elég jó egyezést m utattak.

Hasonló összefüggés van a fémnitridek kép 
ződési hője és a fém rendszáma között.

Ugyanezen szabályszerűség olvasható le az
5. (1) táblázatból, mely a periódusos rendszer
4., 5., 6., 7. főcsoportjainak elemeivel alkotott 
Mg-, Ca-, és Ba-vegyületek képződéshőit ta rta l 
mazza.

A táblázat egyes vegyületek AH értékeinek 
— függőleges és vízszintes irányú — összehasonlí
tására nyújt módot.

A táblázat alapján kiszámítható a kalcium- 
tellurid valószínű képződési hője. A függőleges 
oszlopból — CaO, CaS, CaSe, CaTe — extrapolált 
érték —AH CaTe == 35—40 kcal/gatom.

A vízszintes sorból — Ca2Sn, Ca3Sb, CaTe, 
CaJ2 — interpolálható :

—AHcaTe =  37—42 kcal/gatom.

És végül a CaTe-al analóg MgTe összetételű 
vegyület AH értékének összehasonlításából :

—AH CaTe =  30—40 gcal/gatom.

A fenti adatok alapján a CaTe legvalószínűbb 
képződési hője :

AHcnie =  77 000 kcal/gmól.

A függőleges és vízszintes irányú rokonság 
figyelembe vétele képződési hő meghatározására 
más esetben is alkalmazható és eredményeit te 
kintve, egyik legmegbízhatóbb becslési módszer
nek tekinthető.

között. A térfogatváltozás százalékosan a követ
kező képlet (3) alapján számítható ki :

Й ;)
ahol Mv a vegyület móltérfogatát, H A „ a két 
tiszta alkotó atomtérfogatának algebrai összegét 
jelenti, szobahőmérsékleten. A pontos számítás
hoz ismernünk kell a keletkező vegyület rács- 
típusát, mivel a képletbe helyettesíthető mól
térfogat és atomtérfogat nagysága ettől függ. 
Így pl. az NaCl és CsCl rácstípusú vegyületek 
keletkezésekor a vegyület móltérfogatát a leg
szorosabb illeszkedésű felületen központi kocka
rács esetére adjuk meg, míg a fém atom térfogatát 
szilárd halmazállapotban és 12-eskoordinációs szám 
mellett vesszük figyelembe. A képződési hő és a 
százalékos térfogatváltozás kapcsolatának meg
világítása céljából hasonlítsuk össze a ZnS-NaCl 
és //-sárgaréz típusú, AB  általános összetételű 
fémszulfidok, fémszelenidek és fémtelluridok kép 
ződési hőjét a vegyületek képződése közben fel
m u tato tt térfogatváltozással. Az összefüggést 
a IQ. ábra (3) m utatja. Az ábrából látható, hogy

10. ábra. A B  típusú fémszulfidok, fémszelenidek és fém 
telluridok képződési hője

4, A képződési hő és a vegyiiletképződés közben 
fellépő térfogatváltozás összefüggése

Fémek egymásközötti vegyületeinél figyelemre 
méltó kapcsolat áll fenn a képződési hő és a ve- 
gyületképződés közben fellépő térfogatváltozás 
között. A feltevés alapja az a gyakorlati tapasz 
ta lat, hogy az ötvözetképződésben részvevő fém
atomok, affinitásuktól függően, deformálódnak 
és a vegyület móltérfogata rendszerint kisebb, 
m int az atomtérfogatok algebrai összege.

A térfogatváltozás nagysága általában egye
nesen arányos a reagáló komponensek kémiai 
jellemkülönbségével és mivel a képződési hő és 
a kémiai jellemkülönbség hasonló kapcsolatban 
áll egymással, ezért összefüggésnek kell lennie az 
egyes fémötvözetek képződési hője és a térfogat
csökkenés (egyes esetekben térfogatnövekedés)

azonos koordinációs szám mellett a százalékos 
térfogatcsökkenés növekedését a képződési hő 
növekedése kíséri. Még egy fontos megállapítást 
tehetünk a képződési hő és a koordinációs szám 
összefüggésére, mely szerint azonos térfogatcsök
kenéskor kisebb koordinációs számnál a képződési 
hő jóval nagyobb. Az összetartozó adatok — néhány 
kivétellel — rajta  feküsznek a görbéken. A LiTl 
erős kiugrása a két ion mérete közti különbséggel 
magyarázható. A görbén szereplő negatív értékek 
az ötvözetképződés közben fellépő térfogatnöve
kedést jelentik.

A képződési hő és a vegyületképződést kísérő 
térfogatváltozás összefüggése csupán közelítőnek 
mondható és a térfogatkontrakció alapján számí
to tt  képződési hő sok esetben csak durva közelí
tését adja a helyes értéknek, ezért csak egyéb, 
közvetett módszerekkel történő összehasonlítás 
u tán fogadható el.
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Summary
E x p e r ie n c e  show s c e r ta in  g e n e ra l r e la tio n sh ip s  

b e tw e e n  th e  h e a t  o f  fo rm a tio n  o f  in te rm e ta llio  c o m 
p o u n d s  a n d  th e i r  p h y s ic o -c h e m ic a l p ro p e r tie s  su c h  
a s  m e ltin g  p o in t ,  c r is ta l  la tt ic e , a to m ic  n u m b e r  a n d  
th e  v o lu m e  ch a n g e  o f  fo rm a tio n . O n  th is  b ase  th e  
u n k n o w n  h e a ts  o f fo rm a tio n  c a n  b e  e s t im a te d  w ith  
so m e c e r ta in ty  if  th e  d ir e c t  d e te rm in a tio n  of th e  h e a ts  
o f  fo rm a tio n  is  im possib le .

IR O D A L O M
( 1 ) Kubaschewski— Evans : M e ta llu rg ic a l th e rm o c h e 

m is try . (L o n d o n , 1951).
(2) Roth— Becker : O rd n u n g s z a h l u n d  B ild u n g sw ä rm e  

(Z e its c h r if t f ü r  P h y s ik a lisc h e  C hem ie . 1932. 159, 1.)
( 3 ) Kubaschewski : Ü b e r  d ie  B ild u n g sw ä rm e  e in ig e r  

L eg ie ru n g e n  u n d  d e m  R a u m sc h w in d u n g  b e i d e r  
L e g ie ru n g sb ild u n g  (Z e itsch r. fü r  E le k tro c h e m ie  
u n d  angew . p h y s ik  C hem ie. 1941, 47, 623).

Gázok fugacitásának meghatározási módjai
T Ó T H  S Á N D O R

DK 533.1.

, , Способ определения фугетивности газов“

Verfahren zur Ermittlung der Fugazität der Gase. 

Method for determining the fugacity of gases.

1. A fugacitás függvény

A fugacitás termodinamikai függvény, ame
lyet termodinamikai nyomásnak is nevezhetünk, 
hisz izotermikus folyamatokban, reális gázoknál 
nyomás helyett a fugacitással számolunk.

A fugacitásfüggvény bevezetése reális gázok
nál a termodinamikai potenciálnak a nyomástól 
való függését kifejező egyenlet megalkotásakor 
vált szükségessé-

Ez az összefüggés ideális gázoknál :

szempontból ismertetni, illetve egymással össze
hasonlítani.

I. módszer. A (2) egyenlet integrálásához a 
p és V közt reális rendszerekre is érvényes össze
függést kell találnunk. Erre — legalább is nem túl 
nagy nyomáson — a van der Waals egyenlet 
alkalmas :

V
RT a 
V—b F"2 (4)

Ebből a fugacitás a következő módon számítható:

dp
~dV~ =

VdP ={

RT
(V — b)* 

RT V
(V — b)2 +

2 a
Т з

2 я \
T*~]

dV

V 2
0 =  Vdp — RT  ln — (1)

d Pi
V\

reális gázoknál pedig :

G =  ( Vdp =  RT  In y f  (2)
d /1

Pl

ahol / a fugacitást jelenti.
A fugacitást meghatározó másik egyenletből :

lim f - L )  =  1 (3)
p->o \ p )

következik, hogy az ideális gáz nyomása fugacitá- 
sával számszerűleg is megegyezik.

Az (1) és (2) egyenlet még arra is utal, hogy 
a  reális gáz fugacitása a nyomásával csak arányos.

A (3) egyenletben szereplő — hányadost

(mely lényegében az ideális állapottól való eltérés 
mértéke) fugacitási együtthatónak (v) nevezik. Az 
ideális gázoknál tehát minden nyomásnál v =  1. 
A v =  1 feltételből viszont még nem következik 
az, hogy a gáz ideális, m ert bizonyos nyomásnál 
ez az érték reális gázoknál is előfordulhat még 
akkor is, ha p ^  0.

2. A fugacitás meghatározási módjai
A fugacitás meghatározására többféle mód

szert szoktunk használni, az alábbiakban éppen a 
leghasználatosabb eljárásokat szeretnénk kritikai

2 i
Г Vdp = RT  ln f -  =  

d /1
Pl

Г Y  RT V 2 a \
J t v  —  b\- + ~ W )

dV

In A

+  l n ( F !  —  b)

F i -
b  b ( F 2 b)

2 a í 1 MRT l v 2 v J

=  Ръ Fi ” . így

VY- b

In  (V\ — b) In  Vx

0,

In
RT
Pi

es

r r ° -
Ha ezeket bevezetjük

In /2 — In pi =
V2 +

+  ln
RT

V2 — b

In  / 2  =  In  /  =  In

b

In pi
2 a

RT V2

+

RT  
V ■— b 

2 a
RT V [1] [3] (5)
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Az egyenletben szereplő V meghatározása 
méréssel, vagy a (4) egyenletből — számítással 
—  történik. Mivel a (4) egyenlet állandói (főleg 
nagyobb nyomásokon) valójában függvényei a 
nyomásnak, ez a módszer csak kisebb nyomáso
kon ad pontos értéket (lásd az összefoglaló táblá 
zatot).

II . módszer. A fugacités, illetve a fugacitási 
együttható az összenyomhatósági tényező (z) 
ismeretében az alábbi módon határozható meg : 

Az összenyomhatósági tényező :

Innen
pV  =  zRT

dG = Vdp = RT  d in  / 

RT d \ n f  = zRT d In p

d In —  =  (z — 1 ) d In p 
f

J dp

mert

In - =  fV Jp = 0 V
-dp ;

lim ln — =  0.
p->o p

[1] (6)

---- -p atm
1. ábra. Fugacitás meghatározása a kompresszibilitási 

tényezőből

Ha kis nyomásról van szó, a következő módon 
is számolhatunk. Kis nyomásokon a megközelítő
leg állandó. így

x p  f  x p  _  X p

~~RT’~ ^ ~ e '~  ~ R T ~  RT
A sorbafejtés szabályai szerint e~~x = 1  — x ; 
X  1. így  teh át a (7) egyenletből

Minthogy я és p közt az általános összefüggés 
nem ismeretes az integrált csak grafikusan old
hatjuk  meg. z meghatározása viszont a mért té r 
fogatokból lehetséges. Szokás z-t a megfelelő álla 
potok tételének felhasználásával készített diagram 
ból is venni, amely z értékeit a redukált nyomás 
és redukált térfogat függvényében ábrázolja [2].

II I .  módszer. Számítható a fugacitás (illetve 
a  fugacitási együttható az ideális és reális gáz 
térfogatának különbségéből (a) is :

T7 T7 R T  z R T  2 — 1
X  — V ы— V reál — ------------------- =  ■— r í i  -

V
z —  1

p V

p RT
Helyettesítve а (8) egyenletbe

V

(7)

In —- =  
V

J «dp  [1] [3] (8)

Az integrál megoldása i t t  is grafikusan tö r 
ténik, m ert a-ra sem ismeretes az a. =  <p(p) 
általános egyenlet.

x meghatározása a  térfogat m ért értékeiből 
történhet. Szokás x - t  a megfelelő állapotok té te 
lének felhasználásával készített diagramból is

venni, amely ocr =  — értékeit a redukált nyomás 
ar

es redukált térfogat függvényében ábrázolja [3].
A számításhoz természetesen ismerni kell a* érté 
ké t is.

■^=V  =  Z. [1] [3] (9)

Kis nyomáson tehát a fugacitási együttható 
a kompresszibilitási faktorral egyenlőnek vehető.

IV.  módszer. A 'megfelelő állapotok tételét 
felhasználva készíthető olyan diagram is, amely 
a v -t  a redukált nyomás és redukált hőmérséklet 
függvényében ábrázolja. [2]. Ez a diagram köz
vetlenül megadja v értékét és ebből a f = v - p  
képlet alapján számítható a fugacitás.

A közölt módszerekkel 1, 25, 50, 100, 200 és 
500 atm. nyomásokon, 40 C°-on és a kísérletileg

2. ábra. Fugacitás meghatározása az ideális és reálig 
gáz térfogata közti különbségből
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meghatározott térfogati értékek ismeretében [4] 
kiszámítható pl. a C02-gáz fugacitása.

A  C 0 2 n y o m á s a , a tm .
'

1 25 50 100 200 500

M ért. té rf . ( F m/m l ) m ó l ............................................. 25574 900 380 69,3 52,5 44
A  (4 )-bő l s z á m í to t t  té rf .  (F*z/m l)m ó l .............. 25574 880 309,5 66,1 62 56,5
А СО., id e á lis  té r fo g a ta  m l / m ó l ............................ 25684,78 1027,39 513,70 256,85 128,42 51,37
Vm a la p já n  (5 )-bő l s z á m í to t t  / c o 2 a tm  ........... 0 ,994 21,54 35,15 31,43 10,147 2 8 ,101«
Vsz a la p já n  (5)-ből s z á m í to t t  /c o 2 a t m ............... 0,994 21,94 37,71 39,65 50,32 105,48
E g y e d i г с о 2 é r té k e k ....................................... ............. 0 ,995 0,876 0,739 0,269 0,408 0,856
A (6 )-bő l s z á m í to t t  /cOo a t m .................................. 0,997 22,20 39,15 56,80 69,30 115
E g y e d i a c o 2 é r té k e k  m l / m ó l .................................. 110,78 127,39 113,70 187,55 75,92 7,37
A  (8)-ból s z á m í to t t  /co-> a t m .................................. 0,997 22,30 39,26 57,15 68,90 113
A  (9)-ből s z á m íto tt  /co> a t m .................................. 0,995 21,90 36,95 26,90 81,6 428
А IV. a la p já n  s z á m íto tt  /со., a tm  .................... 0,997 22,50 39,25 56,34 69,00 122

A megfelelő állapotok tételét felhasználó IV. 
módszer gyakorlatilag azonos eredményt ad, m int 
az egyedi értékeket felhasználó II. és III . eljárás, 
viszont sokkal gyorsabban célhoz vezet. Ilyenkor 
ugyanis nem kell egyedi görbéket felrajzolni (ami
hez kísérleti adatok szükségesek) és grafikusan 
integrálni, mivel a módszer pontossága legalább 
annyira kielégítő, amennyire a megfelelő állapotok 
tétele érvényes.

A különböző módszerekkel kapott értékeket 
hasonlítja össze a 3. ábra. Kisebb nyomásokon 
(5 0  atm-ig) minden módszer kb. azonos értéket 
ad. 5 0  atm felett azonban a I. és III. módszer 
megközelítő változata a valóságos értéktől erősen 
eltérő eredményhez vezet.

Summary

D efin itio n  o f  th e  fu g a c ity  a n d  th e o re tic a l e x p la 
n a t io n  o f th e  m o st u s u a l m e th o d s  o f d e te rm in a tio n . 
C a lc u la tio n  o f th e  fu g a c ity  o f C 0 2 b y  th e  d iscu ssed  
m e th o d s  a t  1, 25, 50, 100, 200, 500 a t p re s su re  a n d  a t  
40 C°. C o m p ariso n  a n d  e v a lu a tio n  o f th e  a  d if fe re n t 
m e th o d s .

IRODALOM
f l ]  M . H. Krapetyanc : K h im ic se sz k á ja  te rm o d in a 

m ik a . M o szk v a  —  L e n in g rá d  1949.
[2] О. A . Hougen a n d  К . M. Watson : C h em ica l P ro 

cess P rin c ip le s , J o h n  W iley  a n d  Sons. In c . L o n 
d o n  1950.

[3] Benedek Pál : A k é m ia i te ch n o ló g ia i sz á m ítá so k  fizi- 
k o k ém iu i a la p ja i.  B u d a p e s t ,  1954.

[4] Gróli Gyula : F iz ik a  k ém ia . B u d a p e s t ,  1945.

A közölt módszerek közül a II. és III. a leg
megbízhatóbb, mert ezek valóságos (mért) ada 
tokra támaszkodnak és semmi elhanyagolást nem 
tartalm aznak. A kétféle módon szám ított értékek 
kis eltérése a grafikus integrálásban elkövetett 
hibából ered (200—500 atm. közt nincs kísérleti 
adat).

A van der Waals egyenlet segítségével szá
m íto tt fugacitási értékek — ezen a hőmérsékle
te n — csak kb. 50 atm-ig kielégítő pontosságúak, 
ami annak a következménye, hogy az egyenlet 
állandói is függenek a nyomástól.

Hasonlóan látható a táblázatból, hogy a 
z =  V feltétel 40 C°-on szintén kb. 50 atm-ig 
tételezhető fel.

3. ábra. Különféle módszerekkel meghatározott fugacitási 
értékek összehasonlítása

A kiinduló adatokat és számítási értékeket 
az 1. táblázat tartalm azza :

1. táblázat
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A  S to c k h o lm b a n  r e n d e z e t t  24. n e m z e tk ö z i ö n té - 
s z e t i  k o n g ressz u s  a lk a lm á v a l a  G ju te r ie t  c ím ű  
s v é d  ö n té s z e ti  sz a k la p  k o n g ressz u s i s z á m á b a n  (1957. 
8. sz.) a  sv é d  L. Villner, a  d á n  O. Hoff,  a  f in n  O. Huh- 
tamo és a  n o rv é g  T . Krogvig b e s z á m o ln a k  h a z á ju k  
ö n tő ip a rá ró l ,  a m it  k iv o n a to s a n  az  a lá b b ia k b a n  is m e r 
t e tü n k  :

Svédország

A  sv é d  fé m ö n té sz e t a  s k a n d in á v ia i  b ro n z k o rsz a k ig  
n y ú lik  v issza . A leg rég ib b  b ro n z ö n tv é n y e k  (sze rszám ok , 
feg y v e re k  és d ísz tá rg y a k )  i. e. 1500-ból s z á rm a z n a k . 
A v a s ö n té s z e t az  első  n a g y o lv a sz tó k  m eg je len ésév e l a  
k ö z é p k o r  v ég é n  k e z d ő d ö tt .  A  X V I. és X V II .  s z á z a d 
b a n  a  sv é d  v a s ip a r  m á r  ig e n  fe j le t t  v o lt.

A z o rszág  te rü le te  45Ö 000 km '-, la k o sa in a k  sz ám a  
7,3 m illió .

S v é d o rsz á g b a n  ig e n  sok  a  g az d ag  é rc te le p . 1955-ben  
17 m illió  to n n a  v a s é rc e t b á n y á s z ta k .

S v éd o rszá g  b á n y á i  m ég  év i 20 000 to n n a  re z e t, k e 
v é s  e z ü s tö t és a r a n y a t  is a d n a k . A z é v i a lu m ín iu m 
te rm e lé s  k b . 10 000 to n n a .

A z év i n y e r s v a s g y á r tá s  1,5 m illió  t .  A  svéd  f a 
sz en e s  n y e rs v a s  e l ism e rte n  a  v ilág  eg y ik  le g jo b b  n y e rs-  
v a sa . A fa s z é n h iá n y  k ö v e tk e z té b e n  a  g y á r tá s  m e n n y i 
sége k b . 80 000 t /é v r e  c s ö k k e n t. A  te rm e lt  n y e rsv a s  
zöm e a c é ln y e rsv a s , m e ly e t im p o r t k o k ssz a l k o h ó s íta -  
n a k . A  v a s ö n tö d é k  im p o r t n y e rs v a s a t is h a s z n á ln a k , 
m iv e l az  o t t  te rm e lt  m e n n y isé g  n e m  eleg en d ő .

A z ac é lte rm e lé s  a z  u tó b b i  é v e k b e n  ro h a m o sa n  
n ő t t ,  je len leg  év i 2,6 m illió  t .

A sv é d  ö n tv é n y fe lh a s z n á lá s  n a g y . A z eg y  la k o s ra  
eső ö n tv é n y fo g y a s z tá s  v a la m iv e l tö b b , m in t 50 kg . 
E n n é l  n a g y o b b  fa jlag o s  fo g y a sz tá s  csak  az  U S A -b an , 
A n g liá b a n  és N é m e to rsz á g b a n  v a n . A  n a g y  v a s ö n tö d é k  
az  o rszág  k ö zé p  és le g d é lib b  ré sz é b e n  levő  ip a ri  k ö z 
p o n to k b a n  v a n n a k . A  v a s ö n tö d é k  sz ám a 1955-ben  
481 v o lt. A k is  ö n tö d é k  re n d s z e r in t k éz ifo rm áz ássa l 
d o lg o z n a k  ta p a s z ta l t  ö n tő k  v eze tésév e l. A  k özép  és 
n a g y  ö n tö d é k  jó l fe lsz e re ltek  és ezek  te rm e lik  az  
ö n tv é n y e k  zö m ét. A z ö n tv é n y te rm e lé s  1 956 -ban  k b . 
a  k ö v e tk e z ő  v o lt :

V a sö n tv é n y  ................................  350 000 to n n a
A c é lö n tv é n y ...............................   34 000 to n n a
T e m p e r ö n tv é n y .........................  18 000 to n n a
B ro n z  - és r é z ö n tv é n y ................  13 000 to n n a
K ö n n y ű fé m ö n tv é n y  ................  6 000 to n n a

A v a s ö n tv é n y e k  m eg o sz lása  a  k ö v e tk e z ő  :

G é p ö n tv é n y , szerszám , k észü lé k  s t b ............  170 000 t
K o k illá k . ..................................................................  80 000 t
Ö n tö t t  csö v ek  és  sz e re lv é n y ek  ..................... 50 000 t
K ö z p . fű té sű  k a z á n o k  és sz e re lv é n y e k  . . .  50 000 t

Az ö n tő ip a rb a n  do lgozók  sz á m a  10 000— 11 000 fő. 
S z a k k é p z e tt  ö n tő k  h iá n y a  m á r  év e k  ó ta  sok  n e h é z 
ség e t o k o z o tt  az  ö n tö d é k n e k . A n a g y  ö n tö d é k  r e n d 
s z e r in t  n a g y v á lla la to k , g é p g y á ra k  s tb . tu la jd o n a i  és 
e lső so rb a n  s a já t  v á l la la ta ik a t  lá t j á k  el ö n tv é n n y e l,  b á r  
te rm e lé sü k  n a g y  ré sz é t m á s  v á l la la tn á l  é r té k e s í tik .

S ta t i s z t ik a i  a d a to k  a la p já n  a z  egy  to n n a  ö n t 
v é n y re  eső m u n k a ó rá k  sz ám a  1946-tó l é v e n k é n t á t la g  
3 % -k a l  c s ö k k e n t. 1956-ban  57 v a s ö n tö d e  v iz s g á la ta  
s z e r in t 1 t ö n tv é n y  e lő á llítá sá h o z  49 m u n k a ó ra  v o lt 
szükséges.

A sv é d  ö n tö d é k  te rm e lé k e n y sé g n ö v e k e d é se  e lső 
s o rb a n  a  n a g y fo k ú  gépesítésse l, a z  ú jsz e rű  m u n k a -  
m ó d sz e rek k e l, a  g y á r tá s te rv e z é s s e l és a  g y á r tm á n y o k  
p ro filo z á sá v a l m a g y a rá z h a tó , b á r  b iz o n y o s  m é r té k 
b e n  a  n a g y  ö n tö d é k  m e g n ö v e lt te rm e lé se  is h o z z á já ru l 
a  te rm e lé k e n y sé g  növeléséhez . B ecslés sz e r in t tö b b  m in t 
40 ö n tö d é t  te lje se n  g é p e s íte tte k  és ezek  s z o lg á lta tjá k  
a z  ö n tv é n y te rm c lé s n e k  tö b b  m in t  5 0 % -á t.  Á lta lá b a n  
—  az  egész k is  ö n tö d é k  k iv é te lé v e l -— m in d e g y ik b e n  
v a n  rész leges g ép esítés . E z  a  h á b o rú  u tá n i  m u n k a e rő 

h iá n y n a k  tu la jd o n í th a tó ,  a m it m ég  e lő se g íte tt a  b e 
r u h á z á s o k ra  k ed v ező  a d ó z ás i re n d sz e r . A z összes n a g y  
és k ö ze p es  ö n tö d é k b e n  időe lem ző , v a la m in t  a  m u n k a - 
fo ly a m a to k  eg y sze rű s íté sé v e l fog la lkozó  o sz tá ly o k  v a n 
n a k , m e ly ek  f e la d a ta  a  g ép e s íté s  te lje s  k ih a s z n á lá s á n a k  
b iz to s í tá s a  és ú j te c h n o ló g iá k  k ife jle sz té se .

A z o rsz á g n a k  n in c se n e k  o la j m ezői, sz é n b á n y á i 
csak  g y en g e  m in ő ség ű  sz e n e t a d n a k  és íg y  a  tü z e lő 
a n y a g  n a g y  ré sz é t im p o r t ú t j á n  k e ll b esze rezn i. A  sv éd  
ö n tő k  á l la n d ó a n  a z o n  fá ra d o z n a k , h o g y  kem en cé ik  
tü z e lő a n y a g fo g y a s z tá s á t c s ö k k e n ts é k .

Ig e n  e l te r je d t  (kb . 20 ö n tö d é b en ) a  fo rró sze les 
k u p o ló . B ázisos b é lésű  k u p o ló  m in d ö ssze  1— 2 v a n  
ü z e m b e n , de  b áz iso s s a la k k a l n é h á n y  v íz h ű té se s , k a r 
b o n té g la  b é lésű  k u p o ló  do lgozik .

Ig e n  n a g y  e lő n y  az  olcsó e le k tro m o s  á ra m . L e g 
a lá b b  50 v a s -te m p e r- ,  acél- és fé m ö n tö d e  o lv a sz t n a g y  
és h á ló z a ti  f re k v e n c iá s  k e m e n c é k b e n .

A  ho sszú  és h id e g  te le k  m ia tt  k ü lö n ö se n  n a g y  
g o n d o t és k ö lts é g e t f o rd íta n a k  az  ö n tö d é k  fű té sé re  és 
szellőzésére . A  le g tö b b  ö n tö d é b e n  ig en  jó , egészséges 
m osdó  és fü rd ő  he ly iség , o rv o si ren d e lő , k a n t in  s tb . 
v a n .

A  Sveriges Mekanförbund (a  fém m eg m u n k á ló , gépi 
és v illam o s b e re n d e z é se k e t g y á r tó  ip a r  egyesü lése) k ö 
te lé k é b e  600 v á l la la t  ta r to z ik  200 000 do lgozóval. 
A  ta g v á lla la to k  a  te lje s  sv é d  ip a r i  te rm e lé s  k öze l 
2 5 % -á t  a d já k .  A z egyesü lés n em csa k  az  egyes v á l 
la la to k  közös k é rd é se iv e l (k e resk ed e lem , ad ó z ás , k ö n y 
v e lés , szervezés), h a n e m  k ü lö n b ö z ő  te rü le te k e n  (fo rg á 
cso lás, ö n té s  k o v ácso lá s , s z a b v á n y o s ítá s  g y á r tm á n y -  
sze rk esz tés ) k u ta tá s s a l  és fe jlesz tésse l is  fo g la lkozik .

A z egyesü lés  ö n tö d e i o sz tá ly á h o z  150 ö n tö d é v e l 
re n d e lk e z ő  v á l la la t  ta r to z ik ,  am e ly e k  az  ö n tv é n y -  
te rm e lé s  k é th a r m a d á t  a d já k .  A z o s z tá ly t ig a zg a tó ság  
v ez e ti, m e ly  a  k u ta t á s t  és fe jle sz té s t i r á n y í t ja .  A m ű 
sz a k i k é rd é se k k e l 4 fő b iz o ttsá g  fog la lk o zik  :

az  első a  te rm e lé k en y sé g g e l, a  g y á r tá s e l le n ő r 
zéssel, a  g azd aság o sság g a l és ezek k e l összefüggő k é rd é 
sekkel,

a  m á so d ik  az  ö n tö t tv a s -k u ta tá s s a l ,
a  h a rm a d ik  a  fém ek  ö n té sév e l, m íg
a  n e g y e d ik  a  h o m o k k u ta tá s  és fo rm á z á s i k é rd é 

s e k k e l fo g la lk o zik .

M in d en  fő b iz o ttsá g  a lb iz o ttsá g o k b ó l á ll (25 a l 
b iz o tts á g  m ű k ö d ik ) . E  b iz o tts á g o k b a  a  ta g ö n tö d é k  k é p 
v ise lő jé n  k ív ü l  k u ta tó in té z e te k ,  e g y e te m e k  s tb . s z a k 
e m b e re i is h e ly e t  fo g la ln a k . A  m u n k a  n a g y  ré sz é t az  
ö n tö d é k  v ég z ik , m íg  a  k u ta tó m u n k a  a z  ö n tö d e i o sz 
t á ly  s a já t  la b o ra tó r iu m á b a n , a  Metallográfiaka Institut 
é p ü le té b e n  fo ly ik . A z o sz tá ly  20 főből á ll és év i k ö ltség - 
v e té se  400 000 sv é d  k o ro n a .

Jernkontoret (a  sv é d  v a s ip a ro so k  szö v e tk e ze te )  
1747-ben  a la k u lt ,  k eb e lé b e  ta r to z n a k  a z  összes sv éd  
v a s -  és a c é lm ű v e k , m elyek  k özü l so k n a k  s a já t  acél- és 
k o k illa ö n tö d é je  v a n . A z e g y e sü le t sok  év e n  á t  f e j t e t t  
k i  k u ta tó m u n k á t .  E g y  fő b iz o ttsá g  je len leg  is ö n tö d e i 
k u ta tá s o k k a l  fo g la lk o z ik , m íg  szám o s a lb iz o tts á g  m e leg 
re p e d é se k k e l, o liv in  h o m o k k a l, m a g k ö tő a n y a g o k k a l , 
a c é lö n tv é n y e k  b e ö m lő ren d sz e rév e l s tb . fo g la lk o zik .

A  J e rn k o n to r e t  és a  S veriges M e k a n fö rb u n d  a  
fé m ö n té sz e ti e g y e s ü le tte l  k ö zö sen  t a r t j á k  f e n n  a  
M e ta llo g rá fisk a  I n s t i tu t o t  (a sv éd  fé m k u ta tó  in té z e t) , 
ah o l a la p v e tő  m e ta l lu rg ia i,  m e ta llo g rá f iá i és ö n té sz e ti 
tu d o m á n y i f e la d a to k a t  o ld a n a k  m eg. Az in té z e t l é t 
s z á m a  k b . 40 fő.

A Sveriges Gjutmästareförbund —  Gjuteriteknisk 
Förening (a  svéd  ö n tő k  e g y e s ü le te ,—  ö n tő te c h n ik a i 
eg y e sü le t)  k b . 900 ta g o t szám lá l. A z eg y e sü le tn e k  
10 v id é k i o s z tá ly a  v a n . F ő  fe la d a ta  ö ssz e jö v e te lek  és 
e lő a d á so k  szervezése , m e ly ek  e lő seg ítik  az  ö n té sz e t 
fe jlő d ésé t.

K özös h a v i  fo ly ó ira tu k  a  G ju te r ie t ,  m e ly  k b . 
2000 p é ld á n y b a n  je le n ik  m eg.
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Dánia

A  d á n  ö n tő ip a rn a k  n in c se n e k  o ly  rég i tra d íc ió i, 
m in t a  tö b b i  s k a n d in á v  o rsz á g n a k .

D á n iá n a k  az  1814 e lő t t i  id ő sz a k b ó l (A  D án - 
N o rv ég  M o n a rc h ia  id e jéb ő l)  m in d ö ssze  egy  ö n tö d é je  
v a n . A v a s ip a r  1850 u t á n  k e le tk e z e tt ,  a m iv e l az  o rszág  
ip a r i  fe jlődése  is m e g in d u lt. A  k b . 100 év v e l e z e lő tt 
m ég  t is z tá n  m e ző g a zd a ság i o rsz á g b a n  m a m á r  tö b b  
fő d o lgoz ik  a z  ip a rb a n , m in t a  m e ző g a zd a ság b a n .

D á n ia  te rü le te  k b . 44 000 k m 2, la k o sa in a k  sz á m a  
4 ,5  m illió . A n y e rsv a s te rm e lé s  A e lb o rg b a n  az  F . L . 
S m id th — B asse t-  e l já rá s sa l év i 60 000— 70 000 t .

A z ö n tő ip a rb a n  6 a c é lö n tö d e  (k ö zü lü k  5 -b en  v a s 
ö n tö d e  is  v an ) , m in te g y  100 v a s ö n tö d e , k é t  v as - és 
te m p e rö n tö d e  és k b . 200 k is  fé m ö n tö d e  v a n . A  le g 
tö b b  v a s ö n tö d e  g é p g y á ra k h o z  ta r to z ik ,  e g y h a rm a d  r é 
s z ü k  fü g g e tle n  ö n tö d e . 1956 -ban  te rm e lt  ö n tv é n y e k
m egoszlása a következő :

Vas- és kéregöntvény ....................  125 000 t
A c é lö n tv é n y .........................................  20 000 t
T e m p e rö n tv é n y , fő leg  fe k e te  tö r e tű  1 000 t
F é m ö n tv é n y .................................... .. . 4 000 t

A z ö n tö d é k b e n  k b . 1100 k éz ifo rm áz ó , 1100 g é p i 
fo rm ázó  és  500 m a g k é sz ítő , 200 ta n u ló  és m in te g y  
3300 se g é d m u n k á s  do lgozik . A  tö b b n y ire  k is  f é m 
ö n tö d é k b e n  a  lé tsz á m  5 fő n é l k ise b b , a  25 fő t m e g 
h a la d ó  fém ö n tö d ő k  sz á m a  k ev és.

A  d á n  ö n tő ip a r  a  n y e r s a n y a g -b e h o z a ta ltó l fü g g . 
B á r  a  d á n  n y e rsv a s te rm e lé s  az  összes fo g y a sz tá s  
5 0 % -á t fedezi, a  k o k sz o t, fű tő o la ja t ,  sz ín esfé m e t és 
v a s ö tv ö z e te k e t  im p o r tá ln i  kell.

A z  u tó b b i  é v e k b e n  a  te lje s  ö n tv é n y te rm e lé s  
1 0 % -á t n y e rs  á l la p o tb a n  e x p o r tá l tá k .  P ö rg e tv e  ö n 
t ö t t  csö v ek en  és n é h á n y  szem ély - és te h e rg ép k o c s i 
a lk a tré s z e n  k ív ü l  ö n tv é n y e k e t  n e m  im p o r tá ln a k .

A  v as- és a c é lö n tö d é k  sz á m a  és n a g y s á g a  a  k ö v e t 
k ező  :

T erm e lés  t /é v  
10 0 0 0 -nél tö b b  
5 000— 10 000 
2 000—  5 000 
1 000—  2 000 

500—  1 000 
5 0 0 -n á l k ev e se b b

Finnország
F in n o rs z á g  1154-tő l— 1809-ig S v éd o rszá g  eg y  része  

v o lt,  m e ly  a z u tá n  m in t  a u to n ó m  n a g y h e rceg ség  O ro sz 
o rszág h o z  k e rü lt .  A z  o rszá g  1917-ben  fü g g e tle n  k ö z 
tá r s a s á g  le t t .  A z o rszá g  te lje s  te rü le te  337 000 k m 2. 
A  la k o so k  s z á m a  4,3 m iih ó . A z írn i-o lv a s n i n e m  tu d ó k  
sz á m a  le g k ise b b  a  v ilág o n .

A z ip a r  n a g y a rá n y ú  fe jlő d ése  a z  1945— 1950. é v e k 
b e n  a  h á b o rú s  jó v á té te le k  k ö v e tk e z m é n y e . A  n ö v ek e d és  
e lső so rb a n  a  n e h é z ip a r  és a  h a jó é p íté s  te rü le té n  v o lt, 
d e  a z  a la p ip a ro k  is  f e jlő d te k  : a z  ö n tö d é k  k a p a c i tá s a  
m e g k é ts z e re z ő d ö tt.

H iv a ta lo s  s ta t is z t ik a i  a d a to k  h iá n y á b a n  a z  ö n tő - 
ip a r  fe jlő d ésé rő l sz á m sz e rű e n  n e m  le h e t b eszám o ln i. 
A  k is  te lje s ítm é n y ű  ö n tö d é k tő l  e l te k in tv e  k b . 150 
ö n tö d e  v a n  ü z e m b e n , m e ly ek  k ö z ü l 2 é v i te lje s ítm é n y e  
tö b b  m in t  15 000 t ,  ö té  5000— 15 000 t  é s  t iz e n k e ttő é  
1000 és 5000 t.

A  v a s ö n tö d é k  év i te rm e lé se  k b . 100— 110 000 
to n n a  k é s z ö n tv é n y . N y e rsv a s fo g y a sz tá su k  50 000—  
60 000 t .  T e m p e rö n tv é n y - te rm e lé s  k b . 1700 to n n a .  
G ö m b g ra f ito s  ö n tv é n y te rm e lé s  1200 t  v o lt  1956-ban . 
A  te lje s  ö n tv é n y te rm e lé s  7 5 % -á t,  a  t íz  le g n a g y o b b  
ö n tö d e  s z o lg á lta tja .  A z a c é lö n tv é n y g y á r tá s  m e g h a la d ja  
az  é v i 11 000 to n n á t .

A  n e h é z fém  ö n tö d é k  év i te rm e lé se  3000, a  k ö n n y ű 
fém  ö n tö d é k é  250Q t .

A n a g y o b b  ö n tö d é k e t  k ev é s  k iv é te lle l a  h á b o rú  
u tá n  lé te s í te t té k ,  v a g y  é p í te t té k  ú j já ,  m iá l ta l  a  k a p a 
c i tá s  m e g k é ts z e re z ő d ö tt. E zze l m a g y a rá z h a tó , h o g y  az 
ö n tö d é k  é p ü le te i  k o rsz e rű e k , tá g a s a k , jó l v i lá g íto t ta k ,  
szellősek  és s z ilá rd a b b a k , m in t  az  e n y h é b b  é g h a jla tú  
v id é k e k  ö n tö d é i.

A n a g y  ö n tö d é k  h o m o k e lő k ész íté se  és szá llítása , 
g é p e s íte tt .  A fo rm á zó g é p ek  k ö zü l a le g e lte r je d te b b  a  
sv é d  J ä h le ,  á tfo rd ító g é p , m e ly  eg y id e jű leg  tö m ö r ít i  a  
felső és alsó  fo rm a s z e k ré n y t. 12 ö n tö d é b e n  h a s z n á ln a k  
h o m o k d o b ó  (san d slin g er) g ép e k e t.

N a g y fo k ú  g ép esíté s- a  le g k o rsz e rű b b  o lv a sz tá s i é s  
fo rm á z á s i e ljá rá s o k  k b . 15 s o ro z a tg y á r tó  ö n tö d é b e n  
ta lá lh a tó k  m eg.

A z ö n té sz e t ro h a m o s  fe jlő d ése  k ö v e tk e z té b e n  s z a k 
e m b er-  és s z a k m u n k á s h iá n y  v a n . A le g n a g y o b b  ö n tö d é k  
m e ta l lu rg u s sa l,  ö n á lló  m ű sz a k i o s z tá l ly a l és la b o ra tó 
r iu m m a l re n d e lk e z n e k , ah o l sok  e se tb e n  k u ta tá s i  
m u n k a  is fo ly ik . A z á l ta lá n o s  é rd e k ű  k u ta tó m u n k á t  a z  
á lla m i k u ta tó  in té z e tb e n  végz ik .

A z ö n tö d é k  k ö z p o n ti  sz e rv e z e te  az  ö n tö d e i ta n á c s 
ad ó  te s tü le t ,  m e ly  a  f in n  fém - és g é p ip a r i e g y e sü le th e z  
ta r to z ik .

Az öntödei szakemberek szervezete a F in n  Öntők  
E gyesülete (Suomen Valim om iesliitto).

Norvégia
A  v a s e lő á llítá s  n y o m a i N o rv é g iá b a n  i. e. 500-ig  

n y ú ln a k  v issza .
A n y o rs v a s g y á r tá s  faázenes n a g y o lv a s z tó k b a n  é s  

az  első v a s ö n tv é n y e k  k ész íté se  1622-ben  á  m ég  m a  is  
lé tező  Baerums Verk-ben  k e z d ő d ö tt .  A  n o rv é g  ip a ro k  
k ö z ö t t  a  leg ő sib b  a  v a s ö n té sz e t, A  v a s m ű v e k  fő leg  
la k á so k  fű té sé re  szo lgáló  k á ly h a ö n tv é n y e k e t  á l l í to t 
t a k  elő.

A  19. s z áz ad  m á so d ik  fe léb en  a  fasz en e s  n a g y o lv a sz 
t ó k a t  le á l l í to t tá k ,  m iv e l ezek  a  k o k sz n a g y o lv a sz tó k k a l 
m á r  n e m  tu d ta k  v e rse n y ez n i, de  3 m ég  ü z e m b e n  v a n .

A z e la d á s ra  s z á n t  n y e rsv a s te rm e lé s  év i 50 000 t .  
E z  a n y e rs v a s  főleg V— Ti ö tv ö z ésű , m e ly n e k  sz e rep e  
igen  je le n tő s  a  k is  ö n tö d é k b e n  a  m in ő ség  ja v í tá s a  sz e m 
p o n tjá b ó l.

A z o rszág  te rü le te  323 000 k m 2, 3,5 m illió  la k o ssa l. 
E u ró p a  egyik  le g g y é reb b e n  la k o t t  o rszág a , m iv e l a  
m e g m ű v e lh e tő  s ík  te rü le t  m in d ö ssze  3 % .

A  ré g e n te  o ly  fo n to s  s z e re p e t b e tö ltő  ö n té sz e t m a  
m á r  csak  ig en  s z e ré n y  h e ly e t  fo g la l e l a z  ip a rb a n . 
5000 fő t fo g la lk o z ta t, b e le é rtv e  a  tis z tv is e lő k e t is. 
A z ö n tö d é k  é v i 70 000 t  v a s ö n tv é n y t  (b e le sz á m ítv a  
2000 t  te m p e r) ,  8000 t  a c é lö n tv é n y t ,  5000 t  n eh é z fém  
és 1000 t  a lu m ín iu m ö n tv é n y t á l l í ta n a k  elő. A v a s -  
ö n tv é n y - te rm e lé s  n ö v ek e d ése  ú j g y á r tm á n y o k  : ö n 
tö ttv a s c s ö v e k  (ré g eb b e n  im p o r tá l tá k )  cső ö sszek ö tő k , 
ac é lm ű ik o k illá k  s tb .  b ev e z e té sé n e k  tu la jd o n í th a tó .  
A  v a s ö n té s z e t k e z d e té n  g y á r to t t  k á ly h a ré sz e k , h á z 
t a r t á s i  c ik k e k  s tb .  m e n n y isé g e  c sö k k e n ő b e n  v a n .

1950-ig 3 k á ly h a a lk a tré s z  ö n tö d e  te rm e lte  a z  év i 
ö n tv é n y m e n n y is é g  le g n a g y o b b  ré sz é t. 1955-ben  a z  
ö n tv é n y te rm e lé s b e n  első h e ly e n  eg y  k á ly h a a la k tré s z  
ö n tö d e , a  m á so d ik  és  h a rm a d ik  h e ly e n  k é t  c ső ö n tö d e , 
m íg  a  n e g y e d ik  h e ly e n  eg y  n e h é z g é p a lk a tré s z e k e t g y á r tó  
ö n tö d e  á ll. A v a s ö n tö d é k  s z á m á t 1950 -ben  103-ra , 
1955-ben  93 -ra  c s ö k k e n te t té k ,  é s  a  c sö k k e n té s  m ég  ta r t .  
Sok ö n tö d e  b e s z ü n te t te  k á ly h a ö n tő ré s z le g é t,  m iv e l ezek  
g y á r tá s a  csak  g é p e s í te t t  ö n tö d é k b e n  g azd aság o s. A m e g 
levő  k á ly h a ö n tö d é k  m á r  m in d  g é p e s íte tte k . U g y a n e z  
v o n a tk o z ik  a  ré g i é s  ú j cső és k ö z p o n ti  fű té s  c é l já t  
szo lgáló  ö n tö d é k re . E z e n  ö n tö d é k  k a p a c i tá s a  a  g é p e 
s íté s  fo ly tá n  p ro f il ju k  sz ü k sé g le té n  fe lü l nő  és íg y  
a lk a lm a s a k  e g y é b  k ö n n y ű  ö n tv é n y e k  tö m e g g y á r tá 
sá ra .

S ok  ö n tö d é b e  b e v e z e tté k  az  e le k tro m o s  o lv a s z tá s t .  
1940-ig c sak  eg y  ö n tö d e  o lv a s z to tt  e le k tro m o s  k e m e n 
céb en , m a  p ed ig  m á r  15 ö n tö d é b e n  20 e le k tro m o s  
k em en c e  jv á n  ü ze m b e n . A z olcsó e le k tro m o s  e n e rg ia  r e n d 
s z e r in t c s ö k k e n ti a z  o lv a sz tá s i k ö lts é g e k e t,  a z  ö n tö d é t  
fü g g e tle n íti a  so k szo r m e g b íz h a ta t la n  m in ő ség ű  k o k s z 
tó l, le h e tő v é  te sz i az  o lcsó h u lla d é k a n y a g  fe lh a s z n á lá 
s á v a l a  jo b b  m in ő ség  e lé résé t.

A z ö n tö d e i b e ru h á z á s o k  a  cső- és  k á ly h a ö n tö d é k -  
bo n  lé n y eg e sen  n ö v e lté k  az  eg y  m u n k a ó rá ra  eső to n n a  
te rm e lé s t. 1939— 1955-ig az  eg y  to n n a  te rm e lé s re  eső  
140 m u n k a ó rá n a k  82-re tö r té n ő  csö k k en ése  ré sz b e n  a  
k ev é sb é  id ő ig é n y es  ú j g y á r tm á n y o k n a k  is tu la jd o n í t 
h a tó .  E r rő l  m eg k ö ze lítő  k é p e t  n y ú j t  a  k ö v e tk e z ő  
tá b lá z a t  :

Ö n tö d é k  sz ám a  
4 
8 

17 
33 
24 
13
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1 tonna öntvény munkaóra szükséglete

E gyszerű G épöntvények

Cső K ályha könnyű nehéz kis db- 
súlyú

közepes 
és nehéz 
db-súlyú

öntvények

N agyfokú m eohanizálás ..................
K özepes b e r e n d e z é s ...........................
K ezdetleges eljárás ...........................

36— 60 
60— 80

38—  70 
80— 1 ] 0 50— 70 

20— 50
1 3 - 5 0

_
70— 100
80— 160

80— 120 
100— 166

А/. o rsz á g b a n  csak  eg y  1 943 -ban  lé te sü lt k o rsze rű , 
e rő se n  g é p e s íte tt  te m p e rö n tö d e  v a n ,  a m e ly  d u p le x  
e l já rá s s a l (k u p o ló -e le k tro  kem en ce) és e le k tro m o s  
te m p e rá lá s s a l m ű k ö d ik .

A z a c é lö n tv é n y  te rm e lé s  1950— 1956. 5000 t- ró l 
8000 t - r a  n ő t t .  A z ac é lö n tö d é k  m in d  e le k tro m o s  
o lv a sz tá s sa l és e le k tro m o s  h ő k ezelésse l d o lg o zn ak .

A  n a g y s z á m ú  (kb . 200) k is  fé m ö n tö d e  tö b b n y ire  
g ép m ű h e ly e k h e z  v a g y  v a s ö n tö d é k h e z  ta r to z ik ,  v a g y  
m a g u k a t  ö n á l ló s í to t t  ö n tő k  b ir to k á b a n  v a n . V a n  15—  
20 „ n a g y o b b “ fé m ö n tö d e  is, m e ly e k  év i 100— 400 
to n n a  ö n tv é n y t  á l l í ta n a k  elő.

S ok  fé m ö n tö d é b e n  a lu m ín iu m  ö tv ö z e te k e t is  ö n 
te n e k . V a n  e g y p á r  k ü lö n le g es  k o k illa -  és p ré s ö n tő d é  is, 
d e  a  le g e lte r je d te b b  a  h o m o k ö n té s . M a g n éz iu m  ö tv ö 
z e te k  ö n té se  m ég  n a g y o n  k ez d e tleg e s , b á r  a z  o rsz á g 
n a k  az  a lu m ín iu m te rm e lé s  m e lle t t  ig e n  te k in té ly e s  
m a g n é z iu m te rm e lé se  is  v a n . A  fém ek  n a g y  ré sz é t, m iv e l 
N o rv é g iá n a k  n in c s  a u t ó - é s  re p ü lő g é p ip a ra , tö m b ö s ítv e  
e x p o r tá l já k .

A  le g tö b b  ö n tö d e  b e re n d ezé se  a  sz o k v á n y o s , de  
k é t  ö n tö d é b e n  ig e n  te rm e lé k e n y , s a já t  sz e rk e sz té sű  
fo rm á zó  a u to m a tá k k a l  d o lg o z n ak  k o n v e jo ro k  m e lle tt .

N ég y  v a s ö n tö d e  és eg y  a c é lö n tö d e  n a g y fre k v e n c iá s , 
eg y  p ed ig  h á ló z a ti  f re k v e n c iá s  v illa n y k e m e n c é k k e l 
d o lgoz ik . Ö t v a s ö n tö d é b e n  és eg y  fé m ö n tö d é b e n  in d u k 
ciós c s a to rn á s  k em e n c é k  v a n n a k , m íg  a  tö b b i  ö n tö d é b e n  
k ü lö n b ö z ő  ív fé n y e s  k e m e n c é k e t h a s z n á ln a k .

A  k b . 24 é v  e lő t t i  egészségügy i v iz sg á la to n  k i tű n t ,  
h o g y  az  ö n tö d e i d p lgozók  k ö z ü l m e g lep ő e n  so k a n  s z e n 
v e d n e k  sz ilik ó z isb an . E  v iz sg á la to k  k ö v e tk e z té b e n  a  
h a tó s á g o k  e ré ly es  r e n d s z a b á ly o k a t  lé p te t te k  é le tb e . 
M u n k a id ő  a l a t t  a  fo rm á z ó té re n  m e g t i l to t tá k  az  ö n tv é n y  
k iü r í té s é t  (ez t é j je l  k e l l  vég ezn i). A z  ö n tv é n y  t i s z t í tá s t  
k ü lö n  h e ly isé g e k b e n  k e ll  v é g e z n i (ez m ég  n in c s  te lje se n  
v é g re h a jtv a ) .  A  fé m ö n tö d é k e t e l k e l l  k ü lö n íte n i  a  v a s 
ö n tö d é k tő l.  B ő v ítik  az  ö ltö z ő h e ly iség e k e t z á rh a tó  
sz e k ré n y e k k e l, g o n d o s k o d ta k  z u h a n y o z ó k ró l és é tk ez ő  
h e ly isé g ek rő l. K ö te lez ő v é  t e t t é k  a z  ö n tő k  é v i o rv o si 
v iz s g á la tá t .  T a n u ló k a t  c sak  o rv o si v iz s g á la t a la p já n  
le h e t a lk a lm a z n i. A z ö n tö d e  h ő m é rsé k le te  12 C° k e ll 
le g y en . A  sz ilikóz is  e lk e rü lésé re  m eg  k e ll  k ís é re ln i a  
k v a r c o t  m á s  a n y a g g a l,  ese tleg  o liv in n e l h e ly e tte s í te n i .

A z o liv in  (m ag n é z iu m  sz ilik á t, M g 2S i0 4) k ő z e t  t ű z 
á lló  a n y a g , o lv a d á s p o n t ja  a  sz e n n y e z ő d é s e k tő l fü g g ő en

1700 C° k ö rü l  v a n . B á r  a  h a tó s á g o k  és a  sz a k sz e rv e z e t 
á l la n d ó a n  k ö v e te lik  az  o liv in  le g á lta lá n o sa b b  h a s z n á 
l a t á t ,  a z t  a  g y a k o r la tb a n  m ég  n e m  s ik e rü l t  k e r e s z tü l 
v in n i.

A z a c é lö n tö d é k  fo rm á z ó a n y a g a  k iz á ró la g  o liv in . 
M n  és  C r acé lo k  g y á r tá s a k o r  ig e n  e lő n y ö s, d e  a z  e g y é b  
ö tv ö z ö tt  a c é lo k n á l n e m  a d ja  a  le g jo b b  e re d m é n y e k e t.  
A  v a s ö n tö d é k  k ö z ü l n é h á n y a n  csak  o liv in t h a s z n á ln a k , 
n é h á n y a n  ré sz b e n : a  k ö z é p n a g y sá g ú  ö n tv é n y e k  f o r m á 
zá sak o r.

A z e g y e d ü li isk o la , m e ly n e k  ö n té sz e ti s z a k o s z tá ly a  
v a n  : az  o sló i á l la m i te ch n o ló g ia i in té z e t,  a h o l k ü lö n 
böző  fo k o n  és  k ü lö n b ö z ő  tá rg y ú  rö v id  ta n fo ly a m o k a t  
t a r t a n a k  te c h n ik u s o k  és ö n tö d e v e z e tő k  részére . E z  az  
in té z e t  k u ta tó m u n k á v a l  is  fo g la lk o z ik  és a  k is  ö n tö d é k  
ré sz é re  i t t  v ég z ik  a z  a n y á g e lle n ő rz é s t és ta n á c s a d á s t .

A  tro n d h e im i m ű e g y e te m n e k  n in c s  k ü lö n  ö n tö d e i 
fa k u ltá s a . J e le n le g  m á r  le h e tség es  az  ö n té s z e ti  s z a k o t 
e lv ég e zn i a  g ép é sz e ti é s  m e ta l lu rg ia i in té z e te k  k o o p e rá 
c ió ja  rév é n .

N é h á n y  n a g y o b b  v as - és a c é lö n tö d e  fo g la lk o z ik  
k u ta tá s i  m u n k á v a l  ré sz b e n  s a já t ,  ré sz b e n  k ü lfö ld i la b o 
r a tó r iu m o k  ú t já n ,  u tó b b i  id ő b e n  p ed ig  a z  osló i k ö z p o n ti  
k u ta tó in té z e t  seg ítség év e l. A  k u ta tá s i  m u n k a  ig e n  
e re d m én y e s , b á r  be lő le  n a g y o n  k e v e s e t h o z n a k  n y i lv á 
n o ssá g ra .

A z ö n tö d é k  o rszág o s eg y e sü le te  a  Stöperienes 
Landsforenin g ( ta g lé ts z á m a  55), m e ly  a z  o rszágos g é p 
ip a r i  ü ze m e k  eg y e sü le té n e k  eg y  része . A  sz a k m a i 
sz e rv ez e t fő leg  m ű sz a k i, m íg  a  k ö z p o n t i  m u n k a ü g y i 
k é rd é se k k e l fo g la lkozik .

A z ö n tö d e i sz a k e m b e re k  k é t  e g y e sü le tb e n  tö m ö rü l 
n e k . A z eg y ik  a  N orges S tö p e r ite k n isk e  F o re n in g  (N o rv ég  
Ö n tö d e i S zak e m b e re k  E g y esü le te ), m e ly  1920-ban  a l a 
k u l t .  T a g ja i szem é ly ek  és  ö n tö d é k . A z eg y e sü le t á l t a l á 
n o s  sz a k m a i ö s sz e jö v e te lek e n  k ív ü l  m ég  p u b lik á c ió k , 
ta n fo ly a m o k , s z a b v á n y o s ítá s  és  n e m z e tk ö z i e g y ü t t 
m ű k ö d é s  k ia la k í tá s á v a l  fo g la lk o z ik .

A  m á s ik  e g y e sü le t a  N o rs k  S tö p e r im e s te rfö rb u n d  
(Ö n tö d e i M ű v eze tő k  E g y esü le te ). M ivel m in d k é t  eg y e 
s ü le t  c é lk itű zése  azonos, v a ló sz ín ű , h o g y  a  k é t  eg y e sü le t 
össze fog  o lv a d n i 350 szem é ly b ő l és  100 v á l la la tb ó l  
á lló  ta g ság g a l.

Chapó Elek
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I .  I . Jegorenkov: Ú jd o n ság o k  az ö n tö d e i gépek  te rv e 

zésében

(A m o sz k v a i ö n tő k o n fe re n c iá n  e lh a n g z o tt  e lő ad ás)

1. A z ö n tö d e i g é p g y á r tá s  a  h a to d ik  ö té v e s  te rv  
b e n  az  ö n tö d e i g ép c so p o r to k  a la p v e tő , m u ta tó s z á m a i, 
n o m e n k la tú rá ja  és s z a b v á n y o s ítá s a  je g y é b e n  fe jlő d ik .

N a p ja in k b a n  a z  ip a r  á tsz e rv e z é se  k i te r je d  az  
ö n tö d e i g ép ek  g y á r tá s á r a  is, s  e lh a tá ro z tá k  a  h a to d ik  
ö té v e s  te rv b e n  g y á r tá s r a  k e rü lő  ö n tö d e i g ép ek  o rszágos 
e ln e v e z é sé n e k  k id o lg o z á s á t. E b b e n  a  t íp u s m é re te k  
sz á m a  je le n tő s  m é r té k b e n  m e g h a la d ja  a  k o rá b b a n  
b c v e z e te t te k é t  és tö b b  m in t  200 t íp u s m é re te t  ö lel fel. 
A z ö n tö d e i g épek  t ip iz á lá s á n a k  re n d sz e re  a  S z o v je t 
u n ió b a n  a z  U S A -hoz k é p e s t íg y  a la k u l  :

A  gép ek  m egnevezése  
c s o p o rto k  sz e r in t

S z á z a lé k a rá n y  a z  ö n tö d e i 
g ép ek  ö sszm en n y iség éh ez  

v is z o n y ítv a

S z o v je tu n ió U SA

1951. 1955. 1954.

1. H o m o k e lő k ész ítő  gé-
р е к  ................................ 32,0 31,5 26,3

E z e k b ő l :
a) k o lle r  j á r a to k  és

k e v e r ő k .................. 11,6 11,0 6,7
b) m á g n ese s  o sz tá lyo -

zó k  ......................... 1,25 2,0 3,3
c) r o s tá k  .................... 1,0 0,6 4,5

2 . F o r m á z ó g é p e k ........... 41 ,0 35,6 31,2
E z e k b ő l :

a)  p n e u m a tik u s a k  . . 26,0 23,8 21,2
Ъ)  k é z i k ez e lé sű e k  . . 13,0 9,4 5,1
c)  h o m o k re p ítő k  . . . 0,3 0,25 3,1

3. T isz tító  g é p e k ........... 18,7 25,1 25,6
E z e k b ő l :

a)  szem cseszó ró k  . . . 0,2 0,5 3,9
b) k iv e rő  rá c so k  . . . 2,4 2,8 4,4

F e lté t le n ü l  in d o k o lt  a  n a g y o b b  te l je s í tm é n y ű  
h o m o k e lő k é sz ítő  g ép ek  g y á r tá s a ,  h o g y  e z á lta l  c sö k 
k e n th e s s ü k  a  k eze lő  sz e m é ly z e te t és a  h o m o k e lő k ész ítő  
m ű h e ly ré sz  te rü le té t .  A  h o m o k e lő k ész íté s  m in ő ség é t 
je le n tő s  m é r té k b e n  le h e t ja v í t a n i  a  r o s tá lá s  és o s z tá 
ly o z á s  te ré n ,  eh h ez  v is z o n t fo k o zn i k e ll a  ro s tá ló  és 
o sz tá ly o zó  g ép ek  g y á r tá s á t .

A  S z o v je tu n ió  fo rm á z ó g é p e in e k  v isz o n y la g  n a g y  
sz á m a  a z t  m u ta t ja ,  h o g y  n a g y o b b  g é p e k e t, k ü lö n ö se n  
n a g y o b b  h o m o k fú v ó g é p e k e t k e ll g y á r ta n i .  A  t i s z t í tó 
g ép  á l lo m á n y b a n  re n d k ív ü l  k ev é s  a  szem cseszóró  gép. 
A gép ek  te rv e z é sé b e  b e v o n tá k  a  p a v lo g rá d i „ L i tm a s “ , 
A m u r litm a s  és a  m o sz k v a i és g o rk iji  a u tó g y á ra k ,  a  
v la d im irs z k i,  s z tá l in g rá d i  és h a rk o v i t r a k to rg y á ra k ,  
a  T ra n sz m a s , N iit ra k to ro s z e l’h o zm n s és m ás te rv e ző  
i r o d á k a t ,  m e ly ek  m u n k á já t  a  N IIL IT M A S  h a n g o l ta  
össze.

2. A  h a to d ik  ö té v e s  te rv  e lm ú lt k é t  é v é t az  ö n tő 
g ép e k  fo rg a lo m b a h o z á sá n a k  je le n tő s  k ite r je s z té s e  je l 
le m ez te . A z 1957. év i te rm e lé s  tö b b  m in t  h á ro m sz o ro sa  
a z  1955. é v in ek . A z ö n tö d e i g é p g y á r tá s , m in t ú j sp e c ia li 
z á l t  te rm e lé s i ág  je le n tk e z ik  szám o s ú j g é p g y á r  p ro g 
r a m já b a n .

A z ö n tö d e i g ép ek  fe jle sz té sé n ek  és k o rs z e rű s í té s é 
n e k  fő ir á n y e lv e i a  k ö v e tk e z ő k  : a  m u n k a  te rm e lé k e n y 
s é g é n e k  fo k o zása , a  m u n k a ig é n y e s  fo ly a m a to k  és 
m ű v e le te k  m e g sz ü n te té se , a  m u n k a  egészségügy i fe l 
té te le in e k  ja v í tá s a ,  a  te ch n o ló g ia i és s z á llítá s i te v é 
k e n y s é g  ö sszeeg y ez te tése , a  fo ly a m a to s , m e g s z a k íta tla n  
g y á r tá s  b iz to s ítá s a , a  k ise g ítő  m ű v e le te k  g ép es íté se  és 
a  g ép ek  cé lsze rű  c s o p o rto s ítá sa , a  g ép ek  te lje s ítő -  
k ép e ssé g én e k  fo k o zása , a z  ö n té s te c h n o ló g ia  és az  ö n té -  
s z e ti  m ű v e le te k  sz e rv ez ésé n ek  e g y b e h a n g o lá sa  a  g é p e 
s í té s  és a u to m a tiz á lá s  k ö v e te lm é n y e in e k  m egfe le lően .

3. A z ö n tö d e i g é p e k n e k  az  e lm ú lt é v e k b e n  v é g 
z e t t  t ip iz á lá s a  te c h n ik a i  s z ín v o n a lá v a l tű n ik  u g y a n  k i, 
d e  re n d sz e re se n  k e ll  a  k o rs z e rű s í té s t  fo ly ta tn i .  Az 
u to lsó  k é t  é v b e n  a  m o d e rn iz á lá s  m á r  2 0 -n á l tö b b  g ép re  
t e r j e d t  k i. A z ö n tö d e i g ép e k  n é h á n y  t íp u s á t  f e j le t te b b  
s z e rk e z e te k re  cseré lik  k i, v a g y  k iz á r já k  a  tip iz á lá sb ó l, 
m in t p l. a  függő leges k a m rá jú  n y o m á so s  ö n tő g é p e k e t.

Ivanov D. P.: A grafit primer kristályosodás vas
karbon ötvözetekben (nyers- és öntöttvasakban)

(A  m o sz k v a i ö n tő k o n fe re n c iá n  e lh a n g z o tt  e lő ad ás)

1. A z eg y ik  lé n y eg e s  h iá n y o s s á g  a  g ra f ito so d á s  
á l ta lá n o s  e lm é le té b e n  az , h o g y  n in c s  e leg en d ő  k ísé r le ti  
a d a tu n k  á l ta lá b a n  az  a n y a g o k  és k ü lö n ö se n  a z  ö tv ö z e 
t e k  fo ly é k o n y  á l la p o tá ró l,  é s  a  m e g sz ilá rd u lá sk o r  
tö r té n ő  p r im é r  k r is tá ly o s o d á s u k ró l .

K ü lö n ö se n  h iá n y o s a k  az  a d a t a i n k .a  n a g y  k a rb o n -  
ta r t a lm ú  v a s -k a rb o n  ö tv ö z e te k  fo ly é k o n y  á l la p o tá ró l,  
a m e ly e t e rő se n  b o n y o lí t  az , h o g y  g ra f i tk e v e ré k e k  és 
o ld a to k  szám o s a lk o tó b a n  v a n n a k  je len .

1. A n n a k  é rd e k é b e n , h o g y  a  le h e tő ség  szerin t 
k i tö l ts ü k  a  g ra f ito so d á s  e lm é le té n e k  e h iá n y o s s á g á t,  
tö b b  o ld a lró l k u t a t t á k  a z  e u te k t ik u m  k ü lö n fé le  fo k o 
z a ta ib a n  levő  fo ly é k o n y  ö n tö t tv a s  k r is tá ly o s o d á s á t ,  
k ü lö n fé le  m e g sz ilá rd u lá s i k ö rü lm é n y e k  k ö z ö t t .

K ü lö n ö s  a la p o ssá g g a l v iz s g á l tá k  a  g r a f i t  z á rv á n y o k  
s z e rk e z e té t a  fém es a la p a n y a g  sz e rk e z e té v e l k a p c s o 
la tb a n .

2. A m e ta s ta b il  r e n d s z e rb e n , t e h á t  a  f e h é r tö re tű  
ö n tö t tv a s b a n  m e g sz ilá rd u lt  h ip o e u te k t ik u s  ö tv ö z e te k 
b e n  levő  g ra f i tz á rv á n y o k  fo ly é k o n y  á l la p o tb a n  s z o k a t 
la n u l  h o sszú  h ő n ta r tá s  és tú lh e v íté s  u t á n  je le n n e k  
m eg , a m e ly  k ö rü lm é n y e k  k iz á r já k  a z  o lv a d é k  b á r m i 
ly e n  lén y eg es  k ü lö n n e m ű sé g é t.

E z e k e t  a  g ra f i tz á rv á n y o k a t ,  a m e ly e k n e k  m é re te  
0 ,5— 1,0 m ik ro n  k ö z ö t t  v á l to z ik  n e m  te k in th e t jü k  a  
g r a f i t  c s íra k ép z ő d és  e lő t t i  v a g y  cs íra k ép z ő d ési á l l a 
p o tá n a k ,  h a n e m  a n n a k  n a g y o n  f e j le t t  k r is z ta l l i t ja i ,  
am e ly e k  a  k r is z ta l l i to k  m é re te  s z e m p o n tjá b ó l sok  
te rm é sz e te s  g r a f i t f a j tá n a k  m eg fe le ln ek .

A g ra f i tz á rv á n y o k  n ö v e k e d é se  a  m é rsé k e lte n  t ú l 
h e v í te t t  ö tv ö z e t fo ly é k o n y  á l la p o tb ó l  v a ló  és m e g sz i 
lá rd u lá s  u tá n i  ig e n  la ssú  fo k o z a to s  h ű té s e k o r  s k o r lá 
to z o t t  m e n n y isé g ű  r e n d k ív ü l i  n a g y s á g ú , s z o k a tla n u l 
tö m ö r , le g ö m b ö ly íte tt  a la k z a to k  k é p z ő d é sé v e l t ö r t é 
n ik .

3. A h ip o e u te k t ik u s  és h ip e re u te k t ik u s  ö tv ö z e te k 
b e n  levő , tö m ö r  g ö m b ö s g ra f i tz á rv á n y o k , a m e ly e k e t 
a  k o m b in á lt  m a g n é z iu m  és f e r ro -sz ilie iüm  a d a lé k o k  
id é z n e k  elő, a  sz e rk e z e tb e n  a  s ta b i l  v a g y  m e ta s ta b il  
re n d sz e rű  h ü lé s  seb esség é tő l és je lle g é tő l fü g g e tle n ü l 
je le n n e k  m eg.

4. A k ö zö n ség es p e r li te s  s z ü rk e  ö n tö ttv a s b ó l ,  
a lu m ín iu m n a k  az  o lv a d é k b a  v a ló  a d a g o lá s á v a l n y e r t  
p r im é r  g r a f i t  ré sz ec sk é in e k  v iz s g á la ta  a z t  m u ta t t a ,  
h o g y  v a la m e n n y in e k  e g y e n le te s  le g ö m b ö ly íte tt  fo r 
m á ja  v a n , s  a  b o n y o lu lt  k o n g lo m e rá tu m o k  o ly a n  
le m ez k ék b ő l á l ln a k , a m e ly e k  felső  ré sz ü k k e l k ö zö s 
k ö z p o n tb a n  é r in tk e z n e k  e g y m á ssa l és a la k ju k  e rő sen  
k ü lö n b ö z ik  a  lem ezes g ra f ité tó l.

5. A közönséges, sem m ifé le  a d a lé k k a l  n e m  k e z e lt 
h ip o e u te k t ik u s  és h ip e re u te k t ik u s  ö tv ö z e te k b e n  (szü rk e  
ö n tö ttv a s b a n )  levő  tö m ö r  g ö m b -g ra f itz á rv á n y o k  az  
ö tv ö z e tn e k  fo ly é k o n y  á l la p o tb ó l v a ló  p r im é r  k r i s t á 
ly o so d á sá n a k  első fá z isa ib a n  je le n n e k  m eg, és e b b e n  
a z  e s e tb e n  se m m ily en  m á s  fo rm á jú  z á rv á n y t n e m  t a 
lá lu n k .

ti. A  g ra f it z á rv á n y o k  v a la m e n n y i v a s -k a rb o n  ö t 
v ö z e tb e n  b o n y o lu lt  ö s s z e te t t  k r is tá ly o k , a k á rc s a k  az  
ö tv ö z e te k  tö b b i a lk o tó  fá z isa in a k  k r is tá ly a i .

E z e k n e k  a z á rv á n y o k n a k  tö m b ö s , m o za ik o s sz e r 
k e z e té t  a  g ra f it te rm é sz e te  és a  tö m b ö k b e  tö m ö rü lt  
p r im é r  k r is tá ly a in a k  k ép z ő d és i fo ly a m a ta  h a tá ro z z a  
m eg , to v á b b á  a  tö m b ö k  c so p o rto su lá sa  és ezek  to v á b b i 
n ö v ek ed ése .

7. A  g ra fit fo rrá sa  a  v a s -k a rb o n  ö tv ö z e te k b e n  a  
k a rb o n , a m e ly  a  b e té ta n y a g o k b a n  v a n  je le n  és a
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fo ly é k o n y b a  a  fe lh e v íté s  és o lv a sz tá s  fo ly a m á n  k e rü l, 
a  k ü lső  é r in tk e z é s  so rá n .

A  k a rb o n  n a g y  része  k ü lö n fé le  g r a f i tz á rv á n y o k b a n  
v a n , a tö b b i p ed ig  a  v a s b a n  o ld v a . E z e k n e k  k o n c e n tr á 
c ió já t  a z  e g y e n sú ly i re n d sz e rh e z  k é p e s t a  h e v íté s  
sebessége és g ra f it z á rv á n y o k  o ld ó d á s i fo ly a m a ta  h a t á 
ro zz a  m eg.

M in d ezek  fo ly tá n  a  fo ly é k o n y  v a s -k a rb o n  ö tv ö 
z e te k b e n , tú lh e v íté s i  le h e tő ség ü k  á l ta l  k o r lá to z o t t  
re á lis  ü zem i fo ly a m a to k  k ö z ö t t  a  k a rb o n  a  k ö v e tk e z ő  
a la k z a to k b a n  lesz.

a)  k ö te g e s  tö m b ö k b e n  és  egyes tö m ö r  g r a f i t 
r é te g e k b ő l á lló  k ö te g e ltb e n  ;

b) h e te ro p o lá r  re n d sz e re k b e n  levő  tö m ö r  ré te g e k  
és eg y es k a rb o n a to m o k b ó l á lló  h e x a g o n á lis  o sz lopok  
c s o p o rtja i,  a z  o ld ó e lem ek  fo k o z o tt  ionos k ö té sé v e l ;

c) az olvadék területén az eredeti ötvözet szilárd  
oldatainak m egfelelő területeken, beleértve a karbido- 
k at is.

Dr. A. F. banda , Ju . A. Litvincev és K . P. Floria
A gömbgrafitos nagyszilárdságú öntöttvas kor-
rnzióállóságának és lűzállóságának fokozása

(A m o sz k v a i ö n tő k o n fe re n e iá n  e lh a n g z o tt  e lő ad ás)

1. A nagyszilárdságú ön töttvas tulajdonságai közé 
tartozik  a kevés gázt és k ént tartalm azó jó m inőségű  
fém es alapszövet és a grafit kedvező form ája. H ő 
kezeléssel jelentősen fokozhatok szilárdsági tu lajdon 
ságai, ötvözéssel pedig tűzállósága és korrózióállósága.

2. A  le g jo b b  m in ő ség ű  tű z á lló  és k o rró z ió á lló  
ö n tö t tv a s a k  közé  ta r to z ik  e lső so rb a n  a  n a g y  sz ilíc iu m 
t a r t a lm ú  (szilái), a  n a g y  k rő m ta r ta lm ú ,  a  n a g y  n ik k e l-  
ta r t a lm ú ,  a  n ik k e lle l és rézze l ö tv ö z ö tt  (n irez isz t)  és 
a  n ik k e l t  é s  sz ilic iu m o t ta r ta lm a z ó  ö n tö t tv a s .

A lú g g a l sz em b e n  e llen á lló  a n y a g o k k é n t k ró m m a l 
és n ik k e lle l g y e n g é n  ö tv ö z ö tt  s z ü rk e  ö n tö t tv a s a k a t  
h a s z n á ln a k .

A z e m lí te t t  ö n tö t tv a s a k  fő h á t r á n y a  k is  k ép lé - 
k c n y s é g ü k  és v isz o n y la g  csek é ly  sz ilá rd sá g u k .

3. A  n a g y s z ilá rd sá g ú  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s  m e g 
je len ésév e l k e z d té k  ta n u lm á n y o z n i a n n a k  le h e tő ség é t, 
h o g y  ú jt íp u s ú  k o r ró z ió -é s  tű z á lló  ö n tö t tv a s a t  á l l í t s a 
n a k  elő, m e r t  a  g ö m b  a la k ú  g ra f i tz á rv á n y o k a t  e g y m á s 
tó l  fém es a la p a n y a g  sz ige te li el és n e m  k é p z ő d n e k  
c s a to rn á k , a m e ly e k e n  k e re s z tü l a  g ázo k  és  roncso ló  
a n y a g o k  b e  tu d n a k  h a to ln i.

Az e rő se n  ö tv ö z ö t t  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s a k a t  
g ra f itk é p z ő  e lem e k k e l ö tv ö z ik , p l. a  sz ilic iu m m al, a  
rézze l és a  n ik k e lle l. N a g y  e re d m é n n y e l b iz ta tn a k  az  
e d d ig  g y á r to t t  n a g y  n ik k e lta r ta lm ú , sz ilá i és n ire z isz t 
ö n tö t tv a s a k ,  a m e ly e k b e n  a z o n b a n  a  g r a f i t  g ö m b 
a la k ú . A z ú j ö n tö t tv a s a k  tu la jd o n s á g a i  jo b b a k  a  
m egfe le lő  lem ezes g r a f i tú  ö n tö ttv a s a k é n á l .

A sok  n ik k e l t  ta r ta lm a z ó  ö n tö t tv a s a k  e s e té b e n  
eg y sz e rű b b  a  m a g n é z iu m  ad a g o lá sa , m e r t  a  n ik k e le s  
se g é d ö tv ö z e t n e m  k ív á n  k ü lö n le g es  b e re n d e z é se k e t.

4. A  tű z á lló sá g g a l e g y ü t t ,  h a  az  ö n tv é n y t  n a g y  
h ő m é rsé k le te n  v esz ik  ig é n y b e , n a g y  je len tő ség e  v a n  
a  h ő s z ilá rd sá g n a k . E zze l k a p c s o la tb a n  a  g ö m b g ra f it 
e v o n a tk o z á s b a n  is, so k k a l e lő n y ö seb b  a  lem ezesnél, 
m ive l ez k ev é sb é  s z a k ít ja  m eg  a  fém es a la p a n y a g o t 
és m e g a k a d á ly o z z a  a  rep e d ése k  k ife jlő d ésé t.

K ü lö n  k u ta t á s t  v ég e z te k  a n n a k  ta n u lm á n y o z á s á ra ,  
h o g y  a z  ö tv ö z ő e le m e k  h o g y a n  h a tn a k  a n n a k  a  n a g y -  
sz ilá rd sá g ú  ö n tö t tv a s n a k  a  tu la jd o n s á g a ira , a m e ly e t 
m a ró sz ó d á n a k  500°-on v é g z e tt  le p á r lá s á ra  és m egöm lesz- 
té sé re  h a s z n á ln a k . A  k u ta tá s  e re d m é n y e  a z t  m u ta t ta ,  
h o g y  a  h a s z n á la t  fo ly a m á n  a  s z e k u n d e r /c e m e n t g ra f ito -  
so d á sa  k ed v e ző  h a tá s ú .  A  m e g v a ló s íto tt  o p tim á lis  
ö s sz e té te lb e n  a  k a t la n o k  ta r tó s s á g a  (am ely  e d d ig  g y a k 
r a n  n e m  v o lt  tö b b  50— 60 a d a g n á l)  az  é r té k  k é t  és 
fé lszeresére , s ő t h á ro m sz o ro sá ra  n ő t t .

5. A z acé lo k  és ö n tö t tv a s a k  tű z á lló s á g á n a k  n ö 
v e lése  je le n tő s  m e n n y isé g ű  ö tv ö z ő a n y a g  (k ró m  és 
n ik k e l)  fe lh a s z n á lá s á t te sz i szükségessé .

A zok a  k ísé r le te k , h o g y  ö tv ö z ő a n y a g o k a t t a k a 
r í t s u n k  m eg  k ö zö n ség es a l itá lá s s a l,  n e m  m in d ig  v á l 
n a k  b e , te k in te t te l  e n n e k  az  e l já rá s n a k  b o n y o lu lts á 
g á ra  és h o ssz a d a lm a ssá g á ra  (15— 20 ó ra ) . Ig e n  e g y 
s z e rű  m ó d sz e r t  d o lg o z ta k  k i  a  fo ly ék o n y  a í itá lá s ra .

N a g y sz ilá rd s á g ú  ö n tö t tv a s b ó l  és e g y sze rű  a c é lb ó l 
k é s z ü lt  ö n tv é n y e k e t  15—-20 p e rc  a l a t t  (!) a l i tá ln a k  
7 0 0 e-on a lu m ín iu m b a . F o ly é k o n y  a l itá lá s s a l a  n ag y - 
sz ilá rd sá g ú  ö tv ö z e tle n  ö n tö t tv a s a t  és a z  eg y sze rű  
a c é lt  1000°-ig tű z á lló v á  le h e t te n n i .

A . E . Krivosejev: A kéregöntyéiiy kristályosodásáról

(A m o sz k v a i ö n tő k o n fe re n c iá n  e lh a n g z o tt  e lőadás)

1. A k é re g ö n tv é n y e k  m in ő ség e  e lső so rb a n  m á k -  
ro sz e rk e z e tü k  je lle g é tő l fü g g  : a  t is z ta  k é re g  és az  
á tm e n e t i  rész  m é ly ség é tő l. A k é re g ö n tv é n y e k  m in ső é g é t 
a  le g jo b b a n  je lle m z i az  A m in ő ség i k r ité r iu m , a m e ly  a 
t is z ta  k é re g  x  v isz o n y a  a  t i s z ta  k é re g  és a z  á tm e n e t i  
zó n a  e g y ü t te s  m é ly ség éh ez  :

2. A  fo rm a  le ö n té s é n e k  és a  k é re g ö n tv é n y e k  m e g 
s z ilá rd u lá s á n a k  szo k áso s v isz o n y a i m e lle tt  az  ö tv ö z e te k  
e re d e ti  k é rg esed ő  k ép esség e  d ö n tő  h a tá s s a l  v a n  a  sz e r 
k e z e t k ép z ő d ésé re . E b b e n  az  e se tb e n  az  ö n tv é n y e k  
k r is tá ly o s o d á s a  s z e m p o n tjá b ó l o ly a n  fo n to s  té n y e z ő k , 
m in t  p l. a z  ö n tő fo rm a  h ő e lle n á llá sa  és az  ö tv ö z e t 
h ő m é rsé k le te  m e g h a tá ro z z á k  a  k é re g ö n tv é n y e k  m e g 
fele lő  t íp u s á t  é s  re n d e lte té s é t .

3. A z ö tv ö z e te k  k é rg esed ő  k ép esség e  d ö n tő  m ó d o n  
fü g g  a t tó l ,  h o g y  ez ek re  m ily e n  m é r té k b e n  h a tn a k  
n em esfém es  (oxidos) g ra f ito so d á s i k ö z é p p o n to k .

A v é g z e t t  k u ta tá s o k  seg ítség év e l m e g á lla p íto t tá k ,  
h o g y  k i  le h e t  d o lg o z n i o ly a n  m ó d sz e r t, a m e lly e l s z a 
b á ly o z h a tó , az  o lv a d é k o k  k érg e sed ő  k ép esség e  a z  e leg y  
ö ssz e á llítá sá v a l az  o lv a sz tá ssa l.

4. H o g y  a  n y e rs v a s tö m b ö k  m ily e n  m é r té k b e n  
v a n n a k  te l í tv e  n e m  fém es z á rv á n y o k k a l és e n n e k  
k ö v e tk e z té b e n  e re d e ti  k é rg e s ítő  k é p e ssé g ü k re  lé n y eg e s  
h a tá s s a l  v a n  a  n a g y o lv a s z tó i fo ly a m a t és a  n y e r s 
a n y a g o k  m inősége .

5. A z ö n tö t tv a s  k é rg e sed ő  k é p e ssé g én e k  ja v í tá s á t  
az  o lv a sz tó k e m e n c é b e n  tö r té n ő  o lv a sz tá s  fo ly a m á n  
s ik e re se n  v a ló s í th a t ju k  m eg , h a  a  k e m e n e e sa la k o t 
d e z o x id á lju k  és  e z u tá n  a z  o lv a d é k o t a l a t t a  h ő n ta r t ju k .  
Pl. a  v a s o x id  t a r t a lm a t  a  lá n g k e m e n c é k  s a la k já b a n  
30— 4 0 % -ró l8 — 1 0 % -ra  c s ö k k e n tv e  jó  m in ő ség ű  fü rd ő t  
le h e t k a p n i  o ly a n  a d a g b ó l is, a m e ly n e k  e re d e ti  k é r 
gesedő  k ép esség e  n e m  jó .

6. A z o lv a d ék o k  k érg esed ő  k ép e ssé g é t, s a z o k n a k  
o x ig én es z á rv á n y o k k a l v a ló  s z e n n y e z e tts é g é t s ik e re sen  
le h e t  e lle n ő riz n i a  n a g y o lv a s z tó i és ö n té sz e ti m ű v e le te k  
s o rá n  a  jó lism e rt p ró b a te s te k  tö re té b ő l. H a  a  p r ó b a 
t e s t  á l ta lá n o s  tö r e te  e g y e n le te s  m é ly ség ű , a k k o r  az 
o lv a d é k o k  le g jo b b  k é rg e sed ő  k ép esség e  m egfelel a  
p r ó b a te s t  t i s z ta  k é rg e  le g n a g y o b b  m é ly ség én ek .

7. A  m a g n é z iu m m a l m ó d o s í to t t  ö n tö t tv a s n a k  n a 
g y o n  ro ssz  a  k é rg esed ő  kép esség e , am i k iz á r ja  a n n a k  
le h e tő sé g é t, h o g y  k e re s z tm e ts z e tü k b e n  jó l d if fe re n c iá lt 
s z e rk e z e tű  k é re g ö n tv é n y e k e t  k a p ju n k ,  a  fo rm a  ö n té 
sén ek  és a  fé m  k r is tá ly o s o d á s á n a k  szo k áso s k ifo ly á sa  
m e lle tt .  A z t, h o g y  a  m a g n é z iu m n a k  k e d v e z ő tle n  
h a tá s a  v a n  a z  o lv a d é k o k  k érg esed ő  k ép esség ére , a z  
m a g y a rá z z a , h o g y  n em esfém es  m a g n éz iu m o s z á rv á 
n y o k  k é p z ő d n e k  és a  m ag n éz iu m fe le s leg  e rő se n  feh é rítő  
h a tá s ú .

8. M in d a z o n á lta l  m a g n é z iu m m a l m ó d o s í to t t  ö n 
tö t tv a s b ó l  h a t á r o l t  sz ö v e tű  k é re g ö n tv é n y e k  g y á r tá s a  
is le h e tség esn ek  b iz o n y u lt,  h a  a  fo ly ék o n y  v a s a t  p ó tló lag  
g ra f itk é p z ő  e lem e k k e l m ó d o s í to t tá k  a z  ö n tő fo rm á b a n  
v a ló  k r is tá ly o s o d á s u k  fo ly a m á n .

M éleghengerlés  e s e té n  az  i ly e n  h en g e re k , a m e ly e k 
b e n  n a g y  h ő f iz ik a i k ü lö n b sé g ek  v o lta k  a  k é re g  és  a  
s z ü rk e  ré te g  k ö z ö t t ,  g y a k ra n  id ő  e lő t t  k ie s te k  a  t e r 
m elésbő l, a  k é re g  m eg rep ed ése , le v á lá sa  és le tö red ez ése  
m ia t t .

9. J e le n le g  cé lszerű  m ó d szert á l la p í to t ta k  m eg  a  
m a g n éz iu m o s  ö n tö t tv a s b ó l  k é s z ü lt  h e n g e re k  m a g já 
n a k  m ó d o s ítá sá ra . E z  a  m ó d sz e r  le h e tő v é  te sz i, h o g y  
a z  ö n tv é n y  k e re s z tm e ts z e té b e n  e lk ü lö n ü lt  s z e rk e z e tű  
(A  =  0 ,35— 0,7) ö n tv é n y e k e t  k a p ju n k . A z ú j m ó d sz e r  
lé n y e g e  a b b a n  á ll, h o g y  c s ö k k e n tik  a  m a g  m ó d o s í 
tá s á n a k  h ő h a tá s á t  '  és n ö v e lik  a  h e n g e re k  á tm e n e ti
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z ó n á já n a k  k r is tá ly o s o d á s i id e jé t .  E  m ó d sz e r  ip a ri 
a lk a lm a z á s á n a k  e re d m é n y e k é p p e n  m e g v a ló s íto ttá k  a  
g r a f i tz á rv á n y o k tó l  m e n te s  t is z ta  k é rg ü  k é re g h e n g e re k 
n e k  m a g n éz iu m o s  ö n tö ttv a s b ó l  v a ló  g y á r tá s á t ,  a m e ly 
b e n  t e h á t  s im a  á tm e n e t i  zó n a  és sz ívós m a g  v a n .

f í .  S z .  M i l ’m a n  : A gömbgrafit képződése és a nagy-
szilárdságú öntöttvas gyártásának kilátásai.

(A m o sz k v a i ö n tő k o n fe re n c iá n  e lh a n g z o tt  e lőadás)

* 1. A z u tó b b i  é v e k b e n  (1952— 1957) o ly a n  k u t a 
tá s o k  tö r té n te k ,  a m e ly e k  to v á b b fe jle s z te t té k  a  g ö m b 
szem csés g r a f i t  ö n tö t tv a s b a n  v a ló  k ép z ő d é sé n e k  k é r 
d é s é t .  E z t  a  m u n k á t  ú g y  v ég e z ték , h o g y  szo ros e g y ü t t 
m ű k ö d é sb e  k a p c s o ltá k  a  S z o v je tu n ió  T u d o m á n y o s  
A k a d é m iá já n a k  F iz ik a i-k é m ia i in té z e té t ,  К risz t allo- 
g rá f ia i  in té z e té t  és a  L o m o n o sz o v ró l n e v e z e tt  M o szk 
v a i  Á llam i E g y e te m e t.

2. V iz sg á lták  a  fe lü le ti (a fo ly é k o n y  ö n tö t tv a s  és 
a  gáz  h a tá r fe lü le té n  (és a  fáz iso k  k ö z ö tti)  a  fo ly ék o n y  
ö n tö t tv a s  és a  g r a f i t  h a tá r fe lü le té n  le já tszó d ó ) f e s z ü lt 
ség ek  v á l to z á s a i t ,  a  fém  g á z ta r ta lm á n a k  v á l to z á s á t  és 
a  k r is tá ly o s o d á s k o r  tö r té n ő  h ü le s  g ö rb é in e k  v á l to 
z á sá t.

3. A  fo ly é k o n y  v a s  k eze lésén ek  m in d e n  fo ly a m a ta , 
a m e ly  a  g ö m b g ra f it k é p z ő d é s é t e lő seg íti, e g y ü t t  já r  
.a fe lü le ti fe sz ü ltsé g  n ö v ek v é sé v e l a  fo ly ék o n y  v a s  és 
a  gáz  h a tá r fe lü le té n  és a  fáz iso k  k ö z ö t t i  feszü ltség - 
n ö v e k e d é s é v e l a  v a s  és a  g r a f i t  h a tá r fe lü le té n .

H a  a  fo ly é k o n y  ö n tö t tv a s b a ,  a m e ly  e g y é b k é n t a  
g ö m b g ra f it  k ép ző d éséh ez  szü k ség es m e n n y isé g b e n  t a r 
ta lm a z  m a g n é z iu m o t „g ö m b ö s íté s re  k á ro s “ e le m e k e t 
a d u n k  —  ezek  a  fe lü le ti fe sz ü ltsé g e k e t m e g e n g e d h e te t 
le n ü l a la c so n y  sz in tre  c s ö k k e n tik . H a  a z o n b a n  je le n 
té k te le n  m e n n y isé g ű  c é r iu m o t a d a g o lu n k  —  ez a  k á ro s  
e lem ek  h a t á s á t  sem leg es íti és a  fe lü le ti fe sz ü ltsé g  ism é t 
a r r a  a  s z in tre  e m e lk e d ik , a m e ly  le h e tő v é  te sz i a  göm b- 
g r a f i t  k ép z ő d ésé t.

4. A  fe lü le ti (fázisok  k ö z ö tti)  fe sz ü ltsé g n e k  m e g 
h a t á r o z o t t  s z in tre  v a ló  n övelése  szükséges, d e  n e m  
eleg en d ő  fe lté te le  a  g r a f i t  g ö m b ö síté sé n ek . A  m á so d ik  
sz ü k ség es fe lté te l  a  g r a f i t  k r is tá ly o s o d á s a k o r  b iz o n y o s  
m e g h a tá ro z o tt  é r té k ig  v a ló  tú lh ű té s .  A fo ly ék o n y , 
k é n te le n í te t t  ö n tö t tv a s n a k  a lu m ín iu m m a l v a ló  k e z e 
lé se  e l tá v o l í t ja  a z  o ld o t t  g á z o k a t ,  a  fe lü le ti fe sz ü ltsé g e t 
a  szü k ség es s z in tig  m eg n ö v e li, de  n e m  e re d m én y e z  
g ö m b g ra f ito t ,  m in th o g y  a z  e u te k tik u s  á ta la k u lá s  h ő 
m é rs é k le ti  te rü le te  e b b e n  a z  e s e tb e n  v a g y  e g y á lta lá n  
n e m , vagy n e m  elég n a g y  m é r té k b e n  c sö k k en . K a l 
c iu m n a k  a  fo ly é k o n y  v a sh o z  v a ló  ad a g o lá sa , c sö k 
k e n tv e  a  k é n -  és g á z ta r ta lm a t ,  a  fe lü le ti  fe sz ü ltsé g e t a  
sz ü k ség es m é rté k ig  n ö v eli, d e  n e m  a  g r a f i t  göm bösí- 
té s é t ,  m iv e l a z  e u te k tik u s  á ta la k u lá s  h ő fo k k ö ze  e b b e n  
a z  e s e tb e n  v a g y  e g y á lta lá n  n e m , v a g y  n e m  szükséges 
m é r té k b e n  csökken .

H a  a  k a lc iu m m a l k e z e lt ö n tö ttv a s h o z  n é m i m a g 
n é z iu m o t a d u n k , ez a  fe lü le ti fe sz ü ltsé g e t g y a k o r la ti la g  
n e m  n ö v e lv e  az  e u te k tik u s  á ta la k u lá s  h ő m é rsé k le té t  
c s ö k k e n ti  é s  le h e tő v é  te sz i a  g ra f i t  g ö m b ö síté sé t.

5. G ö m b g ra f ito t k a p ta k  a z  o ly a n  k iin d u lá s i ö n 
t ö t t v a s b a n ,  a m e ly  g y a k o r la ti la g  n e m  ta r ta lm a z  sz ilí 
c iu m o t és k é n t ,  a m i k iz á r ja  a z t,  h o g y  —  m in t  n é h á n y  
szerző  á l l í t ja  —  a  m a g n é z iu m n a k  ezek k e l a z  e lem ek k e l 
k é p z e t t  v e g y ü le te i d ö n tő  h a tá s s a l  v o ln á n a k  a  g ra f i t  
g ö m b ö sítésé re .

6. A  f e n t  i s m e r te te t t  a d a to k b ó l szám o s k ö v e tk e z 
t e t é s t  le h e t le v o n n i, a m e ly e k  e g y a r á n t  fo n to s a k  a  
g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s  m o s ta n i g y á r tá s te c h n o ló g iá já 
n a k  k o rsz e rű s íté se  és a  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s  g y á r tá 
s á ra  a  jö v ő b e n  k id o lg o z an d ó  te c h n o ló g iá k  s z e m p o n t já 
bó l.

7. A  m a g n é z iu m  a la p v e tő  g ö m b ö sítő  h a tá s a  az za l 
k a p c so la to s , h o g y  k é n te le n ít ,  le k ö ti  és e l tá v o l í t ja  a  
fo ly ék o n y  ö n n tö t tv a s b a n  levő  g á z o k a t é s  a  g ra f i t  tú l-  
h ü lé sse l k r is tá ly o so d ik . M in th o g y  m in d e z e k  a  f u n k 
ciók  a  m a g n é z iu m  és a  fo ly é k o n y  ö n tö t tv a s  k ö lc sö n 
h a tá s á v a l  fü g g n e k  össze, e z e k e t n em csa k  a  gőz, h a n e m  
a  fo ly ék o n y  h a lm a z á l la p o tú  m a g n é z iu m  is te lje s íte n i 
tu d ja .  E z t m e g e rő s íti a z  a  k ísé r le t, a m ik o r  m a g n é z iu m o t 
a d t a k  a  fo ly é k o n y  ö n tö t tv a s b a ,  a m e ly  h e rm e tik u s a n  
z á r t  b e re n d e z é sb e n  n y o m á s  a l a t t  v o lt.

8. A m agnézium nak fentebb ism ertetett egyik  
hasznos funkcióját a kén eltávolítását k i kell vennünk  
a kezelési folyam at funkciói közül, és m eg kell va lósí 
tan i a k én telen ítést az öntöttvasnak  a bázisos bélésű  
kupolóban végzett olvasztása által.

9. A további m unkának a grafit göm bösítési 
m echanizm usának, a fém alapanyag és a göm bgrafitos 
ön töttvasban  levő zárványok képződésének feltárásával 
kapcsolatban a nagyszilárdságú ön tö ttvas új, eg y 
szerűbb, gazdaságosabb és m egbízhatóbb gyártási 
technológiáinak kidolgozázására és tulajdonságainak  
további tökéletesítésére kell szorosan irányulnia.

Balandin , G. F .:  Az öntöttvas szerkezeti diagramja
(A  m o sz k v a i ö n tő k o n fe re n c iá n  e lh a n g z o tt  e lőadás)

Az ön töttvas tulajdonságait az a szövet határozza  
m eg, am ely valam ilyen  fém es alapanyagból és kü lön 
böző alakú grafitból áll. A  tulajdonságok változása  
rendszerint a grafit zárványok szám ával, jellegével, 
m egoszlásával és form ájával, va lam in t a cem entit 
m ennyiségével függ össze.

A z a já n lo t t  s z e rk e z e ti  d ia g ra m  szám o s k ü lö n 
legesen  v é g z e tt k ís é r le t  e lem zése és  á t la g o s ítá s a , és 
g y a k o r la ti  a d a to k  a la p já n  k é s z ü lt .  A  k ís é r le te k e t k ü 
lön b ö ző  ö ssz e té te lű  ö n tö t tv a s a k o n  v ég ez ték .

A diagram különböző C -|- Si tartalm ú (3,5—  
6,5% ) öntöttvasak  kinetikai görbéinek serege, am elye 
k et a szövet m egszilárdulási sebesség koordinátarend 
szerében rajzolták fel. Az ön töttvas összetételét a szabad  
C-nek az összeshez való v iszonya szerint értékelik.

A  m e g sz ilá rd u lá s i sebesség  0 és 4 m m /sec . k ö z ö t t  
v á lto z ik .

A diagram segítségével ki lehet szám ítani a szük 
séges technológiai adatokat (a form a hőm érséklete, a 
bevonat vastagsága, az ön tvén y  vastagsága sb.), 
hogy az ön tvén y  keresztm etszetében az adott szövetet  
kapjuk, am ikor ism ert összetételű  vasat hom ok és 
form ákba öntünk. Meg lehet állap ítani a m ódosító  
anyagnak azt a m ennyiségét is, am ely szükséges a h 
hoz, hogy adott összetételű  vasön tvényb en  adott  
szövetet érjünk el.

N .  T i t o v  : Futószalagos tömeggyártás a Lihacsev
gyárban

(A m oszkvai öntőkonferencián elhangzott előadás)

1. A vasöntöde olvasztóüzem  részben és a tem per - 
öntődében bevezették a kupolák vízhűtését, a fú vó 
szél előm elegítését, a kupolák generátorgázzal való  
begyújtását és a vasgyűjtő gonerátorgázzal való e lő 
m elegítését.

E zenkívül felá llítottak  egy részleget a vas- és 
acélforgácsok brikettezésére és az olvasztáshoz 15%  
b rikettezett ön töttvas és 3% acélforgácsot h aszn ál 
nak.

2. A kupolók vízhűtése lehetővé te tte , hogy a 
18 tonna/óra, ill. 20 tonna/óra term elékenységű kupolók  
folyam atos m űködését 8— 10 óráról 24 tárás és m ég 
hosszabb időre terjesszék ki.

3. S u g árzó  re k u p e rá to r r a l  l á t t á k  el a  18 to n n a /  
ó ra  te rm e lé sű  k u p o ló k a t.

A rekuperátor belső átm érője 1800 m m , hosz- 
sza 6000 mm. A levegő sebessége 20 m /seç. 
A levegő előm olegítési hőfoka 180— 200 C . A  levegő  
nyom ásvesztesége 250 m m  vízoszlopnyom ás. A reku 
perátor belső falának készítéséhez felhasznált anyag  
Crl8 Xi25 m inőség.

3. A konvekciós rokuperátoron áthaladó füstgázok  
m ennyisége a kupológázok összm ennyiségének 60% -át 
teszik  ki, a levegőjáratok szám a 4. A rekuperátor 
csöveinek felülete 160 m 2, a levegő előm olegítési h ő 
m érséklete 350— 370 C", a íűvószél nyom ásvesztesége  
450 m m  vízoszlop, a csövek 6 0 x 3 ,5  m m  acélcsövek. 
Az előm elegített levegő m ennyisége 15 000 m :,/óra. 
A berendezés ellenőrző és mérő készülékekkel van  
ellátva. A tüzolőanyagm egtakarítás 15— 20% , a fo 
lyékony vas hőm érséklete a csapoló esti tornában 1400—  
1420 C°.

4. K om binált rekuperátor (konvekciós -f- sugárzó).
Szerkesztettek és bevezettek  az iparba kom binált
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rekuperátort is, am ely konvekciós és sugárzó rekuperá- 
torból áll.

5. A  v a s ö n tö d é b e n  a  k u p o ló k  fá v a l v a ló  tü z e lé sé 
n e k  id e je  h o ssz ú  v o lt, k b . 600 m 3 f á t  h a s z n á l ta k  fel és 
e lő k ész íté sh ez  sok  id ő re  v o lt  szü k ség . L e g ú ja b b a n  egy  
é g ő t s z e rk e s z te t te k , am e lly e l a  k u p o ló t  g e n e rá to r-  
g ázza l le h e t fe ltü z e ln i, a m i m e g k ö n n y ít i  az  o lv a sz tá ro k  
m u n k á já t  és m e g g y o rs ítja  a  fe ífű té s i fo ly a m a to t.

6. Az öntvények  önköltségének csökkentésére a 
vasöntödében  15% brikettezett öntöttvasforgácsot és 
3%  b rik ettezett acélforgácsot használnak.

8. A  fo rm á z ó m ű h e ly b e n  k ip ró b á l tá k  a  f é la u to m a 
t ik u s  k a ru ssz c le s  h o m o k re p ítő  k is  fo rm á k  g y á r tá s á r a  
s z e k ré n y  n é lk ü li  fo rm á zá sh o z  is m e g te rv e z té k  a  fo r 
m á z á s  a u to m a tiz á lá s á t .

K özepes nagyságú öntvényekhez (fékdobok, len 
d ítőkerék, szekrény) form ázóautom atát terveztek , m ely 
n ek  term elékenysége 240 form aszekrény óránként.

9. A  m a g k é sz íté sh e z  b e v e z e tte k  eg y  C— 216 
t íp u s ú  m o d e rn iz á l t  h o m o k fú v ó  fo rm á zó g é p e t, a m e ly  
je le n tő s e n  e lő seg íti a  h e n g e r tö m b ö k , d if fe re n c iá lh á z a k  
é s  h á ts ó h íd h á z a k  ö n tv é n y e ih e z  v a ló  m a g o k  k é s z íté sé t.

10. A hom ok és agyag szárításához előkészítő rész 
legben m odernizálták a szárító dobot, am elynek ter 
m elékenysége így  40 tonna/óra le tt  vízhűtéssel.

11. A tisztító  m űhelyben három m enetes 12 turbi 
nás szem cseszóró autom atikus kam rát tervezetek az 
ön tvények  tisztítására.

N . B. Gelperin : Forgattyústengelyek gyártása traktor
os kombájnmotorokhoz

(A m oszkvai öntőkonferencián elhangzott előadás)
1. Az ön tött forgattyústengelyeknek traktor- és 

kom bájnm otorokhoz való használata évente több m int 
4000 tonna fém  m egtakarítását tesz i lehetővé, továbbá  
több m int 21 000 kovácsolt acél darabnak vasön t 
vénnyel való helyettesítését. A zem lített m otorcsoportok 
h oz való forgattyústengelyek  önköltsége évente több  
m int 12 millió rubellel csökkenthető.

2. A traktor és kom bájnm otorokban levő forgaty- 
tyústen gelyek  nehéz üzem viszonyai arra vezettek , hogy  
k utatták  két féle fém ből, tem pervasból és m agnézium 
mal m ódosított szürke öntöttvasból ön tött forgattyús-  
ten gelyek  használhatóságát.

3. A m agnézium os öntöttvasból készült ten ge 
lyekkel kapcsolatos m unkát a harkovi „Sarló és K ala 
p á cs“ gyár öntödéjének külön szervezett osztálya  
végezte.

4. M egállapították, hogy a forgattyústengelyek  - 
ben levő „fekete foltok" leküzdéséhez b iztosítan i kell 
a fém jó folyékonyságát, s ezért célszerű a fém  öntési 
hőm érsékletét 1380— 1400°-ra növelni. Xerri célszerű  
viszont a fém  hőm érsékletét elektrom os kem encéből 
való csapolás esetén 1570°-ra növeln i és a m ódosítást 
nagy hőm érsékleten végezni, bár ez végeredm ényben  
arra vezet, hogy csökken a forgattyústengelyekben  
levő fekete foltok szám a és mérete.

E zz e l k a p c s o la tb a n  cé lsz e rű n ek  b iz o n y u lt  a  fém e t 
e le k tro m o s  k e m e n c é b e n  1480— 1500°-ig tú lh e v íte n i  ; 
1420— 1430 -on m ó d o s íta n i, és a  fém  h ő m é rsé k le té n e k  
m ó d o s ítá sa  u t á n  1320— 1330 -ró l 1380— 1400°-ra v a ló  
n ö v e lése  cé ljáb ó l a z  ü s t be, a  k o lom enS zk i g ép g y á r ta p a s z 
ta la ta i  s z e r in t,  a  fe rro sz ilic iu m  a d a g o lá sá v a l e g y id e jű 
leg  e le k tro k e m e n c é b e n  1500— 1550°-ra tú lh e v í te t t  fo ly é 
k o n y  v a s ta t  ^pdni.

5. Nátrium sók (pl. szóda) adagolása csak olyan  
esetekben célszerű, am ikor a vas az üstben való hőn- 
tartásakor biztosítva van  az, hogy a form ákat 1380—  
1400°-os vassal öntjük.

6. A forgattyús tengelyek szerkezete technológiai 
szem pontból nem  kedvező. Az ön tvény  nyakától az 
oldalakhoz való átm enetben  anyaghalm ozott helyek  
vannak. Ezeken a helyeken a fém  csak akkor lesz 
kifogástalan, ha 4 tápfejet használunk.

7. Ha azt akarjuk, hogy a forgattyús tengely  
törete külön hőkezelés nélkül világos szürke legyen, 
a  következő összetételű  vasat kell használnunk : 
karbon 3,5— 3,75%  ; szilícium  m ódosítás előtt 2,35—  
2,5% , m ódosítás után 2,6— 2,7%  ; karbon és sz ilí 
cium  összesen 6,1— 6,5% ; m angán 0,6— 0 ,8 % ; kén

0 ,1 1 % -ig , fo szfo r 0 ,1 % -ig . A sz ö v e tsz e rk e z e t a z o n b a n  
n e m  s ta b il.  A z ö n tö t tv a s  f e r r i t ta r ta lm a  10-— 15%  és 
8 0 %  k ö z ö t t  in g a d o z ik .

8. A z e lv é g z e tt  k u ta tá s o k  se g ítsé g év e l a z  a lá b b i 
a la p v e tő  tö rv é n y s z e rű s é g e k e t l e h e te t t  m e g á lla p íta n i a  
fo rg a tty ú s te n g e ly e k  á tv é te l i  te c h n o ló g ia i fe lté te le ire  : a  
ö n tö t tv a s  sz ö v e tsz e rk e z e té n e k  fe r r i t  t a r t a lm a  2 5 % , 
sz a k ító s z ü á rd s á g  le g a lá b b  48 k g /m m 2.

9. V a s ta g  ö n t  v é n y  te s t  e s e té n  te m p e rö n té s k o r  a  
k a rb o n  és  sz ilic iu m  összeg én ek  (és k ü lö n -k ü lö n  a  k é t  
e lem n ek ) k o r lá to z o t tn a k  k e ll le n n ie , h o g y  a  h ő k eze lés  
r e n d k ív ü l  h o s s z ú ra  n e  n y ú ljo n .

A  h o m o k fo rm á k b a  h ű tő k o k i l lá k a t  h e ly ez v e  s i 
k e r ü l t  a  ke llő  sz ö v e ts z e rk e z e te t e lé rn i a  k ö v e tk e z ő  
ö ssz e té te l e s e té b e n  : k a r b o n  2 ,4— 2 ,6 %  ; sz ilic iu m  
0 ,7— 0 ,9 %  ; m a n g á n  1— 1,2%  ; k é n  0 ,1 2 % -ig  (n éh a
0 .  14— 0 ,1 7 %  ; fo sz fo r 0 ,1 % -ig .

H é jfo rm á k  e s e té b e n  a  k e llő  s z ö v e tsz e rk e z e te t ú g y  
é r té k  el, h o g y  a  fo ly é k o n y  v a s h o z  az  ü s tb e  0 ,1 %  
f e r ro b ó r t  és 0 ,0 5 %  b iz m u to t  a d ta k .

10. A  h ő k e z e lé s t g á z tü z e lé sű  k e m e n c é b e n  v ég e z ték . 
A  fo rg a t ty ú s  te n g e ly e k e t fo rg á cc sa l t ö l t ö t t  lá d á b a  
h e ly e z té k  és fe lü lrő l ü ze m i fo rm á z ó k e v e ré k k e l t a k a r tá k .

A  te n g e ly e k e t  1000°-ig h e v í te t té k ,  ez en  a  h ő m é r 
s é k le te n  t a r t o t t á k  40 ó rá n  á t ,  n y i to t t  a j tó k n á l  a  k e 
m e n cé v e l e g y ü t t  h a g y tá k  860— 780°-ig h ű ln i ,  e z en  a  
h ő m é rsé k le te n  6— 8 ó rá n  á t  t a r t o t t á k  és v isz o n y la g  
la s s a n  (ó rá n k é n t  10— 15°) 500°-ig, m a jd  le v eg ő n  h ű - 
tö t t é k .  A  fém  o p tim á lis  ö n té s i h ő m é rsé k le te  1330—  
1350° ; a  fo rm á k a t  v íz sz in te se n  ö n tö tté k .  A  b e ö m lő 
r e n d sz e re k  k e re s z tm e ts z e ti  te rü le té n e k  eg y m ásh o z  v a ló  
a r á n y a  Fálló : Felosztó : Fbevágás =  1,6 : 1,3 : 1 és  n é g y  
tá p fe j .

11. A  h é jfo rm á k b a n  k é s z í t e t t  te n g e ly e k  fe lü le te  
jo b b , m in t  a  h o m o k fo rm á k b a  ö n tö tte k é .

12. A  k u p o ló b a n  és  e le k tro k e m e n c é b e n  o lv a s z to tt  
te m p e ra n y a g  m e c h a n ik a i tu la jd o n s á g a i  e g y fo rm ák , k i 
v év e  a  k é p lé k e n y sé g e t, a m e ly  sok  e s e tb e n  a  k u p o ló b a n  
o lv a s z to tt  g g .-v a s b a n  jo b b .

A  k a p o t t  te m p e rv a s  sz ö v e tsz e rk e z e te  : p e rh t ,  
g y a k ra n  szem csés, fe r r i t  leg fe lje b b  2 5 % , eg y e n le te se n  
e lo sz lo tt te m p e rsz é n , r i tk á b b a n  k a rb id o s .

13. A  m a g n éz iu m o s  és a  te m p e rv a s b ó l k é s z í te t t  
fo rg a tty ú s te n g e ly e k  g y á r tá s te c h n o ló g iá já n a k  ö ssz e h a 
s o n lí tá s a  a z t  m u ta t ja ,  h o g y  a  te m p e rv a s b ó l k é s z ü lte k  
e lő n y ö se b b e k  a z  ö n k ö lts é g  sz e m p o n tjá b ó l.

V égleges d ö n té s t  a k k o r  le h e t h o zn i, h a  a  k ís é r le ti  
f o rg a tty ú s  te n g e ly e k e t a  h a s z n á la tb a n  m á r  k ip ró b á l tá k .

14. A z ü z e m e k e t ö n tö t t  f o rg a tty ú s  te n g e ly e k  g y á r 
t á s á r a  ú g y  é p ítik , h o g y  a z o k a t  m a g n éz iu m o s ö n t ö t t 
v a s b ó l és te m p e rv a s b ó l is  le h esse n  g y á r ta n i .

1. N . Frolov : Nehéz és erősen igénybevett öntöttvas
és acélalkatrészek centrifugálöntése

(A  m o sz k v a i ö n tő k o n fe re n c iá n  e lh a n g z o tt  e lőadás)
1. A  b a rn u a U  k a z á n g y á rb a n  a  b o n y o lu lt  é s  e rő sen  

ig é n y b e v e tt  ö n tö t tv a s  és a c é la lk a tré sz e k  c e n tr ifu g á l-  
ö n té s é t s a já t  k é sz íté sű , függő leges te n g e ly ű  c e n tr ifu g á l-  
g é p e k e n  v ég z ik .

A  g y á rb a n  ily e n  g ép e k en  1954 ó ta  ö n tik  a  szívó - 
v e n t i l lá to ro k  ö n tö t tv a s  f é lk a r im á i t  és 1956-tó l a  g ő z 
k a z á n o k h o z  v a ló  g ő zcső v eze ték  k o n d e n z v íz ü le p ítő  e d é 
n y é n e k  a c é lk a r im é it  is.

íg y  a  b a rn a u li  k a z á n g y á r  a  S z o v je tu n ió b a n  e lső n ek  
v e z e tte  b e  a  re n d sz e re s  g y á r tá s b a  a  b o n y o lu lt  és e rő sen  
ig é n y b e v e tt  ö n tö t tv a s  és a c é l a lk a tré s z e k  c e n tr ifu g á l-  
ö n té s é t .

2. H o m o k b a  v a ló  ö n té s k o r  a z  ö n tö t tv a s  fé lk a rim á k  
ö n tv ó n y s ú ly a  139 k g  v o lt  a  b e ö m lő ren d sz e r  n é lk ü l, 
am e ly e k h e z  m ég  57 k g -o t h a s z n á l ta k  fel. A ly u k a -  
csosság , sa la k -  és h o m o k z á rv á n y o k  m ia t t i  s e le jt 
2 0 % -ra  is  r ú g o t t .

A  c e n tr ifu g á lg é p e n  v a ló  ö n té s k o r  az  ö n tv é n y e k  
s ú ly a  135 k g - ra  c s ö k k e n t, b eö m lő re n d sz e r  és fe lö n tés  
n in c s . A  fe n te m lí te t t  o k o k  m ia t t  se le jt n in cs .

A  sz ív ó v e n til lá to rk h o z  v a ló  fé lk a r im á t függő leges 
c e n tr ifu g á lg é p e n  k é tré sz e s  fé m fo rm á b a  (k o k illá b a) ö n tik .

M in d e n  m ű sz a k  v ég e z tév e l a  k o k illa  m u n k a fe lü le 
t é t  d ró tk e fé v e l m e g tis z t í t já k  és a n y a g o ld a t ta l  v o n 
j á k  be.
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3. A barnauli kazángyárban és a Szovjetunió m in 
den gyárában a gőzkazánokhoz való gázvezetékek acél 
karim áit kovácsolással készítik , am ikor is a kovácsolt  
darab súlya 3— 4 szerese a karim a súlyának.

A karim áknak centrifugálgépen történő öntése 
kb. 70% -os fém kihasználást eredm ényez.

A  fé m m e g ta k a r ítá s  és a  m u n k a ig é n y e ssé g  c sö k 
k en ése  k ö v e tk e z té b e n  e n n e k  a  v isz o n y la g  k icsi, 31,6 k g  
sú ly ú , k a r im á n a k  ö n k ö ltsé g i á r a  jó v a l k ise b b  le tt .

M inden egyes műszak után  a kokillák m unka- 
felü letét drótkefével m egtiszítják és agyagoldattal 
vonják be. A kokilla hőm érséklete öntés után 150—  
200', az agyagoldat gyorsan kiszárad és kokilla falán  
vékony, szilárd agyagrétegen marad vissza. A vékony  
agyagrétegre m inden öntés után acéltilénkorm ot v isz 
nek fel.

A  k o k illá k  ö n tö ttv a s b ó l  k é s z ü ln e k  és 150— 200, 
s ő t tö b b  ö n té s t  is k ib írn a k .

F enti technológia szerint ön tött karim ák m inden  
esetben tömörek. M inden k ond en /v ízgyűjtőt 64 és 
100 atm . víznyom ással próbálják. K ísérletképpen  
250 atm oszféra nyom ással is v izsgálták  és szivárgást 
nem  tapasztaltak .

4. Sok helyen  próbálkoztak a karim áknak v íz 
szintes centrifugálgépen való öntésével. Laboratórium 
ban kis karim ákon pozitív  eredm ényeket kaptak ugyan, 
de egy  gyárban sem  sikerült azt a gyártási m ódot m eg 
honosítani. Valószínűleg mert nem  vették  figyelem be  
az acélöntvények centrifugálöntésekor történő kristá 
lyosodásának sajátosságait.

5. V ízszintes forgástengelyű centrifugálgépen való  
öntéskor a kristályosodás m ind a kokilla falaitól, 
m ind az ön tvény  közepétől k iindulva m egkezdődik, 
az ottlevő levegő hűtőhatására. A folyékony fém  nem  
jól szilárdul meg, k ét kristályosodó felület közé zárva 
a centrifugális erő hatására áthelyeződik a külső felü 
letre, és így  a belső felület a la tt gáz- és szívódási üregek 
képződnek. Függőleges forgásién gelyű gépen való 
öntéskor az utóbbiak m egderm esztik az állót és a b evá 
gásokat és ennek következtében  ezek a hibák az állóban  
és a bevágásokban képződnek.

I . I. Gorjunov : Nyomásos acélöntés
(A m oszkvai öntőkonferencián elhangzott előadás)

1. Bár többször kísérleteztek a vasalapú fémek 
nyom ásos öntésével, az eljárást m ég sem  sikerült az 
iparba bevezetni.

Az acélöntvényeknek ezzel a módszerrel való  
gyártásának m egoldásához a fő figyelem  különleges 
szerkezetű gépek felé irányult.

Az utóbbi időben az angol, olasz, francia és 
amerikai cégek az acél nyom ásos öntési eljárásának  
elsajátítására a ,,Gisgen-.Maschinen W erke“ gépet h asz 
nálják, am elyet m űanyagok öntésére terveztek. Ennek  
vízszintes nyom áskam rája és 9,5 m m  átmérője befecs 
kendező fúvókája van.

2. Kísérleteik eredm ényeképon m egállapították, 
hogy az acél nyom ásos öntéséhez a legjobb gépek  
hideg vízszintes nyom ókam rájú típusok.

3. Az acél nyom ásos öntésének technológiai fo lya 
m ata lényegében nem  különbözik a színesfém ek n y o 
másos öntésétől, de van néhány különös sajátsága, 
am elyek az acél m agas olvadáspontjával függnek össze, 
úm. a fém vezetékek és a présforma használatának  
m egkönnyítésére az alábbiak szükségesek :

félautom utikus olvasztó-öntő berendezés, am ely 
nek segítségével az öntést alacsony hőfokon az acél 
likvidusz hőfokánál legfeljebb 40— 60 C°-kal magasabb  
hőm érsékleten lehet végezni, ami b iztosítja a m unka  
egyenletes ü tem ét ;

autom atikus berendezés használata a présforma 
felhevítési hőm érsékletének szabályozására ;

hőszigetelő bevonat használata, am ely m egaka 
dályozza a présforma felületének tú lhevítését és csök 
kenti a hőfokesést a forma falaiban.

4. A nyom ásos öntés fő hátrányát, a levegőporozi- 
tást, csökkenteni lehet a beöm lőrendszer helyes szer 
kezetével, a forma szellőzésével és teljesen ki lehet 
küszöbölni vákuum  felhasználásával.

A zsugorodási üregeket az ön tvény  helyes szer 
kezetével lehet csökkenteni. B onyolu lt alakú ön tvé 

n y e k  k é s z íté se k o r  a  m eleg  re p e d é se k  k ik ü sz ö b ö lé se  a z z a l 
é rh e tő  el, h o g y  sz a b á ly o z z u k  az  ö n tv é n y e k n e k  a  f o r 
m á b a n  való  ta r tó z k o d á s á t  és o ly a n  ac é lt h a s z n á lu n k ,  
a m e ly  k ev é sb é  h a jla m o s  a  m eleg  rep e d ésre .

5. A z acé l n y o m á so s  ö n té s e  m e g h o n o s ítá s á n a k  
a la p ja  az , h o g y  k e llő e n  ta r tó s  a n y a g o k a t  v á la s s z u n k  
a  p ré s fo rm á k  és a  fé m v e z e té k  k ész íté sé h ez . N e g y v e n  
k ü lö n fé le  a n y a g  ta r tó s s á g i  m e g v iz sg á lá sa  a la p já n  
a já n la to s  a  p ré s fo rm á k a t  a  3 X 2 B 8  és 3 X 1 3  acé lb ó l, 
v a la m in t  réz b ő l k é s z íte n i.

A fém v e ze ték  a lk a tré s z e it ,  a  n y o m ó k a m rá t,  a. 
s a jto ló  v é g d a ra b o k a t és a  p e rse ly e k e t ta n á c s o s  tö b b  
m in t  60 В  k e m é n y sé g ű  3 X  2B 8 acé lb ó l k é s z íte n i.

B a l i n z z k i j ,  V. S z . :  A tempervas gyártásának korszerű
sítése

(A  m o sz k v a i ö n tő k o n fe re n c iá n  e lh a n g z o tt  e lőadás)

A z U rá li a u tó g y á rb a n  az  1948— 56. é v e k  fo ly a m á n  
szám o s in té z k e d é s t t e t t e k  és k u ta t á s t  v é g e z te k  a  t e m 
p e rv a s  te c h n o ló g iá já n a k  ja v í tá s á r a .

H a  a  p r im e r  g r a f i t  m ia t t i  s e le jtre , a  v a s  m e c h a 
n ik a i  tu la jd o n s á g a ira  a  te m p e rá lá s  m in ő ség ére , v a la 
m in t  a  v a s  ö ssz e té te lé re  és a  levegő  n ed v e ssé g ére  v o n a t 
kozó  h a v i  á t la g g ö rb é k e t ö s sz e h a so n lít ju k , a z  1948—  
1957. k ö z ö t t i  id ő b e n  a r r a  k ö v e tk e z te th e tü n k ,  h o g y  a  
é r té k e k  v á lto z á s a i a  k u p o ló  fú v ó szé l n ed v e ssé g én e k  
(v ag y is  a  v a s  h id ro g é n ta r ta lm á n a k )  v á lto z á s á v a l fü g g 
n e k  össze.

A  k u p o ló -fú v ó sze lén e k  n e d v e ssé g -k o n d ic io n á lá 
s á v a l s ta b iliz á ln i le h e t a  te m p e rö n tv é n y e k  g y á r tá s i  
fo ly a m a tá t ,  c s ö k k e n te n i le h e t a  s e le j te t  és ja v í th a t ju k  
az  ö n tv é n y e k  m in ő ség é t.

E .  M .  B a t u r i n  : Exotermikus tápfejek
(A m o sz k v a i ö n tő k o n fe re n c iá n  e lh a n g z o tt  e lő ad ás)

A c é lö n tv é n y ek  tá p fe je in e k  sú ly a  g y a k ra n  2— 3 
sz o ro sa n  m e g h a la d ja  a  k ész  ö n tv é n y e k  s ú ly á t  és a  
h aszn o s  k ih o z tá l  á t la g o s a n  csak  50— 5 5 % . E z é r t  a  
tá p fe je k re  f o rd í to t t  a n y a g fe lh a s z n á lá s  c sö k k e n té se  az  
a c é lö n tv é n y e k  g y á r tá s á b a n  n a g y  n é p g a z d a sá g i je le n 
tő ség ű .

A z u to lsó  10— 15 é v b e n  tö b b  m ó d sz e rt a já n lo t ta k  
az  a c é lö n tv é n y e k  tá p fe je in e k  c sö k k e n té sé re , am e ly e k  
k ö zü l a  le g n a g y o b b  é rd e k lő d é sé re  t a r t h a tn a k  sz ám o t : 
az  e le k tro m o s  m e leg ítésű , a  g áz n y o m á so s  v a g y  a tm o s z 
fé r ik u s  tá p fe je k , v a la m in t  az o k  k ü lö n fé le  h e v í tő i é s  
e lőm eleg ítő i. E ze k  a  m ó d sz e rek  n e m  n a g y o n  te r je d te k  
el a z  ip a rb a n . A z e le k tro m o s  m e leg ítés  d rá g a  és k ü lö n 
leges b e re n d e z é s t és k iszo lgá ló  sz e m é ly z e te t ig é n y e l és 
csak  n a g y m é re tű  eg y ed ileg  g y á r to t t  ö n tv én y ek h ez- 
a lk a lm a s . A  g áz n y o m á so s  és a tm o sz fé rik u s  tá p fe je k  
m ű k ö d é se  n e m  m e g b íz h a tó  és  n e h e z e n  i r á n y í th a tó .  
M ás m ó d sz e rek  h a tá s a  je le n té k te le n .

A z u tó b b i id ő b e n  a  S z o v je tu n ió b a n  és k ü lfö ld ö n  
ú j m ó d sz e r  je le n t  m e g  a  tá p fe je k  m eleg ítésé re , am e ly e t 
e x o te rm ik u s  k e v e ré k e k  fe lh a sz n á lá sá v a l v a ló s íta n a k  
m eg . E z  a  m ó d sz e r  e g y sze rű  m e g b íz h a tó  és e g y e n le te s  
e re d m é n y e k e t ad  a  h a s z n á la tb a n  és n e m  k ö v e te li m eg 
h o g y  az  ü z e m b e n  a  k o rá b b a n  h a s z n á l t  te ch n o ló g ia i 
e l já rá s o k a t  g y ö k e re sen  m e g v á lto z ta s sá k .

A m ó d sz e r  lé n y eg e  a  k ö v e tk e z ő  : a  tá p fe j fo rm á já t  
b e v o n já k  az  e x o te rm  k e v e ré k k e l, a m e ly  n a g y  m e n n y i 
ségű  h ő t  tu d  k ia d n i. A z e x o te rm  k e v e ré k b ő l k é s z í te t t  
m a g o k a t m e g sz á rí tjá k , rá h e ly e z ik  a z  ö n tv é n y  m in tá 
j á r a  és b e fo rm áz zá k , v a g y  b eh e ly ez ik  a  h á rm á b an  e lő 
k é s z í te t t  m ag fészek b e .

A m ik o r  a  fo rm á t fo ly é k o n y  fém m el m e g tö ltik , az  
e x o te rm  k e v e ré k , a m e ly b ő l a  tá p fe j f o rm á já t  k é s z í 
t e t té k ,  fe lh e v ü l és h ő fe jlő d és  m e lle tt  ég n i k ez d . A  fe j 
lő d ö tt  h ő  m e leg íti fel a  tá p fe jb e n  levő  fém e t elég  m a g a s  
h ő m é rsé k le tre , a m i le h e tő v é  te sz i, h o g y  a  tá p fe jb e n  
levő  fém  so k á ig  fo ly ék o n y  á l la p o tb a n  m a ra d jo n .

A n n a k  k ö v e tk e z té b e n , h o g y  a  tá p fe j fém je  hosz- 
sz ab b  ide ig  m a ra d  fo ly é k o n y  á l la p o tb a n , a  tá p fe j 
m é re te i t  je le n tő s  m é r té k b e n  c s ö k k e n te n i le h e t.  A  fe lT 
ö n té s  s ú ly á n a k  az  e x o te rm  m e leg íté s  m ia t t i  c s ö k k e n 
té se  2— 3 szoros, s ő t n a g y o b b  is le h e t.

T ö b b  te rv e z ő -  és k u ta tó in té z e t  e g y m á ssa l e g y ü t t 
m ű k ö d v e  v ég e z te  a z  e x o te rm  h e v íté s ű  tá p fe je k  b e v e 
z e té s é t.  A  b e v e z e té sb e n  ré sz tv e v ő  g y á ra k b a n  tö b b 
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száz különböző alkatrészt ön töttek  2000 kg darab- 
súlyig, m elyeknek hatékon y tápfej sú lyát sikerült lé 
nyegesen  csökkenteni.

E g y es  a lk a tré s z e k n é l a  sú ly c sö k k e n té s  4 0 0 % -o t is 
e lé r t, d e  á t la g o s a n  is 240% -ot, (!) t e t t  k i.

A  b e v e z e té s  fo ly a m á n  k ip r ó b á l tá k  és b e v e z e tté k  
az  ip a rb a  a  k ö v e tk e z ő  ö ssz e té te lű  e x o te rm  k e v e ré k e t  :

Ő rö lt f a s z é n ................................................  5 6 ,5 %  (sú ly % )
F ű r é s z p o r ......................   7 ,6 %
A l u m ín i u m p o r ...........................................  2 ,8 %
R e v e p o r  .......................................................  6 ,2 %
7 5 % -o s F eS i (por) ..................................  4 ,3 %
V ízüveg  (1,45 f a j s ú l y ú ) .........................  2 2 ,6 %

T e h á t  a  k e v e ré k  á l l  te rm itb ő l  (a lu m ín iu m , re v e  és 
fe rro sz ilic iu m ) tö ltő a n y a g b ó l, a m e ly e k  la s s í t já k  a  
te rm it  égési f o ly a m a tá t  (faszén , fű ré szp o r)  és k ö tő 
a n y a g b ó l (v ízüveg ).

A  k ís é r le t i  a d a to k  és az  acé l f o rm a ö n tv é n y e k  k ö 
zönséges tá p fe je i re  v o n a tk o z ó  iro d a lm i a d a to k  a la p já n  
a  k ö v e tk e z ő  m ó d sz e r t  a já n l já k  az  e x o te rm  h e v íté s ű  
tá p fe je k  s z á m ítá s á ra  : le g y e n  az  ö n tv é n y  h ü lé s i e g y ü t t 
h a tó ja  :

K 0=  —  a  leg eg y sz e rű b b , tu sk ó , h e n g e ra la k ú  ö n tv é -
V

n y é k h e z .
F  =  az  ö n tv é n y  fe lü le te  c m 3-b en ,
V =  a z  ö n tv é n y  té r fo g a ta  cm :i-ben .

B o n y o lu lt  ö n tv é n y e k re

P

P  =  a z  ö n tv é n y  k e re s z tm e ts z e té n e k  k e rü le te , 
cm -b en ,

F =  a z  ö n tv é n y  k e re s z tm e ts z e t i  te rü le te  e m 2-ben .

A z ö n tv é n y  h ü lé s i e g y ü t th a tó ja  a la p já n  m e g k a p ju k  
a  tá p fe j e g y e zm én y e s  á tm é rő jé t

M ivel az ön tvén y  táplálása a m egszilárdulás fo ly a 
m án sok olyan  tén yezőtől függ, am elyek nem  veszik  
figyelem be az ö n tv én y  hülési együ tth atóját, a tápfej 
egyezm ényes átm érőjét (Du-1) pontosan  az ön tvény  
táplálási együtthatójának  segítségével kell kiseám í- 
tani. A  táplálási együ tth ató t kísérleti adatok alapján  
kapjuk m eg.

A  g ra f ik o n  s z e r in t  m e g k a p ju k  a z  ö n tv é n y  s ú ly á n a k  
k o r r ig á l t  e g y ü t th a tó já t .

A  tápfej egyezm ényes sú lyának táblázata alapján  
k ap ott egyezm ényes tápfejsú lyhoz hozzáadva a tápfej 
sú lyának korrekciós tén yezőjét, m egkapjuk a keresett 
exoterm  h ev ítésű  tápfej sú lyát.

A z e x o te rm  tá p fe je k  m a g ja in a k  s z a b v á n y a i  a la p já n  
k is z á m ítju k  a z  ö n tv é n y re  h e ly e z e n d ő  e x o te rm  tá p fe je k  
d a ra b s z á m ú t.

Szakosztályi élet

S z a k o s z tá ly u n k  az  1957. é v b e n  15 a lk a lo m m a l 
t a r t o t t  e lő a d á so k a t,  k lu b n a p i  m e g b esz é lé se k e t és v e z e 
tő sé g i ü lé se k e t. E g y -e g y  re n d e z v é n y ü n k e t  á l ta g o s a n  
24-en  lá to g a t tá k .

A z é v e le ji ü z e m i k ö rü lm é n y e k rő l,  íg y  m u n k a b é r  
és te rm e lé s i «kérdésekrő l I .  17-én  t a r t o t t u n k  v i t a 
d é lu tá n t .  E z  a  m egbeszélés e g y sz e rsm in d  a  s z a k o sz tá ly i 
é le t m e g in d u lá s á t is  je le n te t te .

A sz a k o s z tá ly  v ez e tő ség é n ek  az  v o lt  a  v é lem é n y e , 
h o g y  a  c s ü tö r tö k i  n a p o k o n  n e  z sú fo lju k  a  r e n d e z v é 
n y e k e t,  e z á l ta l  n e  te rh e l jü k  tú l  az  e g y é b k é n t is e lfo g la lt 
t a g tá r s a in k a t .  Í g y  h a v o n ta  1-2 r e n d e z v é n y  m e g ta r tá 
s á ra  tö r e k e d tü n k .  R e n d e z v é n y e in k e t  k é t  té m a  k ö rü l 
c s o p o r to s í to t tu k ,  s z a k m a i p ro b lé m á k ra  és k ü lfö ld i 
t a n u lm á n y u ta k  ta p a s z ta la ta in a k  ism e rte té sé re .

E b b e n  a  sz e llem b e n  a  k ö v e tk e z ő  e lő ad á so k  h a n g 
z o t ta k  el :

Kripácz Ferenc V I. 6 -á n  „ A z  ö n tö d é k  ra c io n a liz á 
lá s a  g ép esítésse l, k isg é p e s í té s“ c ím m e l t a r t o t t  e lő a d á s t.

Szy Géza V I. 13 -án  b e s z á m o ló t t a r t o t t  „ A z  e x o - 
te rm ik u s  tá p fe je k h e z  h a s z n á l t  S ilex  t íp u s ú  liő tfe jle sz tő  
a n y a g o k  ü ze m i a lk a lm a z á s á ró l“ . A z e lő a d á s t é lé n k  
v i ta  k ö v e t te .

dr. Hajtó Nándor X . 31 -én  e lő a d á s t t a r t o t t  „ a z  
ö n tö t tv a s  s z ö v e td ia g ra m m ja in a k  k ia la k u lá s á ró l“ . A z 
e lő a d á s á b a n  k i t é r t  a  s z o v je t k u ta tó k  e z e n  a  té r e n  e lé r t  
e re d m é n y e ire  is.

Lackovics Sándor X I .  2 8 -án  k lu b n a p i  m e g b esz é lé 
sen  „ A  g é p e s í te t t  h o m o k e lő k é sz ítő m ű v e k  te rv e z é s i 
p ro b lé m á iró l“ sz á m o lt b e . A  jó l s ik e rü l t  e lő a d á s  b iz 
t a tó  k e z d e tn e k  lá ts z o t t  h a so n ló  té m á k n a k  a  sz a k o sz tá ly  
k e re te in  b e lü l tö r té n ő  m e g v ita tá s á ra .  E b b e n  az  é v b e n  
n e m  n y í l t  le h e tő ség  az  előző é v e k h e z  h a s o n ló a n  a  
K G M -el k ö zö s re n d e z é s b e n  a n k é to k  m e g ta r tá s á ra .

A  k ü lfö ld i ta n u lm á n y u ta k  b eszá m o ló i n a g y m é r té k ű  
ja v u lá s t  m u ta tn a k  k ü lfö ld i k a p c s o la ta in k  k ed v e ző  
a la k u lá sá ró l.

Kálmán Lajos h á ro m  a lk a lo m m a l is m e r te t te  az  
1956-os D ü sse ld o rf i Ö n tő v ilá g k o n g ressz u s  e s e m é n y e it 
és az  a z t  k ö v e tő  g y á r lá to g a tá s o k o n  s z e rz e tt  t a p a s z ta 
l a to k a t .  ( I I I .  21., IV . 18., V. 9.)

Buzánszky Albin V. 16 -án  a  D ü sse ld o rf i Ö n tó sz e ti 
V ilá g k o n g resszu s fé m ö n té s z e ti  v o n a tk o z á s ú  r e n d e z 
v é n y e irő l sz á m o lt be .

Tóth András é s  Payer János V I. 13-án b e s z á m o lta k  
az  1957. év i lip c se i n e m z e tk ö z i ö n tő k o n g re ss z u s ró l és 
az  e z t k ö v e tő  g y á r lá to g a tá s o k ró l.

A z ö n tö d e i s z a k o s z tá ly  ö t  ta g ja  v e t t  r é s z t  c se re 
v e n d é g k é n t a F re ib e rg i B á n y á s z a t i  é s  K o h á s z a t i  
N a p o k o n  és az  e z t  k ö v e tő  g y á r lá to g a tá s o k o n . Har- 
gitay Sándor és Nándori Gyula V II .  18 -án  s z á m o lta k  
b e  f re ib e rg i ú t ju k ró l .

Kálmán Lajos X . 17-én a  s to c k h o lm i X X IV . 
Ö n té s z e ti V ilá g k o n g re ssz u sró l t a r t o t t  b e szá m o ló t.

A S z o v je t G é p ip a r i E g y e sü le t d e c e m b e rb e n  M o szk 
v á b a n  m e g re n d e z e tt  ö n tő k o n fe re n c iá já ra  k é t  m e g h í 
v ó t  k a p tu n k .  S z a k o s z tá ly u n k a t  V arg a  F e re n c  és 
S á fá r  L ász ló  k é p v is e l te . Sáfár László X I I .  19-én  v e z e 
tő sé g i ü lé se n  is m e r te t te  a  m o sz k v a i k o n fe re n c iá t .

S z a k o s z tá ly u n k b a n  v é g z e t t  jó  m u n k á já é r t  tö b b  
ta g u n k a t  ju ta lm a z tu n k  az  év  fo ly a m á n . A m á ju s i 
v á la s z tm á n y i  ü lé s ü n k ö n  Szy Géza és Szvath György 
ré sz e s ü lte k  ju ta lo m b a n  a  s z a k o s z tá ly  m u n k a b iz o t t 
s á g a ib a n  k i f e j t e t t  te v é k e n y s é g ü k é r t .  A  d ec em b eri 
v á la s z tm á n y i ü lé s e n  ju ta lo m b a n  ré sz e sü lte k  dr. Hajtó 
Nándor, Jándy Géza és Cseh Miklós s z a k o s z tá ly u n k  
v id é k i c s o p o r tja in á l m e g ta r to t t  e lő a d á s a ik é r t .

A z e lm ú lt é v  fo ly a m á n  h á ro m  a lk a lo m m a l t a r 
t o t t u n k  v ez e tő ség i ü lé s t  (IV . 11, X . 3, X I I .  19), a m e 
ly e k e n  a  s z a k o s z tá ly t  é r in tő  k é rd é s e k e t v i t a t t u k  m eg.

S z a k o s z tá ly u n k  a z  é v  fo ly a m á n  je le n tk e z e t t  az  
Öntészeti Egyesületek Nemzetközi Szövetségébe, e lk ü ld tü k  
E g y e s ü le tü n k  a n g o lra  le fo r d í to t t  a la p s z a b á ly á t és a 
v ez e tő ség  n é v s o rá t .  F e lv é te lü n k rő l  a z  1958. é v i B rü sz - 
sz e lb e n  m e g ta r ta n d ó  N e m z e tk ö z i Ö n tő k o n g ressz u s  K ö z 
g y ű lé se  fog  d ö n te n i.

A  G y ő ri S z a k o s z tá ly u n k  m u n k á ja  a z  e lm ú lt é v b e n  
s z e p te m b e r  h ó n a p b a n  in d u l t  m eg . À sz a k o s z tá ly  k ö r 
le v é lb e n  h ív ta  fel a  ta g o k a t  az  e g y e sü le ti é le t  f o ly ta 
t á s á r a  és a  m u n k a p ro g ra m  k id o lg o z á sá ra . A  b u d a p e s ti  
s z e p te m b e r i v ez e tő ség i ü lé s ü n k ö n  M akai Kálmán 
t i t k á r  k é ré sé re  m e g v i ta t tu k  le h e tő s é g e in k e t g y ő ri
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csoportunk tám ogatására. Ennek eredm ényeként m ég  
a m ásodik félév folyam án három  budapesti Tagtársunk  
tartott előadást nagyszám ú hallgatóság e lő tt Győrben. 
Szeptem berben Já n d y  Géza „A z ön tvény  szerkesztés 
és ön tvények  h egesztett anyagokkal való h elyettesítése“ 
címm el.

N ovem berben dr. Hajtó Nándor tarto tt jól sikerült 
előadást „A  szovjet kutatók  szerepe az ön töttvas  
diagram m ok k ia lak ításában“ címmel.

D ecem ber hónapban Cseh M iklós  „A  göm bgrafitos 
ön töttvas tulajdonságai és felhasználása“ cím m el 
tartott előadást. E zenkívül október, novem ber és 
decem ber hónapban televíziós adással egyb ek ötött  
klubestet rendeztek nagy létszám ú látogató részvételé 
vel.

E gyesü leti költségen  a győri csoportból k ét fő volt 
tanu lm ányúton  a Lenin K ohászati M űvek A célöntödé 
jében, ahol a m agnezit form ázóanyagok alkalm azását 
tanulm ányozták .

Az év  folyam án elhú nyt Tömösközy Jenő  ta g 
társunk. N eve sok évtizedes m unkássága a la tt szorosan  
összeforrt a m agyar öntészettel. E gyesü letünk  és 
Szakosztályunk életében  több évtizeden  keresztül 
eredm ényes tevékenységet fo ly ta to tt. Sírjánál a m a 
gyar öntőtársadalom  n evében  H argitay Sándor m on 
dott utolsó Jó Szerencsét.

A z év  fo ly a m á n  h ú n y t  e l E g y e s ü le tü n k  a le ln ö k e  
Jakóby László ta g tá r s u n k ,  a k i t  h o sszú  e re d m é n y e s  
m u n k á s é le te  u t á n  a z  ö n tő k  n a g y  c s a lá d ja  is k ed v e s  
h a lo t t já n a k  te k in t .

Nándori

Hírek

Héjformázási konferenciát rendezett a Vasas Szak- 
szervezet m űszaki b izottsága a K ohó- és Gépipari 
M inisztérium m al együttm űködve 1958. február 6-én  
a Vasas Székházban, k iállítással egybekötve.

A  k ö ze l 90 fő ré sz tv e v ő  a  h é jfo rm á z á s t a lk a lm a z ó  
ö n tö d é k e t,  k ü lö n b ö z ő  a la p a n y a g g y á r tó  ü z e m e k e t és 
tu d o m á n y o s  in té z e te k e t  k é p v ise lte .

H á ro m  e lő ad á s  h a n g z o t t  e l :
Szekeres János  ,,A  h é jfo rm á z á s  e lm é le te  és je le n tő 

ség e“ c. e lő a d á s á b a n  a  héj fo rm á zá sh o z  a lk a lm a s  g y a n 
t á k  k ö té s é n e k  m ó d já ró l,  a  h é jk é sz íté s  m ó d o z a ta iró l, 
a  h é j fo rm a  ö n té s i tu la jd o n s á g a iró l é s  a z  e l já rá s  g é p e 
s íté s i le h e tő ség e irő l tá rg y a l t .  K ie m e lte , h o g y  a  S a lg ó 
t a r j á n i  T ű z h e ly g y á rb a n  ez é v b e n  m á r  g y á r tá s r a  k e rü l 
m egfelelő  h é j fo rm ázó , m a g fú v ó  és ra g a sz tó g é p  is, 
a m e ly  k ie lé g íti a  h a z a i ig é n y e k e t.

B ánky Gyula a  K ő b á n y a i  V as- és A cé lö n tö d é k  
ta p a s z ta la ta i ró l  s z á m o lt be . R é sz le te se n  tá rg y a l ta  a  
h é j fo rm á zá sh o z  szü k ség es m in tá k  a n y a g á n a k  és k é s z í 
té s é n e k  m ó d já t ,  a  h é ja k  r a g a s z tá s á b a n  e lé r t  e re d m é 
n y e k e t  és a  v ib rác ió  h a t á s á t  a  h é j m in ő ség é re . A  h é j-  
fo rm á b a n  g y á r to t t  a c é lö n tv é n y e k n é l k ü lö n ö se n  sok  
n eh é zség e t okoz a  g á z n y o m á so k  h e ly e s  m e g v á la sz tá sa . 
A z e l já rá s  a lk a lm a z á s i te rü le té t  o t t  je lö lte  m eg , ah o l 
im p o r ta n y a g o k  m e g ta k a r í tá s á v a l ,  a  fo rg ácso lási v a g y  
t is z t í tá s i  m u n k a  je le n tő s  c sö k k en té sév e l m e g ta k a r í tá s t  
m u ta th a tu n k  k i.

Rácz Ottó a  C sepeli V as- és A c é lö n tö d é k  t a p a s z ta 
l a t a i t  is m e r te t te  a  b o rd á s  m o to rk e ré k p á rh e n g e re k  és 
fő leg  a  m a g k é sz íté s  te rü le té n .  B e m u ta t ta  a z  ü z e m b e n  
k ia la k í to t t  m a g lö v ő g ép e t, am e lly e l jó  e re d m é n y e k e t 
é r te k  el. R á m u ta to t t  a  sz ilik o n o la j e lő n y e ire  a  m o n tá n -  
v ia sz  le v á la sz tó  a n y a g k é n t  v a ló  a lk a lm a z á s á v a l s z e m 
b e n . I s m e r te t te  a  h o m o k v iz sg á la t a lk a lm a z o tt  m ó d 
sze re it.

A z e lő ad á so k  u t á n  a  k iá l l í to t t  m in ta la p o k , h é ja k  
és  ö n tv é n y e k  m e g te k in té se , eb é d  k ö v e tk e z e tt ,  m a jd  
é lé n k  v i t a  a la k u l t  k i a  g y a n ta  és a  b e v o n t h o m o k  
m inősége , a z  eg észség v éd elm i k é rd é se k  és a z  e l já r á s t  
is m e r te tő  iro d a lo m  szükségessége , v a la m in t  a  h é j-  
fo rm á z á s  a lk a lm z á s i te rü le té n e k  m e g h a tá ro z á s a  k ö rü l.

A  k o n fe re n c ia  h a tá r o z a ta  s z e r in t  a  V asas S z a k 
sz e rv e z e t g o n d o sk o d ik  m egfelelő  eg észség ü g y i v iz sg á la t 
le fo ly ta tá s á ró l  a  h é jfo rm á z á s  ese tleg es  á r ta lm a iv a l  
k a p c s o la tb a n  ; b iz to s í t ja  összefog laló  iro d a lo m  m e g 
je le n te té s é t  és m eg k eres i a z  ille té k es  s z e rv e k e t a  g y a n 
t á v a l  b e v o n t h o m o k  g y á r tá s á h o z  sz ü k ség es fe lté te le k  
b iz to s í tá s a  é rd e k éb en .

K álm án Lajos

Megalakult az Öntödei Szakosztály Csepeli Csoportja

S z a k o s z tá ly u n k  v e z e tő ség é n ek  az  ü ze m i c s o p o rto k  
m e g a la k ítá s á n a k  m e g in d ítá s á ra  v o n a tk o z ó  h a tá r o z a ta  
n y o m á n  ez é v  ja n u á r  30 -án  rö v id  e lő k ész íté s  u t á n  m e g 
a la k u l t  Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly u n k  C sepeli C so p o rtja .

A csoport alakuló ülését ünnepélyes keretek között  
a Csepeli M űvek szépen berendezett M űszaki K lu b 
jában tartotta  m eg kb. 60 szem ély jelenlétében.

A z e lő k ész ítő  b iz o tts á g  b e s z á m o ló já b a n  m e g em lé 
k e z e t t  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  első  s z á m a  m e g 
je le n é sé n e k  90. é v fo rd u ló já ró l ( jan . 15.). M a jd  rö v id e n  
is m e r te t te  a z  E g y e s ü le t tö r té n e té t ,  m u n k á já t  és c é l 
k i tű z é s e it .  E z u tá n  ré sz le te se n  t á rg y a l ta  a  Csepeli 
C so p o rt m e g a la k ítá s á n a k  szü k ség esség é t, h iv a tk o z v a  
a  S z o v je tu n ió b a n  és m á s  á l la m o k b a n  m ű k ö d ő  ü ze m i 
c s o p o rto k  e re d m é n y e s  m u n k á já r a .

E  c so p o rt m e g a la k ítá s a  a n n á l  is  in k á b b  id ő sz e rű  
v o lt,  m e r t  a  f ia ta l  m é rn ö k ö k  és te c h n ik u s o k  sz a k m a i 
to v á b b k é p z é s ü k  é rd e k é b e n  m á r  e d d ig  is  o lvasó  cso p o r 
t o k a t  a la k í to t ta k ,  a h o l a  k ü lfö ld i i ro d a lm a k a t  t a n u l 
m á n y o z tá k .  A z ü z e m i c s o p o rt lé tr e h o z á s á n a k  te rv e  
n a g y  te tsz é s re  t a l á l t  a z  ü z e m e k  m ű sz a k i do lgozó i 
k ö z ö t t ,  a m it  a z  a la k u ló  ü lé se n  ré s z tv e v ő k  lé ts z á m a  is 
ig a zo lt. A z ü lé se n  a  F é m ö n tö d e  is  b e je le n te t te  c s a t la k o 
z á s á t a  c so p o rth o z , a m e ly  e re d e tile g  csak  a  V as- és 
A c é lö n tö d é k  d o lg o z ó in ak  ré sz v é te lé v e l s z e rv e z ő d ö tt.

A c s o p o rt cé lja  és f e la d a ta i  a la p já b a n  m e g eg y e zn e k  
a z  O M B K E  a la p s z a b á ly a ib a n  fo g la l ta k k a l.  E lső so rb a n  
a z  ü z e m  m ű sz a k i f e la d a ta iv a l  k ív á n  fo g la lk o zn i az  
Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly  o isz á g o s  te v é k e n y s é g é n e k  h e ly i 
a lá tá m a s z tá s á r a .

A csoport szerves együttm űködést k íván  kiép íten i 
a K ohász Szakszervezet h ely i M űszaki B izottságával 
és egyéb m űszaki kérdésekkel is foglalkozó társadalm i 
szervekkel. A csoport társadalm i szervezet és m inden  
tagja egyenrangú.

Célja és jeladata :

1. A Csepeli Vas- és A célöntödék, valam int a F ém 
mű m érnökeinek, technikusainak és általában a m ű 
szaki és gazdasági problém ákkal foglalkozó dolgozók 
nak társadalm i összefogása az üzem  m űszaki és gazda 
sági feladatainak elősegítésére.

2. A z ü z e m i to v á b b k é p z é s  m eg sze rv ezése  (pl. 
s z a k m a i e lő a d á so k  t a r t á s a  a  le g n a g y o b b  é rd e k lő d é s t 
k e l tő  ü ze m i k é rd é sek rő l)  k ö rk é rd é se k  a la p já n .

3. Az üzem i problém ák m egvitatása és azok m eg 
oldására m unkabizottságok létrehozása, állandó vagy  
eseten kénti feladattal.

4. A z ü ze m  fe jle sz tés i f e la d a ta in a k  is m e r te té s e  és 
a n n a k  m e g o ld ásáh o z  ja v a s la to k  k id o lg o z ása .

5. P á ly á z a to k  k itű z é s e , azo k  e lb írá lá sa , ju ta lm a z á s a .
6. A k tív  b e k a p c s o ló d á s  a z  l í j í tó  k ez d em én y e zések  

a lá tá m a s z tá s á b a  és  to v á b b fe jle sz té sé b e , a z  ú j í tó k  
m ű sz a k i tá m o g a tá s a .

7. Ü zem szervezési feladatok m egoldására javas 
la tok  kidolgozása.

N yolc állandó m unkabizottság alakult :
a )  O lvasztás, öntés, hőkezelés.
b)  Nyersform ázás.
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e j  C e m e n t és v íz ü v eg e s  fo rm á zá s .
d)  H é j-  é s  k o k illa ö n té s .
e j  M in ta k ia la k ítá s , fo rm á z á s te c h n o ló g ia , m a g 

k é sz íté s .
f )  T is z títá s , ö n tv é n y ja v í tá s ,  n ag y o lá s .
g) T . M. K .
h ) Ü z e m g a z d a sá g  (e lőkész ítés, s z á llítá s , tá ro lá s  

s tb .) .
A  b eszám o ló  u t á n  a  h o zz ászó ló k  h e ly e se lté k  a  

c s o p o rt m e g a la k ítá s á t  és tö re k v é se it.
K u li Lajos a  m ű sz a k i fő o sz tá ly  v e z e tő je  a z  á lla n d ó  

m u n k a b iz o t ts á g o k  té m á já n a k  k ie g é sz íté sé t ja v a s o l ta  
a  n y o m á so s  és  p rec íz ió s  ö n té sse l.

Kálmán Lajos a  C sepeli V as- és A c é lö n tö d é k  fő 
m é rn ö k e  a  c so p o rt je le n tő sé g é rő l b e sz é lt és a z  ig a z g a tó 
s á g  tá m o g a tá s á t  Íg é r te  m u n k á já h o z .

Nándori Gyula a z  Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly  m b . t i t k á r a  
ü d v ö z ö lte  a  c so p o rt a la k u lá s á t  és a  tá r s a d a lm i m u n k á ró l ,

az  ö n k ép z és  h a sz n o ssá g á ró l, a n n a k  g az d aság i és e rk ö lc si 
je le n tő sé g é rő l b eszé lt.

Tőzsér László a  K o h á sz  S za k sz e rv e z e t ö n tö d e i 
M ű sz ak i B iz o tts á g a  n e v é b e n  ü d v ö z ö lte  a  m e g a la k u lt  
c s o p o r to t és b iz to s í to t ta  a z t  a  S za k sz e rv e z e t tá m o g a tá 
sá ró l.

E z u tá n  a  F é m m ű  je le n te t t e  b e  c s a tla k o z á s á t a  
c s o p o rth o z .

A  s z ü n e tb e n  a  S za k sz e rv e z e t és a z  Ig a z g a tó s á g  
jó v o ltá b ó l  s z e n d v ic se t és s ö r t  s z o lg á lta k  fe l a  je le n 
le v ő k n e k .

S z ü n e t u t á n  m e g v á la s z to t tá k  a  c s o p o rt t i t k á r á t  
Szilágyi Imre sz e m é ly é b e n  és az  á l la n d ó  m u n k a b iz o t t 
sá g o k  v e z e tő it ,  a k ik  e g y ü t te s e n  a lk o tjá k  a  v e z e tő ség e t.

A  fe b ru á r i  p ro g ra m  is m e r te té s e  u t á n  jó  h a n g u la t 
b a n  é r t  v é g e t a z  a la k u ló  ü lés.

Sz. I.

Öntödei folyóiratfigyelő szolgálat

Giesserei
1957. m ájus 23.
M ann, К . E.: S z ív ó d ás és re p e d é s  e lő fo rd u lá s á n a k  

v a ló sz ín ű ség e  n y o m á so s  m a g n é z iu m ö n tv é n y e k b e n . 
301— 305. o ld . (8. á . 3 t .  2 g . 5 b .)  —  Löhberg, 
К .— Mozt, J N é h á n y  v a s a n y a g  v eze tő - k ép esség érő l. 
305—308. o ld . (3 á . 2 t. 2 g. 15 b .) —  Roll, E l 
ö n tő d é i  n y e rs a n y a g o k  a  n e m z e tk ö z i ö n tö d e i k iá l l í 
tá s o n . 308— 314. o ld . (12 á . 7 t . )  —  Richter, F .: 
V á k u u m  —  n y o m á so s  ö n té s . 314. o ld . —  Stich, H.: 
F e lü le ti  h ib á k  13% -os C r-a c é lö n tv é n y e k e n . 314— 315. 
o ld . —  Sommer, F.: Ü s tö k  k eze lése  fo rm a ö n tö d é k b e n . 
315. o ld . —  Derlon, H.: M ű g y a n tá k  ö n tö d e i h a s z n á la ta .  
315. o ld . —  Walther, E .: A  n a g y fre k v e n c iá s  s z á r í tá s  
je le n tő sé g e  a z  ö n tö d é b e n . 316— 318. o ld . (1 á . 7 g .

1957. június 6.
A  Duisburg-i Á llam i M érnökképző Iskola 75 éve, 

1882— 1957. 323. old. — Roll, F .: A  D uisburg-i K oh á 
szati Iskola újjáépítése. 327— 332. old. (18. á.) —  Gesell, 
W Az öntödei m érnökök képzésének történetéről. 
333— 336. old. (6 á.) —  Attin, K .:  Az öntödei mérnök  
útja. 336— 337. old.

Schiegries, P.: Az öntöde az autom atizálás korában. 
337— 342. old. (10 á.) —  Opitz, R.: A  tem peráló k em en 
cék technikájának h elyzete N ém etországban. 342—- 
346. old. (7 á. 7 g. 7 b.) —  Gapp, Ch.: Az öntödei 
koksszal szem ben tám asztott követelm ényekkel k ap 
csolatos nézetek változása. 347— 350. old. (3 t.) —  
Schreder, H .: Gyártásellenőrzés és selejtszabályozás. 
350— 351. old. (2 t.)

Giesserei-Praxis
1957. április 10.
Reininger, H.: A  lunker m ia tti ön tvényselejt okai, 

fajtái és az ellene te tt  intézkedések. 129— 133. old. 
(13 á. 1 t.) — Brunhuber, E. : A körvonalak élessége 
kokillaöntésnél. 134— 136. old. (6 á.) —  Hohmann, A .: 
M unkaértékelés az öntödében. 140— 143. old. (1 g. 2 t.)

1957. április 25.
Bovensmann, W K orszerű nyom ásos öntőgépek. 

150— 158. old. (19 á.) —  Kistler, J Porm entes ö n t 
v én ytisztítás. 159— 167. old. (18 á.) —  Reininger, H.: 
Ö tvözött henger-öntöttvas. 168— 173. old. (5 á. 49 b.) 
—  Hohmann, E. A .: A  szürkeöntvény tulajdonságai a 
grafitképződés függvényében. 174— 175. old. (4 g.) —  
Reininger, H.: Ö ntödei hom okkötőanyagok. 176— 181. 
old. (9 á. 6 t. 2 g.)

1957. m ájus 10.
Kistler, J H ozzászólás a portalanításhoz. 189—  

192. old. (12 á.) —• Hohmann, E . A .:  M unkaelőkészí
tés az öntödében. 192— 201. old. (5 á. 12 g.) —- 
Brunhuber, E. : Ö ntészeti a lum ínium ötvözetek  (hoz 

zászó lás  a  D IN  1725 sz ab  v á n y  te rv e z e th e z ) . 202— 204. 
o ld . (1 g. 1 t .)

1957. m á ju s  25.
Paschke, F .: H é jfo rm á z á s  az  ö n tö d é k b e n . 213— 219. 

o ld . (16 á .) —  Reininger, H.: F e lö n té se k  s ú ly á n a k  
c sö k k e n té se . 220. o ld . (1 t .)

1957. jú n iu s  10.
Hohmann, E . A .:  E n e rg ia g a z d á lk o d á s i p ro b lé m á k  

a z  ö n tö d é b e n . 229— 231. o ld . (1 t .  5 g.) — Erdmann, E.: 
Ö n tő m in tá k ,  m a g sz e k ré n y e k  és sa b lo n o k  m ű g y a n tá b ó l .  
232— 234. o ld . (3 á .)  —  Brunhuber, E.: A m e r ik a i A STM  
ré z ö tv ö z e te k . 234— 235. o ld . (1 t .)  —  T u d ó s ítá s  az  
a m e r ik a i  te m p e rö n tö d é k b e n  t e t t  lá to g a tá s ró l .  236—  
237. o ld .

Przeglad Odlewnictwa

1957. á p r il is
Salewa, W.— Jackowski, T e m p e rö n tv é n y e k  h ő 

k eze lése  fo ly é k o n y  k ö ze g b en . 93— 96. o ld . (5 t .  5 g. 6 b .) 
—  Pakulski, J A z a c é l m ó d o s ítá s a  fo rm a ö n té sh e z . 
97— 102. o ld . ( I á .  6 g. 16 b . ) . —  Tomczykiewicz, F  
A  sö ré ts z ó ró  t is z t í tó g é p e k  h a s z n á la tá n a k  k é rd é séh e z . 
102— 105. o ld . (4 g. 3 b .) —  Buciewicz, J .:  Z o m án co - 
zási k o n fe re n c ia . 105— 108. o ld .

1957. m á ju s
Horoszko, J A z ö n tö d é k  g ép i b e re n d ezé se . 126— 

136. o ld . —  Szanda, W A  L e n g y e lo rsz á g b a n  g y á r to t t  
g é p e s í te t t  h o m o k e lő k é s z ítő  b e re n d e z é se k  á t te k in té s e .  
135— 140. o ld . —  Mastarerz, H.: P ö rg e tő  ö n tő g é p  
le fo ly ó csö v e k  g y á r tá s á r a .  140— 141. o ld . —  Tyrlik, R .: 
A u tó a lk a tré s z e k  és sz e rsz á m o k  p rec íz ió s  ö n té s e  v íz 
ü v eg e s  k ö té s ű  k e rá m ia i  h é j fo rm á b a n  a  Z e ra n  FSO  
sz e m é ly g é p k o c s ig y á rb a n . 144— 147. o ld .

В С. I. R. A. Journal ol Research and Development
1956. jú n iu s
Gilbert, G. N . J .: A  p e r li te s  g ö m b g ra f ito s  ö n t ö t t 

v a s a k  s z a k ítá s i  tu la jd o n s á g a i  lev eg ő b en  és v íz ijén . 
630— 637. o ld . (5 t .  1 g. 2 b . ) — Palmer, К . В.: А  
g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s a k  s z a k ítá s i  tu la jd o n s á g a i  m a 
g as  h ő m é rsé k le te k e n . 638— 659. (19 á . 13 t .  7 g. 1 b .)  —  
Palmer, K . B.: A  m e g e n g e d e ttn é l k ise b b  ig é n y b e v é te l 
h a t á s a  a  d u rv a  lem ezes g r a f i tú  ö n tö t tv a s a k  k ifá ra d á s i  
tu la jd o n s á g a ira .  660— 665. o ld . (3 á . 5 t .  4 g. 3 b .) —  
Clarké, W. E .— Rooney, R. C.: A z a lu m ín iu m  m e g h a tá 
r o z á s a  ö n tö t tv a s b a n  és fe r ro sz ü ic iu m b a n  a  flu o rid -  
v o lu m e tr iá s  m ó d sz e rre l. 666— 669. o ld . (2 t .  2 b ).

1957. a u g u s z tu s
Dawson, J . V A z a lu m ín iu m  h a tá s a  a  fe rro sz ili- 

c iu m  o ltó k ép esség é re  és  h a j la m a  a  tű ly u k a c s o ssá g



76 Öntöde 1958. 2—3. sz. Folyóirat figyelőszolgálat

elő idézésé re . 1— 9. o ld . (12 á . 11 t .  2 g. 2 b .) —  H u g h e s ,  
I .  G. H . :  K é re g p ró b a  ö n tv é n y e k  m e g sz ilá rd u lá s i 
m ó d já n a k  e lő ze te s  ta n u lm á n y o z á s a . 10— 22. (14 á . 
3 t .  10 g. 6 b . ) — R i c k a r d ,  J .: A  k e m e n c é b e n  ta r t á s  
id e jé n e k  h a tá s a  a  k é rg e sed é sre  és a  feles s z e rk e z e t 
k ép z ő d ésé re . 23— 26. o ld . (2 á . 2 g. 1 t .  1 b .)

1957. o k tó b e r

H i g g i n s ,  R .  I . :  A z ö n tö t tv a s  e l len á llá sa  a  k a v i tá c ió s  
e ró z ió v a l szem b en . 28— 53. o ld . (7 á . 10 g. 8 b . 48 t .)  —  
F u l l e r ,  A .  G .:  A  te rv e z é s i v á l to z ó k  h a tá s a  v é k o n y  le m e 
zek  k ie m e lk e d ő  része i a l a t t  k ép z ő d ő  h ib á k ra .  54— 67. 
o ld . (4 á . 10 g. 8 b .) —  M o o r e ,  O. T . :  F o r d í to t t  s z ü rk e 
ség  te m p e rv a s b a n . 68— 79. o ld . (7 á . 8 g. 3 b.)

British Foundryman

1957. jú n iu s
N ic h o l l s ,  G. W .:  S z e rsz á m g é p ö n tv é n y e k  k ész íté se . 

296— 308. o ld . (26 á . 4 t .  5 b .) —  H e n d e r s o n ,  J F o r r ó 
szeles k u p o ló  m in t  g az d aság o s  o lv a sz tó  b e ren d ezés . 
309— 323. o ld . (5 t .  21 á . 2 b .) —- M a r s á é n ,  T . :  T ü z e lő 
o la jo k  h a s z n á la ta  az  ö n tö d é k b e n . 324— 334. o ld . (9 á. 
7 t .  3 g.)

1957. jú liu s
L l o y d ,  H .  K . — H a r d i n g ,  J .  V . :  N em  o l to t t  t íp u s ú , 

ö tv ö z e tle n , n a g y s z ilá rd sá g ú  ö n tö t tv a s a k  f 'eszü ltség i 
a la k v á lto z á s á n a k  m egfigyelése i. 352— 358. o ld . (5 á . 
6 g. 5 t .  9 b .) — P a r r a m o r e ,  G. E . :  A  0 O 2-e ljá rás . 359—  
371. o ld . (30 á . 4 g. 6 b .) —  L i t t l e ,  J .  E .  O .:  A  C 0 2- 
e l já rá s  é rté k e lé se . 372— 379. o ld . (8 á .)

1957. s z e p te m b e r
G ilber t ,  G. N .  J . — P a l m e r ,  K .  B . :  P e r lite s  g ö m b 

g ra f ito s  ö n tö t tv a s a k o n  s z a k ító v iz s g á la tá v a l m e g á lla 
p í t o t t  tu la jd o n sá g o k . 441— 457. o ld . (2 á . 18 t .  8 g. 4 b.) 
—  N i e l d ,  F .  W .— E p s t e i n ,  D . :  N á tr iu m s z il ik á to k  h a s z 
n á la ta  h o m o k k ö té s re . 457— 465. o ld . (3 t .  9 g. 4 b.) —  
G it tu s ,  J .  H . :  A  hő k eze lés  h a tá s a  g ö m b g ra f ito s  ö n t ö t t 
v a s  ü tő m u n k a tu la jd o n s á g a ira .  466— 474. old. (11 á . 
5 t .  6 g. 17 b .)

1957. o k tó b e r
M o n t g o m e r y ,  W A  m o z d o n y ö n tv é n y e k e t b e fo ly á 

so ló  m e ta l lu rg ia i té n y e z ő k . 493— 503. o ld . (19 á .) —  
J u d d ,  G. tí.: A  v a s ö n tö d é i k ö lts é g sz á m ítá s  eg y sze rű  
á t te k in té s e .  504— 513. o ld . (4 t .)  —  M i l l e r ,  D . :  A  k o- 
k illa ö n té s  gépesítése . 513— 516. o ld . (6 á .)

La Fonderia Italian a

1957. m á ju s
G  é t in ,  M . :  A  tu s k ó k o k illá k  h a s z n á la tb a n  való  

v ise lk e d ésé n ek  ta n u lm á n y o z á s a . 193— 200. o ld . (7 á .
2 t .  3 g. 7 b .) — G u a s ta l la ,  В.: N y o m áso s  ö n té s . 2. r . 
201— 208. o ld . ( t.)  —  B a lo c c o ,  E . :  A  h é jfo rm á z á sh o z  
h a s z n á lt  m ű g y a n tá k .  209— 213. o ld . (4 á . 1 t .  1 g.)

1957. jú n iu s
B o s io ,  E . :  E g y  te n g e ré sz e ti ja v ító m ű h e ly  ö n tö d é je . 

237— 239. o ld . (3 á .)  —  W i l l i a m e . :  P .  A  C 0 2-e ljá rá s  
tö k é le te s íté se i. 240— 242. old.

1957. jú liu s
G állá ,  S . :  H ő álló  h ip e re u te k t ik u s  a lu m ín iu m - 

sz ilic iu m ö tv ö z e t f in o m ítá s a . 279— 284. o ld . (9 á . 1 t .
3 g. 13 b .) —  M o n n i e l l o ,  N . :  B é rö n tö d e  gépesítése . 
285— 292. o ld . (2 g.)

1957. a u g u s z tu s
P a n s e r i ,  G .— L e o n i ,  M . :  A z e tru s z k  m ű tá rg y a k  

k ész íté sé n e k  te c h n ik á ja .  309— 317. o ld . (14 á . 1 g. 
5 b .) —  B o n i ,  В . :  A u g u s to  V a n z e tt i,  a z  ac é lö n té s  
o la szo rszág i ú t tö rő je .  319— 326. o ld . (9 á .)

1957. szeptem ber
Barbero, M .: Az öntéstechnológia új vívm ányai. 

347— 354. old. (12 á.) —  Lotti, E.: Az öntödei költségek  
m eghatározása. 355— 360. old. (3 á. 3 g.) —  Giacometti, 
G.: Jóm inőségű ö tvözött ön töttvas. 361— 366. old.

1957. október
Riggi, A.: L ev e g ő sze n n y ez ő d és  eg y  ö n tö d e  k ö r 

n y é k é n . ' 381— 392. o ld . (32 á . 2 t. 1 g. 21 b .) —  Gala- 
mari, E.: K a rb o n iz á lá s  és  d e k a rb o n iz á lá s  ip a r i  f r e k 
v en c iá s  in d u k c ió s  k em en c éb e n . 403— 406. o ld . (6 á . 
1 g.)

Fonderie

1957. m ájus
Brizon, A.: A  n y o m á so s  ö n té s  fe jlő d ése  1952 ó ta .  

197— 208. o ld . (19 á . 4 t)  —  Ferry, M.: Ö tv ö ze tle n , 
lem ezes g ra f i tú  ö n tö t tv a s a k  m e c h a n ik a i tu la jd o n s á g a i 
n a k  v iz sg á la ta . 209— 224. o ld . (1 t .  18 g. 27 b .)

1957. június
Bader, O.: A  k é n  a z  ö n tö ttv a s b a n . 241— 254. old. 

(6 á . 7 t .  2 g. 20 b . ) — Cros, G.: A z ö n tv é n y t is z t í tá s  
le g ú ja b b  fe jlő d ése . 255— 259. o ld . (6 á .)  —■ M. Tyvaert—  
R. Piva: A z ö n tö t tv a s a k  a lk a lm a ssá g a  a  p o r ra l  v a ló  
zo m án co zásra . 260— 264. o ld . (3 á . 1 t .)  —  Grand, L.: 
B e rilliu m -b ro n z  ö n tv é n y e k  fo rm á in a k  k ész íté se  g ip sz 
b ő l. 265— 269. (4 á , 2 t .  1 g. 4 b .)

1957. jú liu s
Ulmer, G.: Forrószeles kupoló. 287— 302. old. 

(5 á. 3 t. 4 g. 11 b.) —  M. Ferry— Margerie, J . 0.: 
Az ön töttvas szem cseszerkezeL nek vizsgálata. 303—  
315. old. (3 á. 5 g. 8 t. 10 b.) —  Gáláin, J A statisztikai 
módszerek alkalm azása a gyártási tényezők b efolyásá 
nak kutatására. 316— 321. old. (3 t. 1 g.) —  M agnézium 
ötvözetek  nyom ásos öntése. 322— 324. old. (1 t.)

Foundry

1957. jú liu s
Hermann, R. H.: Az ö n tö d e b ő v íté s  so k irá n y ú  

te rv e z é se n  a la p u l. 86— 90. o ld . (11 á . ) — St. John, ff..- 
S á rg a ré z ö n tv é n y e k  te rv e zé se  a z  ö n tö d e  sz e m p o n tjá b ó l. 
91— 93. o ld . (2 á .)  — Rosen, U. F.: K ö ltsé g v e té s  a  fé m 
ö n tö d é b e n . 94— 100. o ld . (9 á .) —  Taub, A. — Avivi, R.: 
A С -Si v iszo n y  h a tá s a  a  te m p e rv a s  g ra f ito so d á sá ra .
101—  103. old. (1 g.) — Rowell, V.: A  magolaj „oxidáció 
ja “ . 104— 105. old. (3 á. 2 g.) —  Varga, J .: Új m ódszer 
az öntvények  felöntósi követelm ényeinek  tanu lm ányo 
zására. 106— 109. old. (6 g. 5 b.) —  McAuley, J . S.: 
Az öntödei u tánpótlás nevelésének szükségletei. 110—  
113. old. (7 g. 3 t.) —  Kanter, J . J ..- Az atom erőm űvek  
szelepei újabb öntödei p iacot jelentenek. 130, 133, 
136. old. —  Szállítószalag önm űködő perm etezése 
hőálló kötőanyaggal. 144, 146. o ld .— Jones, D. R.-— 
Ekedah, J . C.: K upolóbéléshez használt vegy i kötésű  
tégla. 156— 159. old. (1 t. 1 á.)

1957. augusztus
Watson, J . J .: A z anyagm ozgató berendezés m eg 

választása és alkalm azása. 86— 99. old. (18 á.) —  Morey, 
R. E.: Szitaelem zés használata a hom ok felü leti terüle 
tének m eghatározására. 100— 101. old. (1 á. 2 t.) —  
Goldberg, C.: Időm egtakarítás sárgaréz elem zésében.
102—  104. old. (1 á.) —  Chester, D. R.: H ogyan alk al 
m azzuk a levegőn történő hom okkötés eljárását. 
110— 113. old. (5 á. 2 g . ) — Mi okozza a baleseteket 
acélöntéskor ? 114— 115. old. (3 t.) —  Herrmann, R. ff..- 
Az ön tött alkatrészek előnyei. 128, 130— 131. old.
(3 á.) — Ekey, D . C. —г Vogel, E. G.: Új C 0 2-gázosítási 
technika acélöntődében. 134, 136, 138. old. (4 á. 2 g.) —  
Mayer, C.: Ellenáram ú fűtés m ag- és formaszárító 
kem encékben. 174, 175. old. (4 á.)

ÖN TÖDÉ
F e le lő s  s z e r k e s z t ő :  Á r k o s  F r i g y e s .  S z e r k e s z t ő :  V a r g a  F e r e n c .  F e le lő s  k i a d ó :  S o l t  S á n d o r .  K i a d j a :  M ű s z a k i  K ö n y v k ia d ó ,

V ., B a j c s y - Z s i l i n s z k y  ú t  22. T e l e f o n :  113-450
M e g j e l e n i k :  460 p é l d á n y b a n .  —  S z e r k e s z t ő s é g :  V ., S z a b a d s á g  t é r  17. I I I .  e m . 306. —  T e l e f o n :  318—026 

E l ő f i z e té s  a  P o s t a  K ö z p o n t i  H í r l a p i r o d a  V á l l a l a t n á l ,  B u d a p e s t .  V . J ó z s e f  n á d o r  t é r  1. T á v b e s z é l ő :  180-850 
______________________ E l ő f i z e té s i  d i j :  24,—  F t  ( e g é s z  é v r e ) .  E g y e s  s z á m  á r a :  4.— F t .  C s e k k s z á m l a s z á m :  61.770___________________

42 540 -  689/2 - R é v a i-n y o m d a , B u d a p e s t ,  V ., V a d á s z  u tc a  16. (F e le lő s :  P o v á r n y  J e n ő )
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~ 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  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

Országos Öntőkonferencia

A Vas- és Fémipari Dolgozók Szakszervezete 
és a Kohó- és Gépipari Minisztérium 1958. március
8-án országos öntőkonferenciát rendezett a mi
nisztérium tanácstermében.

A konferenciát Öhlwang Jenő, a Vasas Szak- 
szervezet alelnöke, az ön tő  Szakbizottság vezetője 
ny ito tta  meg.

„Az 1955 májusában m egtartott öntőkon
ferencia óta elsőízben jöttünk össze az ipar egyik 
alapvető területének legjobb dolgozói, mérnökei, 
technikusai, műszaki vezetői, a tudományos in 
tézetek és kutató intézetek munkatársai, hogy 
megtárgyaljuk az elmúlt évek eredményeit és fel
tárjuk a fogyatékosságokat.

A konferenciára vár az a feladat, hogy u ta t 
mutasson az öntödéknek az eddiginél eredménye
sebb termelő tevékenység folytatására.

Ismeretes, hogy az iparfejlesztés egyik alap 
vető feltétele a gépgyártás, amelyet az öntödék 
látnak el öntvényekkel.

Az öntödék dolgozói eredményes m unká 
jukkal hozzájárulnak ahhoz, hogy a mezőgazda
ságnak minél több korszerű gépet adhassunk, 
hogy továbbfejleszthessük könnyűiparunkat és 
a népgazdaság egyéb ágazatait. Az öntödék dol
gozóinak jó munkájára van szükség ahhoz is, 
hogy exportkötelezettségeink maradéktalan telje 
sítésével szerte a világon öregbíthessük a magyar 
ipar, a magyar munkás hírnevét és becsületét. Nem 
utolsósorban az öntödék dolgozóinak példás mun
kájára van szükség ahhoz, hogy a munkafegyelem 
megszilárdításán keresztül további sikereket ér 
jünk el a gazdaságos termelés terén.

Ezen a téren v itathatatlanul értünk el ered
ményeket, de az eredmények ellenére megállapít
ható, hogy a gépgyártás területén ma is az öntö 
dék jelentik a legnagyobb problémát éppúgy, 
m int az 1955. évi öntőkonferencia előtt is.

Feltehető a kérdés : mi az oka ennek?
Egyrészt az, hogy az öntödéinkben a terme

lékenység és az önköltség kérdéseivel a szükséges
nél kevesebbet foglalkoztak, másrészt az, hogy 
nem használtunk ki minden olyan lehetőséget, 
amely az öntödék gazdaságos termelését segít
hette volna elő.

Ismeretes, hogy 1956-ban az ellenforradalom 
mily mérhetetlen pusztítást okozott országunk

ban. Ez a pusztítás nagymértékben visszavetette 
fejlődésünket, beruházásaink megvalósítását.

A Szovjetunió és a bará ti államok támoga
tásával, Pártunk  vezetésével országunkban a 
helyzet rövid idő a la tt konszolidálódott. Kádár 
elvtárs parlam enti beszédében foglalkozott azzal, 
hogy a magyar dolgozó népnek önerejéből kell 
minél előbb talpra állítani az országot és emelnie 
életszínvonalát.

A célkitűzés megvalósításában fontos szerep 
ju t az öntödék dolgozóinak, mert van lehetősé
günk ahhoz, hogy az öntödék eredményeit na 
gyobb beruházás nélkül is fokozzuk.

A konferencia feladata megvitatni többek 
között a termelékenység növelésének, az önkölt
ségcsökkentésnek módjait. A tanácskozás során 
mondjuk el azokat a problémákat, amelyek jelen
leg fennállanak, gátolják az eredményesebb mun
kát és tegyünk javaslatokat a nehézségek leküz
désére.

Ebben a kérdésben műszaki értelmiségünkre 
komoly feladat bárul. Üzemi technikusainknak, 
mérnökeinknek kell a helyes technológiai előírá
sokat kidolgozni, kikísérletezni, szakembereink
kel megismertetni és a technológiai fegyelem betar 
tásával és betartatásával eredményeket bizto 
sítani.

Ezen a területen komoly segítséget kérünk 
és várunk kutatóinktól és tudósainktól. A tudo 
mány nem öncél. Azt szorosan össze kell kapcsolni 
a gyakorattal. A tudományos munka csak úgy 
lesz eredményes, ha azt a népgazdaság céljainak 
érdekébe állítjuk és biztosítjuk annak gyakor
lati megvalósítását.

Technikusaink, mérnökeink és tudósaink tu 
dományának az üzemi dolgozók gazdag tapasz 
talatával, újítókészségével kell összeforrnia. A fi 
zikai, a műszaki és tudományos dolgozók alkotó 
együttműködése eredményének példmutatóan kell 
jelentkeznie a konferencia munkájában is, hogy 
új lépést tehessünk szocialista jövőnk építése 
útján.

Az öntödék előtt álló feladatok nem könnyűek, 
de komoly és közös erőfeszítéssel meg tudjuk 
oldani. A feladat, amelyet pártunk és kormányunk 
elénk tűzött, teljes mértékben reális. A szükséges
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adottságokkal szakembereink rendelkeznek és nem 
kétséges, hogy e tanácskozás is nagymértékben 
elősegítheti a problémák megoldását. Kérem, 
hogy a beszámoló u tán mondják el, miben tud  
szakszervezetünk segíteni és miben kell, hogy 
segítsen a minisztérium.

E gondolatok jegyében nyitom meg a tanács 
kozást és megkérem Zsofinyecz Mihály miniszter- 
helyettest, hogy tartsa  meg beszámolóját” .

Zsofinyecz Mihály miniszterhelyettes beveze
tőjében ismertette azt a hatalmas segítséget, me
lyet az ellenforradalom leverésében és gazdasági 
életünk megindításához a Szovjetunió és a baráti 
országok nyújtottak. Hangsúlyozta a világszerte 
folyó ipari forradalom jelentőségét és annak hazai, 
különösen export vonatkozásait, majd így foly
ta tta  :

„Ahhoz, hogy hű képet kapjunk fejlődésünk
ről, korábbi időpontra visszanyúló termelési szám 
ismeretére van szükség. Ha az 1949. év termelésé
nek mennyiségét vesszük alapul, akkor megálla
p íthatjuk, hogy öntödéink termelése a múlt év 
végére két-, két és félszeresére emelkedett.

Evek óta visszatérő problémánk azonban az 
öntödei selejt csökkentése. Az 1955. évben ta r 
to tt öntőkonferenciának szinte központi kérdése 
volt a selejtcsökkentés.

1955- ben a minisztérium vállalatainak öntö 
déi átlagosan 8,7% selejttel dolgoztak. Ezen belül 
a vasöntödék selejtje elérte a 9%-ot, az acél
öntödék 6,64%, a temperöntodék pedig 18,7% 
selejttel dolgoztak.

1956- ban némileg csökkent ugyan a selejt 
az előző évhez képest, de jelentős változást 
ebben az évben nem értünk el. A selejtalakulás 
javulásáról jelentősebb mértékben az 1957. évi 
számok beszélnek. A múlt évben vas-, acél és 
tempéröntödéink átlagos selejtje 7,11%-ra csök
kent. Ez már bíztató szám a jövőre nézve. Külön 
kiemelem a Ganz Vagongyár, az Öntöde és K o 
vácsológyár, a Fémáru és Szerszámgépgyár vas 
öntödéjének és a Soproni Vasöntöde temper- 
öntödéjének kollektíváját, amely odaadó m un 
kával igen szép eredményeket ért el a selejtcsök- 
kentésben.

Amikor megállapítjuk azt, hogy országos 
szinten öntödéink selejtje a múlt évben csökkent, 
arról is beszélnünk kell, hogy ez nem vonatkozik 
minden vállalatra. Csak példaként említem, hogy 
a Salgótarjáni Tűzhelygyár vasöntödéje 15%-kal, 
temperöntödéje pedig 25%-kal több selejttel dol
gozott 1957-ben, m int 1955-ben. Én nem hiszem, 
hogy Salgótarjánban rosszabb öntők lennének, 
m int a többi üzemekben. A rosszabb eredményt 
inkább az okozta, hogy nem fordítottak kellő 
gondot a selejtokozók felderítésére és az okok meg
szüntetésére.

Az em lített javuló selejtszámok azonban nem 
m utatnak teljes és főként reális képet a selejt 
alakulásáról. Az országos áltlagszámok eltakarják 
egyes olyan gyártmányok selejtjét, amelyek szá
munkra export szempontjából is nagyon fontosak. 
Az előző öntőkonferencián például említést te t 
tünk a Jendrassik motoröntvények különlegesen 
nagy selejtjéről. Ha a motoröntvénygyártás egé

szét tekintjük, akkor megállapíthatjuk, hogy 
ezen öntvény átlagos selejtje csökkent. Azonban 
a motoröntvény 216. számú hengerfejének öntési 
selejtje a múlt évben még mindig 63% körül moz
gott. Nyilvánvaló, hogy a motoröntvényeket hen
gerfej nélkül nem tudjuk használni és külföldi 
vevőinknél nem hivatkozhatunk objektív okokra, 
amelyek selejtet okoznak egyes alkatrészekben. 
És ez csak egy példa, de alkalmas arra, hogy az 
e téren elért eredményeink, amelyek kétség 
kívül megvannak, szépek és dicséretet érdemelnek, 
ne keltsenek megnyugvást, hanem ellenkezően, 
még jobb munkára ösztönözzenek bennünket.

Á selejt csökkentésében jó eredményeket 
értek el fémöntödéink is. Könnyűfémöntödéink 
ugyan kisebb mértékben, nehézfémöntődéink 
jelentősebb mértékben csökkentették a selej
te t. Ez annál is inkább figyelemreméltó, mert 
ismeretes, hogy nehézfémöntészetünk szinte ki
zárólag külföldről beszerzett alapanyagokkal dol
gozik. _

A selejt csökkentése terén elért eredményeink 
elsősorban annak köszönhetők, hogy öntödéink 
dolgozói, a formázok, magkészítők, művezetők 
mérnökök és technikusok nagyobb felelősséggel 
és nagyobb lelkiismerettel végezték m unkájukat.

Egy másik tényező, hogy az 1957. esztendő 
tervei bizonyos mértékig könnyebbek voltak. Le
hetővé tették, hogy öntödéinkben nyugodtabb 
munkatempó alakulhatott ki, több gondot for
d íthattak  a munka szervezésére, a technológiai 
előírások betartására és általában a munkálatok 
jobb elvégzésére.

A korábban m egtartott konferenciákon ál
talában a selejt csökkentésének kérdését együtt 
szoktuk emlegetni az önköltség csökkentésével, 
mert a selejt alakulása kihatással van az önköltség 
alakulására. Ha a múlt esztendőt az önköltség 
alakulásának tükrében vizsgáljuk, már megköze
lítően sem kapunk ilyen szép képet. Valahogy 
így néz ki a dolog : a selejt csökkent és az önkölt
ség nőtt.

A termelés gazdaságossága sok tényezőtől 
függ. Ha egyiket vagy másikat figyelmen kívül 
hagyjuk, akkor már az önköltség csökkentése 
terén a kívánt eredményt nem tudjuk elérni.

Kormányzatunk a múlt évben jelentős mér
tékben ha jto tt végre béremeléseket, am int öntö 
déink statisztikai adatai m utatják. A bérek emel
kedését nemcsak, hogy nem követte a termelés 
növekedése, hanem — am it azt már a korábbiak 
ban vázoltam — nagyobb bérkifizetés mellett, 
bizonyos öntvényeknél elértük az 1956 október 
előtti szintet, más területen pedig a latta  ma
radtunk.

Ma egyik legfőbb problémánk a jelenlegi 
életszínvonal m egtartása. Ennek érdekében min 
den dolgozónak teendője van. Az életszínvonal 
tartása  vagy éppen növekedése kizárólagosan raj 
tunk múlik és az kizárólagosan az önköltség ál
landó javulásával tartható  vagy növelhető. Ezt 
mindenkinek meg kell értenie, aki felelősséget 
érez dolgozó népünk ügyéért.

Vannak, akik az önköltség növekedését egy
szerűen a hozott bérpolitikai intézkedésekkel igye
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keznek magyarázni. Tény az, hogy ha több bért 
fizetünk, azonos vagy éppen csökkentett mérvű 
termelés mellett, akkor az önköltség növekszik 
Kormányzatunknak pedig az volt a célja, hogy a 
béremelés árualapját dolgozóink teremtsék meg. 
A béremelés tehát a termelés növekedését hozza 
magával. Ez alól nem ad felmentést az sem, hogy 
a selejt csökkent vagy a minőség javult, mert a 
mai körülmények között jobb minőségű öntvényre 
van szükség. Öntödéink vezetői, üzemeink vezetői 
felelősséggel tartoznak az önköltség alakulásáért.

A gazdaságos öntvénygyártás egyik elenged
hetetlen feltétele a meglevő kapacitás kihaszná
lása. Ezen a téren pedig nagyon sok a tennivaló. 
Ha egyedül ezt vizsgáljuk, már akkor is nyomára 
akadhatunk az önköltség romlásának. Kirívó 
példaként .említem a Villamosgép és Kábelgyár 
új vasöntödéjét, amelynek létesítésére 28—30 
millió forintot fordítottunk. Ez az öntöde szinte 
teljesen gépesítve van és ma mégis csak annyi 
öntvényt gyárt, m int amennyit a nem gépesített 
és meglehetősen elm aradott technológiával dol
gozó Komáromi Munka Vasöntöde. A Komáromi 
Öntöde körülbelül háromszor beleférne úgy, ahogy 
van a Villamosgép és Kábelgyár öntödéjébe.

Megemlíthetném a Ganz Vagon és Gépgyár 
öntödéit, amelyek szintén megfelelő kapacitással 
rendelkeznek, de más vállalatok részére, kizáró 
lagosan pénzügyi okok m iatt, vonakodnak öntvé
nyeket gyártani. Inkább választják az ezen m un 
kákon dolgozók leépítését. És sorolhatnám tovább 
a példákat, amelyek újra és újra felvetik a fele
lősség kérdését.

Nekünk évtizedes tapasztalatokkal rendel
kező öntőink és öntödei vezetőink vannak. An
nál érthetetlenebb, hogy ezek a vezetők kezdik 
felejteni a m últat. Ha a tőkés tulajdonos a leg
kisebb beruházást eszközölte, akkor a beruházás
nak gyümölcsét rövid időn belül látni akarta. Ma 
ez a szemlélet érthetetlenül háttérbe szorul. Pe 
dig dolgozóinknak számot kellene adnunk arról, 
mire használjuk fel és hasznosan használjuk-e fel 
azt a pénzt, amiért ők dolgoztak meg.

Az önköltség alakulásával, a gazdaságos 
öntvénygyártás megteremtésével szerves kapcso
latban van a gyártáshoz felhasznált anyagokkal 
való takarékoskodás, illetve a rendeltetés szerinti 
felhasználás. Ez a kérdés nálunk különös súllyal 
vetődik fel, hiszen tudvalévőén nyersanyagokban 
szegény ország vagyunk. Öntödéink anyaggaz
dálkodása messzemenően kihat országunk gazda
sági helyzetére, hiszen feldolgozó iparágaink, így 
elsősorban a gépipar öntvényekkel dolgozik.

Helytelen lenne azt állítani, hogy ezen a 
téren nincsenek eredményeink. A Wilhelm Pieck 
Vagon és Gépgyár öntödéjének homokfelhasz
nálása például csökkent. Addig míg a múltban 
egy tonna öntvényhez 1515 kg homokra volt szük
ség, ma már 1275 kg homokot használnak.

Az anyagnormák helyes alkalmazásával a 
Ganz Vasöntödében elérték, hogy a hideg betétre 
vonatkozó kokszfelhasználás 16,5% körül mozog. 
Ez figyelemre méltó eredmény, mert a Ganz 
Vasöntöde gyártm ányai irán t igen nagy minő

ségi követelményeket állítunk. M indjárt szembe
állíthatom ezzel a MÁVAG öntödéjét, ahol a koszk- 
felhasználás hideg betétre vonatkoztatva eléri a 
24%-ot is.

Tudvalevő dolog, hogy az öntvény forgalmi 
értékét, m int egy 80%-ban a közvetlenül és köz
vetve felhasznált anyag képezi. Ez a körülmény 
már egymagában tükrözi, hogy milyen fontos 
nálunk az anyag gazdaságos felhasználása. Mégis 
nem egyszer úgy bánunk a rendelkezésünkre álló 
anyaggal, mintha korlátlanul bővelkednénk benne. 
Sokat beszéltünk a múltban is a túlzott mértékű 
megmunkálási ráhagyásokról, a túlm éretezett fel
öntésekről, amelyek természetesen éreztetik hatá 
sukat az önköltség alakulásában, s a kedvezőtlen 
öntvénykihozatalban. Ellenőrzésünk során tapasz 
taltuk, hogy a Kőbányai Vas- és Acélöntődében 
a csapházak öntésekor túlzott mértékű tápfejeket, 
valam int túlm éretezett beömlő rendszert használ
nak. Az öntvény súlya 10 kg-ot te tt  ki, a felönté
sek pedig 13 kg-ot. így tehát a kihoztál 43%, 
holott egy kis gondossággal és felelősséggel köny- 
nyűszerrel el lehetett volna érni az 50%-os ki
hozatalt, annál is inkább, m ert az em lített önt 
vényeket sorozatban gyártották.

Az előbbiekben felsoroltam egy-két olyan 
lényezőt, amely nagymértékben befolyásolja az 
önköltség alakulását, a gazdaságos termelést, a 
termelékenységet. Beszéltem a meglevő kapacitá 
sok kihasználásáról. Ehhez szorosan hozzátar
tozik a meglevő gépi berendezések használata. Ter
mészetesen ehhez már nagyobb fokú szervezett
ségre van szükség. De ha ez megvan, akkor az 
eredmények nem maradnak el. Újra példaként 
hozom a Villamosgép és Kábelgyár esetét, amely 
ha szervezettebb körülmények között dolgozna, 
ha kihasználná gépi berendezéseit, akkor nem 
kényszerülne arra, hogy évenként körülbelül 
750 tonna öntvényt más vállalatoknál helyez
zen el.

Számos helyen találhatunk használaton kí
vüli, egyébként jó és üzemképes formázógépeket 
(Vegyipari Gép- és Radiátorgyár, Dej Hajógyár 
stb.j.

Még ma is tapasztalható, hogy egyes gyárak 
ellenszenvvel és ebbből adódóan, ellenállással 
viselkednek a gépekkel szemben.

Ennek oka, hogy nem foglalkoztunk eléggé 
dolgozóinkkal, nem m utattunk rá kellően, hogy a 
gépek használata mennyivel könnyíti munká
jukat és mennyivel termelékenyebb a munka. Ilyen 
körülmények között nem is ismerhetik eléggé a 
gépek működését. Ha pedig ezt nem ismerik, ak 
kor nem tudják felmérni előnyeit sem.

Hasonlóan kérdezhetnénk, mi az oka annak, 
hogy az országban levő homokrepítő formázó
gépeket hosszú esztendők óta nem vesszük hasz
nálatba? A Csepel Vas- és Acélöntődében nagy 
előnyt jelentene, ha végre már üzembehelyeznék 
az évek óta használaton kívül álló homokrepítő 
gépet. Nagyon helyesnek tartanám , ha a Mávag 
Vasöntödéjében felhasználnák az évek óta parla 
gon heverő magfúvógépet.

Gyakori tapasztalat másrészről, hogy öntödé
ink dolgozói nem úgy bánnak a gépekkel és bérén-



8 0  Öntöde 1958. 4. sz. öntőkonferencia

dezésekkel, m int sajátjukéval. A durva, kíméletlen 
kezelés, a gondatlan karbantartás a gépek üzemét 
bizonytalanná teszi, koekáztatja a termelés biz
tonságát.

Öntödéinknél lényeges előrehaladást jelenlegi 
helyzetünkben csak azoktól a technológiáktól 
remélhetünk, amelyek aránylag nem nagy 
anyagi befektetést igényelnek és mégis alkalmasak 
az öntödei munka termelékenységének növelésre, 
a selejt csökkentésére, a gazdaságosabb, a jobb 
minőségű öntvénygyártásra.

Körülbelül 10 évvel ezelőtt váltak ismere
tessé először azok a közlések, amelyek a vízüveg- 
szénsavas formázási eljárásról szóltak. A techno
lógia alkalmazására vonatkozó kísérletek sikerrel 
jártak. Ennek ellenére éveken keresztül nem 
került előtérbe.

Az eljárásnak magkészítéshez való alkalmaz- 
sában eredményeket értek el az Acélöntő és Cső
gyárban, a Csepel Vas- és Acélöntödékben, a Ganz 
Vagon és Gépgyárban és a Mávag Vasöntödéjében. 
Egyes helyeken már megkezdték a félüzemi gyár
tást. Az eredmények igazolják, hogy a vízüveges 
technológiával az öntvények méretpontossága, a 
felület minősége és nem utolsó sorban a formázó 
munka termelékenysége igen jelentősen javult.

A Ganz Vagon és Gépgyár vas- és acélöntö 
déjében jelentős lépések történtek a technológia 
bevezetésére, mert vele kb. 300 000 forintot lehet 
évente megtakarítani. Ennek ellenére elhanyagol
ják annak a homokszárító berendezésnek felállí
tását, amely a szükséges kis nedvességtartalmú, 
illetve száraz mosott homokot folyamatosan biz
tosítja a felhasználó üzemrészek számára.

Az előbbihez hasonlóan nem terjed a már év
tizedek óta ismert és igen sok előnnyel járó cement
formázás. A Csepel Vas- és Acélöntődében igen 
jó eredményeket értek el ezzel az eljárással. A 
többi öntödéknek is megvan a lehetősége, hogy a 
Csepelen m ár kidolgozott technológiai eljárást 
használják saját öntvénygyártásukban.

1955-ben, amikor utolsó konferenciánkat ta r 
to ttuk , mindössze két üzem, a Kőbányai és a 
Csepeli Vas- és Acélöntödék foglalkoztak a héj- 
formázással. Azt hiszem ennek a technológiának 
előnyeit nem kell különösképpen vázolnom. Di
csérettel emlékezem meg arról a 14 öntödéről, 
amelyben a héjformázást kisebb-nagyobb mérték 
ben üzemszerűen alkalmazzák.

A héjformázás szélesebbkörű elterjedését ha t 
hatósan segítette, hogy a Homokelőkészítő Vál
lalat kidolgozta a műgyantával előre bevont ho
mokot és így az öntödéket mentesíteni fogja ennek 
a homoknak körülményes és berendezést igénylő 
előállításától.

A múlt évben újabb lendületet jelentett a 
technológia előterjesztésének, hogy sikerült kor
szerű héjformázó berendezéseket beszerezni kül
földről. A technológiával a Kőbányai Vas- és 
Acélöntődében a jelenlegi termelési mennyiség 
mellett évenként 1 millió forintot, a Csepel Vas- 
és Acélöntődében pedig 500 000 forintot takarít 
hatnak meg az előzetes számítások szerint.

A technológia használatának egyik gátló té 
nyezője, hogy a Homokelőkészítő Vállalat az

igényeket nem tudja maradéktalanul kielégíteni. 
Intézkedéseket teszünk, hogy a közeljövőben a 
Homokelőkészítő Vállalat fejleszteni tudja a gyan 
tás homok gyártását.

Ismeretes, hogy az öntvények méretpontos
sága és a gazdaságosabb anyagkihozatal szem
pontjából előnyös, hogy az arra alkalmas öntvé 
nyeket homokforma helyett fémformában gyárt 
ják. Ma még mindig azt kell megállapítanunk, 
hogy ezzel a lehetőséggel csak kevéssé élnek.
1957-ben mindössze 239 tonna kokillában gyártott 
alakos acélöntvény készült a W. Pieck gyárban. 
Ez acélöntvény gyártásunknak elenyészően kis 
része.

Az elmúlt években a Csepel Vas- és Acél- 
öntödéjében a zarándok-hengereknél szintén be
vezették a vaskokillába történő öntést. Évente 
körülbelül 500 tonna öntvényt gyártanak. Az új 
technológiával jelentős mennyiségű nemes ötvöző
anyagot tudnak megtakarítani és a hengeröntvé
nyeknél a régebbi nagyselejtet jelentősen csökken
teni tudták. Ezenkívül kísérletek folytak a Vörös 
Csillag traktorgyárban is, de az üzemszerű beve
zetés elmaradt. Ez sajnálatos, mert a gyárban is 
akadna egy-két öntvényfajta, amelyet ezzel a 
technológiával eredményesebben lehetne gyár
tani.

Már évek óta ismert az a törekvés, hogy az 
acélöntvényeknél a folyékony fém felhasználást 
különböző tápfej megoldásokkal csökkentsék. Erre 
a célra általában háromféle megoldást használ
nak : a légnyomásos, a gáznyomásos és a hőfej
lesztő tápfejek technológiáját. A légnyomásos 
tápfejeket öntödéink eléggé kiterjedten használ
ják. A Wilhelm Pieck gyár acélöntödéjében pél
dául az acélöntvénytermelés 30%-ához használ
ják ezt a technológiát. A gáznyomásos tápfejek 
kel inkább kísérletek folynak még. Annak ellenére, 
hogy a hőfejlesztő tápfej már évek óta ismert, 
acélöntödéink csak egészen elenyésző mértékben 
használják. Jelentősebb eredményeket ezen a téren 
csupán az Acélöntő és Csőgyárban találhatunk.

A gömbgrafitos öntöttvas legjellegzetesebb 
alkalmazási területe az olyan alkatrész, amelyet 
ma még acélöntvényből, vagy kovácsolással állí
tunk elő. A Vasipari K utató Intézet a gyártás- 
technológiát tisztázta, de az utóbbi három év 
a la tt csak kb. 100 tonna alakos gömbgrafitos önt
vényt készítettünk, azt is döntő többségében 
egyetlen öntödében.

A felsorolt hibák megszüntetése elsősorban 
a vállalatok, az öntödék vezetőire tartozik, de a 
helyzetért komoly mértékben felelősek a miniszté 
rium és az iparigazgatóságok.

Hogyan töltötték be a minisztérium és az ipar- 
igazgatóságok az ellenőrzés és irányítás szerepét?

Azok az elvtársak, akik igen gyakran látogat
ják a gyárakat, kérték-e a gyári pártszervezetek 
segítségét a hibák megszüntetésére? Szóltak-e a 
pártszervezeteknek, a szakszervezeti bizottságok 
nak, hogy nagy az anyagpocsékolás és kérték-e 
segítségüket az anyagtakarékoskodás érdekében? 
Ez számunkra ma a legfontosabb, ez életkérdést 
jelent. Helyes lesz, ha a minisztérium és az ipar 
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igazgatóságok új szemlélettel folytatják munká
jukat.

Az előző konferenciákon sokat foglalkoztunk 
öntödéink munkavédelmi helyzetének javításával, 
öntödei dolgozóink testi épségének védelmével. 
Az elért eredményeket vagy hibákat általában a 
balesetek számával szoktuk mérni. Ha ezt az 
arányt nézzük, akkor megállapíthatjuk hogy az 
utóbbi két esztendőben a balesetek száma csak 
igen jelentéktelenül csökkent. Egyes vállalatok 
nál (Csepel Vas- és Acélöntödék, Salgótarjáni 
Vasöntöde), lényegesen kevesebb baleset történt. 
Ugyanakkor egy sor olyan vállalatunk van, amelv- 
lyekben nagyobb le tt a balesetek száma. Ezek 
közé tartozik a Soroksári Vasöntöde, a Vulkán 
Vasöntöde, az Acélöntődé és Csőgyár és a 
Gábor Áron vasöntöde.

Az e téren bekövetkezett eredményekkel egy
általában nem lehetünk megelégedve, mert nem 
csak a termelésről van szó, hanem a dolgozókról. 
Többen azt mondják : kevés az az összeg, amelyet 
a dolgozók munkakörülményei javítására, újabb 
berendezések létesítésére tudunk fordítani. Ez igaz. 
Valóban kevés ez az összeg. Többre lenne szükség. 
De azt is megállapíthatjuk, hogy a rendelkezésre 
álló beruházási összegeket sokszor nem úgy 
használták fel vállalataink, ahogy ezt a fontos 
ügy megkívánta volna. Evek során hosszú hóna
pokig halasztották az ilyenfajta beruházások meg
valósítását.

De ez az éremnek csak egyik oldala. Sokat 
tehetünk azonban minden komolyabb beruházás 
nélkül is a jobb körülmények érdekében. Öntö 
déinkben, illetve öntödéink túlnyomó többségé
ben még ma is sok kívánnivalót hagy hátra a 
rend és a tisztaság. Nagy a túlzsúfoltság, amely 
nagymértékben befolyásolja a baleseteket. Ha 
öntödéink vezetői mindennapos feladatuknak 
tartanák a biztonságosabb munkafeltételek meg
teremtését, ha jobban törődnének dolgozóink 
egészségvédelmével, minden nagyobb beruházás 
nélkül is nagymértékben csökkenteni tudnák a 
balesetek számát.

Az eddigiekben negatívumokat azért soroltam 
fel, hogy világosabban álljanak előttünk az el
következő idők teendői. Á végzett jó munkáért 
köszönetét mondok öntőinknek, a magkészítőknek 
és formázóknak, a művezetőknek és mérnökök
nek, technikusoknak, tudományos intézeteink dol
gozóinak.

Most pedig legfontosabb feladataink ismerte 
tésére térek rá. Bevezetőben említettem, hogy 
olyan időszakban ta rtjuk  konferenciánkat, amikor 
a technika fejlődése, az ipar fejlődése világszerte 
forradalmi átalakuláson megy keresztül. Nekünk 
ezzel a fejlődéssel feltétlenül lépést kell tartan i és 
ez megszabja az előttünk álló feladatokat.

Világszerte a bonyolultabb, korszerűbb, köny- 
nyebb gépkonstrukciók kialakítása felé haladnak. 
S ha ez a törekvés a fejlett, nyersanyagokban bő
velkedő nagy ipari országokban, akkor nekünk 
százszorosán erre az ú tra  kell térni. Ez pedig kor
szerűbb, haladottabb m unkát irényel. Nyilván 
való, hogy fejlett, korszerű öntészet nélkül kul
tu rá lt gépgyártás nem képzelhető el.

A Szerszámgépipari Igazgatóság elkészítette 
hároméves tervét. Ebben a tervben már figyelembe 
vették a világszerte megindult technikai fejlődést. 
A tervben olyan szerszámgépek szerepelnek, ame
lyek súlya lényegesen kisebb az eddiginél. Ez nem 
csak az anyagtakarékosság szempontjából döntő 
számunkra, hanem azért is, mert a világpiacon 
mind korszerűbb gépekkel kell megjelennünk. 
A korszerűség pedig azt is jelenti, hogy gépeink 
könnyebbek, s ugyanakkor teljesítményük, hatás 
fokuk jobb.

Természetesen ennek érdekében az első te 
endőket öntödéinknek kell elvégezniük. A köny- 
nyebb súlyú öntvények gyártása rajtunk áll. 
De ezt a szemléletet már a tervezéskor figyelembe 
kell venni. Géptervezőinknek meg kell haUgatniok 
a nagy tapasztalatokkal rendelkező öntőszak
embereket, hogy vékonyabb falú gépöntvényeket 
tervezhessenek anélkül, hogy az öntvények bizton 
sága csorbát szenvedne.

A hároméves népgazdasági fejlesztési te r 
veinkben öntvénytermelésünk mennyiségi vonat
kozásban — az 1957. évhez viszonyítva — m int 
egy 25—30%-os mértékben növekszik. Ez a szám 
csak látszólag tűnik nagynak, mert ha az 1955-ös 
esztendőt vesszük alapul, akkor mindössze 9%-os 
növekedést jelent.

Akkor, a mikora termelés mennyiségét emlí
tem elsőként, nem gondolok arra, hogy előtérbe 
kívánjuk helyezeni a korábbi helytelen, mennyi
ségi szemléletet. Termelésünknek növekednie kell, 
de a fő súly a minőségen és a gazdaságosságon van.

M indjárt elöljáróban meg kell mondanom, 
hogy a következő években beruházási összegek 
öntödéink fejlesztésére csak szerényebb keretek 
között állnak rendelkezésünkre. Ennek ellenére 
bizonyos mérvű beruházásokat eSzközlünk, de 
minden esetben csak a legszükségesebb dolgokra 
és azokra, amelyek gazdasági szempontból kifi
zetődnek, fordíthatunk a rendelkezésünkre álló 
anyagi javakból.

Most már szakítanunk kell azzal a káros 
szemlélettel, hogy termelésnövekedést, gyárt 
mány és gyártásfejlesztést kizárólagosan csak beru 
házásokkal lehet végrehajtani. Ezért, elsősorban 
a termelést növelő, a gazdaságosságot előmozdító, 
jó minőséget biztosító, általánosan ismert, de még 
meg nem honosított technológiai módszerekhez 
kell folyamodnunk. A másik feladat, hogy öntö 
déinkben olyan szervezettséget teremtsünk, amely 
alkalmassá teszi a kulturáltabb, haladottabb tech 
nológiák elterjesztését.

Elsősorban az aránylag kis anyagi eszközö
ket igénylő vízüveg-szénsavas eljárás bevezetésére 
és üzemszerű alkalmazására kell törekednünk. 
A baráti és a kapitalista országokban is sok olyan 
öntöde van, ahol ezt az eljárást az egész öntödei 
termelésben használják.

A héj formázás alkalmazási lehetősége koránt
sem olyan széles, mint a vízüveges eljárásé, mégis 
különösen a kis öntvények sorozatgyártásában 
gazdaságos. Meg kell oldani a műgyantával előre 
bevont homok gyártását és hogy a célnak meg
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felelő héjformázó berendezések állajanak az üze
mek rendelkezésére.

Héjformázással mielőbb meg kell oldani az 
öntött radiátorok magjainak készítését, hogy a ra 
diátor termelésünk mennyiségileg növekedhes
sen, minősége javuljon.

Különösképpen az acél és könnyűfém öntvé 
nyeknél az anyagkihozatal javítása érdekében 
meg kell honosítani a hőfejlesztő segédanyagok 
alkalmazását.

További előrehaladást kell elérnünk a gömb
grafitos vasöntvény gyártásában. Igaz, hogy a 
gömbgrafitos hengeröntvények gyártása már évek 
óta üzemszerűen folyik, de ennek a gépgyártásra 
gyakorlatilag nincs kihatása. Fejlett ipari álla 
mokban az öntött csuklós tengelyek teljes mérték 
ben pótolják a korábban kovácsolással készült 
tengelyeket.

Világszerte kezd té rt hódítani a forrószeles 
kupolókemence használata. Az öntészeti alapanya 
gok minősége általánosságban romlik. Ez különö
sen a kokszra vonatkozik, másrészt az öntvények 
minőségével kapcsolatosan olyan nagyok a köve
telmények, amelyeknek az eddig használt olvasz
tási eljárásokkal nem lehet eleget tenni. A for
rószeles kupolókemence használatával mindez 
megoldható és ezenkívül jelentős kokszmegtaka
rítást is eredményez. Egy külföldön már jól be
vált rendszerű kemence behozatala iránt tettünk 
intézkedéseket, a használatbavétel tapasztalatai 
alapján fogjuk a kemencék továbbfejlesztésére 
vonatkozó teendőket megszabni.

Számos olyan technológiai eljárás ismeretes 
az öntödei szakemberek előtt, amely alkalmas arra, 
hogy az öntvénygyártás gazdaságosságát növelje. 
Ezek közé tartozik például a mind jobban terjedő 
precíziós öntvénygyártás, a forgástest alakú önt
vények pörgetett öntéssel való előállítása, a ce
mentformázás és egy sor más olyan eljárás, amely 
helyesen megválasztva jelentős gazdasági ered
ményeket hozhat és nagymértékben javíthatja  az 
öntvények minőségét.

Egy másik, nagyon fontos feladat, hogy a ren 
delkezésünkre álló anyagot gazdaságosan, rendel
tetésszerűen használjuk fel.

Öntödéinkben sürgősen ki kell alakítani az 
anyagnorma szerinti gazdálkodást. Ez az alap- 
és segédanyagokra egyaránt vonatkozik.

A gazdaságosabb anyagfelhasználásnak olyan 
re jte tt tartalékai is vannak, amelyek nem minden 
szakemberünk előtt ismeretesek. A fejlett ipari 
országok statisztikai adataiból kitűnik, hogy pél
dául a vas-, acél és temperöntvénygyártás száza
lékos aránya lényegesen kedvezőbb a mienknél. 
A fejlett ipari országokban a teljes öntvény 
termelésnek 85 százaléka készül öntöttvasból, 10 
százaléka acélból és 5 százaléka temperből. 
Nálunk ez az arány a múlt évben a következő
képpen alakult: össztermelésünk 79 százaléka ké
szült öntöttvasból, 18 százaléka acélból és 3 szá
zaléka temperből. Ez a statisztikai összehason
lítás azt m utatja, hogy annak ellenére, hogy nem 
bővelkedünk energiában, mégis 80 százalékkal több 
acélöntvényt gyártunk, majdnem teljes egészében 
elektroacélból.

Ez annak a következménye, hogy elmarad 
tunk a korszerű vasöntvény gyártásban. Szovjet
unióban a Zil és a Gorkij autógyárak a gépko
csikba acélöntvényeket nem is építenek be, míg 
nálunk, kizárólagosan acélöntvényeket haszná
lunk erre a célra. Pedig ezeket az acélöntvényeket 
teljes értékűen helyettesíthetjük fekete temper- 
öntvénnyel. A fekete temperből gyárto tt öntvé 
nyek gyártása egyszerűbb, másrészt pedig á tla 
gosan 25—30%-kal olcsóbb az azonos súlyú acél
öntvényénél.

Gyakran hallunk panaszokat az öntödei alap- 
és segédanyag ellátásra. Kétségtelen tény, hogy 
ezen a téren sok nehézséggel küzdünk, bár a leg
utóbbi konferencia óta határozott javulás m utat 
kozik. Alapanyag ellátásunkat, ha nem is olyan 
mértékben m int a múltban, de most is túlnyomó 
részt importból biztosítjuk. A nyersvas ellátás 
javítása érdekében nagyon jelentős az a tény, 
hogy a Dunai Vasmű már öntödei nyersvasat 
gyárt. El kell érnünk, hogy Dunai Vasmű nyers
vas szállításai javuljanak, vagyis azonos szállít
mányon belül azonos minőségű legyen.

Feladataink közé tartozik, hogy végre elér
jük a meglevő gépeink használatát és a gépesítés 
jobb kihasználását. Ezzel munkánk termeléke
nyebbé válik, a kihozatal javul és tovább tudjuk 
csökkenteni a selejtet is. Ez azonban szervesen 
összefügg magával a vezetés színvonalával, a 
felkészültséggel. Ma még sok olyan öntödénk 
van, amelynek felelős vezetői, beleértve a ijiűveze- 
tőket is, szakmai képzettség tekintetében nem 
ütik  meg a kívánt mértéket. Tudomásul kell 
venni, hogy ami tegnap elegendő volt, az ma már 
kevés. A technika fejlődése nem önmagától tö r 
ténő dolog, a fejlesztéshez nagyobb tudással ren
delkező szakemberekre van szükség.

Olyan vezetőkre van szükségünk, akik nem 
csak azt tekintik feladatuknak, hogy a tervet 
bármilyen áron, mennyiségileg teljesítsék, hanem 
a korszerű eszközök felhasználásával, korszerű 
módon tudjanak termelni és termeltetni.

A jövőben megváltozik gépiparunk struk 
túrája. A lokomobil és gőzmozdony gyártása 
helyett előtérbe kerül a korszerű dieselmozdo
nyok és az ezekhez szükséges dieselmotorok gyár
tása. Szerszámgépgyártásunkban nagy sorozatok 
helyett főként kis sorozatban vagy egyedi gyártás 
ban készülő bonyolultabb, könnyebb, de azonos 
hatásfokú gépeket állítunk elő. Mind nagyobb 
feladatok hárulnak reánk a lakosság szükségletei
nek kielégítése érdekében a különféle háztartási 
gépek gyártásában. Ezekhez a feladatokhoz pedig 
kulturált vezetőkre van szükség.

Öntőiparunk az elmúlt években bizonyos fej
lődésen ment keresztül. A technika fejlődésével 
együtt fejlődtek az öntödei szakemberek is, a 
mérnökök, technológusok. Tehát meg van az 
alap, amelyre támaszkodni lehet. De a vezetés 
művészetéhez tartozik, hogy miképen támaszkod
nak a meglevő erőkre, a szakemberekre.

Elengedhetetlenül fontos, hgy öntödéink ve
zetői és a minisztérium az eddigieknél sokkal 
többet törődjön a dolgozók szakmai fejlődésével, 
felkészültségével. Nagyobb feladatokat megoldani,
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nagyobb eredményeket elérni, kizárólagosan ezen 
az úton lehet.

Azt hiszem tárgyilagosan megállapíthatom, 
hogy akkor, amikor a munkaverseny országszerte 
bizonyos stagnálást m utatott, az öntödék között — 
több kevesebb hibával — de mégis élénk versen
gés fejlődött ki. El kell érni, hogy a verseny első
sorban a gazdaságos termelés, a jobb kihozatal, a 
selejtcsökkentés, az anyagtakarékosság, a kulturál 
tabb munka eszköze legyen.

Igen jó és lelkesítő feladatok állnak újítóink 
előtt, nagyon sok a megoldandó feladat öntésze- 
tünkben. Az újító mozgalomnak a múltban nagy 
eredményei voltak, de az ellenforradalom ezt a 
mozgalmat is igyekezett dezorganizálni. A múlt 
év második felében már némi élénkség m utat 
kozott ezen a téren is. Külön kiemelem a Csepel 
Vas- és Acélöntődéit, valamint a Wilhelm Pieck 
Vagon és Gépgyár öntőinek eredményes újító 
munkáját.

Beszámolómban nem törekedtem és nem is 
törekedhettem a teljességre, akár az elmúlt évek 
eredményeiről, akár a jövő feladatairól volt szó. 
Igyekeztem azokat a legfontosabb kérdéseket ki 
ragadni, amelyek a mai konferencia tárgyalási 
középpontját alkothatják.

Hiszem, hogy ez a konferencia betölti hiva 
tását és kiinduló pontja lesz az előttünk álló nagy 
feladatok jobb teljesítésének. A minisztérium, a 
Vas- és Fémipari Dolgozók Szakszervezete, vala 
m int a nagam nevében jó m unkát kívánok ehhez 
a konferencia minden résztevőjének és minden 
öntödei dolgozónak” .

Hozzászólások

Csiszár Miklós (Mávag)

Az öntödei olvasztókoksszal való takarékos 
ság alapvető kérdés, mivel importáru. Az ex 
portra kerülő vékonyfalú öntvények gyártásához 
viszont túlhevített öntöttvas kell. A két követel
mény teljesítése forrószeles kupoló kemencék be
állításával lehetséges. A Mávag Vasöntödéjében 
az átlag darabsúly az elmúlt években majdnem 
a felére csökkent, ami a termelés csökkenését és a 
kihozatal romlását eredményezte. Eredményes 
gyártás folyik vaskokillában és rátértek a héj mag 
és a vízüveges eljárás üzemi használatára. Javasolja 
hogy az öntödék termelését ne csak tonnam ennyi
ségben, hanem a blokkolt idő és az utalványzott 
idő hányadosában mérjék, mert ez jellemzi az 
üzem eredményességét és kifejezi a gyárto tt önt 
vények munkaigényességét.

Buzánszky Albin (Csepeli Fémmű)

Beszámol a könnyű- és nehézfém öntödék 
selejtalakulásáról és a legutóbbi években beve
zetett új technológiákról : nehézfémöntvények 
gyártása nyers, valamint cementformában, a 
gáznyomásos és hőfejlesztő tápfejek üzemi ered
ményeiről. Az öntőszerszám ellátás hiányosságát 
kifogásolja.

Pisid László (Kismotor és Gépgyár)
Az öntvényfelhasználó üzemek részéről az 

öntödékkel való kooperációs munka nehézségei
ről beszél. Kifogásolja az öntőminták gyors elhasz
nálódását és hogy ugyanazon öntvény gyártásá 
hoz minden öntöde más és más megoldású m intát 
kíván. Felveti az öntvények felületi minőségét és 
az öntvények finomtisztítás kérdését is.

Steták Mihály (nyugdíjas öntő)
A határozati javaslattal egyetért és szerinte 

a szakmai utánpótlásban nem értük el azt a szín
vonalat, amely biztos alapot nyújt az elkövetkező 
nagy feladataink megoldásához. A héj formázás 
elterjesztését fontosnak tartja.

Mészáros István (Fémáru és Szerszámgépgyár)
Az öntödei termelés növelésének lehetőségei

vel foglalkozva megállapítja, hogy azt nem a norma
órák csökkentésével, hanem a munka gépesítésé
vel kell elérni. A korszerű öntvénygyártás egyik 
alapját a szintetikus homok használatában látja, 
de ugyanakkor hangsúlyozza, hogy a homokot 
elengedhetetlenül fedett tárolóhelyen kell tartani. 
Megemlíti azokat a rendellenességeket, amelyek 
a formabevonóanyagok, a m inták fanyaga, a 
géptöredék ellátás és az öntőszerszámellátás kö 
rül vannak.

Búza Barna (Vulkán Vasöntöde)
Az üzem selejtalakulását ismertetve rátér 

azoknak az új technológiáknak az ismertetésére, 
amelyeket a legutóbbi időben bevezettek. Ezek 
közül igen jó műszaki és gazdasági eredményeket 
értek el a héj mag használatával. Végül a baleset- 
védelem fontosságával foglalkozik.

Bors János (Wilhelm Pieck gyár)
Kifogásolja a melegüzemek elmaradottságát 

a forgácsolóüzemek mögött, mert az utóbbiaknak 
a beruházása mindig nagyobb. Hangsúlyozza, a 
raktározás, különösen a mintaraktározás, az 
öntödék profilírozásának és a helyes öntvényár 
megállapításának a fontosságát. Beszámol a meg
induló 320 órás művezetői tanfolyamról és a 
fiatalok továbbképzéséről. Szükségesnek tartja , az 
öntőszakemberek külföldi tanulm ányútjait.

M. Nagy Sándor (Csepel)
Ism erteti a precíziós öntés jelenlegi hazai 

helyzetét, 47 üzemben foglalkoznak ezzel az eljá 
rással. Ismertetve az eljárás előnyeit, javasolja 
tájegység szerinti összevont precíziós öntödék szer
vezését, a szétszórt és korszerűtlen kisüzemek, 
helyett, a precíziós öntödék alapanyag ellátásának 
megszervezését.

Tóth János (Lenin Kohászati Művek)
Ismertetve az üzem selejtalakulását, beszá

mol a kihozatal javításában elért eddigi ered
ményükről, valamint az általuk kezdeményezett 
országos acélöntődéi versenyről. Kevésnek ta rtja  
az öntödékre jutó beruházásokat és sürgeti újabb
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öntödei felhasználásra alkalmas homokbányák 
feltárását.

Kovács János (Fúrógépgyár)
A szerszámgépgyárak öntvényellátásával fog

lalkozik, majd megállapítja, hogy a súlycsökken
tés szerszámgépek öntvényeinél nem kielégítő és 
javasolja, hogy a súlycsökkentést az öntödék fel
adatául is elő kell írni.

Meg kell változtatni az öntödék tonnaterv 
teljesítésének előírásait, mert így az öntödék bo
nyolultabb, anyagigényes darabok öntését nem 
vállalják. Foglalozik a faminták idő előtti tönkre 
menetelével, darabár kérdéssel és a héjformázás
sal.

Hegedűs Zoltán (Faáru és Mintakészítő V.)
A vállalat helyzetét ismertetve rám utat a 

mintakészítő szakmunkások létszámának csök
kenésére, amelyet sok esetben a helytelen szervezés 
okoz. Beszámol megfelelő faanyag beszerzésének 
nehézségeiről és hiányolja, hogy a vállalat nem 
ta rth a t megfelelő törzskészletet. Evek óta húzódó 
kérdés az üzem központi fűtése, amelynek hiánya 
nagy mennyiségű fa eltüzeléséhez vezet.

Szekeres János (Homokelelőkészítő V.)
A héjformázás, precíziós öntés és a vízüveg — 

szénsavas eljárás hazai helyzetét ismerteti. A 
kutatás és az üzemi megvalósítás közötti nagy 
időeltolódás megszüntetésére javasolja olyan köz
ponti szerv megalakítását, amely az új technológiák 
bevezetésének műszaki és gazdasági lehetőségeit 
biztosítaná. Foglalkozik a megfelelő alapanyag
ellátás hiányával és javasolja a salakformázás 
üzemi bevezetését.

Kálmán Lajos (Csepel)
Beszámol a külfödön használt méretpontos 

nyersformázási eljárásról, amely vetekszik a héj- 
formázás méretpontosságával. Hangsúlyozva az 
öntödei anyagellátás hiányosságát, külön kitér a 
bentonit kérdésre és annak további kutatás 
igényére. A gömbgrafitos öntöttvas elterjedésének 
akadályaként a felhasználó üzemek idegenkedését 
nevezi meg. Beszámol a jelenleg folyó gömb
grafitos öntöttvas gyártásról, melyben legfonto
sabb a forgattyústengelyek gyártása. Szükséges
nek ta rtja  a KGM-ben erősebb központi öntödei 
szerv létrehozását, de legalább a hivatali és tá r 
sadalmi szervek (Országos Bány. Koh. Egy., 
Kohász és Vasas Szakszervezet) szorosabb szak
mai együttműködését.

Szenes Ödön (KGMTI)
Megállapítja, hogy az öntödék korszerűsí

tése önköltségcsökkentéssel és a dolgozók munka- 
viszonyának megjavításával jár. Az öntödei beren
dezések hazai gyártása nemcsak a hazai öntödék 
helyzetének megjavítását, hanem exportlehetősé 
get is jelent. Az eddig végzett összehasonlító szá
mítások azt m utatják, hogy megfelelő előkészítés 
esetén aránylag olcsón tudnánk öntödei berende
zéseket gyártani.

Szász József (Vörös Csillag Traktorgyár)
A Dunai Vasműben gyárto tt nyersvas minő

ségét és a homokellátás rendellenességeit kifo 
gásolja. Szükségesnek ta rtja  a hőfejlesztő keve
rékek hazai gyártásának megindítását. Javasolja, 
hogy az Egyetemen az öntészeti tantágy kere
tében az öntvények tervezésével is foglalkoz
zanak, azonkívül indítsanak művezető tovább- 
képzős tanfolyamot.

Bánki Gyula (KÖVAC)
A rossz kihozatalt a hőfejlesztő tápfejek hasz

nálatával kívánják javítani és javasolja, hogy az 
öntvénykeretgazdálkodás, az öntödei homok és 
a bentonit kérdésében a KGM adjon segítséget az 
öntödéknek.

Nándori Gyula (Vasipari K utató  Intézet)
Ism erteti az Országos Magyar Bányászati 

Kohászati Egyesület Öntödei Szakosztályának 
m unkáját, amely állandó lehetőséget nyújt a 
szakmai továbbképzésre. .Javasolja az öntö,dei 
segédanyagkérdés rendezését és szakmai kollégium 
összehívását, amely révén az új technológiák beve
zetésekor érvényesülne egy felsőbb irányító szerv 
elgondolása.

Joó István (Ganz Vagongyár)
Javasolja, hogy külföldi rendelések válla 

lásakor hallgassák meg az öntödei szakemberek 
véleményét is. Ism erteti a vállalat selejtalakulá- 
sát és hangsúlyozza, a tanulóképzés fontosságát.

Sándor Gyula (Soroksári Vasöntöde)
Ism erteti az üzem fejlesztési terveit, mely sze

rin t 1959 végéig egy korszerű, gépesített öntöde 
valósul meg. Foglalkozik az öntvényrendelők és 
az öntödék közötti kapcsolatokról és hangsúlyozza 
a két fél együttműködésének fontosságát.

Stanczl András (MÁVAG)
Az öntödei védőöltözet és védőétel, az öntö 

dei bérezés, az anyagtakarékosság kérdésével fog
lalkozik. Szükségesnek tartja , hogy a kutatóinté 
zet több segítséget adjon az üzemeknek.

Szy Géza (Acélöntő és Csőgyár)
Az öntödei technológiák fejlesztése beruhá 

zást is igényel. A vízüveg-szénsavas eljárás beve
zetésének az alapja a megfelelő minőségű víz
üveg. Javasolja, hogy a Minisztérium keretében 
több szakember foglalkozzon az öntödei kérdé
sekkel.

Győri József (Soroksári Vasöntöde)
Az új technológiák széleskörű alkalmazásának 

és a balesetvédelem javításának jobb lehetőségét 
a rendszeres oktatásban látja. A munkaverseny 
akadályának látja, hogy a havi tervek későn érnek 
az öntödébe. Javasolja az öntödei szakemberek 
minél gyakoribb külföldi tanu lm ányú já t és szük
ségesnek ta rtja , hogy munkások részére szak
könyvet adjanak ki, amely az új öntészeti techno-1 
lógiákat ismerteti.

*
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A hozzászólásokra Zsofinyecz miniszterhe
lyettes adott választ. Megállapította, hogy a fel
szólalók igen sok szempontból egészítették ki az 
előadást. A felvetett kérdésekből elsősorban a be
ruházásokat kell végrehajtani, amelyek nincse
nek befejezve. Beszélt az öntvény árkérdésről, 
amelynek olyannak kell majd lennie, hogy ösz
tönözze az öntödékét a bonyolult, vékonyfalú 
öntvények gyártására.

Részletesen foglalkozott a továbbiakban a 
hidegüzemek előnyösebb helyzetével a meleg
üzemekkel szemben, az öntödék profilírozásával, 
az ipari tanuló képzéssel és a Mintakészítő Vál
lalat helyzetével. Külön kitér a munkavédelmi be
ruházásokra, az öntödei bérkérdésre, a külföldi 
kiküldetésekre és az új technológiákkal kap 

csolatban felvetett kérdésekre, majd így fejezte 
be :

„Amikor e konferencia után visszamennek az 
öntödékbe és hozzálátnak a munkához, adják át 
az i t t  hallottakat az öntödékben azoknak, akik 
nem tudtak  ma ide eljönni. Mondják el, hogy 
ezeket a határozatokat a Szakszervezettel egyet
értésben ki kell egészíteni, m ert annak akkor lesz 
valójában csak eredménye, ha közös erővel, vala 
mennyien együttesen fogunk hozzá ezek végre
hajtásához. Biztos vagyok benne, hogy a legkö
zelebbi öntökonferencián már részletesen vissza 
lehet térni arra, hogy ebből m it és hogyan haj
to ttunk  végre.“

A konferencia Öhlwang Jenő, a Vasas Szakszer
vezet alelnökének zárószavával fejeződött be.

Nagy diszperzitású „kolloid44 grafit előállítása és öntödei
felhasználása

P Á V A I  G Y Ö R G Y ,  G R Ü N  WA L D  E R N Ő  és K E R T É S Z  J U D I T  oki. vegyészek (Kolozsvár)
D K . 661 .66ti;621 .74

Производство графита высокой дисперсности и его 
использование в литейных цехах.

Die H erstellung- v o n  G ra p h it m it g ro sser D ispersion  
(„K o llo id “ ) u n d  dessen  V erw endung  in  d er G iesserei

P ro d u c in g  g ra p h ite  w ith  g re a t d ispers ity  („c o llo id a l“ ) 
an d  th e  u se  o ï i t  in  th e  io u n d ry

I. Bevezetés
A kolloid grafit előállítása egyike a legféb 

tettebb gyártási titkoknak. A megjelent szakiro
dalom, sőt az idevágó szakkönyvek is a gyártással 
és tulajdonságaival kapcsolatosan ellentmondó, 
sok esetben megtévesztő adatokat közölnek. A 
gyártási titoktartás, üzletpolitika, hiszen gyártása 
óriási hasznot h a jt nemcsak az előállító vállala 
toknak, hanem azoknak is, akik felhasználják.

A kolloid grafit ma már széles körben hasz
nálatos. Egészen kis mennyiségek (0,1—0,2%) 
kenőanyagba való keverésével 40—50%-os kenő
anyag megtakarítás, gépkop’ás csökkenés, 20— 
30%-os teljesítmény növekedés, motorok bejára- 
tási idejének felére csökkentése, az élettartam  
megnégyszereződése, érhető el. Egyes üvegipari 
gépek, kohászati berendezésék esetén a kolloid 
■grafitos kenés nélkülözhetetlen. Kazánvízbe kis 
mennyiségben adagolva (8— 10 gr/m 3 víz) meg
akadályozza a kazánkő képződést. Fémeknek 
kokillába öntésekor megkönnyíti az öntést, az 
öntvények méretpontosak, könnyen kivehetők a 
kokillából, a kokilla élettartam át megnöveli.

Hazai öntödéink, a kolloidgrafitos kokilla- 
védő szereket házi receptekkel pótolják. Ezek a 
receptek esetleg „jók” , de az az öntő, aki már 
dolgozott kolloidgrafitos védőanyaggal is, tudja, 
hogy ezek mégjóbbak.

A kolozsvári „A rm atúra” gyár öntödéjében, 
im is számos recepttel próbálkoztunk, azzal a

céllal, hogy olyan szert állítsunk elő, mely meg
könnyíti a színes fémből készült arm atúrák kokil- 
lában történő könnyű és gyors öntését. A kolloid 
grafit előállításának problémája akkor vetődött 
fel, amikor egy német gyártm ányú „HYDRO- 
KOLLAG” készítményhez jutottunk. Ezt hasz
nálva az eredmény meglepő volt a házilag gyár 
to tt  kokillamázakkal szemben.

Kísérleteinkhez felhasználva a rendelkezésre 
álló hiányos irodalmat, az előállításnál az orosz 
P. P. Weimarn kísérletéből indultunk ki. P. P. 
Weimarn 1910-ben megjelent „Grundzüge der 
Dispersoidchemie” c. m unkájában a következőket 
írja : „Vegyünk egy lehetőleg finomra apríto tt 
anyagból egy keveset, keverjük össze egy szilárd 
közömbös anyag 10-szeres mennyiségével. E ke
veréket aprítsuk vagy őröljük tovább, ebből ismét 
egy részt a közömbös anyag 10-szeresével össze
keverjük és újból aprítjuk stb. Ha ezután egy 
olyan disperziós közeget választunk, mely a kö 
zömbös anyagot jól, az apríto tt anyagot pedig 
egyáltalán nem oldja és a nyert porokat a leg
finomabbtól kezdve beadagoljuk, akkor — elmé
letileg — progresszíve csökkenő disperzitásfokú, 
suspenzoid oldat keletkezését várhatjuk.”

Célunkká azt tűztük ki, hogy a külföldi 
kolloid grafithoz hasonló minőségű grafitos kokilla- 
mázt állítsunk elő, lehetőleg (10—20 /x) grafit 
szuszpenziót (félkolloidgrafit) ami könnyen elő
állítható egy laboratóriumi Koller-járatban
való 24 órás nedvesőrléssel, üvegdara jelenlété
ben.

II. Előállítás

A kokilla védőanyag előállítása, két munka- 
folyamatból tevődik össze : A) A grafit őrlése, 
aprítása ; В ) A védőanyag előállítása. (A grafit 
tisztítása, védése).
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A) A grafit őrlése, aprítása
2 k g  p e h e ly  (m ű  —  v a g y  A eh eso n  — ) g r a f i tó t  és

1 k g  ü v e g d a r á t  5 p e rc ig  s z á ra z o n  k e v e rü n k  eg y  la b o ra 
tó r iu m i K o lle r - já ra tb a n . E z u tá n  a  k e v e ré k e t  v ízze l 
m e g n e d v e s ítjü k . A  n e d v e s íté s  csak  o ly a n  m é rv ű  legyen , 
h o g y  a  g r a f i t— ü v e g d a ra  k e v e ré k  n e  ta p a d jo n  a  K o lle r  - 
j á r a t  k ése ire , m in t  az  ag y a g , h a n e m  jó l m o rzso ló d jo n .

H a  a  n e d v e s s é g - ta r ta lo m  m egfe le lő , ő r lé sk o r sú r-  
lódó  h a n g o t  h a llu n k . A  v íz a d a g o lá s t m in d ig  m eg  ke ll 
ism é te ln i a m ik o r  e r re  szü k ség  v a n . Á lla n d ó  ő rlés k ö zb en , 
m in d e n  4 ó ra  u tá n  200 g r  ü v e g d a rá v a l  f r is s í t jü k  az  
ő r le m é n y t. A z ő rlés  24 ó rá ig  t a r t .  A z ő rlés  b e fe je z té v e l
2 k g  g r a f i t  és 2 k g  ü v e g d a ra  az  ő r le m é n y  ö ssze té te le . 
A  n e d v e s  ő r le m é n y t ü v e g k a n n á b a  tá ro l ju k ,  g o n d o sa n  
b e fe d v e , h o g y  a  n ed v e ssé g éb ő l n e  v esz ítsen .

T á ro lá s  h e ly e t t  a z o n b a n  e lő n y ö seb b  az a z o n n a li 
fe ldo lgozás v é d ő a n y a g g a l, m e r t e z á l ta l  e lk e rü ljü k  a  
g ra f itré s z e k n e k  a  tá ro lá s s a l  fe llépő  ese tleg es csom óso- 
d á s á t .

B) A  grafit tisztítása és védése (a v é d ő a n y a g  e lő á llítá sa )
200 g r . ő r le m é n y t eg y  1 li te re s  B e rz e liu s  p o h á rb a  

te sz ü n k . F é lig  f e l tö l t jü k  v ízze l s jó l f e lk a v a r ju k  ü v e g 
b o t ta l .  A z ö ssz ec so m ó so d o tt ré s z e k e t sz é tm o rz so lju k . 
25— 30 m á so d p e rc ig  á l la n i h a g y ju k . E z  a l a t t  az  idő  
a l a t t  a  n e h e z e b b  ü v eg szem csék  le ü lep e d n ek , a  g r a f i t  
v is z o n t a  v izes sz u szp e n z ió b a n  m a ra d . A  v izes szusz- 
penzió t. á t tö lt . jü k  eg y  2 l i te re s  B e rz e liu s  p o h á rb a . 
E z t  a  m o sá s t m ég  k é ts z e r  m e g ism é te ljü k , a m i e legendő  
ah h o z , h o g y  a  g ra f it  ré s z e k e t az  ü v eg sze m csé k rő l 
k e llő k é p p e n  le v á la ssz u k . A  h á ro m s z o r i m o sá ssa l 1,5 
l i te r  g ra f ito s  v izes sz u sz p e n z ió t k a p u n k . A  sz u szp e n z ió t 
ism é t f e lk a v a r ju k ,  m a jd  30— 40 m á so d p e rc e s  ü le p ed é s i 
id ő  u t á n  á t s z ív a t ju k  eg y  2 U teres B e rz e liu s  p o h á rb a . 
A  v is s z a m a ra d t ,  k b . eg y  u j jn y i  zag y , ü v e g p o r  és 
d u rv a  g ra f itré s z e k  k ev e rék e , a m it  e ld o b u n k . A z ü v e g 
tő l  ily  m ó d o n  m e g t is z t í to t t  g ra fitszu szp en z ió t. f é l tö l t jü k  
v ízze l k é t  li te r re , jó l fe lk a v a r ju k  és 2 0 - -3 0  p erc ig  á lla n i 
h a g y ju k . E z  a l a t t  az  id ő  a l a t t  a  g ra f itré s z e k  le ü le p e d n e k  
és o ld a tb a n  m a ra d  eg y  v ö rö ses  b a r n a  sz ín ű  isz a p o ld a t, 
a m i ig en  f in o m  e lo sz lású  g r a f i to t ,  ü v e g p o r t,  v a so x id o t 
s tb .  ta r ta lm a z .  A  v ö rö ses  sz ín ű  is z a p o ld a to t  a  g ra f itró l 
le s z ív a tju k . A  m o s á s t a d d ig  f o ly ta t ju k ,  m íg  30— 40 
p erces  á llá s  u t á n  a  g ra f i t  f e le t t  lévő  o ld a t  t i s z ta  m a ra d . 
E z  k b . 5— 6 m o sás u t á n  é rh e tő  el.

15— 16 g ra m  z s e la tin t fe lo ld u n k  eg y  l i te r  desz- 
t i l á l t  v íz b en , az  o ld a to t  h o z z á a d ju k  a  g ra f ith o z  és az 
eg é sz e t 3— 4 p e rc ig  e ré ly ese n  ö ssz e k a v a r ju k . H o z z á 
a d u n k  m ég  20 m l oc. a m m ó n iá k o t és az  o ld a to t  v ízze l 
k é t  l i te r re  k ie g é sz ítjü k . A z íg y  k a p o t t  k é t  l i te rn y i  
k o k illa v é d ő a n y a g  ö ssz e té te le  : 5 %  „ fé lk o llo id ”  g ra f it ,  
0 ,8 %  z se la tin , 0 ,3 %  a m m ó n iá k  és v íz.

III. Használati utasítás

A kokillavédő anyagot egy nagyobb zsír- és 
olajmentes bádogedényben tároljuk. A kokillák 
felületét gondosan megtisztítjuk, hogy az sem 
olajfoltos, sem rozsdás ne legyen. Ezután fel
ni elégítjük kb. 200 C°-ra, majd a védőanyagba 
többször belemartjuk, minden bemártás u tán a 
kokilla felületén egy lehelletvékony, bársonyos- 
fényű grafitréteg marad. A kokillavédőanyaghoz 
időnként ammóniákot adunk, mivel használata 
közben ammóniáktartalma csökken.

IT. Az előállítási feltételek hatása a kokillamáz 
minőségére

A grafit : A felhasznált grafit az ún. Aeheson 
vagy műgrafit, mely a kolozsvári „Carbochim” 
(elektroda-gyár) ipari vállalatnak egyik mellék- 
terméke. Lapos, pikkelyes szerkezetű, fényes, 
fekete anyag. Igen tiszta : 99,5% grafit és 0,5% 
hamu az összetétele. A hamu 12—25% szilícium-

karbidot tartalm az, a többi Fe20 3, Si02, A120 3 
stb. A műgrafitot őrlés nélkül is próbáltuk fel
használni. A kísérlet nem vezetett eredményre. 
Más természetes grafitot, amelynek csak 50—60% 
a grafittartalm a, még nem próbáltuk ki, való 
színű, hogy ezek is jó eredményt adnak. Úgy 
szintén a ceyloni grafit is felhasználható, mely igen 
tiszta.

Az üvegdara ; használata elősegíti a grafit 
részek aprítását. Üvegdara nélkül végezve az 
őrlést, még 48 óra, vagjds kétszer annyi idő után 
sem kaptuk meg azt a grafit finomságot, am it 
egyébként az előírások betartáskor megkaptunk. 
Üvegdara esetén a súrlós-őrlőfelület megsokszoro- 
sodik. Őrlésre közönséges tábla- és palacküveg 
cserepet használtunk, am it vasmozsárba törtünk 
meg. Az üvegdara a célnak annál inkább megfelel, 
minél sarkosabb, szilánkosabb, éppen ezért cél
szerű az üvegdarát zúzással előállítani. Mivel 
őrléskor nemcsak a grafit, hanem az üvegdara is 
morzsolódik, gömbölyödik — és ezáltal az őrlő- 
hatás mindinkább csökken — szükséges az időn 
kénti üvegdara adagolás. Ezzel felfrissítjük a 
keveréket és fokozzuk az aprítást.

Frissítésre az adagolást úgy kell beosztani, 
hogy az őrlés befejeztével az üvegdara mennyisége 
ne haladja túl a grafit mennyiségét. A megadott 
előírásban is a frissítés olyan méretű, hogy a vég
termék : grafit-üvegdara aránya 1 :1 .

Szemcseméret, mm

1. ábra. Az üvegdara szemcsemegoszlása

Az 1. ábra a felhasznált üvegdara szemcse
eloszlását tün te ti fel.

Az őrlés : eljárásunk — a grafit kolloid álla 
potba való vitelére — mechanikai aprításon, 
őrlésen alapszik. A grafit őrlésére különböző 
típusú, ún. „kolloid malmokat” készítettek. Ezek 
működési elve leggyakrabban a következő : két 
fémtárcsa forog nagy fordulatszámmal (10— 15 000 
ford/perc) egymás felett ellentétes irányban, me
lyek a közéjük helyezett grafitot elnyírják, felap
rózzák.

A grafitrészek finomsága a tárcsák fordulat
számától és az őrlési időtől függ. E malmok ener
giaszükséglete igen nagy.

A kolloid-malmokban való aprítás csak úgy 
vezet ultramikro-heterogén rendszer keletkezésé
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hez, ha a felaprítandó anyagot nem szárazon, 
hanem folyadék közegben őrli és ha már őrléskor 
van egy hatásos stabilizátor, mely a felaprózott 
részecskék azonnali agregációját megakadályozza.

A folyadéknak az a szerepe, hogy a levegőhöz 
viszonyított nagy viszkozitása megakadályozza 
a részecskék kitérését a nyírás vagy ütés alól, 
másrészt az agregációt is akadályozza (a részecs
kék közötti folyadékrétegnek „ékelő hatása” 
van).

Az általunk bevezetett őrlési mód, a grafitnak 
— egy Koller-járatban — üvegdarával való együt
tes őrlése sokkal kifizetődőbb, m ert egyrészt nem 
szükséges a kényes és drága kolloid-malom, más
részt egy laboratóriumi Koller-jára t energiafo
gyasztása lényegesen kisebb. A kísérletben fel
használt К oller-jára t 0,6 kW-os motorral működik, 
mely 24 óra a la tt 4 Lei értékű áramot fogyaszt, 
miközben két kg félkolloid grafitot nyerünk, ami 
2 Lei áramköltséget jelent kilogrammonként. 
A kolloid-malomban az őrlési költségek ennél 
20—25-ször nagyobbak. Természetesen ez az 
összehasonlítás csak akkor helytálló, ha kolloid
malomban előállított grafitot használnak fel ko- 
killa védésre, akkor, amikor az általunk előállított 
olcsó grafit is tökéletesen megfelel.

Eljárásunkban mi is nedvesen őröltünk. Sta- 
bilizátort őrlés közben nem használtunk, mivel az

%

2. ábra. 8 órás őrlés szemcsemegoszlása

3. ábra. 16 órás őrlés szemcsemegoszlása

•/»

4. ábra. 24 órás őrlés szemcsemegoszlása

5. ábra. 24 órás őrlemény szemcsefelvétele

őrlés u tán következő mosás alkalmával ez úgy is 
eltávolodna s így a grafit egy bizonyos ideig védet- 
lenül maradna, ami elég ahhoz, hogy a szemcsék 
agregálódjanak. Következésképen a stabilizátor 
használata csak feleslegesen növelné a védő
anyagfogyasztást és az önköltséget is, anélkül, 
hogy a grafit minőségén ezzel javítanánk.

Az őrlés folyamán a 8 óránként vett próbákat 
vizsgálat alá vettük, megvizsgálva a szemcse
összetételt, nedvességtartalmat és a tapadóképes
séget.

A szemcseösszetétel meghatározását szedi- 
mentációs analízissel, az úgynevezett „Figurov- 
szkij” -féle készülék segítségével végeztük el. A 
vizes közegből beszárított félkolloid grafitot petró 
leumban szuszpendáltuk és úgy végeztük el az 
iilepítést. Az ülepedési görbéből, kiszámított külön 
böző sugarú (r) frakciók százalékos mennyiségét 
(q%) az 1. táblázatban foglaltuk össze, aminek 
alapján felvettük a differenciális megoszlási gör
béket (2., 3., 4. ábrák). Az 5. ábra egy 24 órás 
őrlemény szemcséinek felvétele 120 X -os nagyí
tásban.

1. táblázat

Ő rlési idő 

ó ra

S zem cseö ssze té te l :

60— 30 /X á.
о741Осо 20— 11 ja 11— 2 /л

8 34,5 18,5 35 12
16 23,7 12,1 45 19,2
24 5 16 58,3 20,7
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A valóságban a különböző frakciók finomabb 
diszperzitásúak, mint a feltüntetett értékek, mivel 
a beszárításkor bizonyos fokú agregálódás ment 
végbe, miáltal a szemcsék mérete növekedett. Az 
adatok ezért nem abszolút értékűek, de az össze
hasonlítás céljaira alkalmasak. Mint látható, az 
őrlési idő növekedésével a durva frakciók mennyi
sége csökken és a 20—11 /х-s frakció mennyisége 
nő. A 20—30 és a 11—2 /л-s frakciók gyakorlatilag 
változatlanul maradnak. A legfinomabb frakció 
mennyiségileg azért nem növekszik, mert az ilyen 
apró részek már az őrlés ideje a la tt agregálódnak. 
Nyilvánvaló tehát, hogy egy hosszabb őrlési idő 
az energia és időpazarláson kívül (hosszabb gyár 
tási ciklus) azért sem célravezető, mert a szemcse
összetételen ez lényegesen amúgy sem változtat.

Őrlés közben a nedvesség mérése és vizsgálata 
igen fontos. Helyes beállításától függ az őrlés jó 
hatásfoka. Ha a nedvesség kisebb a szükséges 
mennyiségnél, az üvegszemcsék a grafit felületén 
elcsúsznak, elsiklanak, őrlőhatást nem fejtenek 
ki. Ilyenkor a Koller-járat zajtalanul működik. 
Ha nagy a nedvességtartalom, a massza könnyen 
„folyik” , őrlőhatás nincs. Az őrlemény olyan, mint 
a ragacsos anyag, rárakódik a  hengerekre, fel
torlódik a kések előtt. Ha a nedvességet helyesen 
állítottuk be, a keverék őrlés közben jól morzsoló
dik és egy súrlódó hangot hallunk, ami nagy súrló
dást, jó őrlést igazol. Ilyen módon empirikusan be
állítva a nedvességet és megmérve azt, 8—16—24 
órai őrlés után sorban a következő eredményeket 
kaptuk : 12%, 17%, 22%. A szükséges nedvesség- 
tartalom  fokozatosan növekszik, ami azzal m a 
gyarázható, hogy a felaprózottság foka nő, ezáltal 
nő a fajlagos feíület s így ugyanolyan nedvesség 
eléréséhez nagyobb mennyiségű vízre van szükség.

Őrlés közben nemcsak a grafit, hanem az 
üveg is aprózódik. Az üvegdarának a keverékből 
váló gondos eltávolítása után is nagy menyiségű 
üvegrész (szennyeződés) marad vissza igen finom, 
kollodiális eloszlásban, mely a grafittal együtt üle 
pedik. A nyolcóránként vett próbák üvegtartalma 
a következőképpen alakult : 9— 14—17%. L á t 
hatjuk, hogy a szennyeződés mennyisége az őrlési 
idővel növekszik. Hosszabb őrlési idő tehát a fent- 
em lített okokon kívül azért sem érdemes, mert 
feleslegesen nő a szennyeződés és csökken a grafit 
tartalom.

Az üvegszennyeződés -- kis mennyiségben — 
a gyakorlatban nem bizonyult károsnak, feltehető,

6. ábra. A  kísérleti kokilla felülete bemártás előtt

7. ábra. M int a 6. ábrán, de bemártás után

hogy az öntési hőmérsékleten — a kokilla felületen 
— a finom üvegszemcsék elzománcosodnak s 
mintegy rács-foglalat— körülfogják a grafitszem 
cséket.

A tapadóképességet empirikus úton állapí
to ttuk  meg. A 8 óránként vett grafitpróbákból 
kokilla védő anyagot készítettünk. A felmelegített 
kísérleti kokillát belem ártottuk a védőanyagba. 
Szemrevétellel és próbaöntéssel állapítottuk meg 
a kokilla felületén kialakult védőréteg minőségét. 
A kísérletek azt bizonyították, hogy csak a 24 órás 
őrlemény éri cl a külföldön hasonló gyártmányok 
(Hydrokollag) minőségét.

A 6—7. á b rá k o n  a  k ísé rle ti k o k illa  fe lü le te  
lá th a tó ,  a  v é d ő a n y a g b a n  v a ló  b e m á r tá s  e lő t t  és 
u tá n  (120X-OS n a g y ítá s ) .

Y. A grafit védése

A kolloid rendszerek mikro v. ultramikro 
heterogén rendszerek, melyeket óriási felületi 
szabadenergia jellemez. Ezért termodinamikai 
szempontból minden kolloid rendszer instabil, 
ami az agregáció iránt tanúsíto tt hajlamukban 
nyilvánul meg. Az agregáció sebessége nagymérték 
ben csökkenthető, néha gyakorlatilag nulláig 
megfelelő stabilizátor alkalmazásokkal, ami a 
határfelületre adszorbeálódva egyrészt lecsökkenti 
a határfelületi feszültséget, másrészt a részecskék 
körül egy védőréteget alkot, mely megvédheti az 
összeütköző részecskéket az agregációtól. Leg
hatásosabb stabilizátorként a makromolekulás 
vagy szappanszerű anyagok bizonyultak, melyek 
a határfelületen egy rugalmas, tartós kocsonya
szerű hártyát alkotnak.

Az agregációs állandóságot, mely a részecskék 
diszperzitásfokának változatlanságát jellemzi, 
meg kell különböztetnünk a kinetikai — ülepedés
sel szemben tanúsíto tt — állandóságtól. Míg az 
agregációs állandóság a felületi réteg állapotától 
és a védés hatásosságától függ, addig a kinetikai 
állandóság mindenek előtt a részecskék nagyságá
tól függ. A kolloidok stabilitása tárgyalásakor 
gyakori ellentmondások legtöbbje a kétféle stabili 
tás azonosításából ered. Az azonosítás azért káros, 
mert e kétféle állandóság nem változik párhuza 
mosan. Az ultramikroheterogén rendszerek (pl. 
a kolloid grafit) állandóak kinetikai szempontból, 
a mikroheterogének (pl. félkolloid grafit) viszont
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nem. Ugyanakkor agregációs szempontból m ind 
kettő lehet állandó vagy sem, a védés (stabilizálás) 
feltételeitől függően.

Eljárásunkban a grafit védése (stabilizálása) 
5%-os grafit szuszpenzióhoz szám ított 0,8% zsela
tin  és 1% (30%-os) NH4OH-val tört’énik.

Az optimális zselatinmennyiség céljából kü 
lönböző zselatin tartalm ú 5%-os grafitszuszpen- 
ziók ülepedését tanulmányoztuk :

1. 1,2% zselatin,
2. 0,8% zselatin,
3. 0,5% zselatin,
4. 0,8% zselatin + 1 %  (30%-os) NH4OH.

Az iilepedési görbék a 8. ábrán láthatók, az
1. sz. próbá kivételével, mivel az 1,2% zselatin 
tartalm ú szuszpenzió az ülepedés megindulása 
előtt megkocsonyásodott, h a szuszpezió felső 
szintjének helyzete a mérőhengerben. A 9. ábrán 
a grafit szuszpenziók láthatók 16 órai állás után.

Látható, hogy a zselatin mennyiségének 
csökkenése az iilepedési sebesség növekedését 
eredményezi. K ét hét után vizsgálva a próbákat, 
a következőket észleltük. Az 1, 2 próbák teljesen 
megkocsonyásodtak, míg a 3-as próba teljesen, 
a 4-es majdnem teljes egészében leülepedett. 
A 3-as próbát felkavartuk és ismét ülepetítettük. 
Ellenőrizve az ülepedést, annak lefolyása már 
lassúbb volt az előzőnél. Az ülepedésének kinetikai 
görbéje már más lefutást m utato tt. Megvizsgáltunk 
továbbá egy zselatinmentes tömény grafit szusz
penziót, mely két heti állás u tán ugyancsak meg- 
nyúlósodott, megkocsonyásodott, ami az öregedés, 
autókoaguláció biztos jele.

Mindezekből a megfigyelésekből az alábbi 
következtetések vonhatók le : A 0,5%-os zselatin 
mennyiség nem elegendő ahhoz, hogy egy 5%-os, 
nagyfajlagos felületű félkolloid grafitot megvédjen, 
azáltal, hogy részecskéit egy adszorbciós réteggel 
fedje be. A két hét után megismételt ülepítés 
lassúbb lefolyása autokatalitikus mechanizmusra 
vezethető vissza.

A 0,8%-os zselatin már elegendő a grafitré 
szecskék megvédéséhez. Ilyen koncentrációban 
azonban néhány nap a la tt a zselatinos oldat egész 
térfogatában megkocsonyásodik és a részecskék 
elvesztik mozgékonyságukat. Ha ugyanez a szusz
penzió ammóniát is tartalm az, úgy a kocsonyáso- 
dás nem lép fel. Ez annak a következménye, hogy 
az oldat pH-jának növelésével a zselatin hidratá- 
ciója rohamosan nő (izoelektromos pontja : pH  =  
— 4,7), ami a kocsonyásodást megakadályozza. 

Az ammónia természetesen a részecskék felületén 
kialakuló védőréteg tartósságát, rugalmasságát is 
csökkenti, ami abban nyilvánul meg, hogy a 4-es 
próba a 2-esnél jóval gyorsabban ülepszik. Az am 
mónia szerepe tehát a zselatin izoelektromos pont
jától távoli pH biztosítása (a kocsonyásodás meg
akadályozása), másrészt viszont a zselatinos oldat 
penészedését is megakadályozza (mivel a savas 
közeg elősegíti a penészgombák szaporodását).

Megállapítható, tehát, hogy a legmegfelelőbb 
zselatin mennyiség 0,8%, melyet 1%-nyi ammó
niával kell kezelni, hogy ezáltal elkerüljük a teljes 
kocsonyásodást és penészesedést.

8. ábra. Ülepedési görbék egybevetése

9. ábra. örafit szuszpenziók 16 órai állás után 

Összefoglalás
Kokilláknak kolloidgrafitos védése és az ezzel 

járó előnyök — eddig is ismeretesek voltak. A h á 
ború után előállott gazdasági állapotok azonban 
megnehezítették ezen im portáru beszerzését s így 
nem is terjedhetett el szélesebb körben. A fent- 
em lített előállítási mód — a régi szakemberek 
által annyira kedvelt — „Hydrokollag” készítmény- 
nyél azonos hatású védőanyagról ad részletes 
leírást. Az általunk előállított kokilla védőnek 
számos előnye is van a külföldi készítmények és 
a hazai receptekkel szemben :

Frissen készíthetők, nem kell raktározni, 
m int az esetleges im portált kokillavédőket s így 
minőségük — a kolloid rendszerek természetéből 
kifolyólag —- sem romlik. A kokilla védővel kialakí
to tt  bársonyos felületen a megolvadt fém jól 
„szalad” s ezért kisebb hőmérsékleten önthetünk 
anélkül, hogy csonka vagy hideg folyásos öntvényt 
kapnánk.

Nem fejleszt gázakat, mint a kátrányos vagy 
faggyús kokillavédők s így nem ártalmas az egész
ségre. Nem rakódik rá, mint a vízüveges kokilla 
védők s így nem változtatja meg a méreteket.

Számos kokillában való öntési kísérlet éppen 
a jó kokillavédőanyag hiánya m iatt nem sikerült. 
E grafitos védőanyag használata esetén számos 
öntvénydarab homokformázásáról á t lehet térni a 
kokillába való öntésre, ami önköltségcsökkenést, 
termelékenység növekedést és minőségjavulást 
eredményez.
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A grafitos szuszpenziót alumínium, bronz, 
öntöttvas és sárgaréz öntésnél próbáltuk ki. Alu
mínium és öntöttvas öntésénél eredményeink 
jónak és megbízhatóknak bizonyultak, bronz
öntésnél eredményeink nem teljesek : bronz csap 
ágyakat öntöttünk kokillába. A 200° C-ra felmele
g íte tt kokillákat belem ártottuk a grafitos szusz
penzióba, utána azonban ,,a megszokott módszer” 
szerint szabadlángon a kemence szájánál melegí
te tték  a kívánt 700—800°-ra. Természetesen 
a grafit egy része eloxidálódott, azonban így is 
jobbnak bizonyult az eddig használt ZnO +  olajos 
védőanyagnál.

Sárgaréz öptésnél kör és hatszög szelvényű 
rudakat öntöttünk grafit szuszpenzióval védett 
kokillákban. Azelőtt a kokillák (vízüveg +  kaolint 
használva) idő előtt tönkrementek, a kokillákra 
rárakódott horganygőzöket és salakrészeket csak 
hidegvágóval tud ták  eltávolítani, ami hosszadal
mas és fárasztó volt. Grafitszuszpenzió használata 
után a kokillák élettartam a megháromszorozó

dott, szépfelületű öntvényt kaptunk, a kokillákat 
egy drótkefével is könnyen meg lehetett tisztítani.

Vékonyfalú arm atúrák (víz-gázcsapok stb.) 
öntése sárgarézből kokillában még a grafitszusz
penzió használatával sem sikerült. A kiváltott ZnO 
rárakódott a kokilla falára, a grafitréteget befedte, 
hatását lecsökkentette, a darabok hidegfolyásosak, 
durvafelületűvé váltak.

Üj védőanyagunkkal öntödéinken óhajtunk 
segíteni s igen örülnénk, ha jó eredményeket érné
nek el, kísérleteinket kibővítenék és használnák 
o tt is, ahol nekünk a helyi körülményekből kifolyó
lag nem sikerült.
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Alumíniumbronz öntvények tulajdonságai és felhasználási területei
EMŐD GYULA,  SOLTI  MÁRTON,  TÓTH LAJOS

D. K. 669.35.5.7

Свойства и область использования отливок из алю- 
миневой бронзы.

Eigenschaften und Verwendung des Aluminiumbronze-
gusses 4

The properties of aluminium-bronze castings and the 
fields used in

A világ ónérc készlete erősen csökkent és így 
önként adódott a gondolat, hogy a kitűnő ón
bronzok helyett valamilyen helyettesítő ötvözet
féleséget keressenek. A kutatás eredményeként 
kapták az alumíniumbronz ötvözeteket. Alapos 
vizsgálat után kitűnt, hogy ez az ötvözettípus 
nem pótfém, hanem olyan ötvözet, amelynek tu 
lajdonságai sok tekintetben sokkal előnyösebbek, 
mint az ónbronzoké.

Érdekessége még az alumíniumbronz kutatás 
nak, hogy éppen a legnagyobb óntermelő államok 
végezték a legerősebb kutatást és ők állították be 
elsőnek az ónbronzok helyett az alumíniumbronzo
kat.

Tanulmányunk célja, hogy a tervező és a 
szerkesztő mérnökök részére ismertebbé tegye ezt 
az ötvözetet, hogy ezáltal hazai vonatkozásban is 
mind szélesebbkörű felhasználásra kerüljön.

Eddigi elterjedésének nagy akadálya volt, 
hogy gyártástechnológiája nehéz, körültekintő és 
gondos m unkát kíván. Sok tapasztalatra van 
szükség, különösen az egyedi gyártásoknál. Már
pedig az alumíniumbronz ötnvények, eltekintve 
a kisebb méretű sorozatgyártástól, hazánkban 
nagyobb részt kisebb darabszámmal készülnek. 
A fémöntödék természetesen nem szívesen vállal

ják a feladatot. Márpedig, mint a későbbi példá 
kon is látni fogjuk, ezzel az ötvözettel nagyon is 
érdemes foglalkozni. Hazánkban a szivattyúkészí
tés nagyon fejlett. A dieselesítés fejlődésével ezen a 
vonalon is további fejlődés várható. Mindezek alap 
ján indokolt, hogy foglalkozzunk az alumínium 
bronz öntvények gyártásának fejlesztésével.

Kormányzatunk felismerte a feladat nagy fon
tosságát és komolyan foglalkozik a gondolattal, 
hogy egy külön alumíniumbronz formaöntödét 
állítson fel, illetve jelöljön ki. Nagyon is indokolt ez 
a törekvés, mert hazai vonatkozásban még nagyon 
nagy a 12% óntartalm ú bronzok felhasználása, 
am it alumíniumbronzzal helyettesíthetnénk.

Tanulmányunkban a két és többalkotós 
ötvözetekkel, azok szilárdsági és korróziós tu la j 
donságaival és végül a felhasználási területekkel 
foglalkozunk.

1. Kétalkotós alumíniumbronzok

A Cu-Al rendszer igen bonyolult, amelyben 
az x mezőbe eső ötvözetek (lásd 1. ábra Cu-Al 
részdiagram) képlékenyen is jól alakíthatók. Az 
x +  ß, illetve X -f- y 2 mezőbe esők öntési ötvöze
tek. Az alumínium tartalom  még az öntési ötvö- 
teknél is 10% ala tt marad, m ert 10%-nál már erő 
sen keményedik az öntvény. A 15—30% alumí
nium tartalm ú ötvözetek nagyon ridegek és így 
még öntési célokra sem alkalmasak (1).

A 10% alum ínium tartalm ú bronzokat az 
iparban kitűnően használják, m ert nagy szilárd
ságuk mellett nagy a nyúlásuk és a korróziónak 
is kitűnően ellenállnak, ezenkívül kopásállóak.
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A kétalkotós alumíniumbronzok szilárdsági 
tulajdonságait az 1. táblázatban adjuk.

1. táblázat

Az
ö tv ö z e t

je le

Ö ssze 
té te le S z ilá rd sá g i tu la jd o n s á g a i  M j.

Cu A1 <TB ó% H B M j.

ö A lb r 95,5 4,5 20— 25 20— 35 75— 100 H o m o k
93 7 23— 30 30— 35 80— 110 ö n té s
91 9 36— 45 30— 35 11 5— 125
90 10 40— 50 25— 35 110— 130

Solti hőkezelési kísérletei szerint kétalkotós alu
míniumbronzokkal a következő szilárdsági értékek 
érhetők el kokillaöntvényeknél :

Ö tv ö z e t o-fí 5% H B

A lb r10 ..............
A l b r i s  ............

75 ,5— 80,2
63,3— 67,8

3.2—  5
8.2—  8,5

170— 202
190— 202

Megjegyzés : 900 C°-ról vízben edzés és 400 C°-on 
öregh.

2. Többalkotós alumíniumbronzok

Aluminium at - %

A többalkotós alumíniumbronzok alapja a 
Cu—A1 rendszer, amelyhez mangánt, vasat, cin
ket, szilíciumot, nikkelt, ólmot vagy egyéb ötvözőt 
adhatunk. Ezek az ötvözök az alumíniumbronz 
tulajdonságait különböző irányban előnyösen be
folyásolják. A mangán előnyösen javítja  az alu 
míniumbronz szilárdsági tulajdonságait. Általában 
2% — esetleg 5%-ig adagolják. A vas és a nikkel a 
mangán jelenlétében előnyösebb tulajdonságokat 
kölcsönöz, ezért a mangánt egyedül nem adagolják 
nagyobb mennyiségben. A leggyakrabban csak 
mint dezoxidáló anyagot 0,2—0,3%-ban hasz 
nálják (2).

A vas az alumíniumbronzban jobban oldódik, 
mint a tiszta rézben, általában még 4% vas is jól 
oldódik. A vasnak az alumíniumbronzokra szem
csefinomító hatása van. Ez a tulajdonság külö 
nösen előnyös az alumíniumbronz homoköntvé 
nyeknél, amelyek szemcsedurvulásra hajlamosak. 
Carruthers és Heyer (2) vizsgálatai szerint 4% 
vas sem a Cu-Al szilárd oldatot, sem pedig az 
eutektoidos átalakulási hőmérsékletet nem vál
toztatja  meg. Általában ennek az átalakulásnak 
sebességét a lehűléskor gyorsítja.

1. ábra

1% vastartalom  3—4 kg/mm--el növeli a 
szakítószilárdságot. Ez az érték kb. 4% vastar 
talomig nő. A nagyobb vastartalom bizonyos mér
tékben eltolja az ot -f- ß fázis kialakulását, ezáltal 
lehetővé válik az alumíniumtartalom növelése 
anélkül, hogy a ß fázis ridegítő hatása túlzottan 
érvényesülne. Ez további szilárdságnövekedést 
jelent. Vasat nagyobb mennyiségben nem ötvöznek 
az alumíniumbronzba. Vas inkább a kereskedelmi 
ötvözetekben van nagyobb mennyiségben.

A nikkel éppen olyan előnyös tulajdonságokat 
kölcsönöz az alumíniumbronznak, mint a vas. A 
vas és nikkel együttesen a legnagyobb szilárdságú 
ötvözeteket adják. Nikkel jelenlétében az alu 
míniumbronzok hőkezelhetőkké válnak. A vizs
gálatok szerint 2% nikkel 8—9 kg/mm2-el növeli 
a szakítószilárdságot. További nikkel adagolással 
a szilárdság tovább nő. A nikkel jav ítja  az ötvözet 
melegszilárdságát is.

Ólom adagolással — mint álalában — meg
könnyítőjük a forgácsolhatóságot. 1 -2 %  ólom 
adagolás jav ítja  az alumíniumbronzok siklási tu-

2. táblázat

Ö tv ö z e t je le 9 % U S M egjegyzés
A1 F e M n N i P b Si S n

9 A lF e b r 6— 10 2— 4 40— 50 16 110— 120 H o m o k  ö.
10 1 _ _ _ ____ ____ 52 24 95 H o m o k  ö.

9 3 _ _ _ ____ ____ 54 44 110 H o m o k  ö.
9 3 _ _ ____ ____ ____ . 59 40 135 K o k . ö.

10 4 _ ____ ____ ____ — 57 18 — H o m o k  ö.
9 A lM n b r 10 ____ 1 ____ — — — 56 22 — H o m o k  ö.

10 ____ 1 — — — — 62 25 — K o k . ö.
9 A lP b b r 9 — — 9 — — 30 — —
9 A lM n b r 4— 12 0— 6 0— 6 4— 15 — 0— 1 0— 1 75 20 190 —
ö A lM n F e 10 3 3 — — — — 69 11 159 —
ö A lM n b r 9,5 5 9 5 — — — 35 10 130 —
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Albr ötvözetek szil. értékei
3. táblázat

S o rsz ám Ö tv ö z e t Á lla p o t <rs (ТВ á % H B

I . A1 9,5 H o m o k  ö ................................................ 17 22 49 53 30 40 115 12fi
F e  1 C e n tr . ö ................................................... 20— 25 54— 57 25— 30 121— 134
Cu R H ő k ez e lv e  ........................................... 26— 34 55— 62 22— 30 143— 156

K o v á c s o l t .............................................. 18— 21 53— 56 30— 35 121— 134

I I . A1 10,5 H o m o k  ö ................................................ 26— 31 49— 56 12— 20 131— 143
F e  1 C e n tr . ö ................................................... 28— 33 54— 59 10— 16 137— 153
C u R H ő k ez e lv e  ............................................ 29— 35 56— 62 13— 17 163— 179

I I I . A1 8,6 H o m o k  ö ................................................ 15 42— 49 22— 27 109— 124
F e  2,9 C e n tr . ö .................................................. 15— 25 49— 55 25— 30 126— 131
Cu R K o v á c s o lt  ............ ; ............................... 22— 26 56— 63 25— 30 143— 156

S a j t o l t .................................................... 34— 38 62— 64 25— 30 179— 187
M el. h e n g ............................................... 38— 45 65— 73 18— 22 170— 187

IV . A1 10,2 H  om  ok ö ................................................ 22 33 49 5 fi 18 22 131 15fi
F e  3,3 Centr. ö .................................................. 26— 28 54— 59 15— 20 137— 160
C u R Kovácsolt................................... 26— 28 61— 65 25— 30 150— 156

V. A1 11 H o m o k  ö ................................................ 26— 29 54— 59 10— 14 159— 185
F e  3,7 C e n tr . ö ................................................... 17— 30 57— 63 8— 12 166— 187
E g y  0,3 H ő k ez e lv e  ........................................... 30— 35 65— 73 10— 15 179— 207
Cu R H ő k ez e lv e  ........................................... 31— 38 63— 70 3—  7 202— 223

V I. A1 13,2 Homok ö ................................................ m in . 29 49— 56 1—  4 285— 311
F e  4,3 C e n tr . ö ................................................... m in . 29 49— 56 1—  4 285— 311
Cu R

V II . A1 14,1 H o m o k  ö ................................................ m in . 31 53— 59 0—  2 321— 352
F e  4,5 C e n tr . ö ................................................... m in . 31 53— 59 0—  2 321— 352
Cu R S a jto lv a  ................................................ m in . 35 56— 63 1—  2 321— 358

V I I I . A1 10,7 Sajtolva ................................................ m in . 35 56— 63 1—  2 321— 358
Kovácsolva és hőkezelve .............. 38— 42 66— 72 10— 15 190— 217
H ő k e z e lv e  ........................................... 29— 35 63— 66 8 12 217— 229

Megjegyzés :
I .  P e rse ly , fo g ask e ré k , c s ig ak e ré k . C s ap ág y a k , k o p á s n a k  k i t e t t  m o to ra lk a tré s z ,  s u p p o r t.

I I .  P e rse ly e k , fo g ask e ré k . L a ss ú  j á r a tú  p e rse ly e k .
I I I .  C sap ág y , fogas cs ig ak e ré k , csap ág y o rsó
IV . F e lh a s z n á lh a tó , m in t  I I I .  és s z iv a t ty ú a lk a tré s z e k , c s ig ak e ré k  lö k h á r í tó d u g a t ty ú ,  fo g a sk e ré k h á z  ö n té s re . 

V. S ze lepü lések , s z iv a t ty ú te s te k ,  fo rg ó la p o k , fé sű sc s a p á g y a k , lé g c sa v a rk ú p o sc s a p á g y , s z iv a t ty ú ,  la n d o ló
o sig a k e rék h á z , fo g ask e ré k , lé g c sa v a r-á llí tó d ió .

V I. R o z s d a m e n te s  a lk a tré s z e k h e z  ö n tv é n y , m o to ra lk a tré s z e k .
V II .  K ü lö n b ö z ő  fo rm a ö n tv é n y e k , lé g c sa v a r  és fésűsgö rgők .

V I I I .  F é sű sg ö rg ő k , lé g c sa v a r  zá ró d ió k .

4. táblázat

К О /

H N 0 3
5 ° /

H ,S 0 4
5 %
HC1

5 %
E c e ts a v

fi0/
K é n sa v

5 °/
K H 4O H

к о /0 /0
N H 4C1

5 %
C aC l,
M gC l2

5 %
N aO H

5 %
N aC l

A lb r  ................ 2130 34,5 687 29,5 0,83 843 36 29 15,2 9,4
M n b r ................ 5772 132 3084 130,5 1,81 940 342 11,5 43,7 11,9
S .-réz  ................ 3423 102 765 41,8 2,67 1098 138 17,6 30,9 11,2
P b r  .................. 1246 98 801 13,8 1,49 210 150 7,9 30,9 11
P b b r  ................ 1033 144 847 20,5 0,75 126 154 12,5 43,2 17,1

lajdonságait. Az ólom az ötvözetben nem oldódik 
és így önálló fázisként van jelen. A finoman el
oszlott ólom a mechanikai tulajdonságokat nem 
rontja, legfeljebb a nyúlás és az ütőm unka csök
ken.

Egyéb ötvözök, mint a szilícium, kobalt, 
króm, vanádium, cirkon, ón, cink és titán  csak 
egészen kis mennyiségben, legtöbbször mint szeny- 
nyezők fordulnak elő és közülük a legtöbb, mint 
pl. a cirkon, a titán  a szemcsét finomítja. A titán  
Ernőd vizsgálatai szerint a szemcsefinomításon

kívül a folyási ha tárt és a nyúlást is növeli és 
hőkezelhetővé teszi az alumíniumbronzot (3).

Néhány többalkotós alumíniumbronz szi
lárdsági tulajdonságait a 2. és 3. táblázatban tü n 
te ttük  fel.

3. Alumínium bronzok korróziós tulajdonságai

Az alumíniumbronzok a különböző vegyületek 
korróziós hatásának lényegesen jobban ellenállnak, 
mint az eddig használatos legjobb minőségű bron 
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zok. Erről tanúskodik a 4. táblázat, amelyben fel
soroltuk a különféle bronzféleségeket és a leg
különbözőbb savak, illetve lúgok hatásának ki 
te tt  öntvények oldódását mg/dm2/nap mérték- 
egységben mérve. Az 5, táblázatban különböző 
ötvözetek tengervízzel szembeni ellenállását ha 
sonlítottuk össze alumíniumbronzzal. A veszte 
séget mg/óra egységben tün te ttük  fel.

5. táblázat

Ö tv ö z e t V esz te ség
m g /ó

A l b r ................ 7,2
M n b r .............. 20,2
S ib r  ................ 39,0
Cu— N i ......... 42,0
S n b r  .............. 67,6
S á rg a ré z  . . . . 86,0

4. Az alumíniumbronz öntvények viselkedése nagy 
és kis hőmérsékleten

Rosenhain nagy hőmérsékleten, Colbeck és 
Mac Gillivray pedig mélyhűtéskor vizsgálták az 
alumíniumbronzok szilárdsági értékeit (2). A vizs
gálatok folyamán azt tapasztalták, hogy az alu- 
míniumbronz 400 C°-on a szilárdságának még közel 
60%-át megtartja. Mélyhűtéskor pedig hasonlóan 
viselkedik, mint az alumínium, azaz a szillárdsága 
kb. 20%-kal megnő és a nyúlása nem csökken. 
A nagy hőmérsékleten mért értékeket a 6. táb lázat 
ban, a mélyhűtéskor mérteket pedig a 7. táb lázat 
ban tün tettük  fel.

6. táblázat

C°
C u - - a i 7 C u - A l10 C u— A1 1 o" M n ;

ő% сгв &% o-B ÄO/ ° /0

20 45,3 71 60,2 29 65,8 30
250 37,4 27 50 21 62,4 43
300 32,6 25 52,7 32 55,8 47
350 30,2 17 51,8 30 52,1 40
400 28,2 16 37,9 41 35,8 57
450 20,9 10 35,3 31 — —

500 17,2 14 19,1 66 — —

550 — 14,3 10 — —

7. táblázat
Az ötvözet C u = 9 1 ,l, A l= 7 ,3 , Zn =  l ,  Mn =  0,44%

C° <rs CB ő% m0/V /0

+  20 18,8 54,4 26 29
—  10 18,9 54,3 33 30
—  40 18,9 55,7 35 36
—  80 19,1 58,2 31 30
— 120 19.4

20.5
62,0 32 31

— 180 67,8 28 30

5. Az alumíniumbronz öntvények felhasználása

Az alumíniumbronz jól önthető homokba, de 
kokillaöntésre különösen alkalmas, ezért belőle 
kisebb szerelvények, bonyolult öntvények nagy 
sorozatban könnyen előállíthatok. Kokillaöntés-

kor mechanikai tulajdonságaik javulnak. Öntvé 
nyek készíthetők centrifugálöntéssel is. Az alu 
míniumbronzok kovácsolhatok, sajtolhatok és hen 
gerelhetek. Egyes ötvözeteik hőkezelhetők is.

Eddigi ismertetéseinkből könnyen megálla
pítható, hogy főleg a kétalkotós Cu—A1 ötvözetek 
a vegyipar részére nélkülözhetetlen öntvényeket 
adnak. Goederitz (4) beszámol egy 250 kg súlyú 
Albr10 ötvözetből készült víztolattyúról, amely a 
Mansfeld-i rézbányában 40 évig kifogástalanul 
működött.

Az alumíniumbronz kitünően bevált arm a 
túráknak, ammonszulfát-gyári keverődoboknak, 
gázvezetékhez arm atúráknak, savas vagy lúgos 
anyagok szállítására szállítócsigaként. A pácoló- 
ban levő lúgos és savas anyagokhoz legalkalma
sabb az alumíniumbronzból készült lánc, pácoló- 
és merítőkosár. A papírgyári gépekhez használatos 
hollandi kést azelőtt a legjobb minőségű ónbronz
ból készítették, ma viszont alumíniumbronzból 
állítják elő és így élettartam át 25%-kal meghosz- 
szabbították.

2. ábra

A vegyipari gépekhez éppen nagyobb korró 
ziós ellenállásuk m iatt, a kétalkotós ötvözetek a 
legalkalmasabbak. A 2. ábrán cukorgyári sav 
szállító szelepet m utatunk be. A kétalkotós alu 
míniumbronzból készült szelepek a savas répalé 
szállítására szolgáló csövekbe vannak beépítve. 
Régebben erre a célra jó minőségű ónbronzokat 
használtak, de az alumíniumbronz szelepek sokkal 
jobbak.

Vannak esetek, amikor nagyobb szilárdságú és 
kopásnak jól ellenálló ötvözetekre van szükség. 
Ilyenkor a megfelelően ötvözött többalkotós alu 
míniumbronzokat használják. Ezek az ötvözetek 
jól használhatók siklócsapágyak készítésére is. 
Siklási tulajdonságaik ugyan nem tartoznak a 
legjobbak közé, m ert szükségfutó tulajdonságuk 
kicsi (kenés nélküli futás). Beágyazóképességük 
sem kielégítő. Nagy szilárdságuk, kitűnő kifára 
dási ellenállásuk, jó hővezető képességük és nagy 
korróziós ellenállásuk nagy terhelésű, kis kerületi 
sebességű csapágyak készítésére alkalmassá teszik.
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3. ábra

4. ábra

5. ábra

Az ilyen csapágyakat hőkezelni is szokták. 
A tengelycsapokat edzik, vagy felületi keményí- 
téssel készítik. Az alumíniumbronzok, különösen 
a mangán-, vas- és nikkel tartalm ú, többalkotós 
ötvözetek jó szilárdsági tulajdonságaik m iatt 
kitűnően alkalmasak nagy terhelésű csigakoszo
rúk készítésére is. Ezeket, különösen sorozati

gyártáskor, centrifugálva öntik. Hengerművi állí
tóorsó-anya céljára is jól beváltak az alumínium 
bronz ötvözetek. Az állítóorsó-anyánál fő köve
telmény a kopásállóság, a nagy szilárság és nagy 
kifáradási ellenállás. A hajócsavaroknak, szivattyú 
lapátkerekeknek tengervízállóknak kell lenniük. 
Erre a célra is az alumíniumbronzok felelnek meg 
a legjobban. Ugyancsak alumíniumbronzokból 
készültek elektromotorokhoz kefetartók, villamos 
mozdonyhoz áramszedők, szerelvények, valamint 
motorkerékpár alkatrészek és hengerfejek. Az 
olajfinomítókban megkívánt különleges korróziós 
és kavitáció ellenállásnak elsősorban az alumínium-

6. ábra

bronzok feleltek meg. Ugyancsak jól beváltak 
zsírsavtartályokként, valamint tengerihajó láncok, 
csapok, horgony stb. gyanánt. A nikkeltartalm ú 
alumíniumbronzok nagy hőmérsékleten is meg
tartják  kopásállóságukat, ezért kitűnően beváltak 
robbanómotorokhoz szelep ülésnek. Ezt az ötvözet
típust autoklávnak is használják, mert arány 
lag nagy hőmérsékleten nagy nyomásoknak jól 
ellenáll.

Az előbbiekben em lített széleskörű felhasz
nálási lehetőséget szemlélteti a 3. ábra, amelyen

7. ábra
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centrifugálszivattyú lapátkereket, házi szivattyú 
lapátkereket, szelepet, szelepházat stb. lá thatunk.

Л 4. ábrán egy angol gyárban készült Francis- 
turbina futókerekét m utatjuk be, amelyet nik 
keltartalm ú alumíniumbronzból öntöttek. Készre 
megmunkált állapotban a kerék súlya 5000 kg.

Hazai viszonylatban jelenleg a Fémipari 
K utató Intézet alumíniumbronz homok forma- 
öntési kísérletekkel is foglalkozik. Az i t t  készült 
kísérleti öntvények egy csoportját az 5. és ö. ábra 
tünteti fel. Az 5. ábra. Albr10-ből homokformába 
öntött különböző méretű csapágyperselyeket m u 
ta t be. A 6. ábrán ugyancsak Albr10 ötvözetből 
készült homokba öntött csapok láthatók.

A' 7. ábrán feltüntetett rajz szerint készült a 
hajduszoboszlói propánbutángáz szállítókocsik pa 
lackjaira összekötő és kondenzvíz lecsapoló szelep. 
Az előírt közel 300 a t próbanyomás az öntödéket 
elriasztotta a szelep öntésének vállalásától. A 
Csepeli Fémmű elvállalta a gyártást és néhány 
kísérlet u tán a szelepeket 10% alumínium, 4% 
vas- és 3% nikkeltartalm ú ötvözetből sikerrel 
öntötték le. Adagoltak még 0,2% titán t is, hogy 
ezzel szemcsefinomítást érjenek el. A legyártott 
szelepeknek csupán 8%-a volt selejt. A selejt is 
legnagyobb részt nem a nyomásállóság hiányából 
adódott.

A 8. ábra egy kis tartányalakú (palack) 
öntvényt tűn te t fel, amely kísérleti célra készült, 
hogy vele egy vékonyfalú, külsőleg finomra meg
munkált, tehát hibátlan felületű s nagy nyomás
nak ellenáló öntvényt kapjunk. A kísérleti öntvény 
10 mm falvastagságából 2 mm lemunkálása hi
bátlan külső felületet adott és 600 ata  nyomás 
a latt csak egy ponton gyöngyözött. 400 ata-ig 
semmi változás nem volt észlelhető.

8. ábra

A közölt példák igazolják, hogy hazai viszony
latban is meg van a lehetőség minden igényt ki
elégítő alumíniumbronz öntvények gyártására. 
Reméljük, hogy a felsorakoztatott példák mind a 
tervezők és szerkesztők, mind pedig a kivitelezők 
részére bátrabb kezdeményezést hoznak.
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Timföld bevonatos kvarchomokkeverék vastagfalú
acélöntvényekhez

K Ö R Ö S  B É L A ,  S I D E L S Z K Y  I S T V Á N  é s  A N G Y A L  F E R E N C
D. K . 621 .742 .479 .2

Производство толстостенных стальных отливок в фор
мах. изготовленных из кварцевого песка и покрытых 
глиновемом.

Mit Tonerde überzogene quurzsand Formen für stark- 
wandigen Stahlguss

Alumina coated silica-sand moulds for heavy sectioned 
steel castings

Gyárunkban vastagfalú acélöntvényeink for
mázásához, mint pl. hengerműi hengerek, kapcsoló
hüvelyek, lendítőkerekek, évtizedek óta égetett 
magnezit szolgált formázóanyagul, mely lénye
gében a bázisos bélésű SM kemence jól ismert 
tűzállóanyaga. A kevés melasszal jó kötőképessé 
te tt  magnezit kétségtelenül jól megfelelt a célnak. 
Amidőn azonban a magnezit beszerzése, különösen 
1945 óta megnehezült, érthető volt a törekvés,

(A  S a lg ó ta r j á n i  A c é lá r u g y á r b a n  k é s z ü l t  d o lg o z a t)

hogy ezt a drága és devizaigényes anyagot egyen
értékűen belföldi formázóanyaggal pótoljuk.

Már korábban megkíséreltük az égetett mag 
nezitet 50%-osan krómércporral helyettesíteni, 
ami azonban csak mérsékelt költségcsökkenést 
jelentett s amellett a kromérc éppenúgy import 
anyag volt, mint a gömöri vagy osztrák magnezit.

Figyelmünk ezért már évek óta vastagfalú 
és tömör acélöntvényeknek kvarchomokos for
mázására terelődött. Vékonyabb és közepes acél
öntvényekhez a jó minőségű kvarchomokba (93— 
95% Si02) való formázással már kb. 1936 óta 
eredményesen dolgoztunk, de akkor hazánkban 
a bentonit-kérdés még kezdeti állapotában volt, 
tehát a .kvarchomokhoz csak az ismert kötőanya 
gok (melasz, szulfitlúg) szolgáltak. Lényegében 
tehát nyersformázást végeztünk, de a vastagfalú 
acélöntvényeknek ma már évi 1000 tonnát is
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S zila Formahomok szemcse 7'

s z . m m 100°/* 10 20 30 40 50 60 70 60 30

1 1.5 26A

2 1.0 17,4

3 0,6 23.0

4 0.3 19,0

5 0.2 « I
6 0.1 5,6 í
7 0,06 1
8 0,06 a!a ff j+A

1. ábra. DSO I I I  jelű homok szemcsemegoszlása

Szita Formahomok szemcse %

SZ mm 1007' 10 20 30 40 50 60 70 80 90
1 1,5 8.0
2 1,0 11,0

3 0,6 18,6 .

4 0,3 48,8 ■ И И 1 1

5 0,2 8,8
6 0,1 4,2
7 00.6 0,4
8 0,06 afaf f 0,2

2. ábra. Nyárvölgyi homok szemcsemegoszlása

Szita
1

Formahcmok szemcse %

SZ. mm 100°/' 10 20 30 40 50 60 70 60 90
1 1,5 11,8
2 1,0 11,7

3 0,6 17,5
4 0,3 37,8 шит
5 0,2 12.0
6 0,1 8.0
7 0,06 0,6
8 0,06 alatt 0,4

3. ábra. A  homokkeverék szemcsemegoszlása

kitevő mennyiségét továbbra is magnezitba, ill. 
később magnezit-krómérc keverékbe formáztuk.

A legutóbbi években végeztük el azokat a 
kísérleteket, melyekkel sikerült vastagfalú és 
tömör acélöntvényeknek kvarchomokba történő 
formázását kizárólag belföldi származású anya 
gokkal megoldani. Az eljárás lényege az volt, 
hogy a kvarchomokkeverékben készült formákat 
timfoldes (A120 3) bevonattal lá ttuk  el, ami kiváló 
tűzállósága folytán ráégés mentes formakérget 
eredményezett.

A formázóanyagok. Kétféle kvarchomok mi
nőséget használtunk, úm. a Délbudai Ásvány
bányavállalat ún. DSO III. minőségű homokját 
és a Balatonvidéki Ásványbánya Vállalat nyár- 
völgyi hom okfajtáját. A két homok szemcse meg
oszlását az 1. és a 2. ábra m utatja. Látható, 
hogy a DSO III. homokban inkább a 0,3—1,5 
mm-nél nagyobb szemcsék vannak túlsúlyban,

míg a nyárvölgyi homok közel 50%-a 0,3 mm-es. 
szitamaradékot adott. A két homok közel egy
forma tűzállóságú, bár a nyárvölgyi még 1400 
C°-nál sem sül össze, míg a DSO III. jelzésű 
szemcséi 1400°-on már gyengén összesültek.

A két homok felhasználásával az alábbi 
keverék készült ;

45% nyárvölgyi,
50% DSO III.  jelű,

5% tűzállóagyag (bánk-petényi).

Ezt a keveréket 5—7% víztartalommal ké
szítettük el. A szemcsemegoszlásról a 3. ábra 
tájékoztat.

A keverék vizsgálatának főbb jellemzői :
Tűzállósági 1400°-on gyenge összesülés,
Gázáteresztőképesség szárazon: 170 cm3/cm3/ 

perc,
Nyírószilárdság szárazon : 2500 gr/cm2.
A keverék felhasználásával nyert formákat 

ezután az alábbi oldattal vontuk be :

93,5% timföld,
6% aktivált bentonit,

0,5% melasz
A timfoldes oldat hajlamos az ülepedésre 

különösen híg állapotban, ezért a keveréket 
n =  65 perc fordulatú, alsó csapolónyílású keverő 
edényben pépes állapotban tartjuk , melyet sza
kaszosan keverünk. A melasz erjedése m iatt a 
keverékből csak 36 órán belül felhasználásra kerülő 
mennyiséget készítünk el.

A formára való felmázolás a szokásos hígabb, 
majd sűrűbb állapotban történik. Általában a 
fehéres-sárga színű bevonat jól kenhető és utóla 
gos elsimításra is csak ritkán kerül sor. A 400°-on 
szárított forma felülete repedésmentes, zománc- 
szerűen sima.

4. ábra. Kisebb acélhenger bevonatolt formája

5. ábra. Kisebb acélhenger ürítés után
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6. ábra. Lendkerék ürítés után

Csak a vastag keresztmetszetek kis (15—20 
mm) sugárral kiképzett sarkaiban tapasztaltunk 
némelykor rásülést, am it préslégszerszámmal köny- 
nyen el lehet távolítani. Egyébként az öntvények 
ről a timföldbevonatos keverék egyszerű kalapács
ütésre leválik. A bevonat vastagsága általában 
1—1,5 mm.

K g y  es öntvények

A 4. ábra egy 800x300 mm-es, 760 kg súlyú 
tömör acélöntésű henger formája. Öntési hőfok 
1480—1500 C°. Az 5. ábra a hengert formából 
történt kivétele után m utatja.

A 6. ábra egy 2250 kg súlyú lendítőkerék, 
max. falvastagság 290 mm.

A 7. ábra egy 3500 kg nyerssúlyú 1450x475 
mm tömör henger. Felületi bevonata, 1,5—2 mm. 
Ezt a darabot 5—600°-on szabadítottuk a forma
szekrényből s a mintahomok minden beavatkozás 
nélkül levált. Jól látható, a kép alsó részén az 
öntvénytől s a homoktól különvált vékony tim 
föld-bevonat.

Acélöntödénkben 4 t-nál nehezebb darabot 
SM kemencénk kis befogadóképessége m iatt nem 
tudunk önteni. A már em lített évi 1000 tonna 
vastagabb acélöntvénytermelésünk számára a ko 

rábbi magnezit krómérclisztes formázással szem
ben, szigorú számítással így is évi 155,000 Ft, 
azaz 155 F t/t  megtakarítás mutatkozik, ami te r 
mészetesen nagyobb termelésű acélöntődében meg
felelően többre adódik.

A timföldes bevonat, bár a timföld 2200°-os 
olvadáspontját a bentonit és a kvarchomokkal 
való érintkezés csökkenti, így is kiváló tűzállósá- 
got biztosít, s az eredmény ennek tulajdonítható.

7. ábra. Nagyobb henger ürítés után

Az eljárást acélöntödénkben fentiek szerint 
eredményesen vezettük he s azzal formázóink is 
szívesen dolgoznak. További kísérleteket kívánunk 
végezni a timföld' bevonatos formáknak csak 
felületi szárításával, Briggs (1) tanulmányában 
közöltek alapján.

Érdekes e helyen még megemlíteni, hogy
J. Czikel és társa [2] még 1955-ben is a MgO- 
nak formázóanyagként való felhasználását isme
retlennek nevezi, jóllehet azt pl. Salgótarjánban 
már a 30-as évek kezdetétől használják.

IR O D A L O M
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Lapszemle

A ferrosziliciumban levő alumínium metallurgiai 
hatásairól. J . V. Dawson cikke (1) n y o m á n .

A Brit Öntöttvaskutató Társaság k o rá b b i  v iz sg á la 
ta ib ó l  k i tű n t ,  h o g y  a z  ö n tö t tv a s b a n  n y o m o k b a n  levő  
a lu m ín iu m  e lő seg íti a  fe lü le ti  tű ly u k a c s o s s á g o t (2). 
E z  a  je len ség  a  m a g n é z iu m m a l ö tv ö z ö t t  g ö m b g ra f ito s  
ö n tö t tv a s b a n  m ég  fo k o z o tta b b  m é r té k b e n  je le n tk e z e tt  
a  n y o m o k b a n  levő  a lu m ín iu m  h a tá s á r a .  U g y a n c sk  t ű 
ly u k a c so ss á g o t id éz  elő  a  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s  b e 
o ltá sá h o z  h a s z n á lt  fe r ro sz ilic iu m b a n  levő  a lu m ín iu m . 
F e lm e rü lt  a  k é rd és , h o g y a n  b e fo ly á so lja  a  fe r ro sz ili 
c iu m b a n  levő  A l a  F eS i beoltó h a tá s á t .

A  k ís é r le te k e t s z ü rk e  és g ö m b g ra f ito s  ö n t ö t t 
v a s a k o n  v ég e z ték . A  fe lh a sz n á lt F eS i ill. S i ö ssz e té te le  a  
k ö v e tk e z ő  v o lt  :

Si % Al %
A  .............................................  77,2 0,4
В  .............................................  08,8 1,3
С .............................................. 78,3 1,0
D .............................................  76,1 3,7
Е  .............................................. 99,5 0,2

A z első  k ís é r le ts o ro z a tb a n  N i— M g ö tv ö z e tte l  
k e z e lt és k ü lö n fé le  ( , ,A ” — ,,E") fe iro sz ilic iu m m a l
0 ,6 %  m e n n y isé g b e n  b e o l to t t  g ö m b g ra f ito s  v a s a k a t  
v iz sg á lta k . A z a d a g o k b ó l 2 ,4— 19 m m  v a s ta g  la p o k a t

l /а és 1/b ábra. 3,7% Al-ot (a) és 1% Al-ot (b) tartal
mazó ferrosziliciummal beoltott gömbgrafitos öntöttvas. 

Nagyítás =  100 X , maratott.

ö n tö t te k  n y e rs , v a la m in t  6%  s z é n p o r t  ta r ta lm a z ó  h o 
m o k b a n . K i tű n t ,  h o g y  a  so k  A l-o t ta r ta lm a z ó  F eS i 
h a t á s á r a  a  fe lü le ti tű ly u k a o so ssá g  m e g je le n t (19 m m -es 
la p ), a  sz én p o ro s  h o m o k b a n  s o k k a l k ise b b  m é rté k b e n . A  
F eS i a lu m ín iu m ta r ta lm á n a k  n ö v e k e d é sé v e l e rő s ö d ö tt  a  
F eS i b e o ltó h  a tá s a  is: c s ö k k e n t a  c e m e n tit  m e n  n y iség e  
( l /я — 1/6 á b ra ) . V a s ta g  p r ó b a te s te k  ö n té se k o r  az  a lu 
m ín iu m n a k  ez a  h a t á s a  m á r  n e m  é rv é n y e s ü lt  és b á r 
m e ly  F eS i-m al b e o l to t t  v a s  e g y a r á n t  p e r li te s  v o lt, 
c e m e n ti t  n é lk ü l.

E z u tá n  a  F eS i-b a n  levő  A l-n a k  a  szürke öntött
vasra k i f e j t e t t  h a t á s á t  v iz s g á ltá k  m eg.

A zonos k ö rü lm é n y e k  k ö z ö t t  o lv a s z to t t  ö n t ö t t 
v a sh o z  0 ,6 %  m e n n y isé g b e n  k ü lö n b ö z ő  F eS i-o t a d a g o l 
t a k  a  m á r  az  ü s tb e n  levő  le c sa p o lt v a s ra  (sz ín sz ilic ium  
e s e té n  a rá n y o s a n  k e v e se b b e t)  és ezek b ő l az  ad a g o k b ó l 
k é re g p ró b á k a t  ö n tö t te k .  A 3 /a — 3 / és a z  e z u tá n  fel-

2. ábra. A  3/a— 3/f adag kéregpróbáinak törete.

so ro lt  4, 5, 6 s o ro z a to k  v eg y i ö ssz e té te le  a k ö v e tk ez ő  
h a tá r o k  k ö z ö t t  in g a d o z o tt  : 2 ,95— 3,05%  C ; 1 ,10—
1,20%  S i ;  0 ,40— 0 ,5 5 %  M n ; 0 ,00%  S ; 0 ,0 6 %  P . A 
b e o ltá s  m ó d já t  és az  e re d m é n y e k e t  a  k ö v e tk e z ő  t á b l á 
z a t  és a  2. á b r a  m u ta t j a  :

3 /a  a d a g  D  f e r ro s z i l i c iu m .............................. (3 ,7 %  Al)
3/6 a d a g  E  f e r r o s z i l i c iu m ................................  (0 ,2 Al)
3/c a d a g  A  f e r ro s z i l ic iu m .................................  (0 ,4 Al)
3/d a d a g  В  f e r ro s z i l i c iu m ................................. (1,3 Al)
3/e a d a g  C f e r r o s z i l i c iu m ................................  (1,0 Al)
3/f a d a g  D  f e r ro s z i l i c iu m .............................. (3 ,7%  Al)

A  3/f a d a g  a  3/a a d a g  ism étlése , a n n a k  k im u t a t á 
s á ra , h o g y  az  é sz le lt v á lto z á s o k  n em -e  a  fé m n e k  az 
o lv a sz tó k e m e n c é b e n  b e k ö v e tk e z e t t  eg y éb  v á lto z á s a i 
h a t á s á r a  jö t t e k  lé tre .

A  2. á b r á n  jó l lá th a tó ,  h o g y  a  F eS i n ö v e k v ő  Al- 
t a r t a lm á v a l  a n n a k  b e o ltó  h a tá s a  e rő sö d ik . A  k ísé r le te t  
azo n o s e re d m é n n y e l m e g ism é te lté k .

A  k ö v e tk e z ő  s o ro z a tb a n  (4. so ro z a t)  u g y a n íg y  
j á r t a k  el, az za l a  k ü lö n b sé g g e l, h o g y  a  F eS i-m a l együtt 
a n n y i  A l-o t a d a g o lta k  a  v a s b a , h o g y  az  ö sszesen  b e v i t t  
A l m e n n y isé g e  azo n o s leg y en . A  le ö n tö t t  k é re g p ró b á k  
tö r e t é t  a  3. á b r a  m u ta t j a  ; a  k é rg e se d é s i v a s ta g sá g , 
t e h á t  a  b e o ltá s  h a tá s s o s á g a , m in d e g y ik  p ró b á b a n  
azonos.

A z 5. s o ro z a tb a n  a  4. s o ro z a t m ű v e le te i t  is m é te l 
t é k  m eg , a n n a k  k iv é te lé v e l, h o g y  a z  a lu m ín iu m o t a  
k em en c e  c s a to r n á já r a  a d a g o ltá k , m ég  a  fe rro sz ilic iu m o s 
b e o ltá s  e lő tt .  A  k é re g p ró b á k  a z o n o sa k  az  előző, 4. a d a 
gok  e re d m én y e iv e l, a  k é re g  eg y en lő  v a s ta g .
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3. ábra. A  4ja— 4/f adag kéregpróbáinak törete.

4. ábra. A  6/a— 6/f adag kéregpróbáinak törete.

A  6. s o ro z a tb a n  az  a lu m ín iu m o t c sak  a k k o r  a d a 
g o ltá k  a  v a s b a , a m ik o r  a  F eS i o ld ó d á sa  (k ev e ré s  k ö z 
b en ) m á r  b e fe je z ő d ö tt.  A  le ö n tö t t  k é re g p ró b á k  (4. á b ra )  
tö r e te  a z t  m u ta t ja ,  h o g y  a  F eS i o ld ó d á sa  u t á n  a d a g o lt  
A l-n a k  m á r  n in c s  h a tá s a .

V a la m e n n y i k é r e g p ró b a te s t  k ö ze p é b ő l (szü rk e  r é 
szébő l) c s isz o la to t k é s z í te t te k  és m e g h a tá ro z tá k  az  
e u te k t ik u s  s e jte k  m e n n y isé g é t :

S o ro z a t-
sz á m

E u te k t ik u s  s e jte k s z á m a /c m 2

F eS i : D E A В o D

3 88 32 39 93 45 » ,
4 92 87 84 92 87 90
5 77 84 70 77 87 101
6 109 39 36 90 87 109

A  m ik ro s z k ó p iá i v iz s g á la t e re d m é n y e  te h á t  m e g 
e g y e z ik  a  k é re g p ró b á k  je lle g év e l : a m in t  a  F eS i A l- 
t a r t a lm á n a k  n ö v e k e d é sé v e l c s ö k k e n t a  k é reg m ély ség , 
ú g y  n ö v e k e d e t t  a  b e o ltá s  h a tá s o s s á g a .

A  k ö v e tk e z ő  s o ro z a tb a n  a  s z ilá rd sá g i tu la jd o n 
sá g o k  v á l to z á s á t  ta n u lm á n y o z tá k ,  fe lté te le z v e , h o g y  a  
s e jte k  s z á m á n a k  n ö v e k e d é sé v e l a z o k  ja v u ln a k .  H a t  a d a 
g o t k é s z íte tte k , a  k ö v e tk e z ő k  s z e r in t  :

7 /a  0 ,5 %  ,,E ” sz ilic iu m  f é m .......................  (0 ,2%  Al)
7/d  0 ,6 %  ,,C ”  fe rro sz ilic iu m  .......................  (1 ,0%  Al)

7/c 0 ,6 %  ,,-B”  f e r r o s z i l i c iu m ........................  (1 ,3 %  Al)
7/6 0 ,6 %  „D" f e r r o s z i l i c iu m ........................  (3 ,7 %  Al)
7  tp. О fi %  D ”  -t- A l  íft.7. A l - t a r l  i l l ő m

k ieg ész íté se  5 ,6 % -ra )
7/f  0 ,6 %  „ D ”  +  A l (az A l- ta r ta lm a t  k ie g ész íti 7,4 

% -ra ).
A  7 /a— 7 // a d a g o k  v eg y i ö ssz e té te le  : 2 ,95—•

3 ,01%  C ;  1,47— 1,55%  S i ; 0 ,76— 0 ,8 0 %  M n ; 0 ,11—  
0 ,1 2 %  S ; 0 ,0 4 5 %  P .

A z A l- ta r ta lo m , az  e u te k tik u s  s e jte k  sz ám a , v a la 
m in t  a  22 m m  0 p ró b a te s te k e n  m e g h a tá ro z o tt  s z a k ító 
s z ilá rd sá g o k  ( 10 p r ó b a  á t la g a )  és ü tő m u n k a -é r té k e k  
(40 p ró b a  á t la g a )  a  k ö v e tk e z ő k  v o lta k  :

A d ag A l % S e j t /m m 2
k g /m m 2

Ü tő -
m u n k a

k g m

B rine ll-
kem .

10/3000

7 /a 90 28,6 1,93 223
T/d 105 31,5 2,21 227
7/c 109 32,1 2,49 225
7/6 172 34,2 3,25 227
7/e 0,01 183 35,7 3,39 234

V t 0,015 147 35,3 3,25 235

A m in t a z  5. és 6. á b rá k o n  b e m u ta to t t  s z ilá rd sá g i 
tu la jd o n s á g o k b ó l lá th a tó ,  a z o k  je le n tő se n  ja v u ln a k  
a n é lk ü l, h o g y  a  k e m é n y sé g  lén y eg e seb b e n  m eg v á lto z -

5. ábra. A  FeSi-ben levő A l hatása a szakítószilárdságra.

6. ábra. A  FeSi-ben levő A l hatása az ütőmunkára

n é k . A z A l- ta r ta lo m  n ö v e k e d é sé v e l —  m in t  a  b e v e z e tő 
b e n  m á r  szó e s e t t  ró la  —  sz á m o ln i k e ll a  tű ly u k a c s o s -  
ság  v eszé ly év e l.

Összefoglalás

1. G ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s b a n  a  fe rro sz ilic iu m  
n a g y o b b  tű ly u k a c s o s s á g i h a j la m o t  okoz, a m in t  a  f e r 
ro sz ilic iu m  Á l- ta r ta lm a  n ö v e k sz ik .

2. V iszo n y lag  v é k o n y  s z e lv é n y ű  g ö m b g ra f ito s  ö n t 
v é n y e k b e n  a  k is  A l- ta r ta lm ú  F eS i b e o ltó  h a tá s a  csekély . 
V a s ta g a b b  sz e lv é n y e k b e n  k ü lö n b sé g  k ev é sb b é  je le n t 
k ez ik .
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3. K ö zö n ség es s z ü rk e ö n tv é n y e k b e n  a  F eS i b e o ltó  
h a t á s a  je le n tő se n  m e g n ö v e k sz ik  a  b e o ltó  ö tv ö z e t  Al- 
t a r t a lm á n a k  n ö v e lésé v e l. E z  a  h a tá s  e lé rh e tő  o ly  
m ó d o n  is , h o g y  A l-o t a d a g o lu n k  a  F eS i e lő t t ,  v a g y  az za l 
e g y ü t t ,  H a  a  F eS i o ld ó d á sa  u tá n  a d a g o lju k  a z  A l-o t, 
i ly e n  h a tá s  m á r  n e m  je le n tk e z ik .

4. A z A1 o k o z ta  m e g n ö v e lt  b e o ltó  h a tá s  a  k ís é r le 
te k b e n  h a s z n á lt  ö n tö t tv a s a k  sz ilá rd sá g i tu la jd o n s á g a it  
je le n tő s  m é rté k b e n  m e g ja v í to t ta .

*

A  fe rro sz ilic iu m  A l- ta r ta lm á n a k  n ö v ek e d ésév e l 
já ró  n a g y o b b  tű ly u k a e s o s s á g i h a j la m o s s á g o t b iz o 
n y á r a  a  v a s n a k  a  h o m o k b ó l v a ló  n a g y o b b  h id ro g é n  - 
fe lv ev ő k ép esség e  ok o zza , a m in t  a z t  a  m á r  id é z e tt  k ö z 
le m é n y  (2) tá rg y a l ta .

A  fe rro sz ilic iu m  b eo ltó  h a tá s a  m á r  ré g ó ta  ism ere" 
te s , de  a z  is , h o g y  a d a g ró l  a d a g ra  v á l to z h a t  a  F eS i 
h a tá s a  ; e z e k e t az  in g a d o z á s o k a t b iz o n y á ra  a  FeSi 
v á lto z ó  A l- ta r ta lm a  o k o z h a tta .

A  je le n sé g  m a g y a rá z a ta  n e m  k ö n n y ű . A z o ld ó d ó  
F eS i k ö rü l a  Sí n a g y  k o n c e n trá c ió ja  m ia t t  az  e u te k tik u s  
p o n t  e rő se n  a  C -o lda l felé  to ló d ik  és  e n n e k  h a tá s á r a  
v á lik  i t t  k i  a  g ra f i t .  A z a lu m ín iu m n a k  h a so n ló  a  sze 
re p e  a  Fe-C  re n d s z e r  e g y e n sú ly i v isz o n y a ira , de a  h a tá s  
m égsem  ö sszegeződ ik , a m in t  a z t  a  6. s o ro z a t e re d m é n y e i 
m u ta t já k ,  v a la m in t  az  is, h o g y  az  a lu m ín iu m  e g y m a g á 
b a n  n e m  h a tá so s . (K o rá b b i v iz sg á la to k  s z e r in t  az  A l 
ö n m a g á b a n  h a tá s ta la n .)  K ü lö n ö s , h o g y  a  fém b e n  m á r  
e lo sz lo tt n é h á n y  sz áz ad  sz áz a lé k  A l (lá sd  a z  6. s o ro z a 
to t)  je le n tő s e n  b e fo ly á so lja  az  e u te k t ik u s  p o n to t  és 
m égis a  h a tá s  azo n o s  v o lt, m in t  a m ik o r  e g y ü t t  a d a g o l 

t á k  a  fe rro sz ilic iu m m a l. A  ta n u lm á n y o z o t t  je len ség  
e se tleg  az  a lu m ín iu m n a k  az  o lv a d é k  és g r a f i t  k ö z ö tti  
h a tá r fe lü le t i  e n e rg ia á lla p o to t m e g v á lto z ta tó  h a tá s á r a  
v e z e th e tő  v issza .

Referáló megjegyzése

a) É rd e m e s  m eg jeg y ezn i, h o g y  m á r  m a g y a r  v iz s 
g á la to k  is  r á m u t a t t a k  a  fe r ro sz ilic iu m b a n  levő  A l 
h a tá s á ra .  Nándori v iz s g á la ta i  s z e r in t  (3) a  ferro sz ili- 
c iu m o s m ó d o s ítá s  u t á n  a  v as  fe lsz ín én  je le n tk e z ő  fe lü 
le ti  j á té k  k iz á ró la g  e n n e k  az  a lu m ín iu m n a k  tu la jd o n í t 
h a tó ,  a m it  c s u p á n  A l a d a g o lá sá v a l is  ig a zo lt. E z e k  a  
v iz sg á la to k  a z o n b a n  az  Al b eo ltó  h a tá s á v a l  n e m  fo g 
la lk o z ta k , de  a  k é tfé le  i r á n y b a n  v é g z e t t  m u n k a  e g y m á s t 
jó l k ie g ész íti és ig azo lja .

b) A  fo lyó  s z á ll ítá s b ó l s z ú ró p ró b a s z e rű e n  k iv e t t  
h a z a i fe rro sz ilic iu m  A l- ta r ta lm a  2 ,3 % .

IR O D A L O M

( 1 ) .7. V. Dawson : A z a lu m ín iu m  h a tá s a  a  fe rro sz ilic iu m  
b eo ltó k ép e ssé g é re  és tű ly u k a e s o s s á g o t okozó  h a j la 
m á ra . J o u r n a l  o f R e se a rc h  a n d  D ev e lo p m e n t, 
B C IR A , 1957. a u g u s z tu s , 2— 9. o.

(2) .7. V. Dawson— L . W . L. Smith : Ö n tö t tv a s  tű r  
ly u k a c so ssá g a  és e n n e k  összefüggése a  fo rm á z ó 
h o m o k b ó l v a ló  h id ro g é n fe lv é te lle l. J o u r n a l  o f

'  R e s e a rc h  a n d  D ev e lo p m e n t, B C IR A , 1956. jú n iu s  
226— 248. o.

(3) Nándori Oy. : M egfigyelések  a  fo ly ék o n y  ö n tö t tv a s  
fe lü le té n  v ég b em en ő  o x id á c ió s  fo ly a m a to k ró l.  Ö n 
tö d e , 1955. 11— 12. sz. 249— 260. o.

Cseh M iklós

Öntödei folyóiratfigyelő szolgálat

F o u n d ry
1 9 5 7 . s z e p te m b e r
E r ts g a r d ,  B .  L .:  A  te rv e z ő  m é rn ö k  és  a z  ö n tv é n y e k  

é r té k e s íté se . 96— 99. o ld . (5 á . ) — S n y d e r ,  W . A .:  
H o g y a n  h a s z n á lju k  a z  o l/v in -h o m o k o t fo rm á k h o z , 
m ag o khoz , ü s tb é lé se k h e z  és fo rm a b e v o n a to k h o z  ? 100—- 
105. o ld . (6 á .  1 t .)  — S u th e r la n d , J . — C h e s n u it, F. T .—  
B r e m ie r , E .:  H é jfo rm á b a  ö n tö t t  f o rg a tty ú s  ten g e ly e k k e l 
k o v á c s o lt  d a r a b o k a t  le h e t h e ly e tte s í te n i .  106— 111. 
o ld . (13 á.) -— G u d e, W . G .: A riz o n a  le g n a g y o b b  és 
eg y ik  le g k o rsz e rű b b  ö n tö d é je . 112— 116. o ld . (8 á .) —  
S t . J o h n , H .:  A n y a g v iz sg á la ti e ljá rá s o k  a  s á rg a ré z 
ö n tö d é b e n . 116— 119. o ld . (1 á .)  —  H e in e , R. W .—  
J a c o b s , F . W .:  T e m p e rö n tv é n y e k  m eleg  rep ed ése . 
120— 125. o ld . (18 á . 2 t .  3 g. 3 b .) —  H a m b le n , J .  W .:  
Ú j fo rm á z á s i e l já rá s sa l szo ros tű ré s ű  ö n tv é n y e k e t  le h e t 
k é sz íten i. 138— 139. o ld . (3 á .)

1957. o k tó b e r
Bremer, E.: Ú j p rec íz ió s  ö n tö d é b e n  h a s z n á lt  ú j 

m ó d szerek . 94— 99. o ld . (12 á b ra )  — Chandley, G. D.—  
Belser, J . L.: A z a to m á g y ú  s ú ly á n a k  csö k k en té se . 
100— 103. o ld . (5 á . 1 g. 3 b .) —  Romand, L .— Dorf- 
mueller, A.: C 0 2-fo rm ázás . 104— 107. o ld . —  Gude, W. 
G.: E g y  ú j a u tó k e ré k -ö n tö d é b e n  g ra f itfo rm á b a  ö n te n e k . 
110— 115. o ld . (11 á .)  —  Good, C. H.— Mcquiston, C. E.: 
A z  ö n tv é n y e k  fe lü le ti d u rv a s á g á n a k  m érése . 116— 120. 
o ld . (5 á . 6 g. 6 b .) —  St. John, H.: H u lla d é k é rté k e s íté s  
a  sá rg a ré z ö n tö d é b e n . 121— 123. old. (2 á .) — Johns, L. 
M.: A  p o rsza b á ly o z ó  b e re n d ezé sek  k a r b a n ta r tá s a .  
124— 127. o ld . (4 á .)  —  Herrmann, R. H.: N ag y  a lu 
m ín iu m ö n tv é n y e k . 142, 144. o ld . (4 á .) —- Dickison, T . A 
H é jfo rm á z á s  k o r lá to z o t t  te rm e lé sh ez . 164, 166, 168. 
o ld . (4 á.)

Giesse rei

1957. június 29.
Schumacher, W.: Ö ntöttvas és ön tött acél az 1957. 

évi hannoveri ném et ipari vásáron. 361— 368. old. 
(27 á.) —  Büchen, W F ém öntvények  az 1957. év i h an 
noveri ném et ipari vásáron. 368— 370. old. (6 á.). —  
Hase, C A hegesztési eljárás alkalm azása öntöttvashoz. 
370— 373. o ld . (7 á. i b.). —  Bayer, H.: Ö ntöttvas  
hegesztése. 374— 382. old. (12 á. 3. 4 g. 4 b.). — Zeuner, 
H.— Zimmermann, К .: Korszerű hegesztési eljárások  
acél- és tem peröntvényhez. 382— 388. old. (9 á. 1 t. 
1 g. 4 b.).

1957. július 4.
Gesell, W.: H om okkeverő és hom okvetőgépeken  

végzett k ísérletek. 397— 404. old. (6 á. 18 g. 9 b.). —  
A utom atikus formázóberendezés. 405. oki. ( I á .  4 b.). —  
Maghomok visszanyerése. (1 á. 1 t. 1 b.). —  Ö ntöttvas  
kokillaöntésének gépesítése. (1 b.). —  Huljus, B.: B e 
ön tö tt hűtővasak  acélöntvényekben. (2 b.). —  77. 
Hőssé : Uj m agkötőanyagok a Lengyel N épköztársa 
ságban. (2  t .  2 gr. 1 b.). —  Ö ntvények im pregnálása  
m űanyaggal. 409— 410. old. (1 b.). —  Dahlem, В .: É sz 
szerű köszörülés nehéz, nagyoló köszörűgépekkel ön tö 
dékben. 411— 413. old. (5 á. 1 g.). —  Langheinrich, G.: 
A  R E F A  részleges időtanulm ányok az öntödében. 
413— 415. old.

1957. július 18.
Bauer, A . F N yom ásos öntéssel k észített nagy  

alum ínium alkatrészek gyártása és felhasználása. 421—  
437. (23 á. 1 g. 2 t. 2 b.).

Ö N T Ö D E

F e le lő s  s z e r k e s z t ő :  Á r k o s  F r i g y e s .  S z e r k e s z t ő :  V a r g a  F e r e n c .  F e le lő s  k i a d ó :  S o l t  S á n d o r .  K i a d j a :  M ű s z a k i  K ö n y v k ia d ó ,
V ., B a j c s y - Z s i l i n s z k y  ú t  22. T e l e f o n :  113-450

M e g j e l e n i k :  500 p é l d á n y b a n .  — S z e r k e s z t ő s é g :  V ., S z a b a d s á g  t é r  17. I I I .  e m .  306. —  T e l e f o n :  318—026 
E l ő f i z e té s  a  P o s t a  K ö z p o n t i  H í r l a p i r o d a  V á l l a l a t n á l ,  B u d a p e s t .  V . J ó z s e f  n á d o r  t é r  1. T á v b e s z é l ő :  180-850 

______________________ E l ő f i z e té s i  d í j  : 24,—  F t  ( e g é s z  é v r e l ,  F g y e s  s z á m  á r a :  4,—  F t .  C s e k k s z á m l a s z á m :  61.770___________________
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Acélműi kokillák felhaszoálása és gyártása
H A E G I T A Y S Á N D O R

D. K. 621.746.393:669.189:669.13

Производство и экспериментация изложниц 

Verbrauch und Herstellung von Stahlwerkskokillen 

The production and consumption of cast iron ingot moulds

A fajlagos kokillafogyasztás (kg/t) csökken
tésére irányuló törekvések nem mai keletűek és 
megtalálhatók nemcsak a hazai, hanem a kül
földi acélművekben is. Angliában több évtized 
óta működik, Lengyelországban pedig hosszú időn 
á t m űködött egy kokillabizottság azzal a feladat
tal, hogy csökkentse a fajlagos kokillafogyasztást 
és ezzel az acéltuskók önköltségét. Nálunk har 
madik éve működik egy brigád azonos céllal.

A kokillafogyasztást befolyásoló tényezők 
részben a felhasználás körülményeivel, részben 
pedig a kokillák gyártásával kapcsolatosak.

A kokillák az acélművekben egyéb igénybe
vételek mellett főleg erős és változó hőhatásoknak 
vannak kitéve. Az erős hőhatások vegyi és szövet- 
szerkezeti változásokat idéznek elő a kokillák 
anyagában, feszültséget okoznak, vagy meglevő 
feszültségeket növelnek és fokozatosan roncsolják 
a kokillák belső falát.

A kokilla és acéltuskó közötti hőfokkülönb
ség kezdetben kb. 1400 C°, de gyorsan csökken, 
mert a tuskó külső felülete lehűl 1000 C°-ra, a 
kokilla belső felülete pedig felmelegszik 700— 
800 C°-ig. A hosszabb ideig ta rtó  magas hőfok, 
vagy az ismételt felmelegítés és hűtés hatására 
az esetleges szabad cementit és a perlit cementitje 
ferritre és grafitra esik szét, A cementit szétesése 
következtében keletkezett ferrit és grafit össztér- 
fogata 12—16%-kal nagyobb a cementiténél és 
ennek következtében az öntöttvas térfogata meg- 
fordíthatátlanul növekszik. Ennek a primér nö
vekedésnek, az ún. duzzadásnak mértéke 0,07—- 
0,35%. Az öntöttvas másodlagos növekedése a 
repedések következtében beálló szövetszerkezet- 
lazulásból és az öntöttvas oxidációjából adódik. 
A kezdetben mikroszkopikus nagyságú, majd

( A D ió s g y ő r ö t t  t a r t o t t  I .  a c é lg y á r tá s i  k o n g re s z -  
s z u s o n  1958. fe b r . 2 5 -é n  e lh a n g z o t t  e lő a d á s .)

komoly mértékben növekvő repedések főleg a 
változó és gyors hőhatások következtében je 
lentkeznek. A fémes alapanyag és a grafit oxi
dációja következtében keletkező gázok a szövet
szerkezetet tovább lazítják és az anyag tér 
fogatnövekedését fokozzák. A változó és gyors 
hőhatások csökkentése tehát egyik előfeltétele 
a kokilla élettartam  növelésének (8). Ennek 
érdekében öntés előtt minden kokillát fel kell 
melegíteni 60—80 C°-ra, illetőleg erre a hő
hőfokra kell lehűteni a kokillákat két öntés 
között, mert a hideg kokillába való öntés — 
különösen télen — könnyen repedést idéz elő, 
a meleg kokillába való öntés pedig a kokilla 
anyagának bomlását fokozza.

A lcohillálc gyors lehúzása az acéltuskókról 
ugyancsak növeli az élettartam ot. Jól látszik ez 
az 1. ábrából, amely a lehúzási idő és az élet
ta rtam  közötti összefüggést m utatja be (3) 10 t-ás 
kokillára,

A gyors lehúzást általában a következő okok 
gátolják :

1. kisméretű kokillák öntése ;
2. a minőségi acéltuskók repedésének meg

előzése ;
3. hiányos kiszolgálás (megfelelő számú híd 

daru hiánya) ;

1. ábra. A  lehúzási idő és a kokilla élettartama
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4. kocsikon való öntés esetén a tuskóknak a 
kokillákkal együtt való szállítása a hengerdébe ;

5. a tuskók beragadása a kokillákba.
A tuskók beragadásának okai a következők :
a) új kokilláknál érdes és lyukacsos belső 

felület ;
b) használt kokilláknál a tisztítás elhanya

golása ;
c) erősen repedezett belső felület, vagy helyi 

jellegű kimarások a belső felületen.
A lehúzás idejének 90 percről 40 percre való 

csökkentése egy bizonyos kokillatípusnál — len
gyel irodalmi adatok szerint — 22%-os élet
tartam-növekedést idézett elő (1).

A kokillák felmelegítése többféle módon történ 
het, de legegyenletesebben megfelelő kemencében 
hajtható végre és időtartam a minimálisan 2 óra.

Igen lényeges követelmény az is, hogy az 
acéltuskókról lehúzott kokillák természetes úton, 
tehát rácson, levegőn történő hűléséhez 2 öntés 
között elegendő idő álljon rendelkezésre. Ez az idő 
ta rtam  az angol kokillabizottság jelentése szerint 
egy 3,8 t  súlyú, 640 mm élhosszúságú, négyszögű 
kokillánál kb. 10 óra 25 perc (2. ábra) (3).

Ha bármilyen okból nem tartható  be a ko
killák természetes hűtéséhez szükséges idő, ke
vesebb baj származik a kokillák permetezéssel, 
vagy vízbemártással történő mesterséges hűtésé
ből, mint abból, ha meleg kokillába öntünk acélt, 
mert az erősebb felmelegedés következtében a 
kokilla anyagában fokozottabb bomlás áll elő. 
A gondosan végrehajtott mesterséges hűtés is 
csökkenti azonban a kokilla élettartam át, tehát 
csak elkerülhetetlen esetben szabad alkalmazni.

A hűtés módjának hatását a kokillák élet
tartam ára jól m utatja az 1. táblázat, amelyet 
német acélművek statisztikai adatai alapján ál
líto ttak  össze (1).

Az összeállításból az is kitűnik, hogy még 
levegőhűtés esetén is nagyobb lehet a fajlagos 
kokillafogyasztás, mint vízhűtéskor, ha beren
dezés, hiányában lassú a kokillák lehúzása.

Nem közömbös a kokillák élettartam ára az 
sem, hogy gödörben, talajszinten, vagy kocsin 
öntünk, valam int az sem, hogy az egyes kokillák 
öntés a la tt milyen közel vannak egymáshoz. 
Gödörben való öntéskor a légcirkuláció a leg
rosszabb, rendszerint a hely is a legszűkebb és 
így a kokillák közel állnak egymáshoz. Ezért 
erősebb és főleg egyenlőtlenebb felmelegedéssel, 
a kokilla anyagának helyenként fokozottabb 
bomlásával és repedésével kell számolni. Végső 
esetben nyomólevegővel meg lehet javítani a 
légcirkulációt gödörben is. Akár talajszinten, 
akár kocsin öntenek, a légcirkuláció mindenképpen 
kedvezőbb, jobb a hűtés is és ennek következté 
ben a kokillák élettartam a is javul.

Hátrányosan befolyásolja a kokillák élet
ta rtam át a beragadt acéltuskók ütögetéssel, „ha- 
rangozással” való kiszedése a kokillákból, de 
esetleg hátrányos — bár nem azonos mértékben — 
az úgynevezett „stripperezés” is.

Figyelemre méltó az a trineci acélműben szer
zett : tapasztalat (5) is, hogy az új kokillákat

feszültségmentesítés érdekében 3—6 hónapon át 
pihentetik és csak azután kerülnek felhasználásra. 
Az első öntés u tán  3—4 napig, a második után 
2—3 napig, a harmadik u tán pedig 1—2 napig 
ismételten pihentetik a kokillákat és csak azután 
használják azokat rendszeresen naponta 1, de

1. táblázat

A hűtés módjának hatása a fajlagos kokillafogyasztásra

A  h ű té s  m ó d ja F a j la g o s  k o k i l la f o g y a s z tá s  
k g / t

1. L e v e g ő h ű té s
r á c s o n .................... 10 k g / t  ( le h ú z á s  h íd d a r u v a l )

11— 14 k g / t  ( le h ú z á s  h í d d a r u
n é lk ü l )

2. P e rm e te z é s  v íz z e l  . 12 ,5  k g / t
3. V í z b e m á r t á s ............ 13 ,5  k g / t

legfeljebb 2 öntésre. Öntés után levegőn hűlnek 
a kokillák. A vízzel való hűtést szigorúan tiltják 
és az öntecskinyomást is csak végső szükség ese
tén végzik. A kiselejtezett kokillák között csak 
mintegy 5%-ban fordul elő kimarás és ez is a 
gondos kezelésre m utat. Az eredmény az alacsony 
fajlagos kokillafogyasztásban : 9,8— 11 kg/t mu
tatkozik.

Lengyel irodalmi adatokban található még 
utalás az új kokillák többhónapos pihentetésére, 
statisztikai adatokkal azonban egyelőre nem tud 
ják alátám asztani az elméletileg egyébként telje 
sen helyes megállapítást (1).

2. táblázat

A c é lm ű

F a j la g o s  k o k il la f o g y a s z tá s

C s i l la p í ta t la n  ac é l C s i l la p í to t t  a c é l

k g / t 0 /
/о k g / t О/

/о .

A ........................ 13 100 17,6 135
В ........................ 12 100 22 ,5 187
G ........................ 23 100 27 ,5 120
D ........................ 13 100 15 115

Az új kokillák pihentetésére a magyar 
kokillabrigád is hozott már határozatot. A táro 
lással kapcsolatban a kokillák belső felületének 
korrózió elleni védelméről is gondoskodni kell. 
Megfelelő védelmet nyújt az 1%-nál kevesebb vizet 
tartalmazó kátránnyal való bevonás.

Az öntés módja is befolyásolja a kokillák 
élettartam át. A folyékony acél felülről, vagy alul
ról önthető a kokillába. A felülről való öntés 
csökkenti az öntőcsarnoki előkészítő munkát, sza
bályosabb, dermedést biztosít a tuskók számára, 
a felfreccsenő acél azonban gyorsabban rongálja 
a kokillákat. Az alulról való öntés nyugodtabb 
öntést biztosít, az acél nem fröccsenik a falakra, 
jobb felületűek lesznek a tuskók és a kokilla falai 
kevésbé rongálódnak. Tapasztalati adatok szerint 
a kokillák élettartam a felülről történő öntés ese
tén kb. 30%-kal kisebb, m int alsó öntésnél.
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Az öntöttacél minőségének — csillapított, 
vagy csillapítatlan — is jelentős hatása van a 
kokillák élettartam ára. Német statisztikai adatok 
szerint 52 különféle típusú, 2,5-—6 t  súlyú kokilla 
fajlagos fogyasztását az acél minősége a követ
kezőképen befolyásolta :

M artin acélművekben csillapítatlan acélra a 
fajlagos kokillafogyasztás 10,6 kg/t volt, csillapí
to tt acélé pedig 11,2 kg/t. Thomas acélművekben 
•csillapítatlan acél öntésekor 8,8 kg /t volt a fajlagos 
kokillafogyasztás, csillapított acélé pedig 9,2 kg/t.

Több lengyel acélműben lefolytatott vizsgálat 
■szerint csillapított acélok öntésénél 15—87%-kal 
nagyobb volt a fajlagos kokillafogyasztás, mint 
csillapítatlanoknál, ha 100%-nak vesszük a csilla
p ítatlan acélok öntésére vonatkozó fajlagos kokilla- 
fogyasztást (2. táblázat) (1).

3 magyar acélmű adatait az 1956. és 1957. 
évekre a 3. táblázat tartalmazza.

3. táblázat

F a j la g o s  k o k i l la f o g y a s z tá s

A c é lm ű Csilapítatlan acél Csilapított acél

kg/t kg/t

Ó z d  .................................. 11 16 ,4
L e n in  K o h á s z a t  . . . . 15 2 4 ,5
D u n a i  V a s m ű  ............ 30 63 ,7

(la p o s )
*

( la p o s  f e lö n 
t ő  fe je s )

A kokillák élettartam ára nemcsak az acél 
minősége, hanem a kokilla alakja is befolyással 
van. Csillapított acélok öntéséhez lefelé kúpos, 
csillapítatlan acélok öntéséhez pedig felfelé kúpos 
kokillákat szokás használni. A lefelé kúpos ko- 
killáknál a fajlagos kokillafogyasztás még azonos 
körülmények között is nagyobb, mint a felfelé 
kúposaknál, mert a kokillákat csak a tuskó teljes 
megdermedése után lehet lehúzni és ennek követ
keztében huzamosabb ideig vannak kitéve na 
gyobb hőhatásoknak.

Az egyik lengyel acélműben kétféle 600 mm 
oldalhosszúságú négyzetes keresztmetszetű ko- 
killát használtak. A kokillákat egy öntödében, 
azonos összetétellel öntötték. A lefelé kúpos kokil- 
lába ön tö tt csillapítatlan acéltuskó súlya 4200 kg, 
a felfelé kúposba öntött csillapítatlan és csilla
p íto tt acéltuskó súlya pedig 4800 kg volt. A lefelé 
kúpos kokillák átlagosan 78 öntést bírtak кг, a 
felfelé kúposak pedig 160 öntést.

Nem közömbös az élettartam ra az sem, hogy 
milyen hőfokon és milyen gyorsan történik az öntés. 
Általában megállapítható, hogy az öntési hőfok 
és az öntési sebesség növekedésével csökken a 
kokillák élettartam a feltehetően azért, mert mind
két tényező késlelteti az acéltuskó és a kokilla 
közötti hézag keletkezését és emeli a kokilla 
hőfokát. Az elektroacélból öntött tuskók fajlagos 
kokilláfogyasztása azért is magasabb, mint a 
Martin-acélból öntött tüsköké, mert az elektro- 
acélt magasabb hőfokon és rendszerint gyorsab
ban is öntik.

2. ábra. Öntéstől-öntésig kívánatos idő 
3,8 t kokillához

A Csepeli Acélmű adatai szerint elektroacél 
tuskóknak a fajlagos kokillafogyasztása 1956-ban 
37,63 kg/t, 1957-ben 36,98 kg/t volt, míg M artin 
acél esetén 1956-ban 18,79 kg/t, 1957-ben pedig 
16,78 kg/t volt. A csepeli acélműben használt 
kokillák minimális súlya 0,4 t, a maximális 2,22, 
az átlag pedig 1,5— 1,7 t.

Angol adatok szerint Martin acélművekben 
használt 40 különféle típusú, 2600 kg-nál kisebb 
kokillánál 24 kg/t fajlagos kokillafogyasztást ta 
pasztaltak, míg elektroacélművekben 20 féle típus 
nál 57 kg/t volt a fajlagos kokillafogyasztás.

K ét angol acélmű azonos öntödéből származó, 
azonos vegyi összetételű kokillákba 20 tonnás 
lapos, téglalap-keresztmetszetű tuskókat öntött. 
Az egyik acélmű 4 perc alatt öntötte le a tuskókat 
és a kokillák rendszerint elrepedtek az első, a 
második, vagy a harmadik öntésnél. A másik 
acélmű 15 perc alatt öntö tt le egy-egy tüsköt és 
a kokillák átlagosan 60 öntést b írtak ki. A felsorolt 
adatokból világosan kitűnik a magasabb öntési 
hőfok és a gyors öntés élettartam  csökkentő 
hatása (3).

Az acéltuskó nagyságának hatását a tartós 
ságra lengyel statisztikai adatokból vett példával 
a 4. táblázat m utatja (1).

Az adatokból, ha nem is egészen egyértel
műen, de kitűnik, hogy az acéltuskó nagysága és 
a fajlagos kokillafogyasztás között fordított v i 
szony áll fenn. Ennek az az oka, hogy a kisméretű 
kokilla 1 kg-jára eső hőmennyiség nagyobb, mint 
a nagyméretű kokilláknál és ez a tartósságban is 
kifejezésre jut.

Az eddigiekből levonhatjuk azt a tanulságot, 
hogy a kokillatartósság szempontjából minden

4. táblázat

A tuskó nagyságának hatása a fajlagos kokillafogyasz- 
tásra '

A c é lm ű
A  tu s k ó  

á t l a g o s  s ú ly a  
k g

F a j la g o s
k o k i l la f o g y a s z tá s

k g / t

A .......................... 4200 11,2
В .......................... 6 800 19,5
C .......................... 470 18
D .......................... 250 20 ,3
E .......................... 570 25
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olyan körülmény káros és kiküszöbölendő, ami a 
kokillák hirtelen felmelegedését, a kokillák maga
sabb hőmérsékletét, vagy a kokillák hosszabb időn 
á t magas hőfokon való ta rtásá t idézi elő.

Megállapítható az is, hogy a felhasználás 
körülményeinek hatása a kokillák élettartam ára 
döntő jellegű, de megfelelő statisztikai adatok 
nélkül az egyes tényezők hatását külön-külön 
lehetetlen elbírálni. Tapasztalati tény, hogy a 
kokillafelhasználást már a hatásos ellenőrzés be
vezetése is kedvezően befolyásolja, az ellenőrzés 
és statisztikai adatgyűjtés hasznossága tehát nem 
lehet vitás.

A kokillák selejtezésének okai általában a 
következők :

1. a kokillák belső felülete olyan erősen repe
dezett, hogy a tuskók felülete minőség szempontjá
ból nem megfelelő, vagy a tuskó már beragadt ;

2. a kokillafal helyenként teljesen átrepedt ;
3. a kokilla belső fala helyenként kimaró- 

dott.
Hazai viszonylatban a rendelkezésre bocsátott 

adatok szerint az Ózdi Kohászati Üzemek vezetik 
a leggondosabb statisztikát, mert nemcsak a 
selejtezés okát, az elért öntésszámot, hanem a 
vegyi összetételt, az egyes kokillatípusokra jel
lemző Si/Mn, Mn/S viszonyszámokat, a (C-|-Si)%-os 
értékeit és a széntelítési fokot is meghatározzák. 
Ez az ú t vezet megfelelő jó eredményre, ezt kell 
megvalósítani minden acélműben. Az ellenőrzésre, 
a statisztikai adatgyűjtésre, valamint annak ki
értékelésére fordított munka sokszorosan megtérül 
a fajlagos kokillafogyasztás csökkentésében (6, 12).

A következőkben vizsgáljuk meg, milyen 
összefüggések találhatók a kokillák vegyi Össze
tétele és tartóssága között.

Talán nem lesz érdektelen, ha elöljáróban 
ismertetem az angol kokillabizottság következő 
megállapításait : a vegyi összetétel és a kokilla- 
tartósság közötti összefüggésre vonatkozó köz
lések bizonyos mértékig ellentmondók, azt azon
ban kétségtelenül meg lehet állapítani, hogy azok
ban az üzemekben, ahol a kezelés körülményei 
kedvezőek voltak, kimutatható a vegyi összetétel 
normális változásainak hatása is a kokillatartós- 
ságra (3).

Azokban az üzemekben viszont, ahol a ko
killák kezelési körülményei kedvezőtlenek, a 
vegyi összetétel normális változásainak hatását a 
tartósságra elhomályosítják az egyéb tényezők. 
Nyugodtan állíthatom, ezek a megállapítások tel
jesen megállják helyüket hazai viszonylatban is.

Vegyi összetétel szempontjából a kokillákat 
három nagy csoportba oszthatjuk. Az első cso
portba a 2%-nál kisebb Si tartalm ú kokillák ta r 
toznak, a másodikba a módosított ö. v.-ból öntöt
tek, a harmadikba pedig a kb. 2,15% Si ta rta l 
múak.

Az európai országok többségében, így nálunk 
is, az első csoportba tartozó vegyi összetétellel 
gyártják a kokillákat és azok szövetszerkezete 
perlites-ferrites, vagy csak tisztán ferrites.

Trubin-Ojksz, Acélkohászat (11) című mun
kájában a kokillák szövetszerkezetére a követke-

Si %

3. ábra. Sí-tartalom és 2 t-nál könnyebb kokillák 
élettartama közti összefüggés

zőket javasolja : két tonnán aluli kokillák szöve
tében 10—15%, a nagyobbakban 20—60% fer- 
rit legyen.

Az egyéb alkotók hatásáról a szerzők véle
ménye többször ellentmondó, ennek azonban az a. 
magyarázata, hogy a kokillák tartósságára a fel- 
használás körülményeinek hatása döntő.

A Si hatásáról igen érdekes összefüggéseket 
közöl az angol kokillabizottság. A 3. ábrából 
megállapítható, hogy 1 esetben a kb. 2,2% Si 
adta a legjobb tartósságot ; 2 esetben a Sótar 
talom növekedésének semmi hatása sem m utat 
kozott a tartósságra ; 5 esetben a csökkenő Si- 
tartalom  növelte a tartósságot.

A lengyel jelentés (1) is arra utal, hogy a. 
kokillák 1,2—1,45% Si-tartalom mellett bírták ki 
a legnagyobb öntésszámot. Ez az eredmény lénye
gében egyezik az angol bizottság jelentésével. 
Lengyel tapasztalati adatok szerint 1,2%-nál. 
kisebb Si-tartalom mellett a tartósság lényegesen 
romlott, 1,45—1,7%-os Si mellett erősen ingadozott 
és 1,7— 1,9% Si mellett ismét javult a tartósság, 
ha a kokilla szövetszerkezete ferrites volt. Az 
1,9% feletti Si mennyiség a tartósságot ismét csök
kentette. Azok a kokillák, amelyeknek Si-tartalma
1,3—1,5 volt, átlagosan 145 öntést bírtak ki.

Ózdi tapasztalatok szerint a Si/Mn =  1,5—
2,5 értéknek megfelelő vegyi összetételű kokillák 
adtak jó tartósságot, ha ugyanakkor a Mn/S"' 
viszony kb. 7 volt. Ózd tehát az előírt Si és Mn 
betartása mellett a fenti viszonyszámok betartását 
is követeli Salgótarjántól. A külföldi szakiroda- 
lomban található adatok és az ózdi tapasztalatok 
sokszor nem egyeznek ; de elfogadható a meg
állapítás Ózd és Salgótarján viszonylatában, m ert 
statisztikailag alátám asztott megfigyelés ered
ménye (12).



Hargitay S.: Acélműi kokillák Öntöde 1958. 5— 6. sz 105

Az angol jelentés a Si és P  együttes hatására 
vonatkozó összeállításokat is közöl (5. táblázat).

A táblázatokból kitűnik, hogy a kérdéses 
kokilláknál az alacsony Si-tartalom hatása a 
tartósságra akkor a legkedvezőbb, ha viszonylag 
nagy a P-tartalom .

5. táblázat
A Si és P hatása felfelé kúpos, 

kb. 4 t kapacitású kokillákra
I .  a c é lm ű

P  t a r t a l o m ,
о//о

S i t  а  г  t  a l o m ,  %

1 ,4— 1,69 1 ,7— 1,89 1 ,9— 2,09 2 ,1 — 2,5

« ,0 7 — 0,0 8 9 121 (20) 125 (52) 120 (32) 123 (17)
0 ,0 9 — 0,1 0 9 130 (22) 116 (38) 110 (12) 1 1 4 (1 8 )
« ,1 1 —  és

a z o n  fe lü l
( á t la g
0 ,1 4 ) 143 (3) 107 (12) 107 (10) 128 (5)

I I .  a c é lm ű

P  t a r t a l o m ,
0/
/0

S i  t a r t a l o m ,  %

1,10— i , 49 (1 ,35 ) 1 ,5— 2 ,1 5  (1 ,70 )

« ,0 5 5 — 0 ,1 0 5 108 (23) 95 (6)
0 ,1 4  — 0 ,3 2 117 (21) 96 (8)
( Á t l a g  0 ,1 9 )

1

I I I .  a c é lm ű

P  t a r t a l o m , S i

0 ,7 — 0,99

■0,03— 0 ,0 8 9  ! 99 (4)
•0,09— 0 ,1 2 9  I 109 (26) 
0 ,1 3 — 0 ,1 8  119 (18)

t a r t a l o m ,  %  

1— 1,19 I  1,2— 1,49 I

99 (20) I 101 (35) ! 
108 (35) ! 101 (57) 
111 (28) j 105 (61) j

1 ,5—

73 (7) 
88  ( 20 ) 

101 (18)

M e g je g y z é s : a  z á r ó je lb e n  k ö z ö lt  s z á m o k  a  v iz s g á l t  
k o  k i l l a d a r a b s z á m o t  j e l e n t i k .

10 t-ás lapos kokillákra vonatkozó eredménye
ket a jelentés (3) két táblázatban foglalja össze 
■(б. és 7. táblázat).

A P hatása. Ugyancsak az angol bizottsági 
jelentés (3) szerint a 7 t- t meg nem haladó kapa 
citású felfelé kúpos kokilláknál megállapították, 
hogy kisebb Si-tartalmak esetén emelkedő P-tar- 
talm ak adnak nagyobb tartósságot, nagyobb 
Si-tartalmak esetén ellenben nem mutatkozik a 
hatás, vagy ellentétes. Egyetlen acélműben tapasz 
ta lták  csak, hogy minden Si-tartalom mellett javító 
hatása volt a tartósságra az emelkedő P-tarta- 
lomnak, a Si maximális értéke azonban nem ha 
ladta meg az 1,5%-ot. Kísérletek alapján megálla
p íto tták  azt is, hogy a 10 t-ás és annál nagyobb 
kapacitású kokillák élettartam a akkor volt jó, 
ha a P-tartalm uk 0,06% alatt volt. Ezt m utatja 
következő 8. táblázat.

Lengyel adatok (2) szerint a legnagyobb élet
ta rtam o t 0,12 P-tartalom nál kaptak, a legkiseb
bet pedig 0,13—0,16% P-nál. A 0,17—0,21% 
P-tartalm ú kokillák élettartam a is elég jó volt, 
ha  a szövetszerkezet ferrites, vagy perlites-j- 
ferrites volt.

6. táblázat
10 t-ás lapos kokillák Si-tartalma 

és az élettartam összefüggése

Öntöde
Á tla g o s  é l e t t a r t a m ,  h a a  S i - ta r t a lo m

< 1 ,5 %  1,5— 1,6 % 1,6— 1,7 % 1,7— 1,8 “/„ 1 >  1,8 %

a 5 0 ,3  (42) 5 4 ,4  (27) 52 ,9  (32) 53 ,8  (32)| 55 ,9  (21)
b 4 1 ,7  (10) 5 5 ,8  (13) 5 2 ,7 /(1 1 )
C
d 40 ,3  (14)1 4 2 ,6  (17)

4 7 ,0  (14) 
3 7 ,7 (2 1 )

—
1

OO -H

7. táblázat

A Si és P együttes hatása a 10 t-ás lapos kokillákra

P tar- Si  t a r t a l o m ,  %
talom

0// 0 <1,5 1,5—1,6 1,6—1,7 1,7—1,8 > 1,8

0 ,0 5
0,10

5 1 .8  (20)
44 .9  (16)

5 4 ,4  (18) 
5 3 ,2  (6)

, I V
5 5 ,4  (17) 5 7 ,5  (20) 
4 9 ,6  (5) 4 5 ,3  (6)

1

6 0 ,9  (8) 
4 7 ,7  (6)

A Mn hatása. Az angol jelentés szerint a leg
jobb tartósságot 0,5—1,2% Mn-tartalom mellett 
lehetett elérni, de általában nehéz meghatározni a 
Mn-hatását, m ert a többi változó tényező együttes 
hatása elhomályosítja. Egy angol acélüzem 128 db, 
felül félig zárt, 570 mm oldalhosszúságú, négyzetes 
kereszetmetszetű kokilla vizsgálati eredményeiből 
a következőket kö^li (3):

a kokillák Si-tartalma 1,0—1,9% volt ; 79 db 
kokillánál 0,7—0,99% Mn mellett az átlagos 
élettartam  149 öntés volt, 49 db-nál pedig 1,0— 
1,50% Mn-tartalom mellett az átlagos élettartam  
161 öntés volt. Ez az eredmény a növekedő 
Mn-tartalom élettartamnövelő hatását m utatja. 
Hasonló eredményre ju to ttak  az angolok 10 t-ás 
lapos kokillák vizsgálatánál is. A 9. táblázat 
adatai szerint emelkedő Mn-tartalom mellett az 
élettartam  is növekedett.

A lengyel vizsgálatok szerint a legjobb kokil- 
latartósságot akkor érték el, ha a Mn-tartalom 
0,3—0,45% között volt és ugyanakkor a (C-f-Si)- 
tartalom  kisebb volt 5,7%-nál.

A S-hatása. Minden adat arra m utat, hogy a 
jó kokillatartósság érdekében minél alacsonyabb 
^-tartalom  a kívánatos. Egy angol acélmű 10 t-ás 
lapos kokillák vizsgálati eredményei alapján 
emelkedő ^-tartalom  mellett az átlagos öntés
szám csökkenéséről számol be. Világosan m utatja 
ezt a 10. táblázat (3).

Igen tanulságos az az angol üzemi tapasz 
ta lat is, amely arról számol be, milyen hatása volt

8. táblázat

10 t-ás lapos kokillák P-tartalma és az élettartam
összefüggése

Ö n tö d e
Á tla g o s  é l e t t a r t a m ,  h a  a  P - t a r t a l o m

< 0 ,0 6 % 0 ,0 6 — 0 ,1 % > 0 , 1 %

a . . . . 5 5 ,6  (102) 5 1 ,5  (13) 4 7 ,3  (39)
c . . . . 48 ,9  (19) 45 ,3  (12)
d ___ 4 2 ,3  (43) 35 ,8  (20)
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a tartósságra annak, ha a kokillák anyagát kalci- 
nált szódával kezelték. Leöntöttek 58 db 558 mm 
oldalhosszúságú, négyzetes keresztmetszetű, felül 
félig zárt kokillát kalcinált szódával kezelve és a 

-tá rtá lmat 0,04—0,05%-ra csökkentették a szo
kásos 0,07—0,08% helyett. Azonos összetétellel, 
de kalcinált szódával való kezelés nélkül is legyár-

9. táblázat

10 t-ás lapos kokillák Mn-tartalma és az élettarlam
összefüggése

Ö n tö d é k
Á tla g o s  é le t ta r ta m , h a  a  M n - ta r ta lo m

0,4— 0,6 % 0,6— 0,8 %  0,8— 1,0 % 1,0— 1,2 %

a . . . . 47,5 (14) 49,0 (54) 54,9 (68) 56,5 (18)
b ___ 32,3 (7) 54,5 (19) 57,8 (8)
d ___ 34,8 (13) 41,3 (30) 43,7 (19)

to ttak  50 db kokillát, amelynek természetesen 
magasabb volt a S tartalm a. A kétfajta kokillát 
egy acélműben vegyesen használták. A kalcinált 
szódával kezelt kokillák átlagos élettartam a 192 
öntés volt, a kezeletleneké pedig átlagban 142 
öntés. Az élettartam ban mutatkozó különbség 
igen jelentős, ebben azonban szerepe volt annak is, 
hogy a kalcinált szódával való kezelés a S formáját 
és annak megoszlását is befolyásolta. A jelentés ké
szítésének időpontjában a bizottság még nem tu 
do tt választ adni arra a kérdésre, hogy a kezelt 
kokillák jobb élettartam a csak a ^-tartalom  csök
kenéséből, vagy a kokilla anyagának szövetszer
kezetváltozásából is ered (3,9).

10. táblázat

10 t-ás lapos kokillák S-tartalma és az élettartam
összefüggése

s %
K o k illá k

sz ám a
Á tlag o s

é le t t a r ta m

<  0,060 14 149
0,060— 0,069 67 141
0,070— 0,079 81 142
0,080— 0,089 41 136
0,090— 0,099 21 136

A S eloszlás formája. Angol adatok szerint 
a próbadarabokból készült ó'-lenvomatok alapján 
megállapították, hogy a S eloszlás formája nagy
mértékben változik az ugyanazon öntödékben 
különböző napokon előállított öntvényeknél is. 
Kísérletek folynak annak megállapítására, hogy 
a S lenyomatok típusát összefüggésbe hozzák a 
kokillák tartósságával, eddig azonban nem sikerült 
ilyen összefüggést találni. A vizsgálatok mind
össze annyit eredményeztek, hogy a kalcinált szó
dával kezelt kokillák élettartam a határozottan 
jobb és azok S lenyomata túlnyomóan szemcsés 
volt.

A C hatása. Az ossz- és kötött karbonnak 
a kokillák tartósságára gyakorolt hatásáról az angol 
jelentés megállapítja, hogy 3,6—3,9% közötti

4. ábra. öntőforma az összes C pontos 
meghatározásához ■

ossz C, valamint 0,1—0,75% közötti kötö tt C  
kevés hatással van a kokillák tartósságára, de 
megállapítja azt is, hogy a C’-tartalom meghatáro 
zása elég labilis, ha a próbavétel a szokásos forgá
csolási módszerrel történik. Javaslatot is tesz a 
próbavétel módjára, melynek megvalósításával a 
hiba kiküszöbölhető. Ezt a javaslatot a magyar 
kokillabrigád is magáévá te tte  (4. ábra).

Egy 3 t-ás, felfelé kúpos kokillánál az összr. 
C-tartalom és az öntésszám közötti összefüggést 
m utatja a 11. táblázat (3). •

Az adatok szerint a vizsgált 3 t-ás kokillák 
ossz C-tartalma és a tartósság között szoros össze
függés áll fenn, de csak ebben az egy esetben 
vezetett ilyen pozitív eredményre a vizsgálat, 
míg a többi esetekben ilyen összefüggést nem 
találtak. Példa erre a 4 t-ás felfelé kúpos kokilla 
vizsgálati adata (12. báblázat).

A magyar szabvány 1 t  súlyig 3,2—3,6%. 
ossz C-t és 0,6% kötött C-t ír elő, i t súlyon felül 
pedig 3,2—3,8% ossz C-t és 0,5% kö tö tt C-t.

A Lengyel Kokillabizottság (1) jelentésében
3,4—3,75% ossz C-t ajánl, de megjegyezi, hogy a 
leghosszabb élettartam ot a 3,43—3,5% közötti 
ossz C-tartalom biztosította. A kö tö tt C mennyi
ségét a Si-tartalom függvényében adja meg : 
1,2—1,5% Si mellett a kötött C 0,45% alatt 
legyen ; 1,5—2% Si mellett pedig ne haladja
meg a 0,2%-ot, hogy a szövetszerkezet ferrites 
legyen.

11. táblázat
A C-tarlalom és az élettartam közötti összefüggés egy 

felfelé kúpos, 3 t-ás kokillánál

Ö sszes C - ta r t  a lo m
о//о

K o k illá k
sz á m a

Á tla g o s
é le t t a r ta m

3,2— 3,49 37 59
3,5— 3,59 134 62
3,6— 3,69 199 64
3,7— 3,79 214 65
3.8— 3,89 83 75
3,9— 3,99 44 91

Meg kell még emlékeznem arról a lengyel éŝ  
hazai salgótarjáni és ózdi törekvésről is, amely 
összefüggést keres a kokillatartósság és az ún.

telítettség ( — —----) foka között (6, 12).
V 4,23—0,31 Si I
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Lengyel adatok szerint, ha a széntelítés foka 
0,85 fölé emelkedik, a kokillák tartóssága javul 
és 0,9-nél eléri a maximumot. Ha azonban a telí 
tettség foka 0,9-en felül emelkedik, csökken a 
tartósság. Ezt m utatják a következő adatok is.

Telítettség foka : Átlagos öntésszám :
0,940 132,6
0,955 132,8

0,990 125,5

0,998 116,5

A sok és nem egyszer ellentmondó tapaszta 
la ti adat alapján lehetetlen minden kokillatípus- 
nak és minden használati körülménynek megfe
lelő vegyi összetételt előírni, ellenben teljesen 
egyet lehet érteni az Angol Bizottság jelentésének 
azzal a megállapításával, hogy statisztikai alapon 
a nagy számok törvényének segítségével kell meg
állapítani kokillatípusonként a legkedvezőbb vegyi 
összetételt. Ezt a célt azonban ismét csak statisz 
tikai adatgyűjtéssel és annak gondos kiértékelésé
vel érhetjük el.

12. táblázat

A teljes C-tartalom és az élettartam közötti összefüggés 
egy felfelé kúpos 4 t-ás kokillánál

Ö sszes C - ta r ta lo m

%
K o k illá k

sz ám a
Á tlag o s

é le t t a r ta m

3,5— 3,59 51 78
3,6— 3,69 209 79
3,7— 3,79 390 86
3,8— 3,89 313 85
3,9— 3,99 27 79

Addig viszont, amíg ilyen statisztikai adatok 
lesznek, csak egyet tehetnek az öntödék : igye
kezzenek egyrészt betartani a szabvány előírásait, 
másrészt hasznosítsák a szabvány betartása mel
le tt azokat a tapasztalatokat, amelyeket az acél
művek eddigi megfigyelései nyújtanak. Ilyen pl. 
az ózdi acélmű megfigyelése a Si/Mn és a Mn/S 
viszonyra vonatkozóan (12).

Sokszor tapasztalható, hogy azonos struk 
túrájú  és vegyi összetételű kokillák azonos üzemi 
körülmények között is igen eltérő teljesítményűek. 
Ez tűnik ki az 5. ábrából is (3).

A minőségi eltérés okainak felderítése igen 
nehéz feladat, éppen ezért voltak és ma is vannak 
olyan törekvések, amelyeknek az volt, illetőleg 
az a célja, hogy a kokillák öntésére használt vas 
tulajdonságai és a tartósság között állapítsanak 
meg összefüggést. Az eddigi ilyenirányú kísérletek 
nem vezettek eredményre, mert a kokillagyártásra 
használt vas tulajdonságai — pl. szakító-, vagy 
hajlítószilárdság — és a kokillák teljesítménye 
között nem sikerült megfelelő összefüggést találni. 
Több eredménnyel bíztat a hőkiterjedési ellenállás, 
valamint a csillapítóképesség és a tartósság közötti

5. ábra. Kokilla élettartam gyakorisági görbe 
egy angol acélműben

összefüggés vizsgálata. Ezzel a kérdéssel érde
mes többet foglalkozni a kutatóintézetek bevo
násával .

Számos kutató vizsgálta (9) a Brinnel-ke- 
ménység és a tartósság összefüggését is. Az eddigi 
tapasztalatok szerint a jó tartósságot elért kokillák 
átlagosan 130 Brinell-keménységűek voltak, de az 
összefüggés nem törvényszerű, vagyis nem biztos 
hogy minden 130 Br. keménységű kokilla élet
tartam a jó lesz.

Az öntödei technológiák hatását a kokillák 
élettartam ára két fő szempont szerint vizsgál
hatjuk :

Az egyik a meglevő öntödei adatok tanul
mányozása, a másik olyan kísérletek végrehajtása, 
amelyek egyes változó tényezők hatását igyekeznek 
megállapítani (10).

Igen hasznos eredményekre vezethet, ha az 
egyes öntödék tapasztalataikat kölcsönösen ki
cserélik és csak helyeselni lehet azt az intézkedést, 
hogy elsősorban a Járatos kokillatípusoknál meg
valósítják az egységes gyártástechnológiát.

A kokillák minőségét, a kokillákban öntés 
után meglevő feszültségek nagyságát, valam int a 
kokillák élettartam át nemcsak a formázás és mag
készítés technológiája és az előírt technológia 
laza, vagy gondos végrehajtása befolyásolja, ha 
nem főként a formából való kiverés ideje. Adatokat 
kell tehát gyűjteni : mennyi a tartóssága a teljesen 
száraz és csak felületileg szárított formákba öntött 
kokilláknak ; mi a hatása a tartósságra az öntés
től a kiverésig eltelt időnek és rendszeresíteni kell 
a jobb eredményeket bitosító technológiát, illetve 
meg kell adni kokillatípusonként a formában való 
hűlés idejét.

A magkészítés technológiája sem egységes az 
öntödékben. Ez azonban még nem volna baj, 
m ert gondos munkával tökéletes magokat és hi
bátlan kokillákat lehet gyártani többféle mód
szerrel is. Megfigyeléssel és gondos adatgyűjtéssel 
kell alátám asztani az egységes technológiára való 
áttérést, addig pedig fokozni kell a technológiai 
fegyelmet, m ert annak lazasága okoz legtöbb bajt.
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A tisztításnál gondosan kell ügyelni arra, 
hogy a kokilla belső felületén az öntési kérget meg 
ne sértsék.

A legnagyobb figyelmet az olvasztás techno
lógiájára kell fordítani, mert a vas minősége a fel- 
használás körülményei mellett a kokillák élet
tartam át igen nagymértékben befolyásolja.

Csak magas csapolási hőfok ad lehetőséget a 
folyékony vas öntés előtti pihentetésére, erre pedig 
szükség van azért, hogy a gázok a folyékony vas
ból eltávozhassanak és az oxidok a salakba juthas 
sanak. A kívánatos szövetszerkezet kialakításának 
is a magas csapolási hőfok az egyik előfeltétele. 
A forró olvasztás feltételeit tehát biztosítani kell ! 
Az olvasztás zömében még hidegszeles kúpolók- 
ban történik és őszintén be kell vallanunk : a 
kúpoló-üzemek egyáltalán nincsenek úgy kézben 
tartva, ahogy az kívánatos és szükséges lenne. 
A forró olvasztás egyik előfeltétele, hogy bizto 
sítsuk az adagolt koksz elégetéséhez szükséges 
levegőmennyiséget. A szélmennyiség azonban sok 
üzemben a kokszadag nagyságától függetlenül — 
közel állandó. A kúpolók vagy egyáltalán nincsenek 
felszerelve megfelelő szélmennyiség- és szélnyomás
mérő műszerekkel, vagy, ha igen, tönkrementek és 
senki sem törődik velük. A következmény az, 
hogy a kúpolóvezető sem a befúvott levegő nyo
mását, sem mennyiségét nem ismeri és a  vas hő
fokának emelése érdekében rendszerint növeli a 
kokszadagot, holott a levegőmennyiség már az előző 
alacsonyabb kokszadaghoz is kevés volt és a 
csapolási hőfok tovább csökken.

Igen fontos szerepet játszik a betét darab 
nagysága is, az öntödék mégis igen gyakran arra 
kényszerülnek, hogy az előírtnál többszörösen 
nagyobb súlyú kokilla töredéket is beadagoljanak, 
mert nincs más és inkább vállalják —  hely 
telenül — a hidegcsapolást minden következ
ményével, mint a leállást.

Megfelelő szilárdságú, darabnagyságú és fűtő- 
értékű koksz is szükséges a forró olvasztáshoz, 
de, ha ennek a követelménynek hangot adnak az 
öntők, rendszerint azt a választ kapják, hogy ne 
legyenek „m axim álisták” . A gazdaságos és forró 
olvasztásnak pedig szinte elengedhetetlen elő
feltétele, hogy ne kis szilárdságú, morzsolódó nagy- 
olvasztó kokszot, hanem megfelelő minőségű 
kúpolókokszot biztosítsanak az öntödék számára. 
A többletkiadás, amivel a jóminőségű kúpoló- 
koksz beszerzése jár, igen gyorsan megtérül a 
minőség javulásában, a kisebb kokszfogyasjstás- 
ban, a selejt csökkenésében és nem utolsósorban 
a kokillák élettartam ának javulásában.

Nagy gondot kell fordítani a hidegbetét 
összeállításánál nemcsak a darabnagyságra, amit 
a forró olvasztással kapcsolatban már említettem, 
hanem a hidegbetét megfelelő vegyi összetételére, 
továbbá a nyersvas és kokillatöredék töretére is (4). 
Kokillagyártásra csak olyan nyersvasat és kokilla- 
töredéket szabad felhasználni, amelynek törete 
közepes nagyságú és egyenletes szemcsékből áll. 
Vizsgálni kell rendszeresen azt is, hogy a savanyú 
és bázikus bélésű kúpolókból, továbbá a láng
kemencékből öntött kokillák élettartam a hogyan

alakul, mert az eddigi adatok alapján még nem 
lehet végleges döntést hozni. Ha a bázikus bélésű 
kúpolókkal csak annyit érünk el, hogy a kokillák 
Я-tartalm a alatta  marad a megtűrt maximális 
0,1%-nak, az élettartam  azonban nem javul, 
akkor más módon, olcsóbb megoldással kell a 
Я-tartalm at csökkenteni. (Szódázás, Mg-al való 
kéntelenítés.)

Véleményem szerint igen hasznos eredmé
nyek érhetők el, ha tartósan vizsgáljuk egy-egy 
öntödén belül a forma és magkészítés technológiá
jának, a beömlőrendszernek, az öntés hőfokának 
és sebességének, az öntéstől a kiürítésig eltelt 
időnek, az olvasztás technológiájának, az adag 
összetételének, a kokillák vegyi összetételének, 
az esetleges módosításnak hatását az élettartam ra.

Vizsgálni kell még a kokilla konstrukciója és 
a tartóssság közötti összefüggést is különösen 
azoknál a típusoknál, amelyeknek az élettartam a 
alacsony (7). Inkább csak tapasztalati adatokra tá 
maszkodhatunk a kérdés vizsgálatánál, mert a 
kokilla konstrukciónak matematikai megközelí
tése ez idő szerint nem lehetséges. Az angol albi
zottság hazai, amerikai és német acélművek gya
korlatának alapos tanulmányozása alapján javas 
latokat dolgozott ki és azok magyarázatául raj 
zokat is adott közre. Ezek ismertetésére nem térek 
ki, de felhívom rá az érdekeltek figyelmét (3).

A kokillák falvastagságát a kokilla- és tuskó- 
súly helyes aránya és a kokilla közepes keresztmet
szete alapján lehet ugyan számítással meghatározni, 
de az így nyert falvastagság nem minden esetben 
a legkedvezőbb. A kokilla falvastagsága o tt le
gyen a legnagyobb, ahol a legtöbb meleget kell 
elvezetni. A felöntéses kokillák fala felső végük 
felé, a felöntés nélkülieké pedig alsó végük felé 
vastagabb. A falvastagságkülönbség a felső- és 
alsó rész között 25—30 mm.

Tapasztalat szerint minden hirtelen átmenet 
repedést idéz elő, azokat tehát ki kell küszö
bölni.

A 6. és 7. ábra példát m utat arra, hogyan 
lehet egyszerű konstrukciós módosításokkal javí 
tan i a kokillák élettartam át. Mindkét esetben a 
„B ” szerinti kivitellel lehetett csökkenteni, il
letve kiküszöbölni a kokillák repedését (3).

Igen hasznos adatokat tartalmaz- Trubin 
Ojksz : Acélkohászat (11) című munkája különö-

sen a kokillák kuposságára, a - viszonyra, a

kokilla teljes súlya (Q) és a tuskó súlya (Q2) 
közötti megfelelő viszonyra. Messzire vezetne a 
részletekbe való belemélyedés.

A kokilla-teljesítmény változásának egyik 
oka a fal- és sarokvastagságoknál tapasztalható 
egyenlőtlenség, továbbá a belső- és külső kör
vonalak közötti excentricités, amely rendszerint 
abból ered, hogy a magok elhelyezése a formában 
nem volt központos. Az egyik angol üzem 268 db, 
570x570 mm-es négyzetes kokillát ellenőrzött 
méretileg és a következőket állapította meg : 
a kokilláknak mindössze 38%-ánál volt a falvas- 
tagság a rajz szerinti méretnek megfelelő, a többi-
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1. táblázat

A  v iz sg á la t id ő p o n tja
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3,8 3,1 2 ,8 2,5 A k e le tk e z e tt  
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K é re g v a s ta g s á g  : m m  ......... 3 4,5 6 7 8 12 13 15 16

S ú ly v e sz te sé g  : %  ..................
*

0,1 0 ,2  ; о ,з
1

0,5 0,6 0,9 1,0 1,1 1,2

rék kötése azonban vízzel való érintkezéskor szét
esik. E zt a folyam atot (peptizáció) az öntvények 
tisztításakor előnyösen hasznosíthatjuk (vízsugár- 
tisztító).

II. Alapanyagok

•  A vízüvegkötésű formázóanyagokhoz gondo
san  ellenőrzött és a követelményeket kielégítő 
alapanyagokat kell használni. Ha az alapanyagok 
tulajdonságai az előírásoknál gyengébbek, nem 
kapunk használható keverékeket sem.

1. Homok

Szóda — homok alapanyagú legyen, arány-

száma : M =  — =  2,4 — 2,6 között ingadoz-
Na20

zon, sűrűsége lehetőleg 48—50 Bé°, fajsúlya :
1,5 — 1,6 közötti legyen.

Kereskedelmi minőségű vízüveggel is biztosít
hatunk használható kötést, de számolnunk kell 
azzal, hogy a forma és a mag felülete pergőbb, az 
éltartás gyengébb lesz. Ezeket a nemkívánatos 
jelenségeket csökkenthetjük (2). 38 Bé°-os keres
kedelmi minőségű vízüveggel készült magot és 
formát m utatnak be a 4. és 5. ábrák.

A vízüveges kötéshez tiszta, max. 0,3% ned 
vességtartalmú, teljesen kihűlt, max. 0,5% agyag- 
tartalm ú, 3—4 alkotós természetes vagy mosott 
homokot használjunk. A homok Si02-tartalm a 
min. 95% legyen. Tapasztalataink szerint legmeg
felelőbb a gömbölyded, kissé szegletes, durvább 
szemcsézetű homok.

A homok nedvességtartalma C02 gázzal való 
kötés esetén ne lépje túl a 0,3%-ot, mert a növekvő 
nedvességtartalom fokozódó mértékben csökkenti 
a homokkeverék szilárdságát, növeli a pergési és a 
szódakivirágzási hajlamot. A nedvesség hatását 
C02 kötés esetén a keverék nyomószilárdságára 
az idő függvényében a 3. ábra m utatja.

Levegőn száradó homokkeverékből a nedves
ség elpárolog, tehát a homok kiszárításától eltekint
hetünk. Ügyelni kell arra is, hogy a felhasználandó 
homok hideg legyen. Meleg homok elősegíti a for
mázókeverék gyors kötését. A fajlagos felület csök
kenése m iatt a durva szemcséjű homok növeli a 
szilárdságot.

2. Vízüveg
A vízüveg a nátriumszilikátnak (Na2 Si03) 

nyomás alatt, 140— 160° C-on készített, 50—60%- 
os vizes oldata. A felhasználandó vízüveggel szem
ben, az alábbi fizikai tulajdonságokat kívánjuk 
meg :

3. COo-gáz

A kötéshez használt C02-gáz szagtalan, sa- 
vanykás ízű. 1 kg folyékony C02 469 liter C02- 
gáznak felel meg. Sűrűsége a levegőnél nagyobb, 
tehát a mélyebben fekvő helyeken ül meg. A ho 
mokszemcsék hézagaiban ha kellő nyomása van, 
lefelé süllyed. Szennyezett, főleg kénhidrogént, 
kéndioxidot vagy szénhidrogén vegjmleteket 
tartalm azó szénsav nem alkalmas vízüveges for
mázóanyag kötéséhez.

Csomagolása 15, 20 és 25 kg-os, szürkeszínű 
acélpalackokban történik. A palackban fellépő 
nyomást a 2. táblázat tün teti fel. Használatkor 
nyomáscsökkentő szelep kötelező, ty f.:

c'a g/cm’

13000- ~  

10000 -

5000-

1000 f

H ,0 '/.

-■ 0,25 
■0.5

: io -

1 2  3  4  5  6  7  в  9  10 11 12 N ap

3. ábra. A  kötés csökkenése a homok víztartalmának 
következtében
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4. ábra. 38 Bé3-os vízüveggel készített bonyolult mag

III. A vízüveges keverék elkészítése
A vízüveges homokkeverék előállításához nem 

szükséges nagyobb gondosság és körültekintés, 
mint a normál homokkeverék elkészítésénél meg
kívántunk. Néhány rendszabályt azonban be kell 
tartanunk. A homokkeverőgépet teljesen ki kell 
tisztítani, hogy semmi kellemetlen meglepetést 
tartogató anyag (olaj, agyag) ne maradjon vissza.

2. táblázat

c ° ; N y o m ás  a t. T é rfo g a t sú ly  1/kg

0 35,5 1,08

10 46 ,5 1,17

20 60 1,30

30 73 1,70

50 C° f e le t t  a  ro b b a n á sv e sz é ly  n ö v ek sz ik

A bemért homokot néhány fordulattal átke 
verjük, majd folyamatos keverés közben adagoljuk 
a dilatációs hibákat kiküszöbölő és az összeeső
képességet fokozó por alakú töltőanyagokat (fű- 
részpor, kőszénliszt stb).

Amikor a por alakú alkotók elkeveredtek, 
vékony sugárban, folytonos keverés közben ada 
goljuk a szükséges vízüveget. Az esetleges elszap- 
panosodott csomókat ne keverjük be. Ezért előnyös 
a locsoló használata.

48 Bé°-os, vagy sűrűbb vízüveg teljes meny- 
nyiségét egyszerre visszük be a keverékbe és még 
2—3 percig keverjük. Kereskedelmi minőségű 
vízüvegnél célszerű a keverést szakaszosan végezni. 
A szilárd (por alakú) alkotók bekeverése után 2—3 
percen keresztül kis adagokban visszük be a víz 
üveg mennyiségének 35—40%-át. A keverés be
szüntetése után 5—8 percen keresztül a homok
keverőben pihentetjük a keveréket, majd állandó 
keverés közben adagoljuk a fennmaradó 60—65% 
vízüveget is és még 3—-5 percig keverjük. Ilyen

5: ábra. 38 Ве°-оз vízüveggel készült forma

módon még 36 Bá°-os vízüveggel is sikerült elfo
gadható minőségű formázóanyagot biztosítani.

A homokkeverék formázáshoz való megérését 
annak kismérvű duzzadásából érzékeljük. Cél
szerű a kötést a keverőbői kiemelt és m arokban 
töm örített próbán ellenőrizni. A C02-vel való 
kezelés után az ujjak között kialakult éleknek 
éleseknek kell lenniök, a próbadarabnak csak 
bizonyos erőkifejtés hatására szabad széttörnie. 
Ha ez a próba nem kielégítő, 1— 1,5% vízüveg 
adagolásával kell megkísérelni a keverék meg
mentését. Vízüveges homokfeeverékeink 8%-os, 
48 Bé°-os vízüveg beadagolása után m utattak  
legmegfelelőbb eredményeket (3. táblázat).

A táblázat adatai töltőanyag nélküli, kétalko- 
tós, finomszemcséjű homokkal végzett, friss keve
rékekre vonatkoznak. 24 órás pihentetéssel vagy 
szilárdságot növelő anyagok adagolásával а к özölt 
értékek növelhetők.

A szilárd alkotók adagolásának célja a nyers 
szilárdság és a képlékenység fokozása mellett az 
öntés utáni összeesőképesség növelése. Kísérleteink 
során megállapítottuk, hogy az adagolt por alakú 
alkotók összmennyisége nem haladhatja meg a
2,5 %-ot, mert mennyiségük növelésekor a kötő 
képesség rohamosan csökken (2. ábra). Sikeres 
kutatásainkat bizonyítja a 6. és 7. ábrákon közölt 
igen nagy nyersszilárdságot és összeesőképességet 
igénylő mag. Olajtartalm ú anyagok, vagy olaj- 
szennyezés szappankicsapódáshoz vezet. A szap- 
panosodás a szilárdsági értékeket rontja.

IV. A formázás és a magkészítés

Vízüvegkptésű formázóanyaggal magokat és 
formákat készítettünk, tömör, üreges és héj kivi
telben, mindhárom ism ertetett kötési módszerrel. 
A vízüveges formázókeverék gyengébb nyers 
szilárdsága, de főleg festékoldó képessége és a mag
kötés utáni viselkedése (beragadás) szükségessé- 
teszi a minták és a magszekrények gyökeres módo
sítását. Az átalakítás általános szem pontjait az. 
alábbiakban foglalhatjuk össze :
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6. ábra. Felül keskeny kokilla alsó részének 
szerkezeti változtatása

nél 1,6 mm-től 6,3 mm-ig terjedő eltérést állapí
to ttak  meg. Mind a négy sarok vastagsága mind
össze 19%-nál volt a rajznak megfelelő méretű, a 
többinél az eltérés 1,6 mm-től 6,3 mm-ig terjedő 
volt (3). A rajz szerinti mérettől való eltérések 
befolyását a kokillák élettartalm ára a következő 
adatok m utatják :

155 db olyan kokillánál, amelyeknél 3 mm 
vagy annál nagyobb eltérés volt megállapítható 
a rajz szerinti mérettel szemben, az élettartam  
133 öntés volt. Annak a 86 kokillának élettartam a 
viszont, amelyeknél egyik sarok, vagy fal mérete 
sem té rt el 3 mm-rel a rajz szerinti mérettől, 145 
öntés volt.

Végső következtetésként levonhatjuk azt a 
tanulságot, hogy a fajlagos kokillafogyasztás 
csökkentése érdekében igen sok tennivalójuk van 
úgy az acélműveknek, m int az öntödéknek. Az 

t acélműveknek meg kell javítani, illetőleg tovább 
kell javítani a kokillák felhasználásának körül
ményeit és gondoskodniok kell olyan statisztikai 
nyilvántartásokról, amelyek nemcsak az elért 
öntésszámot, a selejtezés okát, a vegyi összetételt, 
hanem minden egyéb szükséges adatot is ta rta l 
maznak. Ha egy-egy kokilla, vagy kok illatípus igen 
rövid használat után megy tönkre, igen gondos 
vizsgálattal kell megállapítani, milyen ok idézte 
elő a kokilla selejtezését és a tanulságot azonnal 
hasznosítani kell.

Az öntödék hasznosítsák kölcsönösen egymás 
tapasztalatait és a legjobb eredményt elért öntöde 
technológiáját vegyék át. Addig is javítsák a 
technológiai fegyelmet főleg az olvasztásnál és

7. ábra. Szerkezetváltoztatás az emelőhorog miatt

az öntésnél, mert a hibák zöme ezzel a két műve
lettel kapcsolatos.

Az anyagellátó szervek pedig biztosítsanak 
az öntödék számára jó minőségű kupolókokszot, jó 
minőségű hematit nyersvasat és megfelelő nagy
ságú kokillatöredéket, mert ezek nélkül a közös 
erőfeszítéseknek sem lesz meg a kívánt ered
ménye.
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A vízüveggel kötött formázóanyag üzemi bevezetése*
H A J D Ú  L A J O S  Ganz Vagon és Gépgyár

D.K. 621.742.48

П р о и з в о д с т в е н н о е  в н е д р е н и е  ж и д к о г о  с т е к л а  в к а ч ест в е  
с в я з у ю щ е г о  м а т е р и а л а

B e tr ie b sm ä ss ig e  E in fü h r u n g  der m it W a sse r g la s  g e 
b u n d e n e n  F o r m sto ffe n

I n t r o d u c t io n  o f  s o d iu m  s i l ic a t e  b o n d e d  m o u ld in g  m e t a 
r ia ls  in  th e  fo u n d r y -p r a c t ic e .

Az Öntöde 1953. évfolyamában közölt beszá
molók (1., 2), de külföldi szakkönyv (3) is kétséget 
kizáróan bizonyítják, bogy voltak műszaki ered
ményeink a vízüveg alkalmazásában.

1953-ban öntödéink azonban még a kereske
delmi minőségű vízüveg 184 F t/q  beszerzési árát 
sem tudták  rezsijük növelésében megemészteni 
és ez akadályozott meg bennünket abban, hogy a 
szép eredményekkel kecsegtető technológiát kiszé
lesítsük.

A 48 Bé°-os vízüveg 230 Ft-os mai ára is 
kétségessé teszi az eljárás széleskörű alkalmazásá
nak gazdaságosságát.

A NDK-ban a múlt évben já rt szakemberek 
szerint több öntöde kizárólag vízüveg-szénsavas 
kötést használ és igen tekintélyes önköltségcsök
kentést m utat ki a régi homokformázással szem
ben.

Ez kényszerített további kutatásokra, hogy 
a még megoldatlan kérdéseket is tisztázzuk. Gyá
runk öntödéiben már nagyüzemi bevezetés a latt 
van a vízüveges formázás. Kétségtelen, hogy a 
m últtal szemben sokat fejlődtünk. Ezeket az 
újabb lépéseinket szeretném összefoglalni, kiegé
szítve lapunk ez évi első számában megjelent 
tanulm ányt (4).

I. A vízüveges kötés lényege

A vízüveges kötés eddigi tapasztalataink sze
rin t három különböző módon következik be :

1. az ismert vegyi kötéssel,
2. alkohol-katalizátor jelenlétében vizes kö

téssel,
3. levegőn való száradással, mindennemű 

átalakulás nélkül.

* É rk e z e tt  : 1957. X . 22-én.

C'a 9/стг

1. ábra. A  C 0 2 gázol- mennyiségének hatása a kötésié

1. Vegyi kötés

A vízüveg a C02 gázzal való érintkezés pillana
tában vegyi átalakuláson megy keresztül. A folya
m atot az alábbi egyenlet fejezi ki :

Na2Si03 +  C02 =  \ a 2CO:! -j- S i02

A szénsav hatására tehát szóda és kovasav 
képződik. Ha a vízüveget a homokkal jól elkever
tük, a kvarcszemek felületén egyenletesen kicsapó
dott szilikagél szilárdan megköt. A reakció exo- 
termikus.

A felhasználandó C02 gáz mennyisége általá 
ban a beadagolt vízüveg 6—8%-a. A kötést az 
átáramló C 02 gáz mennyisége és a nyomószilárdság 
függvényében az 1. ábra, a telítési idő és a nyomó- 
szilárdság • függvényében, különböző töltőanyag 
mennyiségekkel a 2. ábra m utatja  (a szilárdságot 
csak 13 000 g/cm2 értékig mértük).

2. Alkohol-katalizátor jelenlétében bekövetkező 
vizeskötés

A vízüveg és alkohol keverékében az alkohol 
kocsonyás gél állapotot idéz elő, az alábbi egyenlet 
szerint :

Na2Si03 +  H20  =  Si02(H 0H ) +  Na20

Az alkohol (C2H5OH) katalizátorként szerepel. 
Elpárolgása után a szilárdság nem csökken.

Jellemző nyíró szilárdsági (crr) értékek :
Nyersen 89 g/cm2.
15% spiritusszal á tita tva  3800 g/cm2.
Ki égetés után >  10 000 g/cm2.

3. Kötés levegőn

Számos szakmunka a levegőn való száradást, 
a levegő C02 tartalm ának hatásaként könyveli el. 
Behatóbb vizsgálat azonban bebizonyította, hogy 
a levegőn való megkötés csak száradási folyamat, 
mindennemű vegyi átalakulás nélkül.

E megállapítást alátám asztja az 1. táblázat.
A vizsgálathoz légszáraz, mosott bicskei 

homokot használtunk 8% 48 Bé°-os vízüveggel és 
1,5% faliszttel keverve.

A C02-vel kö tö tt keverék víz hozzáadásával 
nem veszti el szilárdságát. A levegőn száradt keve-

2. ábra. A  telítési idő hatása a kötésre
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10. ábra. СОг gáz bevezetése 
szondával

11. ábra. C 02 gáz bevezetése 
rózsával

12. ábra. Szigetelt lemez C 02 
gáz bevezetésére

A leggazdaságosabb gázfelhasználást 0,7— 1,5 
kg/cm2 gáznyomás mellett biztosíthatunk. Rövid 
időn belül kevés gázt akkor fogyasztunk, ha egy- 
időben több helyen vezetjük be a megkötendő 
formázóanyagba.

A következő módokon végeztük eddig a СОг- 
gázzal való elárasztást :

a) Fémszondával, vagy fém-, illetve gumi- 
rózsákkal a 10. és 11. ábra szerint.

Előnye, hogy a berendezés egyszerű, olcsó, 
minden helyzetben eredményesen alkalm azhat
juk.

Hátránya, a nagy C02 veszteség.
b) Szigetelt lemezek (fedők) segítségével a

12. és 13. ábra szerint.
A szigetelt lemezek (fedők) használatának 

előnye, hogy egyszerű eszközökkel csökkenti a gáz 
felhasználást.

Hátránya, hogy minden magszekrényhez, vagy 
formázószekrényhez külön fedelet kell készíteni

c) Profilis csőrendszerrel a 14. ábra szerint.
A profilis csőrendszer előnye a gyors kötés,

egyenletes megszilárdulás.
Hátránya, hogy minden profilhoz külön beve

zető szerszám készítendő.
d) Nagy magoknál belső, beépített csőrend

szerrel oldjuk meg a C02 elárasztást a 15. ábra 
szerint.

A csőrendszert 0,3—0,5 mm 0-ben  kilyugga

to tt  lemezből készítjük és magkészítéskor bedön
göljük a kívánt helyre. A C02 vezetékét benyomjuk 
a cső alsó részére és elárasztás közben húzzuk 
kijjebb a vezetéket.

A rendszer előnye : gyors kötést, egyenletes 
szilárdságot biztosít kevés C02-gáz fogyasztása 
mellett. A 6. és 7. ábrán bem utatott maghoz hasz
náltuk teljes sikerrel.

e) Történtek kísérletek vákuum-kamra segít
ségével való szénsav telítésre is (1).

Az eljárás lényegét a 16. ábra szemlélteti.
Az eljárás szerint a magszekrényből kiemelt 

magokat kamrába helyezzük. Kis szivattyú segít
ségével vákuumot létesítünk, majd a zárt térbe 
széndioxidot engedünk be és nyomást létesítünk.

Az eljárás előnye : kis gázfogyasztás. Hátránya : 
bonyolult berendezés.

f)  Gépesített öntödékben a C02 bevezetését 
a formázógépen és a mintán (magszekrényen) ke
resztül végzik.

Ez a legtermelékenyebb eljárás.

2. Alkohol-katalizátorral vizes kötés

Csak abban az esetben használtuk, ha bonyo
lult és kényes magot levegőn akartunk szárítani. 
A magszekrényből való eltávolítás megkönnyítése 
és torzulás megakadályozása céljából a szabad 
felületeket spiritusz bepermetezéssel megkötöttük.

13. ábra. Alakos szigetelt fedő СО2 
gáz bevezetésére

14. ábra. СОг gáz bevezetése profilos 
csőrendszerrel

1.5. ábra. C 02 gáz bevezetésére 
szolgáló lyukgatott csőrendszer
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16. ábra. Vákuumkamrák a C02-gázzal való 
elárasztáshoz

17. ábra. A  N a tS i0 3 +  G03 kötésű formázóanyag 
meleg-szilárdságának ingadozása

3. Levegőn való száradás

A levegőn minden olyan magot és formát cél
szerű szárítani, ahol nagy a homok agyagtartalma, 
m ert kielégítő a nyersszilárdság és a C02-vel való 
vegyi kötés nem vezet kielégítő eredményre. Szára 
dáskor a vízüveg is és az agyag is a megkeményedik, 
de C02-használata esetén pergőfelületű, gyenge 
szilárdságú kötést eredményezne. Célszerű hasz
nálni ezt a módszert akkor is, ha a peptizációt a 
tisztításkor hasznosítani akarjuk.

Nem közömbös a fenti előnyök mellett az sem, 
hogy ha a C02-gáz használatától eltekinthetünk, 
hiszen 1 kg C02 ára 6,30 Ft.

Kétrészes magokat megkötés után kell össze
ragasztani az ismert víziiveg-agyagos ragasztóval.

A magok és formák fémmel érintkező részeit 
fekeccsel vonjuk be, melyet a következőképpen 
állítunk elő :

100 sr. timföldelexhez, vagy grafithoz 6—10 sr. 
fenolgyanta őrleményt keverünk. Ehhez annyi spi
rituszt adagolunk, hogy lngabb fekecset nyerjünk.

A fekecset célszerű vékony rétegekben, több 
szöri fekecseléssel felvinni a felületre.

A fekecs felvitele porlasztóval, vagy festék
szóróval, nehezen hozzáférhető helyeken liaj- 
ecsettel történjék.

A felvitel után a fekecset lehetőleg gyújtsuk 
meg, hogy a gyanta a felületre bakelizálódhasson. 
A meg nem gyújtható fekecs a spiritusz természetes 
elpárolgása u tán  a felületre rátapad és így is víz 
hatlan, kemény kérget képez. Ebben az esetben 
azonban öntéskor a gázképződés nagyobb.

Összerakás előtt — a nedvesség csökéenté- 
sére — 1—2 napig célszerű a magokat levegőn 
szikkasztani.

VI. A vízüveg-kötésű íormázóanyag viselkedése 
öntési hőmérsékleten

A vízüveggel kö tö tt homokkeverékek meleg
szilárdsága a 17. ábra szerint erős ingadozást 
m utat.

100—150° C között, amikor a kötött víz 
tartalom  is teljesen elpárolgott, a szilárdság h ir 
telen. ugrásszerű növekedést m utat. 600—700° C 
közötti hőmérsékletre emelkedve, a szilárdság csak
nem megszűnik, de 800°-tól ismét rohamosan nő.

Ezért olyan, hőre érzékeny anyagokat adunk 
a keverékhez (kőszénkátrányszurok őrlemény és 
dextrin), amelyek a 600—800° C közötti állapotot 
tartósítják  és a lehűlés után könnyen tisztítható

képződményt eredményeznek. Véleményünk sze
rint ezzel elhárult az utolsó technológiai akadály 
is, amelyet a vízüveges formázás rovására írtak.

V I I .  Ö s s z e f o g l a l á s

A vízüveges formázóanyag használatának 
előnyei

1. A vízüveggel kö tö tt magok és formák 
m érettartó és tiszta felületű öntvényeket eredmé
nyeznek. A 18. ábra oly acélöntvényt ábrázol, 
melynél ezeket a követelményeket csak a víz 
üveges formában elkészített darab biztosította.

Jellemző a magok m érettartására az, hogy 
összerakáskor az eddigi gyakoralattól eltérően nem 
kellett reszelni. Az összerakást a 19. ábra m u 
ta tja  be.

2. Pontos méretű öntvényeket készíthetünk 
magvasak, szögelés stb. nélkül. A 20. és 21. ábra 
egy bonyolult vasöntvényt és annak magjait mu
ta tja  be. A 22. ábra egy acélöntvény összerakott 
formáját szemlélteti.

3. A magok és formák kemencében való 
szárítása elmarad. Ezzel egyrészt hasznos teret 
nyerünk, másrészt a kemencefenntartási és üze
meltetési költségek megtakaríthatók. A szárítás 
elmaradásával az anyagmozgatás csökken.

4. A magok veszély nélkül tárolhatók.
5. Öntés közben a gázveszély csökken, mivel

18. ábra. Vízüveg-szénsavval kötött formázóanyagban 
készült pontos méretű acélöntvény
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3. táblázat

48 B é°-os 
v íz ü v eg , %

А. к e v e r  é к

D k N
N y ers M e g k ö tö tt M egjegyzés

O-B o-т G CB c r G

4 25 2 110 60 208 6 000 600 215 É l ta r t á s  n in cs , pergő  fe lü le t

5 40 2,5 138 70 200 8 000 760 205 G y en g e  é l ta r tá s ,  g y en g én  pergő  
fe lü le t „

6 55 3 160 75 188 9 200 900 200 A z é lek  le d ö rz sö lh e tő k , fe lü le t 
k ö tö t t ,  s im a

7 68 3,5 200 80 185 11 000 1200 190 É le k  e rő se b b  d ö rrz sö lé sre  m eg- 
b o m la n a k

8 76 3,8 260 95 180 >  13 000 2000 185 T ö k é le te s  é lek , h o m o g én , k e m é n y  
a n y a g !

1. Minták

a) Az .oldalfelületek lejtése legyen legalább 
10°. A lekerekítési sugarakat a m intára rá kell 
dolgozni, m ert az élletörés kötés után megbontja 
a  formát.

b)  Lejáró részeket, előreálló szarvakat, alá 
m etszett részeket stb. kerülni kell, mert ezek aka 
dályozzák a m inta kiemelését.

c) A m inta anyaga lehetőleg fém legyen, de 
törekedjünk arra, hogy mindenképpen fémszórás
sal legyen tartósítva  (5). Az olaj és a nitrolakk- 
festéket a vízüveg oldja. A leoldott részekre, vagy 
a nyersen m aradt, testetlen felületekre a formázó
anyag rá tapad  még likopódium vagy egyéb 
választóanyag használatakor is.

Az olajfesték 4—5, a nitrolakk 10— 15 formá
zás u tán  sok bosszúságot okoz.

d) A m inta kialakítása tegye lehetővé a C02- 
gáz bevezetését. Képezzünk ki tehát levegő- 
csatornákat a minták mellett és a mintákban is.

2. Mag szekrény éknél
a) Lehetőleg szétszedhető magszekrény meg

oldásokat keressünk még abban az esetben is, ha jó

6. ábra. Nagy nyersszilárdságot megkövetelő 
mag készítése

formázási ferdeségekkel kiképezhető, kiborítós 
magszekrényeket szerkeszthetnénk.

A magszekrényekben kiképzett élek, sarkok 
lekerekítési sugarait ki kell képezni, mert kötés 
utáni reszelés megbontja a felületet.

b) A magszekrényben kiképzett hornyokat, 
kiálló részeket és mélyebb beugrásokat a lazításkor 
bekövetkező leszakadási veszély m iatt kerülni 
kell.

c) A magszekrények anyaga egyezzék meg a 
minták anyagával.

d) A magjeleket úgy kell kiképezni és sza
baddá tenni, hogy a CCb-gáz.ok könnyű bevezetését 
és a mag minden részébe való eljuttatását lehetővé 
tegyük.

3. A munka végrehajtása
A formázás és magkészítés általános elvei itt 

is érvényben vannak, de számos könnyebbség 
jelentkezik :

a) A formázást és a magkészítést teljesen 
letisztított és száraz mintával (magszekrénnyel)

7 . ábra. Nagy méretpontosságot kívánó magok 
(magvasak nélkül)
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szabad megkezdeni. Festett m inta felületét aján 
latos választó-homokkal, likopódiummal, vagy 
grafittal behinteni. Ezzel némileg meghosszabbít
juk a minták (magszekrények) élettartam át.

b) A homokkeveréket vékony rétegben vigyük 
fel a minta, vagy magszekrény felületeire. Az éle
ket, sarkokat a homok becsapásával és újjal való 
benyomkodásával képezzük ki. Rázógépen sem 
szabad a benyomkodást mellőzni.

c) A vízüveges homokkeverék vastagsága :

kis formáknál és magoknál 15—20 mm
közepes formáknál és ma

goknál ...........................  20—30 mm
nagy formáknál és magok

nál ................................  30—50 mm

átlagos vastagságú legyen. Erős dinamikus ha tá 
soknak k ite tt forma- és magrészek legyenek vas
tagabbak. A vízüveges réteg mögötti ű rt rakás 
homokkal lehet kitölteni, mely salakkal, kaviccsal, 
vagy bármilyen más természetű tömőanyaggal 
pótolható. Az üregek, héjformák, vagy üreges 
magok elkészítéséhez célszerű tuskókat vagy 

sablonokat használni.
Ha a magokat teljesen körülveszi a folyékony 

fém és a magszekrény megoldása nem engedi meg 
a magok üreges kivitelét, a magokat meg kell 
levegőzni. A levegő kivezetéséhez főleg alakos 
magoknál célszerű egybefüggő, hajlékony acél- 
forgácsot vagy PVC csöveket használni.

d) Magvasak, homokszegek, homokhorgok, 
stb. használata majdnem teljes mértékben mellőz
hető, illetve korlátozható.

e j A formákat és magokat úgy kell elkészí
teni, hogy azokat lehetőleg ne javítsuk, m ert a 
javítás eredménye bizonytalan. Nagyobb terje 
delmű hibáknál a javítandó helyet vékonyan be 
kell vonni vízüveggel, a felvitt homokot pedig aján 
latos megszegezní. Megkötés utáni javításoknál 
a letört részt megkötött állapotban kell 70% víz 
üveg és 30% őrölt agyag keverékével felragasz 
tani, majd levegőn megszárítani. Vigyázni kell 
arra, hogy javítások alkalmával a szükségesnél 
nagyobb mennyiségű vízüveget ne használjunk, 
m ert a meg nem kö tö tt vízüveg öntésekor erős 
fövést okoz.

8. ábra. Üreges mag

Y. Formák és magok megkötése

Az elkészült formákat és magokat lazítás u tán  
lehetőleg még akkor kell megkötni, amikor a minta 
még a formában, a mag pedig a magszekrényben 
van. Vigyázni kell arra, hogy a C02-vel elárasztott 
formázóanyag a teljes megkötés után kitágul. 
Ennek ellenére a m inta megkötés előtti kiemelése, 
vagy a magok kiszedése ritkán indokolt. Meg kell 
találni a helyes középutat a lazítás legkisebb 
mértéke és a leszakadás bekövetkezése között.

1. Vegyi kötés

A C02-s kötés a leggyorsabb, legmegbízhatóbb 
eljárás, legnagyobb m érettartást és szilárdságot 
biztosít. A kialakított élek és sarkok szilárdak, 
felületek simák. Alkalmazásának h a tá rt szab a 
töltőanyagok mennyisége, a homok nedvessége és 
agyagtartalma. Bármelyik alkotó mennyiségének 
a megengedett határérték fölé való emelése, vagy 
a szénsav erősebb szennyeződése, a kötés teljes 
elmaradását eredményezheti.

A C02-vel való kötéshez a palackokat cél
szerű a 9. ábra szerint összekapcsolni. Az össze
kapcsolásra azért van szükség, mert a palack 
vezetékek hosszabb használat után befagynak 
felengedésig üzemszünetre kényszerítenek. A kény
szerű üzemszünetek megszüntetésének egy mód
szere a palackok összekapcsolása. Külföldi kutatók 
ajánlják a csapok és kritikus helyek állandó mele
gítését. Ajánlatos a palackokat használat előtt 
néhány napig 20—25 C°-os helyiségben tartani. 
Az összekapcsolt gázpalackból a szénsavgázt köz
vetlenül vezetjük a munkahelyre, vagy kiegyen
lítő tartályokat ik tatunk közbe. Ez a megoldás 
küszöböli ki legjobban a befagyás veszélyét és 
egyenletes nyomású gázáramlást biztosít.

A C02-gáz bevezetésekor a következő szem
pontokat kell vezérelvként követnünk :

a) A. gáz minél rövidebb időn belül jusson el 
a forma (mag) minden részébe,

b) Egyenletes keményedést idézzen elő, nyers 
légzsákok ne maraj danak.

c) Minél kevesebb gáz fogyjon.
d) Minél kevesebb fizikai m unkát igényeljen

9. ábra. összekapcsolt C 02 gázpalackok
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kentése nélkül. 24 órás szabad levegőn való tárolás 
u tán  kb. 5—6 mm vastag megkötött réteget kel
le tt eltávolítani, illetve bekeverni a formázó
anyagba. Felhasználhatósága kedvezőbb volt, 
m int a friss keveréké.

2. A m intákat és a magszekrényeket á t kell 
szerkeszteni (fém, illetve fémmel szórt m inta és 
magszekrény, kúposság növelése).

3. A szénsav kezelése a befagyási veszély 
m iatt figyelmet igényel.

1 9 . á b ra . A  18 . á b rá n  b e m u ta to tt  ö n tv é n y  fo r m á já n a k  
ö ss ze ra k á s a

2 1 . á b ra . V íz ü v e g -s z é n s a v a s  k ö té sű  fo r m á z ó a n y a g g a l  

k é s z ü lt  k é n y e s  v a s ö n tv é n y e k  és a n n a k  m a g ja i

kevesebb illő anyag van a keverékben. Az öntöde 
levegője is tisztább, egészségesebb lesz.

6. Kevesebb az öntvényfelületi hiba (pe
csenye, hólyagok) és a melegrepedés.

7. Kisebb fizikai megerőltetésre van szükség. 
A munkát nagyobb szaktudás nélküli, betanított 
munkások is jól ellátják.

8. A formázás is és a magkészítés munkaideje 
csökken, egyes esetekben 50%-kal.

9. Egységes homok bevezetése lehetséges.

A vízüveges íormázóanyag használatának 
hátrányai

1. A vízüveg a levegőn megszárad, tárolása 
gondot okoz. Eddig zárt tartályban, nedves papír 
zsákkal való lefedés mellett 36 órán keresztül 
tároltunk homokot a felhasználhatóságának csök-

4. A regenerálás komoly beruházást igényel. 
Regenerálás nélkül viszont az alapanyagok igen 
költségesek.

5. Jelenlegi kereskedelmi árak m iatt az 1 kg 
öntvényre vonatkoztatott költség nő. Általános 
használat esetén bízunk az árak csökkenésében.

Rövidre fogva igyekeztem bem utatni több év 
óta ellanyhult és újabban megindított kísérleteink 
eredményeit, amelyek a vízüveges formázás alkal
mazását üzemünkben lehetővé te tték  és tám pontul 
szolgálhatnak más öntödékben való bevezetésére is.

F E L H A S Z N Á L T  IR O D A L O M

(1) Szekeres János:  A  v íz ü v eg e s  m a g k ö té s  te c h n o ló 
g iá ja . Ö n tö d e  1943. 49. old.

(2) Hajdú Lajos és Kovács Elemér : V íz ü v e g k ö té sű  
fo rm a  és m a g k ész íté s  ú j te c h n o ló g iá ja . Ö n tö d e  1954. 
243. o ld .

(3) Dr. R. Orochalski : D ie G iesse re ifo rm sto ffe  (B e rlin , 
1955.) 87. o ld .

(4) Rácz Ottó : V ízüveg  —  sz é n sa v a s  e l já rá s  ü ze m i 
ta p a s z ta la ta i .  Ö n tö d e . 1958. 5. old.

(5) Hajdú Lajos : Ö n tö d e i f a m in tá k  fé m sz ó rá sá v a l 
n y e r t  ta p a s z ta la to k .  Ö n tö d e  1957. 4— 5. sz. 88. old.

20. á b r a 2 2 . á b ra . A c é lö n tv é n y  ö ss ze ra k o tt fo r m á ja



118 Öntöde 1958. 5—6. $z.

Héjformázás a Kőbányai Vas- és Acélöntődében
В Ä N  K  Y

С к о р л у п ч а т о е  л и т ь ё  в ч у г у н н о -с т а л е л и т е й н о м  ц е х е ,  
в К ё б а н е

F o r m m a s k c n v e r îa h r e n  in  d e r  E is e n -  a n d  S tu h lg ie s s e r e i  
in  „ K ő b á n y a . ' ’

S h e l l  m o u ld in g  p r o c e s s  in  th e  Ir o n  a n d  S te e l  F o u n d r y  
in  „ K ő b á n y a ”

1952. év végén kezdett az üzem a témával 
foglalkozni és az első héjformázógépet 1953-ban 
o tt helyezték el. A kísérleteket a Vasipari K utató 
Intézet és a Csepeli Vas- és Acélöntödék dolgozói 
közösen végezték. Az első héjformába öntött dara 
bok varrógépöntvények és saválló szelepházak 
voltak. Még ugyanebben az évben megkezdték 
hallgató mágnesek héj formában történő fü rt 
öntését. Ezek a héjak az akkor még világszerte 
újdonságszámba menő kétoldali sütéssel készül
tek.

A héj formázás bevezetése szükségessé tette  
az alapanyagok előállításával kapcsolatos vegyé
szeti problémák megoldását. A kötőanyagul szol
gáló műgyanta megfelelő minőségű gyártásának 
megoldásához a Kőbányai Műanyaggyár vezetői 
járultak nagymértékben hozzá. 1954-ben a forma- 
és magkészítés technológiai kísérleteit m ár ön
állóan a KÖVAC végezte. Az év első felében kokil- 
lába helyezett héjbetéttel kb. 3000 db Csepel 
hengerperselyt ön tö tt az üzem pörgető öntéssel. 
Ezek nagy része nem felelt meg a megrendelőnek, 
m ert a lassú lehűlés következtében ASTM szerint 
A3, A4-es grafit képződött. A vállalatvezetőség 
támogatásának köszönhető, hogy a kísérleti mű
helyben 1955. januártól néhány mágnes és szelep
háztípus üzemszerű gyártása is megkezdődött. 
Az 1. ábra szemlélteti a héjformába öntött önt 
vénymennyiség alakulását 1953—57. években.

Alapanyagok

Kezdetben csak finom homokból készítettek héj
form ákat. Ma kétféle minőség használata vált szük
ségessé. Kisebb héjformák és magok készítésére — 
elsősorban permanens mágnesek héjaihoz — 
110—140-es finomságú homokot használunk ; na 
gyobb acélöntvények héjformáinak és magjainak 
készítésére pedig 70—80-as finomságút. Célszerű 
a többalkotós homok használata. Igen lényeges, 
hogy a homok por- és agyagmentes legyen, mert 
1% agyag 10—15% szilárdságcsökkenést okoz.

2. A héj formázáshoz fenol-formaldehid novo- 
lakk és krezolformaldehid novolakk gyantát hasz
nálnak. Jelenleg túlnyomóan fenolgyantával dol
goznak, krezolgyantát bizonytalan kötési tu laj 
donságai m iatt egyre kisebb százalékban használ
nak, mert az ismeretlen arányban benne lévő 
orto-, méta- és parakrezol kötési sebessége eltérő.

É rk e z e t t  : 1958. I I I .  5 -én .

G Y U L A
D . K . 6 2 1 .7 4 .0 4

3. A savas kondenzációjú gyantához száraz 
állapotban a gyantamennyiségre vonatkoztatott
9—10% hexam etiléntetram int adagolnak, hogy 
hőhatásra keményedjék.

A homok-gyanta keverék elkészítése előtt a 
homokot szárítani, szitálni, a gyantát pedig meg
felelően porítani szükséges. Igen lényeges, hogy 
a szárított homok 0,5%-nál kevesebb nedvességet 
tartalmazzon.

Minél finomabb a gyanta, annál jobb kevere
dést és szilárdságot kellene elérni elméletileg, de a 
gyakorlatban a finomra porított gyanta még lassú- 
járatú  keverőben is kiszáll a homok közül és nagy 
a veszteség.

Tapasztalat szerint a legjobb eredmény 50-— 
100 mikron nagyságúra porított gyantával érhető 
el. A gyantaporítás vibrációs malomban, levegő 
átfúvatása közben történik, ahol a légáram sebes
ségével lehet a gyanta finomságát szabályozni. 
A formázó anyag kétféle lehet : porkeverék és 
gyantával bevont homok. Porkeverék esetében a 
gyanta adagolása előtt 0,15—0,20% orsóolajjal 
megnedvesítve a homokot a különválás és a poriás 
nagymértékben kiküszöbölhető és a keverékben a 
gyanta mennyisége is csökkenthető.

A bevont homok gyártása általában kétféle
képpen történik : meleg és hideg eljárással. Meleg 
eljárás esetében a 130— 180°-os homokra ráolvaszt
juk a gyantát, majd utána a hexam etiléntetra 
m int vizes oldatban öntik hozzá, ezáltal a homok 
gyorsabban lehűl. 100 kg bevont homok elkészítése 
csak negyedórát vesz igénybe. Az oldószerül szol
gáló víz mennyisége a homok hőmérsékletétől függ.

Hideg eljárás esetében kb. 70°-ra felmelegí
te tt homokhoz spirituszban vagy metilalkoholban 
oldott gyantát kevernek és a keverést addig foly
ta tják , míg az oldószer elpárolog. A hexát ebben 
az esetben a gyanta adagolása előtt szokás a ho
mokhoz keverni. A hideg eljárással készült előbe-

1. ábra. A  havonta héjformába öntött öntvények mennyisége
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vonatos homokot az oldószer tökéletes elpárolog
tatósa érdekében felhasználás előtt 24 órán á t 
■szétterítve állni hagyjuk.

Bevont homok esetén — elsősorban magké
szítéshez — kisebb gyantatartalm ú homok hasz
nálható fel. A héjformázás gazdaságossága szem
pontjából a gyantatartalom  csökkentése a for
mázó keverékben döntő jelentőségű. Ezért szük
séges a gyantával bevont homok gyártásának 
mennyiségi fejlesztése és tökéletesítése.

Leválasztó anyagok
Montán viasz, parafinolaj, szilikonolaj a leg

gyakrabban használt leválasztó anyagok. Kis hő
mérsékletű, 150—250 C°-os mintalapok kezelése 
általában viasszal történik, a nagyobb hőmérsék- 
letűeké szilikonolajjal.

Célszerű nagy hőmérsékletű mintalappal dol
gozni, mert a gyanta keményedése gyorsabb. Rész
ben saját, részben irodalmi adatok alapján a m inta 
lapra tapadás és a héjsütés időszükségletét a hőfok 
függvényében m utatja a 2. ábra. 400°-nál nagyobb 
hőmérsékletű mintalappal lehet ugyan héjat gyár
tan i, de a héj szilárdsága nem megfelelő és az 
egyenlőtlen sütés m iatt vetemedik. Buktató edé- 
nyes héjgyártásnál 320°-nál nagyobb hőmérsékletű 
m intalappal nem szoktak dolgozni.

Öntvény gyártás-tervezés

A gyártás-tervezés első lépcsője annak eldön
tése, hogy az öntvényt fürtöntéssel, vagy egyedi 
öntéssel fogjuk gyártani. A második kérdés, hogy 
vízszintes, vagy függőleges helyzetben kívánjuk-e 
leönteni. Az öntvény beömlőrendszerének mérete 
zésénél célszerű a keresztmetszetet a homok öntés
nél bevált méretek 80%-ára csökkenteni. A simább 
formafelület következtében ugyanis az anyag 
akadálytalanabbul, gyorsabban folyik. Nagyobb 
gondot kell viszont fordítani a salak visszatartá 
sára. Ezt legegyszerűbben úgy oldják meg, hogy a 
beömlők méretezésénél a keresztmetszetet az 
öntvény felé fokozatosan szűkítik, ezáltal a be
ömlőrendszer teletartható. Kényesebb esetekben 
salakfogót is használnak. Az öntvények táplálása 
az acélöntészetben szokásos szabályok szerint 
történik. Téves az az észrevétel, hogy héj for
mázás esetében a táplálás mértékét is csök
kenteni lehet. Valószínű, hogy ez a téves né- 
v.et onnan származik, hogy azonos darabok héj- 
formázása esetén tényleg kisebb tápfejeket hasz
nálnak, de ilyenkor maga a darab is könnyebb, 
m ert a nagyobb méretpontosság lehetővé teszi, 
hogy az öntvényt kevesebb ráhagyással gyártsák. 
A táplálást igyekeznek lég- vagy gáznyomásos 
tápfejekkel megoldani, mert ez a mintalapra szerel
hető, míg a ny ito tt felöntés héjformáját külön kell 
a formára ráragasztani.

A héjforma öntése közben a gyanta elégéséből 
nagy mennyiségű gáz képződik. 1300 C°-on 1 gramm 
gyantából 800 cm3 gáz elvezetéséről kell gondos
kodni. A jó gázelvezetés igen lényeges a felület 
simasága, az öntvény éleinek, sarkainak alak 
hűsége szempontjából, ezért a m intalapra célszerű 
a levegő-kivezetés rászerelése, vagy ha ez nem

lehetséges, akkor levegő-kiszúró sablon készítése. 
Különösen nehéz feladat a folyékony fémmel nagy 
felületen körülzárt mag gázelvezetése.

A héjíormázás mintái

A héjformázás gazdaságossága és létjogosult
sága attó l függ, hogy milyen pontos, milyen sima 
felületű öntvényt tudunk az eljárással előállítani, 
és milyen költséggel. Ezért a helyes m intagyártás 
tervezés és a m inta megfelelő minőségű elkészítése 
döntő jelentőségű. A minták anyaga alumínium 
ötvözet, acél, öntö ttvas,'vagy bronz. Figyelembe 
veszik a mintakészítésnél a méretpontosság szem
pontjából, hogy a használatos kh. 300°-os m inta 
lap hőmérsékleten a minta anyaga tágul. Szilumin 
m inta tágulása az em lített hőfokon 0,65—0,70%,
10-—12% óntartalm ú bronzmintáé 0,55%, acél
m intáé 0,35—0,40%, öntöttvasé pedig 0,30%. 
További méretváltozást jelent a m inta felületére 
szórt le választó-anyag réteg és a héjforma 0,15— 
0,20%-os zsugorodása lehűlésig.

Pontos munkánál az em lített számadatokkal, 
valamint az öntendő anyag zsugorodási mértéké
vel számolni kell. Pl. nem hanyagolható el, hogy 
az „alniko” mágnesötvözetek zsugorodása 2,7— 
2,8%, a rozsdamentes és hőálló, nagy króm tar 
talm ú ötvözetek zsugorodása pedig általában 
2,5%. A zsugorodás az öntvény alakjától függően 
többé-kevésbé gátolt és ezt is figyelembe kell 
venni.

A héj formázáshoz használt m inta hőingado
zásnak van kitéve, ezért a m intát és mintalapot 
lehetőleg azonos tágulású anyagból kell készíteni 
és a m intát a beömlő és tápláló rendszerrel lehető 
leg egy darabból önteni. Ha nagy a tágulási együtt 
ható különbsége a m inta és a mintalap között (pl. 
vaslapra szerelt alumínium minta), a minta hamar 
fellazul, hiszen a leválasztó anyag leégetésekor 
szokásos 500°-os hőmérsékleten és 200 mm hosz- 
szon 1 mm a két anyag tágulása közötti különbség.

Lényeges a hőátadás szempontjából, hogy a 
m inta és a m intalap között a hőmérsékletet rosszul 
vezető levegőréteg ne legyen, mert az üreges minta 
melegedése lassú, a lehűlése pedig gyors.

A m inta és magszekrény készítésekor anyag 
takarékosság szempontjából kihasználják azt a 
lehetőséget, am it a héjmagok nagyobb szilárdsága
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nyújt és célszerűen rövidebb magjellel készítik a 
m intát.

A m intát vagy m intákat a géplapon úgy 
helyezik el, hogy a lap területét a legtökéleteseb
ben kihasználják, s egy öntvényre a lehető leg
kevesebb héjformasúly essék. Ennek érdekében 
esetenként a buktatóedényre szerelt takarék 
kerettel csökkenthetik a héj forma területét.

A m inta felületét simára dolgozzák ki, lehető
leg polírozzák. A minta kúpossága a felület simasá
gától és a minta tagoltságától függően 1—2%.

Az alumínium minta nem bírja jól a héjfor
mázásnál fellépő hő és vegyi igénybevételt. 
Tapasztalatunk szerint 2—3 ezer héjat lehet egy 
alumínium mintáról megfelelő kezelés esetén 
levenni. Ennél nagyobb darabszám esetén már 
számolni kell méretpontatlansággal és leválasztó
anyag többlet felhasználással. H átránya még az 
aránylag nagy hőtágulás, előnye, hogy olcsó és 
könnyű. Használata 3 ezer darabnál kisebb soro
zatú gyártása esetén célszerű és nagy magszek
rények készítésénél könnyű fajsúlya m iatt nélkü
lözhetetlen.

Az acélminta tartóssága megfelelő, de vete 
medésre hajlamos, ezért csak kisméretű szerszá
mok készítésére használják és ha hengerelt áruból 
kevés forgácsolással állítható elő a kívánt m inta 
alak. Volt olyan acél-mágnes szerszámunk, amely
ről 70 ezer héjat sütöttek.

Nagy sorozat gyártásában a legtartósabb és 
legméretpontosabb a vasminta. Az elmúlt évben 
öntött vasminták nem használódtak el, ezért 
tartóssági adat még nincs, de a bronzmintáról 
sincs még. Külföldön bronzot — jó hővezetőképes
sége m iatt — egyedileg fű tö tt minta és magszek
rény anyagául használják. Üzemünkben, ahol 
számos különböző ötvözetet gyártunk, felmerült 
az a gondolat, hogy erre a célra megfelelőnek 
látszó hőálló ötvözetből készítsenek m intát. Ki 
akarjuk próbálni a krómozott alumínium minta 
tartósságát is.

A kilökök helyét a mintalapon és a kilökő
lapon, azokat csapokkal egymáshoz rögzítve egy
szerre kell kifúrni. A kilökőket a mintalapon 
szimmetrikusan kell elhelyezni, sűrűségük a minta 
függőleges tagoltságától függ, általában 2—3 db/ 
dm2. A kilökőket a lapba úgy kell beszerelni, hogy 
0,1 mm tengelyirányú mozgási lehetőségük legyen, 
mert a lap és a tűk egyenlőtlen melegedésük követ
keztében egyenlőtlenül tágulnak és rögzítés esetén 
a középen lévő erősebben táguló kilökőknek a fej
része kiemelkedik a mintalapból. Ez a héjak rossz 
leválását, esetleg lehámlását okozhatja. A mag
szekrényeket úgy tervezzük, hogy az oldalukra 
szerelendő pillanatzárnak megfelelő felerősítési 
helyet biztosítsunk. A maggyártás termelékeny
sége szempontjából a meleg szekrények gyors 
nyitását és zárását megfelelően kell megoldani.

Héjforma- és maggyártási módszerek
Kisméretű és függőlegesen kevéssé tagolt 

darabokat (árammérőmágnes, ívmágnes) kéziszer
számmal fürtöntésre alkalmas módon készítenek. 
Az egyik oldalán síkfelületű héjakat — miután a 
szerszámba beszórt gyanta keveréket vibrációval

töm örítették —, két oldalról sütik. Ugyanezen 
héjak gyártását kisebb gyantatartalom m al, meleg 
préseléssel akarják megoldani.

Nagyobb öntvények héj formáinak gyártása 
buktatóedényes gépeken történik. Ezeknél a gaz
daságosság érdekében a sütési hőmérséklet növe
lése és a buktató edényekre szerelt vibrátorral a 
héjak gyantatartalm ának csökkentése a következő 
cél.

A héj magok gyártása a magok alakjától és 
nagyságától függően berázással vagy fúvással tö r 
ténik. Célszerű a magkészítésnél többüregű mag
szekrényt használni és a fúvófej megfelelő átala 
kításával egyidejűleg gyártani. Ezzel az eljárással 
kisméretű és alakjuknál fogva erre alkalmas mago
kat gyártanak.

A gyártási eljárás hatása a héjak szilárdságára

A héjak szilárdsága függ a héj gyártáshoz fel
használt gyantás homok készítési módjától, gyan 
tatartalm ától, a gyanta minőségétől, a homok 
agyagtartalm ától, szemcsenagyságától és a héj- 
forma készítési módjától. Buktatóedényes héj- 
gyártásnál előírás, hogy a homok 2—300 mm ma
gasságból zuhanjon a meleg m intalapra és a 
homokmennyiség a mintalapot legalább 150 mm 
vastagságban fedje, ami bizonyos felületi nyo
mást biztosít. Az így készített héjak szilárdságát 
egységnek elfogadva az azonos keverékből rázással 
készített héjak szilárdsága 1,15—1,25, a prése
léssel készített héjak szilárdsága pedig 1,25—1,30 
(nyomás 2—5 at.). A homok agyagtartalm a igen 
lényeges a képződő héj szilárdsága szempontjából, 
mert a gyantaszemcsét az agyag körülveszi és ez a 
gyantaszemcse a homok összekötésében nem vehet 
részt (3. ábra).

A héjformák összerakása

A héj formát a géplapról levéve gyalult lapon 
egyengetik és lehűlésig a lapon hagyják. A folya
m at meggyorsítására víz, vagy levegőhűtést hasz
nálnak. Fürtöntés esetén a formák sík felületét, 
utáncsiszolva, azokat a darab nagyságától füg
gően 5—20 emeletben egymásra rakják.

Nagy gondot kell fordítani arra, hogy a két 
héj felülete párhuzamos legyen és hogy a szorító
szerkezet csavarjait egyenletesen húzzák meg. 
Az egyedileg öntendő, összeerősített héjformát 
aszerint, hogy milyen az öntvény súlya és alakja 
szabadon, homokba, vagy vassörétbe ágyazva, sőt 
sok esetben terhelve rakják le. Gondoskodnak 
arról, hogy a beágyazásra szolgáló homok- vagy 
vasszemcse 2 mm-nél nagyobb legyen, hogy a kép
ződő gázt könnyen áteressze. Megemlítendő, hogy 
a vasszemcsébe ágyazott héjba öntö tt fém lehűlése 
gyorsabb, m int a homokba ágyazotté.

Egyedileg öntendő héjaknál az eljárás be
vezetése óta sok gondot okozott a héjfelek meg
felelő összefogása. Kipróbálták a legkülönbözőbb 
szorító szerkezeteket, sőt csavarozták is a héjfor
mákat, mert megfelelő ragasztóanyag nem volt. 
1957. folyamán a Kőbányai Műanyaggyárral kö
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zösen foly tato tt kísérletek eredményeképpen meg
felelő ragasztó készült. Ez a ragasztó hidegen is 
használható, de kötése lassú. Ezért úgy használjuk, 
hogy a bemagozott hideg félformára a másik fél
formát melegen (80—100°-on) csukjuk rá és így 
tesszük a szorító gépbe. Kétféle ragasztógép is
meretes. A vákuumos ragasztógépben az össze
ragasztandó héjformát két gumilap közé zárják 
és a levegőt a gumilemezek közül kiszívják.

A másik gépen levegővel m űködtetett du 
gattyú egy lapdt mozgat, amely a beleerősített 
rugósvégű rudacskákkal nyomja össze a két héjat.

Jelenleg a Kőbányai Műanyaggyár által szál
líto tt „arbokol d ” karbamidgyanta alapanyagú 
ragasztót használjuk, amihez 10%-nyi 30%-os 
ammóniumklorid oldatot kell keverni gyorsító 
ként. A méretpontosság szempontjából célszerű 
azonos hőmérsékletű héjak összeragasztása, mert 
a melegebb lehűlésekor jobban összehúzódik és az 
összeragasztott formát meggörbíti. A gyakorlat 
alapján 60—70° különbséggel a két félformát még 
elhúzódásmentesen lehet összeragasztani.

Héjöntvények felületi simasága
A héjöntvények felületi simasága függ a 

m inta felületi simaságától, a leválasztó anyag 
helyes adagolásától és használatától, a felhasznált 
homok szemcsenagyságától, tűzállóságától és 
agyagtartalmától, a formakészítés módjától. Azo
nos összetételű gyantás homok használata esetén 
vibrációval, vagy préseléssel töm örített formák 
simább felületű öntvényt adnak.

A felületi simaság függ az öntött anyag össze
tételétől, az öntési hőmérséklettől és sebességtől, 
az ötvözet folyékonyságától, a forma felületén fel
lépő gáznyomástól, tehát a homokkeverék gyanta- 
tartalm ától, a gázelvezetéstől és a gyanta elégési 
sebességétől is.

I
Homokvisszanyerés

A héjformák leöntése alkalmával a kötő 
anyagul szolgáló gyanta nagyrészt elég, azonban

3. ábra. A  hajlítószilárdság változása a gyantatartalom  
és a héjkészítés függvényében

az égés nem annyira tökéletes, hogy a homokot 
még egyszer fel lehessen használni. A homokot 
800°-on ki kell izzítani, hogy tisztára égve újra 
lehessen gyantával keverni. Ez többnyire nem 
gazdaságos. Az elégetlen héjdarahok homokját 
azonban vissza lehet nyerni jó égető berendezés
ben ; levegő vagy oxigén aláfúvással a gyanta 
égése során keletkező hőmérséklet olyan nagy, 
hogy a homok kellő tisztaságú lesz.

Héjformázás alkalmazási területe
A nagyobb mintakészítési költség m iatt a 

héj formázás nagysorozat gyártásnál kifizetődő. 
Darabsúly szempontjából 5 dkg-tói 20 kg-os dara 
bokat öntenek héjformába. Eddigi tapasztalatuk 
alapján 600-tól 1600 C° olvadáspontig a legtöbb 
ötvözet önthető a műgyantával kötött homok- 
formába. Vállalatunknál alumínium ötvözetet, 
bronzot, vasat, mangánacélt, permanens mágne
seket (AlNi és AlNiCo ötvözet), szerszámacélt, hő
álló és saválló króm- és krómnikkel ötvözeteket, 
ferroszilt és ötvözetlen acélt öntöttek sikeresen 
héjformába.

Minél nagyobb olvadáspontú a héjformába 
öntendő ötvözet és minél hajlamosabb gázfelvé
telre, annál több feladatot jelent a megfelelő felü
leti simaságú és gázbeütés-mentes öntvény készí
tése. Külföldön egyes nagy olvadáspontú ötvöze
teket műgyantával kötött cirkonhomokba önte 
nek. A héjformázás legeredményesebben vasön
téshez használható. Hazánkban és külföldön egy
aránt vasöntvényből készül a legtöbb héj formázott 
darab. A Kőbányai Műanyaggyár által héjformá- 
zási célra gyárto tt műgyanta gyúláspontja elég 
nagy, ezért ha alumínium öntvényeket akarnak 
héjformába önteni, igen vékony falú héjat és ma
got készítenek, különben a gyanta nem ég ki és a 
tisztítás nehezebb, mint természetes homokba 
öntve. Kisebb darabszámú öntvényrendelés ese

4. ábra. É v i megtakarítás
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tén akkor használják a héjformázást, ha a ren 
delő ezt külön előírja, vagy ha a kért nyers felü
letek méretpontossága és simasága nyersformá
zással nem oldható meg (szivattyúlapátkerekek 
átömlőszelvényei, különleges szelepházak).

A héjforma és bizonyos esetekben a héjmag
gyártás a gyantás homok nagy ára m iatt költ
ségtöbbletet jelent. Ezt a költségtöbbletet a for
gácsolási ráhagyás, azaz az öntött darabsúly csök
kenése m iatt részben az olvasztásnál, de főleg a 
tisztító és forgácsoló műveleteknél lehet meg
takarítani.

A többszöri átolvasztás alkalmával az anyag 
veszteség nő, ezért drága ötvözetek öntésekor — 
még ha a hulladék újra olvasztható is — kifize
tődik a héjformázás. Bizonyítják ezt pl. a perma
nens mágnes gyártására vonatkozó önköltség
számítások (4. ábra).

Külön említést érdemelnek a héj magok, m ert a 
vékony falat és a magfújógépen a rövidebb munka
időt figyelembe véve sok esetben önmagukban is 
gazdaságosak, nem is szólva a könnyebb tisz tít 
hatóságról és az öntvény üregeinek sima felüle
téről. Héjmágot használnak homokformába és 
kokillába egyaránt.

Vállalatunk jelenleg a következő öntvénye 
ket gyártja héjformában : ötvözetlen és ötvözött, 
nagynyomású szelepházak, szivattyúlapátkerekek 
saválló ötvözetből, villamosvezeték ta rtó  felfüg
gesztő karok, légvezeték kapcsolók, húsdaráló 
kések és tárcsák, személyautó rugóbak és diffe
renciálház fedél, teherautó kerékagy, kisebb nyers- 
fogazású fogaskerekek, permanens mágnesek, víz
hűtéses motorhenger, eddig kovácsolással gyárto tt 
dieselmotor alkatrészek, kisebb élelmiszeripari és 
mosógép alkatrészek, néhány kerékpár és motor- 
kerékpár acélöntvény.
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Nagyméretű Diesel járműmotor forgattyusház öntése
könnyűfém ötvözetből

B Ö 8 S E K  B É L A  és B U Z Á N S Z E Y  A l B I N  (Csepeli Fémmű)

D. K. 621.436 : 669.F

Отлив картера кривошипа дизельного двигателя боль
шого размера, из легкого сплава

Das Giessen grosser Kurbelwellengehäusen aus Leicht
metallegierung für Diesel-Fahrzeugmotore

Pouring large crankcase castings for Diesel automotive 
vehicles of light metal alloys

A könnyűfém öntvények elterjedését hosszú 
időn keresztül a kis szilárdság, a nem kiforrott 
gyártási mód, az újtól való idegenkedés akadá 
lyozta.

A második világháború előtt pl. repülőgép
motor öntvényeknél min. 12 kg/mm2 szilárdság 
és 1% nyúlás volt az előírás. Ilyen kis szilárdság, 
az öntéskor fellépő hibák (laza szövet, gázosság, 
törékenység stb.) természetesen hátrá lta tták  a 
könnyűfém öntvények szélesebb körű alkalma
zását.

A könnyűfém ötvözetek előnyét (kisebb súly) 
nem tudták  a szerkesztők kihasználni, mert 
éppen a kis megengedhető igénybevétel «lényege
sen nagyobb keresztmetszeteket te t t  szükségessé. 
A nagy keresztmetszetek a lassú lehűlés m iatt még 
ezt a minimális szilárdságot sem érték el.

A jó mechanikai tulajdonságú, nemesíthető 
ötvözetek szabatos gyártási technológiájának ki
alakulása után az öntvények zárt szekrényszerű 
kiképzésével, merevítő hordák alkalmazásával a 
szerkesztők kezdték a könnyűfém ötvözeteket 
használni. Egyik legfőbb előnyük a kisebb súly. 
Járm ű motoroknál a járm ű önsúlya csökken és a

hasznos súly növekszik. Ez a döntő a repülő 
gépeknél, de földi járműveknél sem elhanyagolható 
szempont. A Ganz Jendrassik-rendszerű diesel
motorok forg. házait hosszú időn keresztül ön tö tt 
vasból készítették. Az önsúly csökkentése érde
kében, megfelelő átszerkesztéssel könnyűfémből, 
is készítették a 6, 8, 12 és 16 hengeres nagyméretű 
jármű-dieselmotorok forgattyúsházait, majd azok 
tartozékait : fedeleket, fogaskerékház zárólapot, 
lengéscsillapítóházat, forgattyúsház alsórészt stb.

A könnyűfém ötvözetből készült öntvény 
anyaga kisebb rugalmassági modulusú, kisebb 
szilárdságú, de nagyobb nyúlású. A megfelelően 
átszerkesztett öntvények (merev, szekrény szerű 
kiképzés, a sík felületek bordás merevítése, á t 
hidalása, megfelelő méretű átmenetek, legömbö
lyítések, az anyaghalmozódások elkerülése) a 
gyakorlatban igen jól beváltak.

Az ötvözettel szemben tám asztott követelmé
nyek :

1. Jó  mechanikai tulajdonságok 
Szakítószilárdság . . .  20 kg/mm2 
Kifáradási szilárdság 6—8 kg/mm2 =  50 • 106

terhelés
N y ú lá s .....................  0,5%
HB m in....................  80 kg/mm2

2. Jó  ötvözhetőség.
3. Folyamatos gyártás esetén egyenletes ösz- 

szetétel és szilárdság biztosítása.
4. Ne legyen melegrepedésre hajlamos.
Nagyméretű forgattyúsházak öntésére a fenti
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követelményeknek legjobban a hipoeutektikus 
AlSiMg-ötvözet felel meg megfelelő hőkezeléssel.

A nagyméretű Ganz-Jendrassik 6—8— 12— 16 
hengeres dieselmotor forgattyúsház felső és alsó- 
részeit a Csepeli Fémmű Könnyűfémforma- 
öntődéje ebből az ötvözetből gyártja.

Alábbiakban az egyik 12 hengeres forgattyús 
szekrény felsőrész gyártását kívánjuk ismertetni 
(1. ábra). Az öntvény súlya 435 kg, hossza 1630 
mm.

Anyaga a jól önthető MSZ 3713 ö AlSiMg 
hipoeutektikus ötvözet. Hőkezelés után a szab 
ványban előírt értékeket minden nehézség nélkül 
elértük : •

ary =  25 — 32 kg/mm2 
ás =  0 , 5 -  4%

HB  =  80 — 100 kg/mm2

A szakítószilárdságot és nyúlást a darab 
mellé öntött próbapálcán, keménységet az önt 
vény 5 különböző pontján mértünk.

A formázás 3 részben történik. A könnyű 
fémből öntött formázószekrények méretei a kö 
vetkezők :

Hosszúság Szélesség Magasság
mm mm mm

Alsószekrény . . . .  3000 1700 300
Középsőszekrény ..  3000 1700 800
Felsőszekrény........3000 1700 450

A töltőhomok solymári, bicskeivel frissítve.
A mintahomok solymári IV. és bicskei homok 

50—50%-ban. Kötőanyag bentonit, uralkodó 
szemcsenagyság 0,2—0,3 mm. A forma felületét 
öntés előtt városi gázzal leszárítjuk.

A magok bicskei homokból készülnek, kötő 
anyaguk melasz, lenolaj, dextrin és bentonit, 
felületük szulfitlúggal van befújva. Szárítási idő
4—6 óra nagyságuknak megfelelően.

A hengerfurat magja a legkényesebb. Egy 
darabból készül, magváza alumínium.

Magassága 870 mm (2. ábra). Magszekrénye 
ékekkel rögzíthető oldalakból áll, amelyben benne 
vannak a kiszedhető közdarabok. Magokba van 
nak beledöngölve az öntöttvasból készült hűtő- 
vasak.

2. ábra

Az összerakáskor a magok méreteit egyen
ként sablonokkal ellenőrzik. Legtöbb gondot az 
öntvény hosszméretének tartása okozza, mert 
mérettűrése ± 3  mm.

Hengerfurat magok és az oldalmagok levegő 
elvezetése az alsó és felsőrészen keresztül tö rté 
nik.

A 220 kg felöntéssel együtt 650 kg fémet kell 
megolvasztani. Utóbbi időben eredményes kísér
le tet hajto ttunk  végre gáznyomásos tápfejjel, 
amivel a 220 kg felöntés 60 kg-ra csökkent. A fém 
megolvasztása 1 tonnás indukciós kemencében 
történik és innen kerül a 2 tonnás villamos pihen
tető kemencébe. A pihentető kemencéből két 
500 kg-os tégelybe csapolunk (a tégely előmele
gítve 600 C°-ra), az anyag hőmérséklete 760 C°, 
majd nemesítés következik a tégelyben.

750 C° hőmérsékleten, a nemesítés során a 
fémfürdő felületét gondosan letisztítjuk és 0,75% 
nemesítő sót hintünk rá, majd a petróleumtól gon
dosan m egtisztított alumíniumfóliába csomagolt 
0,03—0,06% nátrium ot nyomunk bele merítő 
haranggal. Ezután az olvadék felületét letisztít 
juk és 8— 10 percig pihentetjük. Az öntési hőfok : 
710—720 C°.

A Na-adagolást gondosan kell végrehajtani, 
m ert a túladagolás fokozott oxidképződéssel jár, 
gyenge nemesítéskor pedig romlanak az öntvény 
mechanikai tulajdonságai.

Kétoldalról, két üst segítségével történik az 
öntés. Az öntési sebesség 8 kg/sec.

Az öntvény tisztítása a szokásos módon tö r 
ténik.

Hőkezelése villamos ellenálláskemencében tö r 
ténik. A darab nagy méretei m iatt fellépő torzu- 
lási veszély megelőzésére a kemencébe helyezésre 
nagy gondot kell fordítani.

Hőkezelése : 6 órán á t 520 C°-os hőntartás, 
u tána vízben való gyors hűtés, majd 160 C°-on 
12 órán á t öregbítés.

Az ilyen kényes öntvények a gyártás minden 
szakaszában a leggondosabb m unkát és technoló
giai fegyelmet igényelnek.
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Виды прибылей, применяемых в сталелитейном произ
водстве

In den Stahlgiessereien verwendeten Steigerarten

Sorts of feeding heads, used in the steel founding in 
dustry

Bevezetés
A formába öntött acél térfogata a kristályoso

dás folyamán — összetételétől függően — kb. 
6—10%-kal csökken. A térfogatcsökkenésnek, 
vagyis a fogyásnak egyik következménye a fogyási 
üreg keletkezése, valam int annak látszólag eny
hébb, de éppen olyan káros változatai a sziva
csosság és a pórusosság. Ezek a jelenségek mindig 
az öntvénynek a legkésőbben kristályosodó részé
ben észlelhetők, tehát arra kell törekednünk, hogy 
ez a legkésőbben kristályosodó rész ne az öntvény
ben, hanem az öntvényen kívül, az öntvényre 
helyezett tápfejben legyen. Ezt azzal érjük el, 
hogy az öntvényre helyezett tápfejeket a táplá 
landó öntvényrésszel egyező, de inkább nagyobb 
átmérővel és térfogattal formázzuk (1).

Minden tápfej csak akkor hatásos, ha a hozzá
tartozó öntvényrészben a kristályosodás a tápfej 
felé halad, tehát az a tápfej hatótávolságának 
körzetében kezdődik és magában a tápfejben 
fejeződik be (1).

Az acélöntészetben a tápfej megtöltéséhez 
sokszor több folyékony acél szükséges, mint magá
hoz az öntvényhez. Em iatt a kihozatalt — a ferro- 
statikus nyomású tápfejekkel — csak ritkán sike
rül 50—60% fölé növelni (2).

A gazdaságos acélöntvénygyártáskor a lehető 
legkisebb tápfejsúlyra kell törekednünk, annak 
szem előtt tartásával, hogy a tápfejben lévő és 
állandóan fogyó folyékony acél az öntvény teljes 
megmerevedéséig elegendő mennyiségű és nyo
mású legyen, és megtöltse a táplálandó rész fogyási 
üregeit.

Az optimális térfogatú tápfej megközelítésé
hez a többek között a következő összefüggéseket 
kell tisztázni :

Érkezett : 1958 . III. 28-án.

1. ábra. Különböző alakú, azonos térfogatú tápfejek töltő
hatása (3)

1. A tápfej redukált falvastagsága és töltő 
hatása közötti összefüggés.

2. A nyomás alakulása a tápfej felületén, 
illetve a tápfejben.

3. A tápfej és a táplálandó öntvényrész hő
mérséklet megoszlása.

1. A tápfej redukált falvastagsága és töltőhatása 
közötti összefüggés

A redukált falvastagság (3) :

R =  (cm)

ahol R =  redukált falvastagság (cm),
F — a tápfej felülete (cm2).
V — a tápfej térfogata (cm3),

A redukált falvastagság megközelítő felvilágo
sítást ad a tápfej kristályosodásának időtartalm á 
ról, azaz a tápfej töltőhatásáról.

Ha pl. azonos térfogatú geometriai alakokat 
(tápfejeket) vizsgálunk, megállapíthatjuk, hogy 
legkésőbben az a tápfej merevedik meg, amelyik 
nek egységnyi felületére a legnagyobb folyékony 
acél térfogat jut. Ezt legjobban a gömbalakú táp 
fej teljesíti, amelyet azonban formázási nehézségek 
m iatt ritkán használnak. A gömb után legjobb 
töltőhatása a hengeres tápfejnek van. Ezért ter 
jedt el a gömb és hengeralakú tápfejek használata. 
A különböző tápfejek kristályosodásának idő
tartam áról, a tápfejek töltőhatásáról az 1. ábra ad 
felvilágosítást.

A redukált falvastagsággal történő tápfej 
tervezőkor a megfelelő töltés biztosítása érdeké
ben a tápfej redukált falvastagságának nagyobb
nak kellene lennie, mint a bekötőé, a bekötő redu 
kált falvastagságának pedig meg kellene haladnia 
a táplálandó öntvény részét. így  biztosítható lenne 
többé-kevésbé az ún. irányíto tt dermedés.

2. A nyomás alakulása a tápfej felületén, 
illetve a tápfej ben

Az a nyomás, ami az acélt az öntvény fogyási 
üregeibe kényszerítheti, származhatik :

a) a folyékony acéloszlop nyomásából (ún. 
ferrostatikus nyomás ; nagysága a faj súly és a 
tápfej magasságának függvénye) (4).

b) a tápfej felső szintjére (a tápfej belsejében) 
ható légnyomásból (ez egyenértékű kb. 1400 mm 
magas folyékony acéloszlop nyomásával) (4).

c) a tápfejüregbe befüggesztett gázképző 
patronból a nagy öntési hőmérsékleten felszaba
duló, vagy csőrendszerben a tápfejbe vezetett gáz 
nyomásából (ennek nagyságát szabályozhatjuk).

3. A tápfej és a táplálandó öntvényrész hőmérsék
letének megoszlása

Egy tápfej akkor tö lt legjobban, amikor a 
megfelelő nagyságú tápfejben a folyékony acél 
hőmérséklete nagyobb, mint a táplálandó öntvény



Németh— Lipovetz— Varga: Tápfejfajták Öntöde 1958. 5—6. sz 125

részben, s ez az irányíto tt merevedéshez szükséges 
hőmérséklet-különbség megmarad az öntvény 
kristályosodásának befejeződéséig.

Az irányíto tt merevedést legjobban azún. felső 
•öntés biztosítja. A felső öntést mégis ritkábban 
használják, mert a formába „zuhanó” folyékony 
acél rongálja a formafelületet. Knipp (5) és 
Connor (6) is a felső öntésnek ezt a hátrányát szün
te ti  meg.

Knipp eljárásában (2. ábra) a tűzállóanyagból 
vagy maghomokból készített beömlőt a formába 
ön tö tt acél szintjének megfelelően fokozatosan 
emeli. A Connor megoldás használatakor a felső 
formázószekrényben kissé kúpos elosztócsatornát 
képeznek ki, ami egész hosszúságában vékony 
sávon fedi a formát (3. ábra). A sáv szélessége 
mindössze 1,6 mm. Ennél kisebb sávszélesség ese
tén  az öntvényben általában folytonossági hiány 
jelentkezik, ha nagyobb a sávszélesség akkor a 
formába ömlő folyékony fémsugár turbulens lesz. 
A beömlő szárat minden esetben külön bekötővel 
kell csatlakoztatni az elosztócsatornához.

Alsó öntéskor kedvezőtlen a hőfok grádiens, 
am i annál kedvezőtlenebb, minél kisebb az öntési 
sebesség : a bekötő környékén a forma erősen fel- 
melegszik, ami késlelteti az öntvényrész merevedé
sét. Az alsó bekötésnek van azonban számos előnye 
is, s oldalsó bekötőkkel kombinálva irányítható 
az öntvény merevedése (7). Érdekes megoldás, 
amikor az alul elhelyezett tápfej üregeken keresztül 
töltik meg a formát, majd öntés után a formázó
szekrényt átfordítják (8) (4. ábra).

A tápfejek tervezésekor az előbbi összefüggé
seket figyelembevéve határozhatjuk meg, hogy a 
fém faj súlyából eredő nyomás, a fém saját hőmér
séklete elegendő-e a legjobb töltés biztosítá 
sára vagy légnyomással, vagy külön túlnyomással, 
esetleg külön hőközléssel kell azt biztosítani. 
Ezek alapján fejlődtek ki az egyes tápfejfajták.

Tápfejfajták

Ferrosztatikus nyomású tápfej

Ez a legelterjedtebb tápfejfajta (5. ábra). 
A tápfej felső levegővel érintkező felületének meg
merevedéséig a töltést, a folyékony acéloszlop 
és a levegő nyomása együttesen biztosítja. A felső 
felületi réteg megmerevedése után a levegő nyo

mása már nem érvényesül, a továbbiakban csak 
a folyékony acéloszlop nyomása hat. Pl. 700 mm 
magas az öntvény felső szintjére helyezett tápfej 
nyomása a tápfej felső felületi rétegének meg
merevedése után az eredetinek kb. 1/3-ára csök
ken. A levegő nyomása tehát jelentős.

A zárt (homokkal burkolt) tápfejeket hasonló 
meggondolás alapján értékelhetjük.

Légnyomásos tápfej
A légnyomásos tápfejekben a tápfejüregbe 

befüggesztett jó áteresztőképességű mag a szilárd 
kéregbe zárt belső folyékony részt összeköti a 
levegővel ; a levegő nyomása növeli a tápláló 
hatást (6. ábra), így nagyobb a töltőhatása, mint 
a ferrostatikus tápfejeké. A légnyomásos tápfejjel

, ,, , .i 760-13-55  ■
elm eletueg----- — -----=  1400 mm magasan iekvo

7,3
öntvényszelvény tölthető. A kísérletek azonban 
azt bizonyítják, hogy a légnyomásos tápfejek 
hatása ennél kisebb. Kisebb a hatás, főképpen 
a tápfej felett lévő öntvényrész töltésekor, mert 
ez az elméleti töltőmagassággal szemben csak 
4—500 mm-re tehető. A kivételes esetekben elért 
nagyobb töltőmagasságok a tápfejbe befüggesztett 
magból (a mag valamelyik kötőanyagából) való 
gázképződésnek, többlet gáznyomásnak tulajdo 
níthatók (9).

N. I. Petrov és P. 0. Vinnicsenko (10) szerint 
lehetetlen a tápfejben a légnyomást érvényesíteni, 
mert a tápfejet megtöltő folyékony fém és a nagy 
áteresztőképességű mag érintkezése után a mag 
körül szilárd fémkéreg képződik ; ez elhatárolja 
a tápfej belsejét a levegőtől.

A. D. Popovnak (10) az a megállapítása, hogy 
a tápfejüregbe tö ltö tt folyékony acél merevedé
sekor felszabaduló és a tápfej fogyási üregébe össz
pontosuló gázok nyomása nagyobb, mint a levegő 
nyomása ; a tápfejbe beépített magon keresztül 
nem érhető el nyomástöbblet.

Heinz Ulrich Doliwa (11) viszont a légnyomá
sos tápfej hatásosságát kísérletsorozatban bizo
nyítja. Kísérletsorozatából közöljük a la  és Ъ. 
ábrákat, amelyeken a légnyomással működő táp 
fej metszete a használt magok alakja és mérete 
látható. A la  ábrán a mag csonkakúp, a 7b-n lévő 
pedig hegyes, kúpalakú. Öntéskor a mag sarkos

Levegő
\csatornák f

2. ábra. A Knipp-eljárás 
elve (5)

3. ábra. Connor öntési 
megoldása (6)

4. ábra. Hengeröntés, öntés utáni 
megfordítással (8)
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5. ábra. Ferrosztatikus nyomású tápfej (3)

részei erősen felmelegszenek s ez biztosítja, hogy 
ezen a részen nem merevedik meg idő előtt a folyé
kony fém, így a mag a tápfej belsejét összeköti 
a levegővel.

Az atmoszferikus tápfejjel szerzett tapasztala 
tokról e tápfej előnyös hatásáról több hazai szerző 
is beszámolt (3, 12, 13).

Gáznyomásos tápfej

A henger és gömb kombinációjú zárt tápfej 
alakot használják gáznyomásos tápfej kiképzésé
hez. A gáznyomásos tápfejek használatakor a 
töltőhatást növeljük :

1. a tápfej üregbe befüggesztett gázképző 
anyagokból a folyékony acél nagy hőmérsékleté
nek hatására felszabaduló gáz nyomásával (8. 
ábra),

2. a tápfejbe kívülről vezetett semleges gáz 
(pl. N2) nyomásával (14) (9. ábra).

A kristályosodás folyamán a tápfejek és az 
öntvényt burkoló formafal mentén kéreg képződik. 
Előnyösen ható gáznyomás csakis ekkor létesül
het. A megfelelő vastagságú — a gáz nyomásának 
ellenálló — erős kéreg képződéséhez azonban 
több-kevesebb idő kell ; a gázképződés időpont
já t ezért késleltetik.

A tápfej belső folyékony része a külső kéregre 
kristályosodik rá, közben a folyékony fém szintje 
egyre lejjebb süllyed. Ez a folyamat folytatódik s 
a tápfej belseje végül kráterszerű fordított kúp 
szerű lesz. A tápfej fogyási ürege ilyen lesz minden 
tápláláskor, amikor a tápfej dermedése az öntvé 
nyével kb. egyező ütemű. A tápfejben létesített

nyomások ezt módosíthatják kissé, a folyamatos 
töltés tünetei azonban i t t  is felismerhetők.

A tápfej szilárd kérgének vastagodásával 
együtt a táplálórendszer keresztszelvényei is csök
kennek, a folyékony fém viszkozitása ugyanakkor 
nő. Nagyobb viszkozitású fémmel szűkebb táp 
láló rendszeren való tápláláshoz növekvő nyomás 
szükséges. A tápfejben képződő gáznyomásnak is 
növekednie kell.

Ch. W. Briggs és H. F. Taybr (14) ezirányú 
kísérleteiket a következőkben foglalják össze :

1. a légnyomáshoz viszonyított nagyobb nyo
mások használatakor — az öntvénybe oldalt, vagy 
felül elhelyezett zárt tápfejekben — nem állapít 
ható meg olyan mérvű javulás az öntvények táplá 
lásában, ami az öntvény jobb minőségében vagy a 
nagyobb öntvénykihozatalban jelentkezett volna,

2. A nyomásos táplálás sikeres felhasználásá
nak szórványos esetei azt mutatják, hogy 0,21— 
3,52 kg/cm2 gáznyomás jobb hatású, mint az ennél 
nagyobb.

3. A kis gáznyomás megakadályozza a gáz- 
hólyagképződést a felső öntvényrészben ; ez azon
ban másképpen is megvalósítható pl. a beömlő- 
szár (álló) magasságának növelésével, a felső forma- 
felületre ható nyomást nagyobbítjuk.

4. Az öntés utáni gáznyomás nagysága rend 
kívül fontos, különösen nyers formában történő 
öntés esetén. Ekkor kerülni kell a gáznyomásnak 
az öntvény méreteit nagyobbító hatását, a folyé
kony fémnek a homokszemcsék közé való behato 
lását és elsősorban azt, hogy a gáznyomás a folyé
kony fémet a beömlőrendszeren visszanyomja.

fej (atmoszferikus nyomású tápfej) 
metszete ( 1) : a) tompa levegőző- 

mag

7b) hegyes levegőzőmag 8. ábra. A  gáznyomásos tápfej
elve (13)

6. ábra. Légnyomásos tápfej (3)



Németh—Lipovetz—Varga: Tápfejfajták Öntöde 1958. 5—6. sz 127

A kísérletek következetesen azt m utatták, 
hogy a patronból felszabaduló gázok képződésének 
ideje és mennyisége rendkívül bizonytalan s em iatt 
a patron nem jelent különösebb gyakorlati előnyt.

5. A tápfejben keletkező egyenletes falvastagság, 
laposfenekű természetellenes alakú üreg világosan 
mutatja, hogy a keletkezett gáznyomás a folyékony 
fémet nem az öntvénybe, hanem előnytelenül más
hová (pl. a homokszemcsék közé, a beömlőrend
szeren vissza stb.) nyomta.

6. Az ép öntvények gyártásának fontos fel
tétele a hőfokgrádiens szabályozása akár gáz
nyomással dolgozunk, akár nem.

7. A cinkgolyókat tartalmazó grafithengerek 
kel (nyomópatronok) sikerült egyes esetekben elő
állítani ép öntvényeket, de teljesítményük nem 
volt megbízható. (Ezt a patront ugyanolyan hatá 
sosnak tekintik, mint bármely mást).

A gáznyomás külső szabályozása ezért jobb 
nak mondható.

A szovjet kutatók viszont a patronos meg
oldást dolgozták ki. Ez a megoldás (megfelelően 
kidolgozva) egyszerűbb mint a külső nyomásos, 
nem kell hozzá berendezés, könnyen kezelhető (10).

Ezzel a kérdéssel — mind a vas, és acélönté- 
szetben, mind a fémöntészetben — már eddig 
több hazai szakember foglalkozott (3, 9, 12, 13, 
15, 16, 17, 18).

A tápfej vasöntödéi hasznosításáról az utolsó 
beszámoló 1956. április 23-án történt a Pesterzsé
beti Vasas K ultúrotthonban, a Motoröntvénygyár 
rendezésében (18). A beszámoló szerint a gáznyo
másos tápfej térfogata kb. 2/3-szor kisebbre mére
tezhető, m int az öntödékben használatos statikus 
nyomású tápfejeké. Az ankéton több üzem kikül
dötte számolt be és komoly üzemi megtakarításo 
kat emlegettek.

Ferenczy (9) tanulm ányában összefoglalt ered
mények — ez az acélöntődéi kísérletről számolt be 
— korántsem ilyen biztatóak. Véleménye szerint 
a különféle gázképző anyagok nem váltották be 
a hozzájuk fűzött reményeket s igen eltérő ered
ményeket adtak. Legjellemzőbb hibaként meg
említi a korai gázképződést és a szükségesnél 
nagyobb gáznyomást.

A fémöntészetből az utóbbi két évben Kun 
(16), a sziluminöntészetben kénes gázképzővel 
elért eredményekről és Ernőd (17) főleg a gáz és 
hőképző patronok hatásáról számolt be.

További módszerek a tápfej súlyának csökkentésére
A -tápfej súlyának további csökkentése csak 

úgy lehetséges, ha a tápfejbe tö ltö tt acél lehűlési 
sebességét csökkenteni tudjuk. Ha pl. feltételez
zük, hogy az öntvény táplálásához az öntvény 
súlyának csak 10%-a használódik fel, akkor a 
tápfej súlyának 90%-a csupán a hasznos 10%-nyi 
acélnak folyékony állapotban való tartásához 
szükséges. Ebből következik, hogy a tápfej lehűlési 
sebességének csökkentésekor növekednék a táp 
fejben lévő, töltésre felhasználható folyékony 
anyag, azaz a tápfej súlya csökkenthető lenne (19).

A tápfej felső szabad felületének merevedését 
szigetelőanyagok rászórásával késleltethetjük. 
Ezek gátolják ugyan a hősugárzást, de nem mele

gítik az acélt. Ezenkívül a tápfejeket oldalról is 
szigetelhetjük. Jobb töltőhatás érhető el, ha köz
vetlenül öntés u tán  a folyékony tápfejre hőleadó 
fedőport szórunk (ez hőt ad á t az acélnak, azaz 
késlelteti a kristályosodást). Ú jabban a tápfejeket 
hőleadó anyaggal nem csak felülről, hanem oldalról 
is burkolják.

9. ábra. Csőrendszeres 10. ábra. A  Kayell-
gáznyomásos tápfej (14) tápfej metszete (20)

Ehelyütt említjük meg az ún. Kayell-eljárást 
(20) a hevíte tt és gáznyomásos tápfej kombiná
cióját, ahol a tápfejüregben hő- és gázképző magot 
függesztenek be. A mag hatása :

1. nagy hőmérsékleten gázt ad le és ezzel 
növeli a tápfej töltőhatását, s

2. jelentős mennyiségű hő szabadul fel, las- 
subbodik a tápfej kristályosodása.

A hő- és gázképző magot az ún. vezető ma
gokba rögzítve helyezik a tápfejüregbe (10. ábra). 
A hatómag Peedex-anyagból (német kereskedelmi 
elnevezés) a vezetőmag pedig valamilyen haszná
latos maghomokból készül.

A hevített tápfejekkel végzett kísérleteink
ről a későbbiekben számolunk be.
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A fémöntés fejlődése a Közép-Duna völgyében a vasöntés
bevezetéséig*

2  S i  К V I K T O R  ny. egyetem i tanár
D. K. 621.74:669.2/8 (091) (439)

Развитие цветного литья на территории средней 
долины Дуная, до появления чугунного литья

Entwicklung des Metallgusses im mittleren Donautal 
bis zur Einführung des Eisengusses

T h e  d e v e lo p m e n t  o f  m e ta l  f o u n d in g  in  (h e  in id d le -  
D a n u b c -v a l le y  u n t i l  th e  in t r u d u c t io n  o f  p o u r in g  iro n

1. Az antimonbroiiz eredete

Hazánk területén már az időszámítás előtti 
időben jelentős fémipar virágzott. Rezet mind a 
Kárpátokban, mind Erdélyben könnyen találtak 
és ennélfogva a bronzkultúrát jelentős rézkultúra 
előzte meg, am it az ásatásoknál talált sok rézSzer- 
szám, fegyver és ékszer bizonyít.

A rézből készült főleg támadó fegyverek a 
réz lágysága m iatt nem versenyezhettek a kemé
nyebb és élesebb kőfegyverekkel. A réz kemény
ségének növelésével már a bronz bevezetése előtt 
kísérleteztek, amire a környező hegyekben talál
ható antimon igen alkalmasnak bizonyult. Az 
antimon, amely a rezet szintén keményíti, hazánk 
ban előhírnöke, sőt vetélytársa volt az ónnak.

Az ónbronz elterjedése a görög szigetekről, 
míg az antimonbronzé hazánk területéről indult el. 
Az ónbronz behozatala előtt hazánk területén már 
eredeti antimonbronzkultúra volt honos. A Dunán
tú l mellett Erdély területén is több helyen állí
to ttak  elő antimonbronzot.

Az antimonbronz egyik hasznos tulajdonsága, 
hogy az ónbronz átolvasztásakor az antimon 
kevésbé oxidálódik, mint az ón, sőt az antimon az 
ónbronzban bizonyos mértékig megvédi az ónt az 
oxidálástól és így kevesebb friss ötvözetet kell az 
olvadékhoz adni. Ezt a régi ötvösök is tudták  és 
igyekeztek kihasználni.

Az antimonnal történő ötvözés kétségkívül 
az itteni ötvösök titka  volt. Az antimonnal tö r 
ténő ötvözést külföldön nem ismerték. A régi 
ötvösök már különbséget tud tak  tenni antim on 
bronz és ónbronz között.

* É rk e z e t t  : 1957. X I I .  13-án.

Az ónbronz technikája délről jö tt hazánk 
területére, minden bizonnyal az észak felé menő 
kereskedők révén. A Duna—Tisza völgye a bronz
kori műveltség útjában délről észak felé fontos 
állomás volt. Az ónbronz hamarosan győzött és a 
belföldi fémművesek, akik talán először csak a 
töredékes és csonka tárgyak javítására és újjá- 
öntésére vállalkoztak, hamarosan elsajátították 
az új fémkeverék lényegét és technikáját. Kezdet
ben az ónnal takarékoskodtak, am it bizonyít az 
a tény, hegy a készített tárgyakban az óntartalom 
eleinte jóval 10% alatt volt és csak akkor növelték 
a szokásos 10%-ra, amikor cserekereskedelem 
útján a szükséges ónt be tudták  szerezni. Ónt 
hazánk területén nem találtak, és a szükséges ónt 
messziről, valószínűleg a mai Anglia területéről 
hozták.

A velem—szentvidi régebbi öntőtömbökben, 
tehát a primér anyagban, kb. 10—18% antimon 
található 80—75% réz mellett. Ahogyan azután 
mindinkább meghonosodik az ón, kevesebb lesz 
az antimon és 8— 10% ón mellett csak 1—5% 
antim ont lehet bennük találni.

A réz- és antimonbronztechnikára tám asz 
kodva hazánk területén igen jelentős bronzipar 
fejlődött ki, amely a helyi szükségleten kívül 
kivitelre is dolgozott, mert minden bizonnyal az 
ónbronz készítéséhez szükséges ónt csak így tud ták  
beszerezni. így  pl. a később tárgyalandó Velem— 
Szentviden, (Kőszeg mellett), ahol kétségtelenül 
a hazai bronzipar legnagyobb bronzműves telepe 
volt, nagy halak fogására alkalmas horgász
horgokat találtak, amelyeket o tt semmiképpen 
sem használhattak.

Alig van vidék, ahol annyi bronzkori tárgy 
került volna felszínre, mint éppen a K árpát— 
Dunamedencében. Szerszámok, eszközök, fegy
verek, ékszerek s egyéb művészeti tárgyak oly sok 
alakja és félesége került napfényre, hogy hozzá 
hasonlót Európában alig lehet találni. Saját- 
szerű ízlés fejlődött ki, amely különösen észak felé 
sugározta hatását.
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Ezen a területen számos nagy öntőműhely 
működött. A következő felsorolás nem teljes és 
természetesen ezek nem is voltak egyidőben üzem
ben, de az eddig kiásott öntőműhely maradványok 
nagy száma is bizonyítja, hogy a kb. 1200 évig 
ta rtó  bronzkultúra hazánk területén milyen jelen
tős lehetett.

Öntőműhely m aradványokat a következő 
helyeken találtak :

Stomfa (Pozsony megye), Szentpéterszeg (Bi
har m.), Füzesabony (Heves m.), Dunaföldvár 
(Pest m.), Tiszaföldvár (Jász-Kun-Szolnok m.), 
Bessa (Barcs m.), Muzsaj (Bereg m.), Nagy- 
Mihályi (Zemplén m.), Szent-Erzsébet (Szeben m.), 
Olcsa-Apáti (Szatmár m.), Vadász (Arad m.), 
Máriacsalád (Nyitra m.), Borjas (Torontál m.), 
Bodrogkeresztúr (Zemplén m.), Bozsók (Baranya
m.), Lázárpatak (Beregm.),Sajógömör (Gömör m.), 
Domahida (Szatmár m .),Üjszőny (Komárom m.),

Talán a legnagyobb és legjelentősebb volt 
Velem-Szentvid, Kőszeg mellett (Vas megyében). 
Ezzel kissé részletesebben kívánunk foglalkozni, 
mert az ottani ásatások jó betekintést nyújtanak 
egy ilyen öntőműhely berendezéseibe.

2. Telem—szentvidi őstelep

A Szentvid hegy Kőszegtől délnyugatra, 
Szombathelytől északnyugatra kb. 18 km távol
ságban Velem vasmegyei község határában fek
szik. Az Irottkő tömegéből keskeny hátta l keletre 
ágazva a meredek lejtőivel védelemre alkalmas és 
meglepetés ellen kellő biztosítékot nyújt.

Nagy fontosságú akkor lett, amikor az ottani 
telepesek a réz, illetőleg a bronz előállításával meg
ismerkedtek, és a környéken a bronzok előállításá
hoz szükséges minden nyersanyagot megtaláltak. 
A kőszegi határban antimonércet is találtak 
s ezt a bronz készítéséhez használták fel, amire 
minden valószínűség szerint maguktól jöttek rá. 
A közeli erdőkből a fémek kohósításához és olvasz
tásához szükséges faszenet könnyen be tudták  
szerezni és az olvasztó tégelyek készítéséhez szük
séges grafitot is a helyszínen lelték. Ezen a helyen 
az utóbbi években is grafitelőfordulást fedeztek 
fel, amelyet az őslakók bizonyára ismertek. Tehát 
minden anyagi és kohászati feltétel meg volt egy 
nagy bronzipar kifejlődéséhez.

Ehhez járult még, hogy i t t  az Alpok lábánál 
vezetett a kereskedelmi utak egyike és így a bronz
tárgyakkal nagy kereskedelmet folytathattak. 
Velem-Szentvid ennélfogva a D unántúl egyik leg
fontosabb öntő- és bronzfeldolgozó telepe volt, 
amely távoli vidékekkel is kereskedelmi össze
köttetésben állt.

Ezt bizonyítja egyrészt a csupán kohászati 
célokra használt eszközök, mint öntőformák, 
olvasztótégelyek (1. ábra) stb. nagy mennyisége, 
másrészt a szükséges öntészeti nyersanyagok, 
m int beolvasztásra szánt fémtömbök, öntőrögök, 
fémtöredékek stb. nagy mennyiségű jelenléte, 
továbbá az, hogy i t t  kifogyhatatlan mennyiségben 
találtak bronztárgyakat.

I t t  nemcsak harcászati eszközök, mint kar 
dok, lándzsacsúcsok, nyílhegyek, harci fejszék,

szerszámok, különféle fejszék, balták, kalapácsok, 
kések, sarlók, tűk, hanem már nagyobb kultúr- 
igényeket kielégítő ékszerek és dísztárgyak is, 
mint lábkötők, nyak- és karperecek, karikagyűrűk 
bronzgombok, díszkorongok, ővkapcsok, lószer
számok és más díszítésre szolgáló tárgyak talál
hatók. Ezek mind azt bizonyítják, hogy a hazánk 
területén levő bronzkultúra legnagyobb ipar 
telepe i t t  volt és virágzása legalább egy évezredig 
ta rto tt, kb. i, e. XV. századtól i. e. V. századig (3).

3. A bronzkor utáni fémművesség hazánk területén

A vas fokozatos elterjedésével, vagyis az ún. 
hallstatti korban, a bronz mint fegyver és ház 
tartási eszközök anyaga, fokozatosan veszített 
jelentőségéből, m ert a vas ezekre a célokra minden
képpen jobbnak bizonyult. Hazánk területén ezt 
az átmeneti kort i. e. VI.—V. századba tehetjük.

Tudjuk, hogy az ókorban a görögöknél és a 
rómaiaknál a jólét következtében a képzőművé
szetek nagyon fellendültek. A márvány mellett a 
bronz, főleg önthetősége m iatt, nagyon alkalmas

1. ábra. Olvasztó tégelyek Velem— Szentvid környékéről. 
Szombathelyi múzeum

volt különféle művészeti tárgyak készítésére. A 
bronzművesség és így a bronzöntés legszebb és leg
nagyszerűbb termékei már a kifejlett vaskorból 
származnak. Hazánk területén a fejlődés más 
irányban haladt.

Hazánk területe a különféle népek átvonulási 
helye volt. A vándorló népeknél a díszítés először 
azoknál a tárgyaknál szokásos, amelyek a közvet
len személyi használatra szolgálnak, elsősorban az 
emberi test közvetlen díszítésére és a ruházatra,, 
majd később lószerszámok cifrázására.

Különösen a Balaton vidéki, elsősorban a 
Keszthely környéki avarkori temetőkben talált 
bronzleletekből arra lehet következtetni, hogy o tt 
jelentős bronzművesség volt. A szentesvidéki lele
tek szintén kifejlett öntészeti műhelyre engednek 
következtetni. Győr környéke is igen gazdag 
bronzleletekben.

Nagyon elterjedtek voltak az ön tö tt bronz- 
csattok, szíj végek és egyéb öv- és szíj díszítések, 
ruházati gombok stb. Ilyeneket m utat a 2. ábra. 
Egy Csorna környékén talált bronz szíjcsatt és 
szíjvég összetétele :

Sn =  5%, Zn =  8%, Pb =  2,5%, Sb = 1 % .
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Az ötvözet alapanyaga réz. Az elemzett érté 
kek megközelítőek, színképelemzéssel lettek meg
határozva.

Ezek a szíjveretek vagy simák, vagy pedig 
növényi vagy'áliati motívumokkal voltak díszítve. 
Különösen kedvelt volt a griff állat. A szíjveretek 
néha még aranyozva vagy ezüstözve is voltak, 
vagy pedig féldrágakövekkel, m int gránáttal, 
alm adinnal vagy carneollal voltak kirakva.

2. ábra. Szíjcsat és szíjdíszítések. Dunántúli lélet

A darabokat minden bizonnyal a viasz- 
kiolvasztási eljárás szerint formázták, amely eljá 
rá s  akkor m ár több mint ezer éve ismert volt. A 
lágy viaszban a legfinomabb éleket is egyszerű szer
számokkal ki tud ták  dolgozni. Feltehető, hogy 
azután egy leöntött darabot további darabok 
formázására, m inta gyanánt használták.

A forma anyaga őrölt agyag volt. Kétrészes 
formába öntöttek. A római hódoltság korából 
Pannóniában sok apró szobrocskát találtak, de 
ezek a régészek felfogása szerint olaszországi 
műhelyekből kerültek ki. Ilyen szobrot m utat a
3. ábra. A szoborban 2,23% ónt és 0,74% antimont 
találtak . Az antimon-tartalomból arra lehet követ
keztetni, hogy a szobrot magyar területen öntöt 
ték , mert csak ezen a területen használtak anti- 
mont ötvözésre. Az anyag kis antimon tartalm a 
m iatt nem mondható antimonbronznak, feltételez
hető azonban, hogy beolvasztáskor antimonbronz 
hulladékot is használt az öntő.

A szobrocskát a viaszkiolvasztasi eljárás sze
rin t formázták, fejjel lefelé tömören le tt öntve, a 
lábaknál nagyon szépen látható a szívódási üreg. 
Az ábrán szaggatott vonallal van a lunker meg
jelölve.

A honfoglaló magyarság a IX . század végén 
kelt á t a K árpátokon és fokozatosan foglalta el 
a mai területét. A magyarság a kazár birodalomból 
vált ki, -amely a Fekete-tenger északi partjá t, 
a Don és Donyec folyók vidékét ta rto tta  meg
szállva.

A kazárság ismerte a tömör bronzöntést, 
amelynek használatát a magyarság magával hozta. 
Ruhadíszítések, gombok, szíjveretek, kardmarko 

latok voltak a legelterjedtebbek. Nehezen álla 
p ítható meg, hogy a honfoglaláskorabeli leleteket 
a magyarság az őshazából hozta-e magával, vagy 
már i t t  készültek, vagy pedig az itteni avar fém
művesség maradványai.

4. A magyar íémöntés 
a királyság első századaiban

A magyarság az új hazában letelepedve, foko
zatosan á tté rt az egyes mesterségek űzésére is. 
Minket elsősorban a fémművesség érdekel.

A magyarság a fémöntést már az őshazában 
ismerte, legalább is olyan mértékben, amennyiben 
a személyi igények kielégítésére szolgált. A feltárt 
bronzból és rézből előállított kisplasztikái készít
ményekből következtetni lehet arra, hogy nálunk 
eléggé fejlett fémművesség honosodott meg.

Az ezredforduló utáni idők fémművességének 
legjellemzőbb emlékei a bronzból öntött vízöntő 
edények, aquamanilék, amelyek használata a 
X II—X III. században egész Európában általános 
volt. Kétségtelenül magyar munka a 4. ábrán be 
m utato tt Kisjenőn kiásott vadászó lovast 
ábrázoló vízöntő edény. Kedveltek voltak az 
emberfejet ábrázoló vízöntő edények is. Az 5. ábra 
csörgős dobot verő zenészt ábrázoló vízöntő edényt 
m utat.

A 6., 7. és 8. ábrákon különböző bronzból 
öntött házi eszközök láthatók ebből a korból.

Hazai bronzöntésünk jelentékeny emlékei az 
Árpád — és különösen az Anjou korabeli harangok 
és keresztelő kutak. A felvidéken Igló és Kassa, 
Erdélyben Nagyszeben a bronzöntés központja. 
Később ezekről a helyekről indult el az ágyúöntés 
is. A X III. századtól a középkor végéig fennm aradt 
tárgyak legnagyobb része ezekről a helyekről szár
mazik. A mesterek nemcsak szűkebb hazájuk szá
mára dolgoztak, hanem távolabbi vidékek igényeit

3. ábra. Minerva szobrocska, Rábcakapi lelet. 
Győri múzeum
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is kielégítették. így  Gaál Komád iglói öntőmester 
készítette Nagy Lajos király 'rendeletére a viseg
rádi templom harangját. A király ezért a m unká 
jáért 1354-ben még külön meg is jutalm azta. 
A Gaál-féle műhely-még 100 évvel később, sőt a 
XVI. században is üzemben volt, de azután 
hanyatlásnak indult. A harangöntésen kívül nagy
méretű, domború díszítésekkel ellátott keresztelő

keresztelő medence felirata meg is nevezi mesterét : 
Jakobus fuser campanarum. A keresztelő kutakon 
levő díszítések sokszor ugyanolyanok, m int a ha 
rangokon, ez bizonyíték arra, hogy harangöntők 
öntötték.

4. ábra. Vadászó lovast ábrázoló edény a X I I .  századból 
K isjenői lelet

kutak öntésével is foglalkoztak. Valószínűleg 
Gaál Konrád műhelyéből került ki a svedléri 
templom keresztelő kútja, amelyen Nagy Lajos 
király címere látható (9. ábra).

Erdélyben a medgyesi templom keresztelő- 
kú tjá t feltehetően a XIV. század végén a nagy 
szebeni Leonhardus mester öntötte. A segesvári

6. ábra. Füstölő edény a X I I I .  századból.
Szegedi múzeum

Nagyobb darabok formázása agyag- vagy 
gipszminta u tán történt, a díszítéseket a viasz- 
kiolvasztási eljárás szerint vitték rá, kis darabokat 
viaszból mintázták.

A fémek olvasztására kisebb darabok esetén 
a m ár bem utatott tégelyeket használták, nagyobb 
mennyiségű fém olvasztására lapos fenekűolvasztó-

i

7. ábra. Gyertyatartó a X I I I .  századból
5. ábra. Csörgő dobot verő zenészt ábrázoló edény 

a X I I I .  századból
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8, ábra. Á llvány a XI I .  századból

kemencéket használtak, amelyek a lángkemencék
nek előfutárai voltak. A fűtésük fával vagy fa 
szénnel történt.

A z eg é sz  k éső i k ö zép k o r  m a g y a r  fé m m ű v e s 
sé g én ek  tö r té n e té b e n  a le g ér d e k e seb b  és le g n a g y 
szerű b b  je le n sé g  a  K o lo zsvá r i te s tv é r e k n e k , M á r 
to n n a k  és G yörgynek  p á ra tla n  m u n k á ssá g a . E rrő l 
egy külön értekezésben kívánunk foglalkozni.

IRODALOM

(1) Hampel József : A  b ro n z k o r  em lék e i M a g y a rh o n 
b a n . B u d a p e s t ,  1896.

(2) Pulszky Ferenc : M a g y a ro rsz ág  A rch eo ló g iá ja . 
B u d a p e s t ,  1896.

(3) M iske K álm án : A Velem — Szentvidi őstelep. 
Wien, 1907.

(4) H ampel, J . : A lterthüm er des frühen M ittelalters in  
Ungarn. Braunschweig, 1905.

9. ábra. A svedléri templom keresztelő kútja.
Gaál Konrád müve

(5) Hampel József : A  rég e b b i k ö z é p k o r  e m lék e i 
M a g y a rh o n b a n . B u d a p e s t ,  1894.

(6) Fettich, N . : Bronzeguss und N om adenkunst. 
Prague, 1929.

(7) Fettich Nándor : A  honfoglaló m agyarság fém 
m űvessége. Archeológia H ungarica. 1937.

(8) Fettich Nándor : R égészeti tanulm ányok a késői 
hűn fém m űvesség történetéhez. Archeológia H un 
garica. 1951.

(9) Domanovszka Sándor : M a g y a r M ű v e lő d é s tö rté n e t. 
B u d a p e s t.

(10) Horváth M ih ály:  Az ipar és kereskedelem  törté 
nete Magyarországon a X IV . század elején. B uda, 
1842.

(11) Roth V id o r:  G eschichte des deutschen K u nstge 
werbes in  Siebenbürgen. Strassburg, 1908.



Öntöde 1958. 5—6. sz 135

Lapszemle

P .  V . C a e rn o g o ro v—-Л. V . B o b r o v  : Formázókeve
rékek és ráégést gátló anyagok acélöntvényekhez.
(A m oszkvai öntőkonferencián elhangzott előadás.)

1. Az öntvényeknek ráégés, reve, pecsenye és 
hom okfészkek nélkül való készítése az öntészet egyik  
alapvető feladata, m ert kisebb a tisztítási költség és a 
m egm unkálási ráhagyás csökkenthető vagy egészen e l 
hagyható.

2. A  100— 3 000  kg súlyú öntvényeknek osztott  
form ában való gyártását két szakaszban valósították  
m eg. Az elsőben a CNIITM AS álta l k idolgozott techno 
lógia szerint, v ízüveges keverékeket használtak, a m á 
sodikban pedig króm vasérccel bevont hom okból és 
agyagból álló keverékeket, va lam in t króm vasérces fes 
tékkel bevont form ákat használtak.

3. E g y e d i  g y á r t á s k o r ,  k é z i f o r m á z á s  e s e té n  g y o r 
s a n  s z á r a d ó  k e v e r é k e k e t  h a s z n á l t a k  a  n a g y  v íz s z in te s  
f e lü le tű  fe lső  fo r m a ré s z e k  k é s z í té s é h e z . A z  a ls ó  r é s z e k e t  
e b b e n  a z  e s e tb e n  k ö z ö n sé g e s  a g y a g o s  h o m o k k e v e r é k b ő l  
k é s z í te t té k .

4. A vízüveges keverékkel k észített kis- és közepes 
form arészeket, a form ák összerakása előtt 5— 6 órán át 
szárították, a nagyobb (1,6 m 2 területű) form ák szárí
tási ideje legalább 24 óra volt.

5. A  v íz ü v e g e s  k e v e ré k e k  a  f o r m a  és  a  fé m  k ö l 
c s ö n h a t á s a  k ö v e tk e z té b e n  a m o r f  s z e r k e z e tű  é g é s i k é r 
g e t  k é p e z n e k . E z  a  k é re g  k ö n n y e n  le v á l ik  a z  ö n tv é n y 
rő l , a z  ö n tv é n y  f e lü le te  p e d ig  t i s z t a  m a r a d ,  rá é g é s  és 
r e v e  n é lk ü l .

6. А К  40/70 jelű kvarchom okból, 15— 20% mar- 
salitből, legfeljebb 3— 5% agyagból és v ízüvegből álló  
keverékek az öntvényeknek jobb felü letet adnak, m int 
a  m arsalitot nem  tartalm azó keverékek.

7. A  drága vízüveges form ázókeverékek m egtaka 
rítása és a m agok jobb k iverhetősége érdekében sok  
esetben üregesre kell készíteni a m agokat és a belső 
részt ham uval k itölten i. Az is célszerű, ha a keverékben  
1% kőszenet keverünk az aoélöntvények m agjaihoz és 
3% -ot a vasöntvények  m agjaihoz.

8. H a  a  f o r m á k  és m a g o k  f e lü le té n e k  b e v o n a tá r a  
é s  fe s té s é r e  a z  i s m e r t  ö s s z e té te lű  k r ó m é r c e t  h a s z n á lu n k ,  
e z  m e g ó v ja  a z  ö n t v é n y t  a  r á é g é s tő l .  H a s z n á la t  e l ő t t  a  
k r ó m é r c e t  ő r l ik  é s  r o s tá l j á k .

9. A form ák és magok felü letének bevonására  
használt réteg krómércből (100% , 2% dextrinből, 8— 10 
százalék m elaszból és annyi vízből áll, h ogy a viszkozi 
m éterrel m ért viszkozitás percenként 600 csepp legyen.

10. A  k ró m é rc  é s  a  g y o r s a n  s z á r a d ó  k e v e ré k e k  
h a s z n á l a t a  a z  a c é lö n tv é n y  t i s z t í t á s s a l  k a p c s o la to s  k ö l t 
s é g e k e t  e rő s e n  c s ö k k e n te t t e .

B . A .  N o a z k o v— 1 . V . R ü z s o v  : A ráégés természe
téről. (A  m o s z k v a i  ö n tő k o n f e r e n c iá n  e lh a n g z o t t  e lő 
adás.)

1. A z öntvények  ráégését okozó fizikai-kém iai 
folyam atok  bonyolultak, képződési m echanizm usára  
vonatkozó ism ereteink hiányosak, s em iatt szám os e l 
m élet és feltevés keletkezett a ráégés okairól.

2 . A  m e c h a n ik a i  é s  k é m ia i  r á é g é s  e g y e s  e l f o g u lt  e l 
m é le te i  n e m  t u d n a k  m a g y a r á z a to t  a d n i  a z  ö n tv é n y e k e n  
tö r t é n ő  rá é g é s  je le n s é g é re , m i n th o g y  b o n y o lu l t  k é m ia i 
m e c h a n ik a i  rá é g é s  tö r t é n i k .

3. A  ráégés lényege am a erők fizikai-kém iai h atá 
sában van, am elyek  arra vezetnek , hogy a képződő  
vegyü letek  szilárdan vagy nem  szilárdan tapadnak az 
öntvényhez és a form a anyagához.

4. K ü lö n fé le  té n y e z ő k  k ü lö n f é le k é p p e n  h a t n a k  a  
k é p z ő d ő  v e g y ü le t  k r i s tá ly o s o d á s i  f o l y a m a t á r a .  A b b a n  
a z  e s e tb e n ,  h a  g y o r s a n  s z á r a d ó  v íz ü v e g e s  v e g y ü le te k e t  
h a s z n á ln a k ,  e rő s  á s v á n y k é p z ő k ,  a  v a s o x id  é s  a  m a n g á n .  
E z e n  a z  a la p o n  a  f o r m a  é s  a  f é m  é r in tk e z é s i  f e lü le té n  
r e d u k á ló  a tm o s z fé r a  k é p z ő d ik ,  v á k u u m b a n  v a ló  ö n té s  
v a g y  a  v íz ü v e g n e k  e lő z e te s e n  a  k ö z b e n s ő  v e g y ü le te k  
k r i s t á l y o s o d á s á t  g á t ló  a n y a g o k k a l  v a ló  k e z e lé se  m e g 
a k a d á ly o z z á k  a  r á é g é s t ,  m é g  a  v a s ö n tv é n y e k  la s sú  
h ű lé s e  e s e té n  is.

5. H a  v íz ü v eg e s  k e v e ré k b ő l és a  t i s z ta  fe lü le t e l 
é ré sé t b iz to s ító  a n y a g o k k a l  k é s z í te t t  fo rm á k b a  ö n tü n k , 
v a s ö n tv é n y e k e t,  a  v íz ü v e g e t és a  fo rm á z ó a n y a g o k a t 
e lő ze tese n  o ly a n  sz e re k k e l k e ll d ú s íta n i,  a m e ly e k  e rő se n  
m e g n e h e z ít ik  (la ssú  m e g sz ilá rd u lá s  e s e té n  is) a  k ö z 
b en ső  v e g y ü le te k  k r is tá ly o s o d á s á t.  I ly e n  a n y a g o k  a  
lú g o k , tr io x id o k , ó lo m o x id o k  s tb . A  lúgos o x id o k a t a  
fö ld p á t  c s o p o r tb a  ta r to z ó  á s v á n y o k  (a lb it, k á lifö ld p át, 
s tb .) ,  v a la m in t  b o ra x , s a lé tro m  s tb . f o rm á já b a n  k e l l  
b e v in n i.

6. A  fo rm á z ó k e v e ré k e k e t m eg  k e ll a t tó l  ó v n i, h o g y  
a  k á lifö ld fé m e k  o x ig é n ja i, v a so x id o k , cs illám  és m ás; 
o ly a n  a n y a g o k  k e rü lje n e k  bele, a m e ly e k  le h e tő v é  te s z ik  
a  k ö zb e n ső  v e g y ü le te k  k r is tá ly o s o d á s á t.

M . D. Drobkin : K o rsze rű  tá p íe je k  a c é lö n tv é 
n y ek e n . (A  m o s z k v a i  ö n tő k o n f e r e n c iá n  e lh a n g z o t t  
e lő a d á s .)

1. A c é lö n tv é n y e k  g y á r tá s a k o r  a  tá p fe je k re  fo rd í 
t o t t  fo ly ék o n y  fé m  az  ö n tv é n y  s ú ly á n a k  60— 70, s ő t 
id ő n k é n t 85— 1 0 0 % -á t te sz i k i. E z  g y a k ra n  a n n a k  a z  
e re d m én y e , h o g y  a  tá p fe je k  n in c se n e k  jó l k ia la k í tv a  é s  
n in c se n e k  m egfe le lő  ü z e m i fe lté te le k  m e lle t t  h a s z n á l 
h a tó  sz á m ítá s i m ó d szerek .

2. A  n y i to t t ,  fe lfe lé  szélesedő  tá p fe je k n e k  szám o s 
k ö z is m e rt h á t r á n y u k  v a n , m ég is  a z  i ly e n  tá p fe je k  h a s z 
n á la tá r a  k é n y s z e rü lh e tü n k  n a g y , ig en  v a s ta g  fa lú  ö n t 
v é n y e k  ö n té se k o r , a m ik o r  tö b b s z ö r  k e ll a  tá p fe jb e  
fo ly é k o n y  fé m e t u tá n tö l te n i .  A  n y i to t t  tá p fe je k  h a s z 
n á l a ta  u g y a n ily e n  m é rté k b e n  cé lsz e rű n ek  b iz o n y u lh a t ,  
m ik o r  fe lm e le g íté sü k re  k ü lö n fé le  m ó d sz e re k e t h a s z 
n á lu n k .

3. L e g c é lsze rű b b n e k  lá ts z ik  a  z á r t  tá p fe j,  a m e ly 
b e n  a  r e d u k á l t  fa lv a s ta g s á g  le g n a g y o b b  é r té k é t  az  a d o t t  
té r fo g a tb a n  é r i  el. E lm é le tile g  a z  ily e n  tá p fe jn e k  g ö m b  
v a g y  h e n g e r  a la k ú n a k  k e llen e  len n ie .

4. A z iz so rszk i g y á rb a n  szám o s k ís é r le ti  k u ta tá s ;  
u t á n  o ly a n  z á r t  tá p fe je t  v e z e t te k  be, a m e ly n e k  a la k ja  
v íz sz in te s  h e ly z e tű  eg y en es v a g y  ív e lt  h e n g e rn e k  fele l 
m eg . K id o lg o z ta k  to v á b b á  a z  e g y s z e rű s í te tt  m ó d sz e r t 
a z  ö n tv é n y e k re  h e ly e z e tt  tá p fe je k  m é re te in e k  és s z á 
m á n a k  m e g h a tá ro z á s á ra .

5. A  z á r t  tá p fe je k b e n  lé te sü lő  n y o m á d eg y e n sú ly  
f e n n ta r t á s á r a  és a  fé m  e g y ik  tá p fe jb ő l  m á s ik b a  való . 
á r a m lá s á n a k  m e g a k a d á ly o z á s á ra  cé lsze rű  a  tá p fe je k 
b e n  m e s te rsé g es  n y o m á s t  e lő id ézn i. A  közönséges; 
( n y i to t t  és z á r t)  tá p fe je k n e k  v íz sz in te s  z á r t  és fé lg ö m b  
a la k ú  tá p fe je k k e l  v a ló  h e ly e tte s íté s e  je le n tő s  m é r té k 
b e n  c s ö k k e n ti  a  tá p fe jh e z  fe lh a s z n á lt  acé l m e n n y isé g é t 
(20— 4 0 % -k a l) . A z ily e n  tá p fe je k n e k , v a la m in t  a  seg í 
té s ü k k e l ö n tö t t  ö tv ö z e tle n  és ö tv ö z ö tt  a c é lö n tv é n y e k 
n e k  cé lsze rű  s z á m ítá s a  in d o k o lja  az  e l já rá s  b e v e z e té sé t-  
A z ö n tv é n y e k  f a lv a s ta g s á g a  35 és 250 m m , k ü lm é re tü k  
200 és 5000 m m , sú ly u k  10 k g  és 10 to n n a  k ö z ö t t  v á l 
to z h a t .

6. A z  iz so rszk i g y á rb a n  g ra f ik u s  és a n a l i t ik a i  s z á 
m í tá s i  m ó d sz e r t  d o lg o z ta k  k i  és m e g á lla p íto t tá k  a  t á p 
fe j a l a t t i  r á h a g y á s o k  o p tim á lis  m é re te i t  T -sze lvényű : 
a c é lö n tv é n y e k re .

7. A z izso rszk i g y á rb a n  jó  m ó d sz e r t d o lg o z ta k  k i  
a  tá p fe je k  h ő le a d ó a n y a g o k k a l v a ló  h e v íté s é re , s ez аж 
ip a rb a n  m in d e n fé le  n y i to t t  tá p fe j je l  g y á r to t t  ö n tv é n y 
h e z  jó l f e lh a s z n á lh a tó .

A. M . Ljassza : A kötőanyaghártyák tulajdon
ságairól. (A  m o sz k v a i ö n tő k o n fe re n c iá n  e lh a n g z o tt  
e lő ad ás .)

A  k u ta t á s  s o rá n  a z  ö n té s z e tb e n  h a s z n á la to s  k ö tő 
a n y a g o k  tu la jd o n s á g a i t  ta n u lm á n y o z v a  a  k ö v e tk e z ő k e t 
á l la p í to t tá k  m eg  :

1. A  n y e rs  k e v e ré k e k  s z ilá rd s á g á t m e g h a tá ro z ó  
eg y ik  le g fo n to sa b b  té n y e z ő  a  fo ly é k o n y  k ö tő a n y a g o k  
sz ilá rd sá g a .

A  fo ly é k o n y  k ö tő a n y a g o k  n e d v e s ít ik  a  k v a rc o t .  
A  fo ly é k o n y  k ö tő a n y a g o k n a k  a  k v a rc h o z  v a ló  a d h é -  
z ió ja  n a g y o b b , m in t  k o h é z ió ju k , e z é r t  a  n y e rs  k e v e ré k e k
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s z i lá rd s á g á t  fő leg  a  fo ly ék o n y  k ö tő a n y a g o k  k o h é z ió já 
n a k  é r té k e  h a tá ro z z a  m eg.

2. A  fo ly é k o n y  k ö tő a n y a g o k  k o h é z ió já n a k  n a g y 
s á g a  eg y en es a r á n y b a n  v a n  a  levegőve l, é r in tk e z é s ü k  
fe lü le t i  fe szü ltség év e l.

3. A fo ly ék o n y  k ö tő a n y a g o k  fe lü le ti fe sz ü ltsé g én e k  
é r té k e  26 és 71 d in /c n  k ö z ö t t  v á l to z ik . _

4. A  k ö tő a n y a g h á r ty á k  s z á r í tá s a k o r  a z  a d h é z ió  
é r té k e  n ö v e k sz ik  és k ed v ező  e se tb e n  m a x im á lis  é r té k e t  
é r  el. A  h á r ty á k  h ű lé sén e k  m é r té k é b e n  a d h é z ió ju k  
je le n tő s  m é r té k b e n  n ö v ek sz ik .

5. A  k u ta tá s  s o rá n  k ísé r le ti le g  m e g h a tá ro z tá k  a  
h á r ty á k  sz ilá rd s á g á t.  M e g á lla p íto t tá k , h o g y  az  ö n té - 
s z e tb e n  h a s z n á la to s  k ö tő a n y a g o k  h á r ty á já n a k  s z a k í tó 
s z ilá rd sá g a  650 k g /c m 2- t é r  el.

6. A  k ö tő a n y a g h á r ty á k  v a s ta g s á g á n a k  c s ö k k e n 
té s e  s z i lá rd sá g u k  n ö v e lésé re  v e z e t. A z o k b a n  a  k ö tő 
a n y a g o k b a n , a m e ly e k n e k  k ö zö m b ö s o ld ó a n y a g u k  v an , 
a  sz ilá rd sá g  b izo n y o s m a x im u m ig  n ö v ek sz ik , m a jd  
c sö k k e n  a m i fő leg  az z a l k a p c so la to s , h o g y  az  e lp áro lg ó  
o ld ó a n y a g  m e g s z a k ítja  a  h á r ty á t .

7. A  h á r ty a  sz ilá rd sá g a  so k  m á s  té n y e z ő v e l e g y ü t t  
s z e rk e z e té tő l függ .

A  k u ta tá s  so rá n  f e l t á r t á k  a  k ö tő a n y a g o k  sz e rk e 
z e té n e k  k ü lö n fé le  t íp u s a i t  és m e g á lla p íto t tá k  o s z tá 
ly o z á s u k a t.

A . C. H in cs in  : Az öntőforma hőmérsékletének 
alakulása. (A moszkvai öntőkonferencián elhangzott 
előadás.)

1. A fo rm á b a n  le já tszó d ó  h ő fo ly a m a to k  s z á m ítá 
s á h o z  h iá n y z ik  a  h ő k ie se ré lő d és i á l la n d ó k  ism ere te . 
E z e k  m e g h a tá ro z á s a  cé ljá b ó l ta n u lm á n y o z tá k  a  be- 
v o n a t la n  fo rm á k n a k  h ő m é rsé k le te lo sz lá sá t 10, 20, 30 
és 50 m m  v a s ta g  n é g y z e t a la k ú  la p o k  ö n té se k o r. K ís é r 
le t i  ú to n  és a n a h t ik a i  s z á m ítá s s a l m e g h a tá ro z tá k  a  
h o m o k fo rm a  n é h á n y  á l la n d ó já t .

2. A  h ő á ta d á s  a z  i ly e n  eg y sz e rű  te s te k b e n , n a g y  
h ő m é rsé k le te k e n  a la p v e tő e n  su g á rz ó  je lleg ű . B e v e z e t 
t é k  a  fo rm á z ó a n y a g  h ő f iz ik a i e g y ü t th a tó ja  fo g a lm á t és
P . P . B erggel e g y ü t t  k é p le te k e t a já n la n a k  a  le g fo n to 
s a b b  to v á b b i h ő f iz ik a i á l la n d ó k n a k  k ü lö n b ö z ő  h ő m é r 
s é k le te n  v a ló  m e g á lla p ítá s á ra .

3. A  v iz sg á la to k  a la p já n  h á ro m  m ó d s z e r t  d o lg o z 
t a k  k i  fo rm á k , o p tim á lis  s z á r ítá s i  m é ly ség én ek  m eg- 
h a tá r o z á tó r a  :

a)  m e g h a tá ro z tá k ,  m e n n y i id ő  a l a t t  k é p z ő d ik  
k é re g  a  fo rm a  te ts z é s  sz e r in ti  részéb en , f ig y e lem b e  v év e  
a  fo ly é k o n y  fé m n e k  ezen  a  fo rm a ré sz e n  a z  á th a la d á s i  
id e jé t .

b )  eb b ő l k ís é r le ti  ú to n  m e g h a tá ro z tá k , a z t  az  id ő t, 
a m íg  a  fo rm a  k ü lö n b ö z ő  ré te g e i e lé r ik  a  100 C° h ő m é r 
s é k le te t  k ü lö n fé le  fa lv a s ta g s á g o k  m e lle tt  és lo g a r i t 
m ik u s  k o o rd in á ta re n d s z e rb e n  sz e rk e sz tik  m eg  a  s z á r í 
t á s i  m é ly ség  és a  h e v íté s i  id ő  ö sszefüggésé t.

e j  a  h a rm a d ik  és le g eg y sz e rű b b  k ö ze lítő  s z á m ítá s i 
m ó d sz e r  a z o n  a la p sz ik , h o g y  m e g á lla p ít já k  a z  ö n tv é 
n y e k  á tla g o s  k e re s z tm e ts z e té t,  a  fém k é re g  k ép ző d és 
p i l la n a tá ig  f e ls z a b a d u lt  h ő m e n n y isé g e t.

4. A  k a p o t t  e re d m é n y e k e t a  g y a k o r la tb a n  e lle n 
ő r iz té k  és ezek  a la p já n  2— 5-szö rö sen  c s ö k k e n te tn i 
le h e te t t  a  n a g y  fo rm á k  s z á r ítá s i  m é ly ség é t.

5. A h ő m é rsé k le tv isz o n y o k  ta n u lm á n y o z á s á v a l fe l 
le h e te t t  t á r n i  a  té n y le g e s  ö n tv é n y e k  h ű lé sé n e k  és a  
fo rm a  fe lm elegedésének  fo ly a m a tá t .

6. A z ö n tv é n y e k  le h ű ié s i g ö rb é in e k  ta n u lm á n y o 
z á sa  le h e tő v é  t e t t  b iz o n y o s  k ö v e tk e z te té s e k e t az  ö n t 
v é n y e k  fo rm á b a n  v a ló  ta r t á s á n a k  lén y eg es  (tö b b szö rö s) 
c sö k k e n té sé re , a  h ő m é rsé k le te lv o n á s  seg ítség év e l. A 
N IIL IT M A S  á l ta l  k id o lg o z o tt ja v a s la to k a t  egyes g y á 
r a k b a n  m e g v a ló s ítjá k .

Ja. I .  Medvegyev : Az ö n té sk o r képződő  gáz sz a b á 
ly o z ása . (A m o sz k v a i ö n tő k o n fe re n c iá n  e lh a n g z o tt  
e lő ad á s .)

1. A  g á z b u b o ré k o k n a k  a  fo rm á b ó l v a ló  s z á rm a z á 
s á h o z  h é t  e s e te t  k e ll m e g k ü lö n b ö z te tn ü n k  :

a )  a z  első p i l la n a tb a n  a z  ö n té s  u tá n ,  a m ik o r  a  g á z 
á ra m lá s  m e g szű n é sek o r h ir te le n  g á z k iv á lá s  tö r té n ik  a  
fe lü le te n , v a g y is  az  ú n . „ g á z lö k é s” p i l la n a tá b a n  :

b )  A  gázlökés után, am ikor a gázáram lás okozta  
tú lnyom ás m egszakad.

2. A gázbuborékoknak a folyékony fém be való b e 
hatolási feltételeit az idő m inden pillanatában az ism ert 
képlet fejezi ki :

Pf  > Pm +  P p +  Ppf

ahol Pj  a gázok túlnyom ása a form ázókeverék póru 
saiban, a fém  és form a érintkezési felü letén.

P m m etallosztatikus nyom ás a form a ad ott h e 
lyén,

Pp ellenállás, am elyet a gázhólyagok okoznak, 
am ikor az ön tvény  folyékony fém be behatol.

Ppf  a gázok túlnyom ása a form aüregben.
3. Az öntőform a gázviszonyainak kutatására k i 

dolgoztak egy m ódszert, am elynek segítségével m eg  
lehet határozni a Pf  és Pp  értékeket, valam int a for 
m ából és m agokból az öntés közbeni gázkiválás fo lya 
m atát.

4. M egállapították, hogy a form ázókeverék gázát- 
bocsátóképessége a form ából k iváló gázok átszűrődése 
fo ly tán  erősen csökken. Az eredeti értékének 1,5— 4 
szeresére.

5. A gáznyom ásnak a m ag vagy form a pórusaiban  
két m axim um a van  : az első nyom ban a form a m eg 
tö ltése u tán  ; a m ásodik kb. 2— 3 perc elte ltével je len t 
kezik.

6. Minden esetben, am ikor a gáznyom ás nagyobb, 
fen ti Pf  értéknél, a folyékony fém  „forr” . A lacsony ön 
tési hőm érsékleten a fém  forrásakor elkerülhetetlenül 
gázüregek képződnek ; a fém  hőm érsékletének n övelé 
sével a gázüregek képződésének veszélye csökken, azon 
ban hosszas forrás u tán  függetlenül a fém  hőm érsékle 
té tő l m égis gázüregek képződnek.

В . V . R a b in o v ic s  : A beömlőrendszerek hidrauli
kája. (A m oszkvai öntőkonferencián elhangzott elő 
adás.)

1. Az előadás á ttek in tette , a beöm lőrendszerek  
hidraulikájának sajátosságait, a m odellezés elm életét 
é s  m ó d s z e re i t ,  a  c é ls z e rű  b e ö m lő re n d s z e re k  s z e r k e s z té 
s é n e k  f i z ik a i  a l a p j a i t  é s  s z á m í t á s u k a t .

2. A  beömlőrendszerek hidraulikájának fő sajá 
tosságát a forma gázátbocsátóképessége határozza  
meg. A fém  áram lása a form a csatornáiban hasonlíthat  
a folyadéknak olyan á tlyu ggatott csövekben történő  
áram lásához, am időn átszűrődés nincs.

3. A  beömlőrendszerekre vonatkozó (j x  =  f /Re)  
összefüggés kutatása, olyan  beöm lőrendszerek esetében, 
am elyekben bonyolult helyi ellenállások vannak, segí 
te tt  az ún. önm odellező terület h elyzetét m egállapítani.

4. A  beöm lőrendszerek fizikailag m egalapozott 
szám ítási módszere azon a feltételen  alapul, hogy a 
rendszer m inden részében pozitív , p iezom etrikus n y o 
m ás legyen.

5. A beöm lőrendszerek racionális szerkezete az 
állórész olyan  alapvető elrendezését feltételezi, am ely  
szabályozza a továbbítás és így  a bevágások feladatát  
is, hogy a fém et a form ába m inim ális sebességgel vezes 
sék be.

V . A . S zo k o lo v a  : Új íorina és magkötőanyagok.
(A m oszkvai öntőkonferencián elhangzott előadás.)

1. A  kötőanyagok nyersanyagainak m inden koráb 
ban ism ert előkészítési módszere közül a kém iai m ód 
szerek terjedtek el a legjobban.

2. A z új kötőanyagok kutatására irányul ' m unkát 
az alábbi irányokban végezték  :

a j  M agkötőanyagok 1., 2. és 3. osztályú  b onyo 
lu ltságú m agokhoz, m ár m eglévő anyagok választéká 
nak b ővítése céljából.

b )  Gyorsan száradó kötőanyagok főleg IV . és V. 
bonyolu ltsági osztályba tartozó form ákhoz és m a 
gokhoz.

o)  K ötőanyagok jó form atöltő keverékekhez, főleg  
m agfúváshoz.

d )  Szárítás nélkül kem ényedé kötőanyagok pre
cíziós öntvények  form áihoz.

3. Fentiek  közül elsőnek az alábbi kötőanyagokat 
dolgozták k i : „K T -2” jelzésű oxidált barnaszénkát-
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1600 éves rozsdamentes kovácsolt vasoszlop Indiában
T А К Á TS

1600 л е т н а я , н ерж ав ею щ ая , кован ая  ж ел езн ая  колонна
в И н д и и .

1 6 0 0  J a h r  a l t e ,  r o s t f r e ie  s c h m ie d e e is e r n e  S ä u le  i n  I n d ie n  

А  1 6 0 0  y e a r s  o ld  s t a in le s s  w r o u g h t - ir o n  c o lu m n  in  I n d ia

Az acélgyártás történetével foglalkozó leg
több mű megemlékezik arról a Delhiben látható 
1600 éves kovácsolt vasoszlopról, amely méretei 
és rozsdamentes voltával már a múlt században 
felkeltette az utazók és kutatók érdeklődését. 
Azt hisszük nemcsak az acél története iránt 
érdeklődők, de a szélesebb műszaki körök figyel-' 
mére is számíthat ennek az oszlopnak ismertetése. 
E sorok írójának alkalma volt 1955-ben megtekin 
teni e műemléket.

Az oszlop, melyet az irodalom általában 
Quatob oszlop néven ismer, India .fővárosában, 
TJj-Delhiben a K uvat ul Izlam mecset udvarán 
áll, festői környezetben, műemlék jellegű romos 
épületekkel körülvéve, mint a közölt fénykép- 
felvételen látható. Teljes hossza 7,25 m, ebből
6,5 m áll ki az alapzatból, hengeres részének á tla 
gos átmérője 400 mm, hozzávetőleges súlya 6000 
kg. Készítésének időpontjáról az a felirat tá jé 
koztat, melyet a IV. évszázadban Rajha Dhawa 
vésett reá ; eszerint legkevesebb 1600 éves. Külö
nös érdekessége, hogy noha védtelenül van kitéve 
az indiai éghajlati viszonyoknak, a korróziónak 
nyoma sem látható rajta.

Több vizsgálatot végeztek, hogy megállapít
sák anyagát és előállítási módját, s bár ezek általá 
ban egyértelmű eredményt adtak, teljes határo 
zottsággal még sem fedték fel a rozsdamentesség 
okát és az előállítás módjára is csak következtetni 
tudunk. Anyaga salakzárványos ferrit, kémiai 
összetétele [1] :

C =  0,08 % S =  0,06 %
Mn =  0,0 % P =  0,114%

Si =  Q,046% Cu =  0,034%

Az oszlop tompa fényű, fekete színű és semmi
féle korrózió elleni védő bevonat nem fedi. Ha le tt 
is volna rajta, a hiszékeny látogatók tömege 
embermagasságig régen lekoptatta volna. Nagy 
részük ugyanis nekitámaszkodik és úgy igyekszik 
átkarolni az oszlopot, mert ez a néphit szerint 
csak a jó embereknek sikerül.

A korróziós jelenség elmaradását Delhi ég
hajlata sem magyarázza, m ert az évi csapadék 
átlaga eléri a 66Ó mm-t, a legcsapadékosabb 
hónapban, júliusban pedig átlagosan 240 mm-t. 
A helyi évi középhőmérséklet 25,1 C° [2].

LÁSZLÓ
D. K. 669.14.018.8”03”

Előállítási módjára vonatkozólag a szerzők 
teljesen határozatlanok. Legközelebb állhat az 
igazsághoz az a magyarázat, mely szerint az 
oszlopot azzal a technológiával készítették, amellyel 
Európában a XVI. században a közelítő 
méretű ágyúcsöveket gyártották. Ezeket 4—6 kg 
súlyú acéltömbökből folyamatos tűzi hegesztéssel 
állították elő úgy, hogy a darab egyik végéhez 
folyamatosan újabb és újabb tömböket hegesz
tettek  [3]

A  Q u ta b  o sz lo p  U j-D e lh ib e n .
( A  s z e r ző  e re d e ti  fé n y k é p fe lv é te le )

Megemlítem még, hogy Indiában ugyanebből 
az időszakból több hasonló méretű kovácsolt vas- 
tárgy, oszlop és ágyúcső m aradt fenn, ezek 
azonban nem olyan közismertek és az európai 
irodalom is csak ritkábban említi meg őket. 
Az új-delhi és az ország egyéb részeiben levő 
hasonló méretű kovácsolt vastárgyak azt bizo
nyítják, hogy az indiai tudomány és ipar már 
többszáz évvel ezelőtt igen magas fejlettségű volt 
és fejlődésükben megelőzték a korukbeli európai 
szintet.

IRODALOM

[1] B . N e u m a n n  : D ie  ä l te s te n  V e rfa h re n  d e r  E rz e u 
g u n g  te c h n is c h e n  E isen s . B e r l in  1954. A k ad e m ie  
V erlag .

[2] W . K ö p p e r  d r . : G ru n d r is s  d e r  K lim a k u n d e . 1931. 
[3 j O. J o h a n n s e n  d r . : G esc h ic h te  des  E ise n s . I I I .

k ia d á s . D ü sse ld o rf , 1953. S ta h le ise n  V erlag .
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Válasz Demeter László: „Öntödei homokok előkészítése44 

c. cikkéhez történt hozzászólásra*

A  c ik k  író ja  ö rö m m e l veszi tu d o m á s u l h o zz ászó ló k 
n a k  a z t  a  m e g á lla p ítá s á t,  m e ly  s z e r in t  a  H o m o k e lő 
k é sz ítő  V á lla la t m in d e n  ig é n y t k ie lég ítő  m in ő ség ű  és 
m e n n y isé g ű  h o m o k o t tu d  e lő á llíta n i, m ég h o zzá  a  le h e tő  
lego lcsóbb  á ro n . A n n á l is in k á b b , m ivel id ő k ö z b en  s z ü k 
ségessé v á l t  a  k iső rs i h o m o k e lő fo rd u lá sn a k  tá b la ü v e g -  
g y á r tá s i  h o m o k  c é ljá ra  v a ló  f e lh a sz n á lá sa  és íg y  a  
c ik k b e n  v ázo lt h o m o k e lő k ész íté s i tö rz s fa  a la p já n  a  
k iső rsi h o m o k e lő k é s z ítő m ű v e t n e m  ö n tö d e i, h a n e m  
ü v e g g y á r tá s i  h o m o k  e lő k ész íté sé re  te rv e z té k  m eg. 
N em  le h e t v itá s , h o g y  a z  Á s v á n y b á n y á s z a t i  I g a z g a tó 
ság  ily e n  i r á n y ú  d ö n té se  n e m  a  v é le tle n  k ö v e tk ez m én y e , 
h a n e m  a  h e ly z e t a la p o s  m érlege lése  u t á n  tö r té n t .

É r th e te t le n  a z o n b a n , m ié r t  k é rd ik  a  hozzászó ló k , 
h o g y  h o n n a n  v e t te  a  c ik k  író ja  a z t  a z  é r te sü lé sé t, h o g y  
a  H o m o k e lő k ész ítő  V á lla la t  á l ta l  e lő k é s z íte tt  h o m o k  
k ev é s  és d rá g a ,  m ik o r  a  h o zzászó lá s  m eg je len ése  e lő t t  
tö b b  m in t  egy  h ó n a p p a l,  1957 a u g u s z tu s  h ó  első fe lében , 
a  K G M  G ép ip a ri Ig a z g a tó s á g á n  e z t a  k é rd é s t a  c ik k  író ja  
és a  H o m o k e lő k é sz ítő  V á lla la t  m á so k  je le n lé té b e n  l e 
t á rg y a l ta  és o t t  a  c ik k í r ó ja  v ilá g o sa n  m e g m o n d ta , h o g y  
a  té m á v a l  k a p c so la to s  k u ta tá s i  f e la d a to t  az  Á s v á n y b á 
n y á s z a t i  Ig a z g a tó s á g  tű z te  k i és a z  a d a to k a t  6 a d t a  m eg.

A c ik k  író ja  n e m  á l l í to t ta  a z t,  h o g y  a z  ö n tö d é k n e k  
c s a k  egyfé le  h o m o k ra  v a n  sz ü k ség ü k , a z o n b a n  eg y  m e g 
h a tá r o z o t t  szem csefin o m ság ú  h o m o k típ u s  e lő á ll ítá sá n á l 
m e g á lla p ít ja  és k ísé r le ti le g  ig a zo lja  a z t  a z  é rd e k es  té n y t ,  
h o g y  a  n y o m ó sz ilá rd sá g i é r té k e k  m a x im u m a i s o k k a l 
in k á b b  fü g g n e k  a  h o m o k  te rm é sz e te s  szem c seö ssze té te lé 
tő l, m in ts e m  a t tó l ,  h o g y  a  n o rm á l h o m o k ra  e lő ír t  sz em 
c se ö ssz e té te lt m ily e n  m é r té k b e n  k ö z e lít ik  m eg. M ivel 
a  n y o m ó sz ilá rd s á g i é r té k e k  m a x im u m a i 1,3— 3 ,0 %  
n e d v e s s é g ta r ta lo m  e se té n  m u ta tk o z n a k , a z é r t  k e l le t t  a  
n y o m ó sz ilá rd ság i é r té k e k e t  ily e n  k is  n e d v e s s é g ta r ta lo m  
m e lle tt  m é rn i. E g y é b k é n t a  n y o m ó sz ilá rd sá g i é r té k e k  
la b o ra tó r iu m i v iz s g á la tá n a k  ez a  h iv a ta lo s  e lő írása . 
A  k ö z v e tle n  ü zem i g y a k o r la t  ig é n y e it k ie lég ítő  v iz sg á 
la to k  elvégzése n e m  is v o lt  és n e m  is le h e te t t  a  c ik k  
fe la d a ta .

H o zz ász ó ló k  k é rd e z ik , m i lesz a k k o r , h a  a  k iső rs i 
b á n y a h o m o k  szem cseö ssze té te le  m e g v á lto z ik . A  c ik k  
é p p e n  a z t  fe jte g e t i  és b iz o n y ítja , h o g y  a  szem cse 
ö ssz e té te lb e n  tö r té n ő  a r á n y la g  n a g y m é r té k ű  v á lto z á s  
se m  b e fo ly á so lja  a z  e lő k é s z íte tt  h o m o k  m in ő ség é t 
n y o m ó sz ilá rd sá g i sz em p o n tb ó l, m in d ö ssze  az  o sz tá ly o zás  
a lsó  és felső  h a t á r á t  k e ll m eg fe le lő en  m e g á lla p íta n i,  
g á z á te re sz tő k ép e ssé g i v iz sg á la to k  seg ítségéve l. H a  a  
h o m o k  szem cseö ssze té te le  o ly  n a g y  m é r té k b e n  m e g 

* Idézett cikk a Kohászati Lapok 1957. évi április— májusi 
számában, a hozzászólás ugyanezen lap 1957. évi októberi számában 
jelent meg.

v á lto z n é k , h o g y  a  k ív á n t  m in ő ség  b e lő lü k  n e m  h o z h a tó  
k i, a k k o r  a  b á n y á s z a to t  te rm é sz e te se n  be k e ll s z ü n te tn i .  
E z  a z o n b a n  a  g y a k o r la tb a n  n e m  k ö v e tk e z h e tik  be, 
m e r t  az  e lő k é sz ítő m ű  lé te s íté se  e lő t t  a  te rü le te t  f ú r á 
so k k a l m e g k u ta t já k ,  a  h e m o k v a g y o n t fe lm é rik  és c s a k  
m egfelelő  m in ő ség ű  és m e n n y isé g ű  h o m o k v a g y o n  e se té n  
lé te s ít ik  az  e lő k ész ítő m ű v e t.

H o zzászó ló k  a z  e lő k é sz ítö m ű  „ e lv i tö r z s f á ja ” -v a l 
k a p c s o la tb a n  is  te sz n e k  é s z re v é te le k e t. A z o n b a n  m á r  
az  első  m e g jeg y z ésü k , m e ly  a z t  ta g la l ja ,  h o g y  200 v a g y  
300 n a p o s  ü ze m m e l ke ll-e  sz ám o ln i, n e m  a z  e lv i tö rz s 
f á r a  v o n a tk o z ik . A  m u n k a n a p o k  sz á m a  te rm é sz e te se n  
a t tó l  függ , h o g y  s z á n d é k o z n a k -e  té li ü z e m e t f e n n ta r ta n i ,  
v a g y  sem .

A m i a  v íz m en n y iség  k é rd é s é t ille ti, az  a  v íz h iá n y ra  
v a ló  te k in te t te l  m in im á lis ra  v a n  fe lv év e , d e  a z  ir o d a 
lo m b a n  ta lá lk o z u n k  en n é l so k k a l k ise b b  m en n y iség g e l 
is. E z  a z o n b a n  s z in té n  n e m  a z  e lv i tö rz s fa  k é rd ése .

H o zzászó ló k  k ifo g á so ljá k  a  h id ro c ik lo n o s  és za g y sz i 
v a t ty ú s  m e g o ld ás t, k ü lö n ö sk é p p e n  a z o n b a n  a  v izes  
h o m o k n a k  sz á llító sz a la g g a l a  k é s z le th a lo m ra  v a ló  j u t t a 
t á s á t ,  m e ly  s z e r in tü k  le h e te tle n , v a la m in t  le h e te tle n  
a  k é s z le th a lo m b a  r a k á s  is, m iv e l a  n e d v e s  h o m o k  s z é t 
fo ly ik . E z  a z  é s z re v é te l m á r  v a ló b a n  a z  e lv i tö rz s fa  
k é rd é s é t é r in t i .  E  k é rd é s  a z o n b a n  n e m  k é p e z h e ti  v i t a  
tá rg y á t ,  m e r t  a  c ik k  í ró já n a k  és m u n k a tá r s a in a k  m ó d 
j á b a n  v o lt  eg y  év i 350 000 to n n a  k a p a c i tá s ú  h o m oke lő - 
k é s z ítő m ű v e t m e g te k in te n i C seh sz lo v á k iá b a n , S tre le c  
h e ly ség b e n . M e g g y ő ző d h e ttek  a rró l,  h o g y  a  z a g y 
s z iv a t ty ú v a l  és g u m isz a la g g a l v a ló  n e d v e s  h o m o k - 
sz á ll í tá s  n o rm á lis  ü zem i g y a k o r la t .  A z e rrő l szóló  f é n y 
k ép e k k e l i l lu s z trá lt  je le n té s  a z  Á s v á n y b á n y á s z a t i  I g a z 
g a tó sá g o n  ren d e lk ez ésre  á ll. A  h id ro c ik lo n o k  k o p ás- 
á l ló sá g á n a k  k é rd é se  p ed ig  é p p e n  a  h a z a i ü z e p n  g y a k o r 
l a t  s z e r in t tö k é le te se n  m e g o ld o tt  f e la d a t.

Ig a z  u g y a n , h o g y  a  fe n tie k  s z e r in t a  H o m o k e lő 
k é sz ítő  V á lla la t  m o só -o sz tá ly o zó  ü ze m é tő l e lté rő  tö r z s 
f á ró l v a n  szó és a n n a k  e llen ére , h o g y  h o zz ászó ló k  sz e 
r i n t  v á l la la tu k  h o m o k e lő k ész ítő  m ó d szere  az  e g y e tle n  
cé lszerű  m ego ldás , m ég is  k ü lfö ld ö n , lé n y e g é b e n  a  c ik k 
író  k ifo g áso lt e lv i tö rz s fá ja  s z e r in ti  h o m o k e lő k ész íté s  
é v e k  ó ta  f o ly ta to t t  és jól b e v á lt  g y a k o r la t .

M indezek  u tá n  é r th e te t le n ,  h o g y  m i k ifo g á so ln i 
v a ló ja  le h e tn e  a  c ik k e l k a p c s o la tb a n  egy  k ü lfö ld i s z a k 
e m b ern ek , a k i e lő t t  h o zzászó ló k  a  la p  s z ín v o n a lá t fé lt ik , 
m e r t  a l ig h a  fe lté te le z h e tő , h o g y  eg y  ü ze m  fe lá ll í tá s a  
szü k ség es, v a g y  n e m  sz ü k ség es v o l tá n a k  k é rd é se  k ü l 
fö ld i sz a k e m b e r  e lő t t  e g y á lta lá n  fe lm e rü lh e t ,  —  ez t is z 
t á n  h a z a i v o n a tk o z á s ú  kérd és. M ű szak i s z e m p o n tb ó l 
v isz o n t h o zz á sz ó ló k n a k  a z o n  e lle n v e té se it , m e ly e k  a z  
e lv i tö rz s fá ra  v o n a tk o z n a k , a  té n y e k  c á fo ljá k  m eg.

D e m e te r  L á s z ló
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1. A  k ö zö n ség es s z ilá rd sá g i é r té k e k  n e m  k r i té r iu m a i 
a z  ö tv ö z e te k  n a g y  h ő m é rsé k le te n  és ta r tó s  fe sz ü ltsé g en  
m é r t  s z ilá rd sá g á n a k . Í g y  p l. a z  A18 t íp u s ú  ö tv ö z e te k  
s z ilá rd sá g a  sz o b a h ő m é rs é k le te k e n  m a g as , n a g y  h ő m é r 
s é k le te k e n  a z o n b a n  szám o s o ly a n  ö tv ö z e t m ö g ö tt  m a 
r a d n a k  (A14, A13, A15, A17), a m e ly e k n e k  sz ilá rd sá g a  
s z o b a h ő m é rs é k le te n  lén y eg esen  k ise b b  a z  A18 ö tv ö z e t 
s z ilá rd s á g á n á l.

2. A z A l-Si, A l-Z n , A l-C u, A l-M n, A l-C a, A l-M g, 
A l-N i s tb . k é ta lk o tó s  ö tv ö z e te k  k ö zü l a z  A l-C u re n d sz e r  
íg é r  a  le g tö b b e t a  n a g y  h ő m é rsé k le te n  sz ilá rd  és n ag y - 
sz ilá rd sá g ú  a lu m ín iu m ö tv c z e te k  sz e m p o n tjá b ó l.

A  h á ro m a lk o tó s  re n d sz e re k  k ö z ü l n a g y  h ő m é rs é k 
le te n  és  sz o b a h ő m é rs é k le te n  le g n a g y o b b  sz ilá rd sá g ú  
a lu m ín iu m ö tv ö z e te k  k id o lg o z á s á ra  a  le g é rd ek e seb b e k  
a z  A l-C u-M g, A l-C u -N i és Ä l-C u-M n re n d sz e re k .

3. A  k ísé r le ti  a d a to k  a z t m u ta t já k ,  b o g y  m in é l 
jo b b a n  v a n  a z  a lfa  sz ilá rd  o ld a t n a g y  o lv a d á s p o n tú  
e le m e k k e l ö tv ö z v e , a n n á l  n a g y o b b  a  m eleg sz ilá rd ság .

4. A  s z a b v á n y o s  ö n té sz e ti a lu m ín iu m ö tv ö z e te k  
m e le g s z ilá rd sá g á n a k  so rre n d je  a  k ö v e tk e z ő  : A18, A19, 
A16, A15, A l i i ,  A17, A13, V14A, A 19, B 300.

5. A  sz ilu m in  típ u s ú  ö tv ö z e te k  (A19, A114, A15 
s tb .)  m e leg sz ilá rd ság  sz e m p o n tjá b ó l a  B 14A , A 119, 
B 300  ö tv ö z e te k  m ö g ö tt  m a ra d n a k , m e r t  g y en g é n  ö t 
v ö z ö t t  s z ilá rd  o ld a tu k  v a n  és s z a b a d  sz ilíc ium részecs- 
k é k e t  ta r ta lm a z n a k .

6. E z é r t  n e m  le h e t s ik e re se n  ú j f a j t a  m e leg en  sz ilá rd  
ö tv ö z e te k e t  k id o lg o zn i o ly a n  re n d sz e re k  a la p já n ,  m in t  
a z  A l-Si, A l-Z u , A l-M g s tb . am e ly e k  in te n z ív  d iffú z ió s  
fo ly a m a to k a t  id é zn e k  elő 260° és n a g y o b b  h ő m é rsé k 
le te k e n .

7. M inél f in o m a b b  (m ó d o s íto t t  és k o k illá b a  ö n tö t t )  
a z  A19, A14, A15 t íp u s ú  ö tv ö z e te k  sz ö v e tsz e rk ez e te , 
a n n á l  k ise b b  a  m e leg sz ilá rd ság u k , az  az  á l l í tá s  a z o n b a n  
n e m  v o n a tk o z ik  а  „ B 3 0 0 ”  t íp u s ú  ö tv ö z e te k re . E z t  n e m 
c s a k  a z  ö tv ö z e te k  te rm é sz e te , h a n e m  a  s z e k u n d é r  fá z i 
s o k  k r is tá ly o s o d á s i f o rm á ja  is  m e g h a tá ro z z a .

8. M in é l k ev e se b b  s z e n n y e z ő t ta r t a lm a z n a k  a  
sz ilá rd  o ld a t  t íp u s ú  ö tv ö z e te k , a n n á l  k ise b b  a  m e leg 
s z ilá rd sá g u k .

N . N . Belouszov, A . A . Dodonov, K . G. K ovvi, Z . G. 
M ednikov  : N y o m á s o s  ö n t é s  V á k u u m b a n .  (A  m o sz k v a i 
ö n tő k o n fe re n c iá n  e lh a n g z o tt  e lőadás.)

A z u tó b b i  é v e k b e n  a  k ü lö n fé le  sz ín esfém ek  n y o m á 
so s  ö n té se  e rő se n  te r j e d t  el. E n n e k  a  te rv s z e rű  ö n té s i 
m ó d sz e rn e k  fe lh a sz n á lá s i te rü le té t  so k  e s e tb e n  k o r lá 
to z z a  az , h o g y  c s a k  k is  te h e rb írá s ú  a lk a tré s z e k e t g y á r 
t a n a k  b e lő lü k , m e r t  g y a k ra n  ly u k a c so sa k .

A k u ta tá s o k  a z t  m u ta t já k ,  h o g y  e z t a  ly u k a cso s-  
s á g o t az  o kozza , h o g y  a  n a g y  sebességgel ö n tö t t  fém  
ö ssz e k e v e re d ik  a  fo rm a ü re g b e n  lévő  levegővel.

A n y o m á ssa l ö n tö t t  ö n tv é n y e k  le v e g ő p o ro z itá sá n a k  
c s ö k k e n té se  cé ljá b ó l az  u tó b b i  é v e k b e n  a  S z o v je tu n ió 
b a n  a c é l-b e ö m lő ren d sz e rek  te rv e z é sé n  k ív ü l  v a s ta g í to t t  
b ev e z e tő  k e re s z tm e ts z e te k e t és g á z g y ű jtő  fo rm a ré sz e 
k e t  h a s z n á ln a k .

A z a m e r ik a i g y a k o r la tb a n  a  p o ro z itá s  c s ö k k e n té 
sé re  a  fé m e t fo k o z a to s a n  e n g e d ik  b e  a  fo rm á b a . A  fo rm a  
fém m el v a ló  k i tö l té s e  k is  sebességgel és k is  n y o m á ssa l 
tö r té n ik .  A  n y o m á s  h ir te le n  n ö v ek sz ik  (k o rsz e rű  g é p e k 
b e n  4000— 5000 k g /c m 2-re), a m ik o r  a  fém  m á r  k i tö l tö t te  
a  p ré s fo rm á t. E n n e k  k ö v e tk e z té b e n  a  fém  tö m ö rö d ik  
és a  le v e g ő b u b o rék o k  re n d k ív ü l k is m é re tű re  n y o m ó d 
n a k  össze.

A z e m lí te t t  m ó d sz e rek  e g y á lta lá n  n e m  k ü sz ö b ö lik  
k i az  ö n tv é n y e k  p o ro z itá s á t,  és e z e n k ív ü l g á z g y ű jtő  
fo rm a ré sz e k  b e ik ta tá s a  e se té n  fo ly é k o n y  fé m  tö b b le t  
fo g y a s z tá s ra  v e z e tn e k . A  le g h a tá so sa b b  m ó d sz e r  az  
ö n tv é n y e k  p o ro z itá s ú n a k  m e g a k a d á ly o z á s á ra  o ly a n  
p ré s fo rm á k b a  ö n te n i, a m e ly e k b e n  előzőleg  v á k u u m o t 
id é z te k  elő.

A b eszá m o ló b an  k ö z lik  a  v á k u u m o s  n y o m á so s  
ö n té s  s é m á já t  függő leges n y o m ó k a m rá jú  („ P o lla k  —  
900” t íp u s ú )  és v íz sz in te s  n y o m ó k a m rá jú  („R e ed  P re n 
t ic e ” ) t íp u s ú  g ép ek h ez  fe lh a sz n á lv a .

K ö z lik  a  lé g te le n ítő  k ö p e n y e k  sz e rk e z e té n e k  le 
í r á s á t ,  a m e ly e k b e n  a  p ré s fo rm a  v a n , a  g ép ek  n y o m ó 
k a m rá já n a k  s z e rk e z e té t és a z o k a t  a  sz e rk e z e te k e t,

a m e ly e k  le h e tő v é  te sz ik  a  h a m is  levegő  b e s z ív á s á t 
a z o k o n  a  n y ílá so k o n  á t ,  a m e ly b e n  a  g ép ek  h a j tó r ú d já t  
h e ly e z ik  el (a  függő leges n y o m ó k a m rá jú  g ép ek  ese 
té b e n ) .

A  b e s z á m o ló b a n  k ö z lik  a n n a k  a  v á k u u m c s a p n a k  
v á z la tá t ,  a m e ly  ö n m ű k ö d ő e n  rá k a p c s o lja  a  fo rm a  lég 
m e n te s  k ö p e n y é t  a  v á k u u m -a k k u m u lá to r ra  és a  k ü lső  
levegő re .

A m ik o r  „ P o l la k ”  és „ R e e d -P re n tic e ” t íp u s ú  g épek  
v iz s g á la tá t  v ég e z ték , szám o s ú j te ch n o ló g ia i e lő n y érő l 
g y ő z ő d te k  m eg . A  v á k u u m b a n  ö n tö t t  d a ra b o k  m e g m u n 
k á lá s a  u t á n  r e n d s z e r in t  n e m  v o l ta k  le v eg ő p o ró zu sa k . 
E z  a  k ö rü lm é n y  le h e tő v é  te sz i, h o g y  n y o m á so s  ö n té sh ez  
h ő k e z e lt  ö tv ö z e te k e t  h a s z n á lju n k .

A  k ö p e n y n e k  a z  a tm o s z fé rá b a  v a ló  b e k a p c s o lá sa  a  
f é m n e k  a  p ré s fo rm á b a  v a ló  b e s a jto lá s a  u t á n  a u to m a t i 
k u s a n  tö r té n ik .

Je le n le g  a  le n in g rá d i f é m ip a r i  in té z e tb e n  az  eg y ik  
le n in g rá d i g y á r r a l  e g y ü t t  b e v e z e tté k  a z  ip a rb a  a z t  a  
m e g o ld á s t, h o g y  a  f é m e t ü s t  n é lk ü l a d a g o ljá k  a  „ P o lla k ” 
és „ R e e d -P re n tic e ”  t íp u s ú  g ép e k  n y o m ó k a m rá já b a , 
v á k u u m  seg ítség év e l. A  le m é r t  fé m a d a g n a k  a  n y o m ó 
k a m rá b a  v a ló  ö n té se  e lo sz tó k em e n cé b ő l tö r té n ik ,  k ü lö n 
leges c s ő v e z e té k e n  á t .  A  b e s z á m o ló b a n  is m e r te tn e k  egy  
ily e n  t íp u s ú  b e re n d e z é s t.

A z ü s t  n é lk ü li ö n té sh e z  szü k ség es b e re n d ezé s  egyes 
s z e rk e z e te in e k  m ű k ö d é se  f é la u to m a tik u s a n  tö r té n ik .  
L e írá s á t  a  b eszám o ló  ta r ta lm a z z a .

A  b e sz á m o ló b a n  i s m e r te te t t  v á k u u m o s  n y o m á so s  
ö n té sse l a z  ö n tv é n y g y á r tá s n a k  ez a z  á g a  e rő sen  to v á b b 
f e j lő d h e t.  Széles t á v l a t a  n y ílik  a  n y o m á so s  ö n té s i e l 
j á r á s  te lje s  a u to m a tiz á lá s á n a k , a m e n n y ib e n  a z  ily e n  
a u to m a tiz á lá s s a l  a  g y á r tá s  e g y ik  le g b o n y o lu lta b b  e le 
m é t  —  a z  ö tv ö z e t a u to m a t ik u s  a d a g o lá s á t  a  n y o m ó - 
k a m rá b a  -— s ik e re se n  m eg  le h e t o ld a n i, s z in té n  v á k u u m 
m a l. E z t  a z  ö n té s i m ó d s z e r t  ú ja b b a n  a c é lö n té sh e z  is 
k ip ró b á l tá k .

K ü lö n ö se n  n a g y  k i lá tá s a  v a n  e n n e k  a z  e l já rá s n a k  
a  k ö n n y e n  o x id á ló d ó  m a g n é z iu m  és t i tá n ö tv ö z e te k  
ö n té séh e z . E z e k  n y o m á so s  ö n té s é t  n a g y m é r té k b e n  k o r 
lá to z ta  ed d ig  az , h o g y  g y o rsa n  o x id á ló d ta k .

M . G. Sz tepanova : M a g n é z iu m ö t v ö z e t e k  ö n té s e  
n e m  m é r g e z ő  B M  v é d ő a d a l é k k a l .  (A m o sz k v a i ön tő - 
k o n fe re n c iá n  e lh a n g z o tt  e lőadás.)

1. B o n y o lu lt  n a g y m é re tű  a la k o s  ö n tv é n y e k n e k  
m a g n é z iu m ö tv ö z e te k b ő l v a ló  k é sz íté sé re  a  le g e lte r je d 
te b b  a  n y e rs  h o m o k fo rm á b a  v a ló  ö n té s .

A  m a g n é z iu m ö n tv é n y e k  fo rm á z ó a n y a g á v a l sz em 
b e n  a  fő  k ö v e te lm é n y e k  a  m in im á lis  n ed v e ssé g  és a  
m a x im á lis  g á z á tb o c sá tó k é p e ssé g . E z e k e t a  m a g n é z iu m 
n a k  a z  a  tu la jd o n s á g a  h a tá ro z z a  m eg , h o g y  ez a  fém  
k ö n n y e n  o x id á ló d ik  és k ic s i a  f a js ú ly a .

2. A  fo ly é k o n y  m a g n é z iu m  és a  n e d v e s  fo rm a  k ö 
z ö t t i  k ö lc s ö n h a tá s  m e g a k a d á ly o z á s á ra  a  fo rm á z ó k e v e 
ré k h e z  a  szerző  ü z e m é b e n  5— 6 %  ú g y n e v e z e tt  f lu o ro s  
v é d ő a d a lé k o t a d n a k . A  v é d ő a d a lé k o k  ö n té sk o r  m érgező  
f lu o rg á z o k  (H F , S iF„ s tb .)  fe jlő d ése  m e lle tt  b o m lik  el, 
a m e ly e k n e k  m e n n y isé g e  m e g h a la d ja  a  m e g e n g e d e tt 
k o n c e n trá c ió  h a tá r é r té k é t .

3. A  m a g n é z iu m ö n tö d é k  m u n k a k ö rü lm é n y e in e k  
m e g ja v í tá s á ra  d o lg o z ta k  k i  eg y  ú j  B M -je lű  n e m  m érgező  
v é d ő a d a lé k o t. A z  ú j a d a lé k a n y a g  g y á r tá s a  eg y sze rű , 
n y e r s a n y a g a i n e m  h iá n y c ik k e k .

A  B M -a d a lé k  h a s z n á la ta  k ik ü sz ö b ö li a  m érgező  
f lu o rv e g y ü le te k  k iv á lá s á t  az  ü ze m b e n .

4. M e g á lla p íto t tá k  a  B M -ad a lék o s  fo rm á z ó k e v e ré 
k e k  fő leg  a  k v a rc o s  o p tim á lis  ö ssz e té te lé t . A z a d a lé k  
m e n n y isé g e  a  k e v e ré k b e n  k ö ze p es  ö n tv é n y e k  (200 kg-ig) 
e s e té b e n  4 ,8— 5 ,5 % , tö b b  n a g y o b b  ö n tv é n y e k  e s e té 
b e n  6— 7 % .

5. A  fe n ti  fo rm á z ó k e v e ré k k e l jó  m in ő ség ű  ö n tv é 
n y e k  g y á r th a tó k ,  a  m a g n é z iu m ö n té s  szo k áso s te c h n o 
ló g iá já v a l. A z e g y e tle n  k ü lö n b sé g  az , h o g y  a  k ész  fo rm a  
b e ö m lő re n d sz e ré t k é n n e k  és b ó rs a v n a k  1 : 1 a r á n y ú  
k e v e ré k é v e l k e ll b e v o n n i.

A  tö r e t  tö m ö rs é g é t és t is z ta s á g á t ,  a z  ö tv ö z e t 
m e c h a n ik a i tu la jd o n s á g a i t  és k o rró z ió á lló sá g á t te k in tv e  
a  B M -ad a lék o s k e v e ré k b ő l k é s z ü lt fo rm á b a  ö n tö t t  ö n t 
v é n y e k  m eg fe le ln ek  a  s z a b v á n y o k n a k  és n e m  ro ssza b b



140 Öntöde 1958. 5—6. sz. Lapszemle

m in ő ség ű e k  a  f lu o ro s  a d a lé k k a l  k é s z í t e t t  fo rm á k b a n  
g y á r to t t  ö n tv é n y e k n é l.

6. K v a rc h o m o k b ó l 2—-3% b e n to n i t ta l  3 ,5 %  n e d 
v esség  e s e té b e n  jó  k ev e rék  k é s z íth e tő . A  k e v e ré k  g á z á t 
b o csá tó k é p esség e  90— 105, n y o m ó sz ilá rd s á g u k  0 ,35—  
0,45 k g /c m 2. K is  n e d v e s s é g ta r ta lm ú  k e v e ré k e k  az  a d a 
lé k a n y a g  ta k a ré k o s  h a s z n á la tá t  te s z ik  le h e tő v é .

7. A  fo rm á z ó k e v e ré k  n e d v e ssé g é n e k  és szem cse 
ö ssz e té te lé n e k  v á l to z á s a  h a tá s s a l  v a n  a z  ö n tv é n y  m e g 
s z ilá rd u lá s á ra  is, a z  p ed ig  az  ö n tv é n y b e n  lévő  m ik ro - 
p o ro z itá s  m e g o sz lá sá ra  és e rő sség ére  h a t .  A z ö n tv é n y b e n  
lévő  m ik ro p o ro z itá s  a z o n b a n  n a g y m é r té k b e n  fü g g  az  
e re d e ti  ö tv ö z e t h id ro g é n ta r ta lm á tó l  is.

8. A  n y e rs  h o m o k fo rm a  tu la jd o n s á g a i  fü g g n e k  a  
tö m ö r íté s  m é r té k é tő l is. J ó  m in ő ség ű  ö n tv é n y e k  g y á r tá 
s á h o z  a  kész  fo rm a  tö m ö rsé g e  65— 75 k em én y sé g i e g y 
ség  leg y en .

9. A  BM  a d a lé k o t  az  ö n tv é n y  n y e rs  h o m o k fo rm á 
b a n  tö r té n ő  o x id á ló d á s a  e llen i v é d ő a n y a g u l le h e t  h a s z 
n á ln i  m a jd n e m  m in d e n  ö n té s z e ti  ö tv ö z e th e z  és n a g y  
m a g n é z iu m ta r ta lm ú  a lu m ín iu m ö tv ö z e te k h e z  is.

A  BM  a d a lé k  b ev eze té se  fe lé re  c s ö k k e n te t te  a  fo r 
m á z ó k e v e ré k  ö n k ö ltség i á r á t .

A . K .  B e lő p u h o v  : A préstorma kitöltődése nyo
másos öntéskor. (A moszkvai öntőkonferencián elhang
zott előadás.)

1. A  n y o m á so s  ö n té s  fő  h ib á ja  az  ö n tv é n y e k  levegő- 
p o ro z itá sa , a m e ly  a  n y o m á so s  ö n té s n e k  h a s z n á la tá t  
fo n to s  a lk a tré s z e k  g y á r tá s á h o z  k o r lá to z z a .

J ó  m in ő ség ű  ö n tv é n y e k  g y á r tá s á h o z  h e ly e se n  k e ll 
m e g á lla p íta n i a z  ö n té s  te c h n o ló g iá já t  a  n y o m ó k a m rá 
b a n , a  fé m re  a d o t t  fa jla g o s  n y o m á s t,  a  s a jto lá s i  se b es 
ség e t, a  fé m  és a  fo rm a  h ő m é rs é k le té t  és h e ly ese n  k e ll 
m eg sze rk e sz ten i a  b eö m lő re n d sz e rt.

K ev éssé  ta n u lm á n y o z tá k  a z o k a t  a  k é rd é se k e t, 
a m e ly e k  az  ö n tv é n y n e k  a  fo rm  rk itö lté s  p i l la n a tá b a n  
v a ló  a la k ítá s á v a l ,  e n n e k  fo ly tá n  fe lm e rü lt  a n n a k  s z ü k 
sége, h o g y  ta n u lm á n y o z z á k  a  fé m su g á r  n y o m á sá n a k , 
se b esség én ek  és h ő m é rsé k le té n e k  a  fo ly é k o n y  fé m  fo r 
m á b a n  v a ló  m o z g á sá ra  és a  iiy o m áso s  ö n té s k o r  tö r té n ő  
fo rm a k itö l té s re  g y a k o ro lt  h a tá s á t .

2. N ag y seb esség ű  f i lm fe lv é te lt  k é s z í te t te k  a  fo rm a 
k i tö l té s  n é h á n y  sz á z a d  m á so d p e rc  a l a t t  le já tsz ó d ó  fo ly a 
m a tá n a k  ta n u lm á n y o z á s á ra .

A  k u ta t á s t  a  „V ö rö s  S a j tó ” g y á r  511. sz. gépén  
v ég e z ték . P ré s fo rm á t k é s z íte tte k ,  a m e ly n e k  o ld a lfa la  
tű z á lló  üveg b ő l v o lt. K ü lö n le g es  ü v e g e t h a s z n á l ta k  a  
c in k ö tv ö z e te k h e z  és k v a rc ü v e g e t a z  a lu m ín iu m ö tv ö 
z e te k h ez . A  p ró b a te s te k e t  d e ré k szö g ű  és h a j l í to t t  sze l 
v é n n y e l k é s z í te t té k .  A  p ré s fo rm á b a n  v á l to z t a t t á k  a  
p ró b a sz e lv é n y é t, a  b e v á g á s o k a t és levegőgőz c s a to r n á 
k a t  és ezek  b ev e ze té s i h e ly é t.  A  f ilm fe lv é te l sebessége 
m á s o d p e rc e n k é n t 3000-—4200 fe lv é te l v o lt .  F ilm fe l 
v é te l t  h a s z n á lta k  a r r a  is, h o g y  a  fé m su g á r  m ozgási 
seb esség é t a  fo rm a  k itö l té s e k o r  m eg m érjé k .

T a n u lm á n y o z tá k  a z t  is, h o g y  a  su g á r  n y o m á sa , 
sebessége és h ő m é rsé k le te  m ily e n  h a tá s s a l  v a n  a z  á r a m 
lá s  fo rm á já ra  és az  á ra m lá s  m o z g á sá ra  a  s u g á rn a k  a  
fo rm a fa lh o z  v a ló  ü tk ö z é se  u tá n  ; m ily e n  h a tá s s a l  v a n  a  
fém  b ev e ze té s i h e ly e  és a  levegőző  c s a to rn á k  h e ly z e te  
a  fo rm a k itö l té s  je lleg ére  ; m e g h a tá ro z tá k  a  s a jto lá s i 
sebességet, v a la m in t  a z t,  h o g y  a  fé m  m e n n y i id ő  a l a t t  
tö l t i  k i  a  fo rm a  m u n k a ü re g é t.

3. V égü l a z t  ta n u lm á n y o z tá k ,  h o g y  a  s a jto lá s  
seb esség én ek  m ily e n  a  h a tá s a  a z  ö n tv é n y  m inőségére . 
E z t  a  g ép ek en  m érn i k e ll és é r té k é t  a  te ch n o ló g ia i k a r 
to n o n  fe l k e ll tü n te tn i .

M e g á lla p íto t tá k  a  fo rm a k itö l té s  o p tim á lis  fe lté 
te le i t  k ü lö n fé le  f a j t a  ö n tv é n y e k re , to v á b b á  a  sa jto lá s i  
sebesség  és a  fé m re  g y a k o ro lt  o p tim á lis  é r té k e it ,  a m e 
ly e k  a  fo rm a  le g ra c io n á lisa b b  k itö l té s é t  te s z ik  le h e tő v é .

P o n to s a n  m e g h a tá ro z tá k  a  n y o m á so s  ö n té s  e lm é 
le té n e k  n é h á n y  k é rd é sé t,  v a la m in t  a  su g á r  n y o m á sá n a k , 
seb esség én ek  és h ő m é rsé k le té n e k  sz á m ítá s á h o z  s z ü k 
séges e lm éle ti e lő fe lté te le k e t. K id o lg o z tá k  a  k is , leg 
fe lje b b  500 g ra m m  sú ly ú  ö n tv é n y e k  b e ö m lő ren d sz e ré 
n e k  s z á m ítá s á t.

P .  N .  A k s z e n o v  és m u n k a tá r s a i  : Automatizált 
berendezés kis formák gyártására homokíávógéppei.
(A  m o sz k v a i ö n tő k o n fe re n o iá n  e lh a n g z o tt  e lő ad á s .)

1. A  fo rm á z á s  a u to m a t iz á lá s a  a  S z o v je tu n ió b a n  
e rő se n  e l te r je d t .  M ég jó v a l a  m á so d ik  v ilá g h á b o rú  e lő t t  
k id o lg o z tá k  az  első , tö b b  m u n k a h e ly e n  fo rm á z ó g é p 
t íp u s t  k is  fo rm á k  g y á r tá s á r a .  A  gép  n e m  te r j e d t  el, 
m e r t  c sak  k is, a la c so n y  f o rm á k a t  le h e te t t  r a j t a  k é s z íte n i.

2. A  m o s t fo ly ó  v iz sg á la to k  a z t  m u ta t t á k ,  h o g y  a  
le g te rm é k e n y e b b e k  a  h o m o k re p ítő  és sa jto lá s . K ü lö n ö 
se n  s o k a t  íg é r  a  k é t  tö m ö r íté s i  m ó d sz e r  e g y esíté se , a m e ly  
b iz to s í t ja  a  tö m ö r íté s  jó  m in ő ség é t, n a g y  te rm e lé k e n y 
sé g e t és a z  a u to m a tiz á lá s  le h e tő ség é t.

3. A  k u ta tá s o k  e re d m é n y e k é n t 1955-ben  k i t u d tá k  
d o lg o zn i a z  a u to m a t iz á l t  h o m o k re p ítő -s a jto ló  fo rm á z ó 
g é p e t. E z e n  a  g é p e n  h o m o k fú v ó  s a jto ló  m ó d sz e rre l 
k özönséges fo rm á z ó k e v e ré k e k b ő l 0 ,45— 0,55 k g /c m 2 
n y o m ó sz ilá rd s á g ú  fo rm á k a t  tu d u n k  k é s z íte n i. A  k e v e ré k  
b e fú v á s á t  k ü lö n le g e se n  k id o lg o z o tt  h o m o k fú v ó  ta r t á ly -  
ly a l  v ég e z tü k , a m e ly b e n  a  le v eg ő v e ze té s  a z  a lsó  rész  
k e rü le té n  tö r t é n t  ly u k a c so s  fé m g y ű rű n  k e re sz tü l. A  k e 
v e ré k  v a s ta g s á g á b a n  a  fú v á s k o r  k ép z ő d ő  c s a to rn á k  
m e g sz ü n te té sé re  g é p e s í te t t  la z ító b e re n d e z é s  v a n .

A z a já n lo t t  a u to m a t ik u s  beren d ezés, a m e ly  h á ro m  
p á r  g ép b ő l á l l  (egy  g é p p á r  ta r ta lé k ) ,  ó r á n k é n t  720 fo r 
m á t  k é s z íte tte k .  M in d en  m ű v e le t ,  k e z d v e  a  fo rm á n a k  
s z á ll ító sz a la g ra  v a ló  h e ly ez ésé tő l és b e fe jez v e  a  fo rm á k  
k iv e ré sév e l, a u to m a t ik u s .  K éz i m ű v e le te k  c s u p á n  a  
m a g o k  b e ra k á s a  és a  fo rm á k  leö n tése .

A  fo rm a sz e k ré n y e k e t k iv e ré s  n é lk ü l a  sz á ll í tó sz a la 
g o n  v isz ik  a  fo rm á zó g é p ek h e z , a m e ly e k  a  v íz sz in te se n  
z á r t  ö n tő  s z á llító sz a la g o n  k ív ü l v a n n a k . E m e lő  m a c sk á k  
seg ítség év e l k iv e sz ik  a. felső  és a lsó  fo rm a s z e k ré n y e k e t 
és a  m egfelelő  g ép  a s z ta lá r a  h e ly ez ik . A  m a g o k  b e r a k á 
s á t  és a  fo rm a  ö ssz e á llí tá sá t k e re k  a s z ta lo n  végz ik , 
a m e ly  a  g ép ek  k ö z ö t t  v a n , m íg  a  s z á llító sz a la g  h o ssz á 
b a n , a m e ly  a z  ö n té sh e z  v isz i a  fo rm á k a t ,  e lő szö r a  felső , 
a z u tá n  az  a lsó  fo rm a ré sz e k e t fo rm á zó  g ép e k  V an n a k  e l 
h e ly ezv e .

E z  a  gép  az  , ,O sb o rn e ”  cég  a u to m a t ik u s  b e re n d e z é 
sén é l te rm e lé k e n y e b b , eg y sz e rű b b  a  sz á llító sz a la g  és a  
fo rm a ö ssz e rak ó  a s z ta lo k  sz e rk eze te , a z o n k ív ü l k ise b b  
h e ly e t fo g la l el.

V . S z . M i l s z o v s z k i j  : K ö z p o n t o s í t o t t  h o m o k e l ő 
k é s z í t ő  r e n d s z e r e k  a u t o m a t iz á lá s a .  (A m o sz k v a i ö n tő 
k o n fe re n c iá n  e lh a n g z o tt  e lő ad á s .)

1. F o ly a m a to s a n  g y á r tó  ö n tö d e  te lje se n  a u to m a t i 
z á l t  re n d sz e ré n e k  k ia la k í tá s á h o z  k é t  egység  szükséges,, 
ú m . a  kész k e v e ré k e t a  fo rm á z ó g é p e k  ta r t á ly a ib a  e l 
o sz tó  re n d sz e r  és a  k e v e rő k  a u to m a tiz á lá s a ,  a m i a  k i 
é g e t t  h o m o k  v á lto z ó  n ed v e ssé g én e k  és h ő m é rsé k le té n e k  
k ie g y e n líté sé v e l já r .

A  k e v e ré k n e k  a  ta r t á ly o k  k ö z ö t ti  a u to m a t ik u s  e l 
o s z tá s á t s ik e re se n  o ld o t tá k  m eg  a  n a g y o b b  ö n tö d é k .

A  k ev e rő  m u n k a c ik lu s á n a k  a u to m a t iz á lá s á t  a  
„V ö rö s  S a j tó ” g y á r  sz é r ia  g ép e ih ez  is b e v e z e tté k .

A  m u n k á t  h á ro m  fo k o z a tb a n  v ég ez ték .
2. A z első lé p é sb e n  v iz s g á l tá k  a  h a s z n á lt  h o m o k  és 

a  kész  k e v e ré k  n ed v e ssé g én e k  és h ő m é rsé k le té n e k  in g a 
d o z á s á t a  fo ly a m a to s  g y á r tá s k o r .  A k u ta t á s t  a  s z tá l in 
g rá d i és h a rk o v i g y á ra k  ö n tö d é ib e n  v ég e z ték .

A  k u ta tá s  e re d m é n y e k é p p e n  m e g á lla p íto t tá k ,  h o g y  
a  h a s z n á lt  h o m o k  n ed v e ssé g én e k  in g a d o z á sa  3 % -o t é r 
el, a  h a s z n á lt  h o m o k  h ő m é rsé k le te  p ed ig  egyes e s e te k 
b e n  60—-70 C °-ra  e m e lk e d ik .

3. A  m á so d ik  lé p é sb e n  a  h a s z n á lt  h o m o k  n e d v e s 
ség m érő  m ű s z e re i t  ta n u lm á n y o z tá k  e le k tro m o s  vezető - 
k ép esség  e lv é n  a la p u ló  n e d v e ssé g m érő k  az  e lem ek  és a  
d ie le k tro m o s  v esz te ség  e lv én  m ű k ö d n e k . A z e le k tro m o s  
v ez e tő k ép e sség  és a z  e le k tro m o s  v esz te ség e t m érő  m ű 
sz e rek  k ö zü l a z  u tó b b ia k  fe le ln ek  m eg  a  le g jo b b a n  a  
k i tű z ö t t  f e la d a tn a k .

A h ő m é rsé k le t m é ré sé re  k ü lö n le g es  m a n o m é te re s  
je lző  h ő m é rő t h a s z n á ln a k .

4. A  h a r m a d ik  lé p ésb e n  k id o lg o z tá k  a  h a s z n á lt  
h o m o k  n e d v e ssé g é t a u to m a t ik u s a n  sz ab á ly o zó  r e n d 
sz e r t, s e n n e k  e lk é sz íté sé t és a  te rv e z e t t  b e re n d e z é s t 
la b o ra tó r iu m b a n  k ip ró b á l tá k .
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rány emulzió. Alapvető tulajdonságait tekintve ez az 
anyag hasonló a „KT” kötőanyaghoz. Ezt ajánlatos az 
ö n té s z e t m in d a z o n  te rü le te in  h a s z n á ln i,  a h o l a  , ,K T ” 
h a s z n á la to s . „ K P ”  je lzésű  félig  k o k s z o s íto tt  k ő sz é n 
k á t r á n y  em u lz ió ja . T u la jd o n sá g a i a  „ K T ” k ö tő a n y a g é 
h o z  h aso n ló k . A  „ K P ” g y á r tá s á t  a  le n in sz k -ru zn y e c -i 
fé lk o k sz o s ító b a n  sze rv ez ik .

„KMC” cellulózé alapú kötőanyag. Glikolsavészter 
nátriumsója. Tulajdonságai az „alkilin” kötőanyagéhoz 
hasonlítanak, amely annak idején Németországban, 
S v á jc b a n  és m á s  o rsz á g o k b a n  széles k ö rb e n  h a s z n á la to s  
v o lt .

4. G y o rs a n  s z á ra d ó  k e v e ré k e k  g y á r tá s á r a  a já n l 
h a tó  a  p ih to l  k ö tő a n y a g , a m e ly n e k  a la p ja  je g e n y e 
g y a n ta .  E n n e k  a  k ö tő a n y a g n a k  a  g y á r tá s a  je len leg  m e g 
sze rv ezés a l a t t  á ll.

5. Magfúváshoz ajánlhatók a savanyúvíz alapú 
kötőanyagok és a generátor szén palagyanta, nehéz 
frakciójából készített kötőanyagok.

6. E g y é b  s z á r í tá s  n é lk ü l k e m é n y e d é  k ö tő a n y a g o k .

I .  E . Sub  : A  L e n in g r á d i  t e r v e z ő  é s  t e c h n o ló g ia i  
in t é z e t  m u n k á j a  a  p r e c íz ió s  ö n té s  t e r é n .  (A  m o sz k v a i 
ö n tő k o n fe re n c iá n  e lh a n g z o tt  e lő ad á s .)

1. A  m eg lévő  m in ta ö s s z e té te le k e t tö k é le te s í te t té k  
és ú ja k a t  d o lg o z ta k  k i. K u ta t t á k ,  h o g y  le h e t-e  az  etil- 
s z i l ik á to t  ré sz b e n  v a g y  eg észb en  m á ssa l p ó to ln i a  t ű z 
á lló  b e v o n a t  k ész íté se k o r. T e rm e lé k e n y e b b  és g a z d a s á 
g o sa b b  e lő írá so k a t d o lg o z ta k  k i  a  m in tá k  k io lv a s z tá 
s á ra  és a  fo rm á k  k ié g e té sé re . K id o lg o z ta k  to v á b b á  egy  
f é la u to m a tá t  a  tű z á lló  b e v o n a t fe lv ite lé re , b e re n d e z é s t 
te rv e z te k  a  m in tá k  gőzzel v a ló  k io lv a s z tá s á ra , k ü lö n 
leges k e m e n c é t a  h é ja k  k ié g e té sé re , k id o lg o z ta k  n é h á n y  
k o rsz e rű  b e re n d e z é s t ( ro s tá k a t ,  m in ta k é s z ítő  s a j tó t ,  
to ló k e m e n c é t, b e re n d e z é s t a  tű z á lló  b e v o n a t  le v e ré 
sére).

2. A  m u n k a  fő i r á n y a  a  h é jfo rm á z á s  te rü le té n  az  
a r á n y la g  ú js z e rű  a n y a g  : a  p o rb a k e li t  v o lt, a m e lly e l a  
k ö tő a n y a g  o lc só b b á  te h e tő . E z e n k ív ü l  le v á la sz tó  k e v e 
r é k e k e t  és r a g a s z tó k a t  d o lg o z ta k  k i. A z eg y ik  g y á rra l 
e g y ü t t  g é p e s í te t t  ré sz leg e t te rv e z te k  a c é lö n tv é n y e k n e k  
h é jfo rm á b a  v a ló  g é p e s í te t t  ö n té sé re .

M e g á lla p íto t tá k , h o g y  le h e t  n é h á n y  o lcsó b b , m ég is 
h ő r e a k t ív  g y a n tá t  h a s z n á ln i a  fé lfo rm á k n a k  m elegen , 
k is  h ő m é rs é k le te n  v a ló  r a g a s z tá s á ra .  B e re n d e z é s t d o l 
g o z ta k  k i a  fé lfo rm á k  és m a g o k  k ész íté sé re , v a la m in t  az  
ö s s z e ra k o tt  fo rm á k  r a g a s z tá s á ra .

3. A  v é g z e t t  m u n k a  se g ítsé g év e l el le h e te t t  ju tn i  
a  g é p e s í te t t  ü ze m e k  és ö n tő ré sz le g ek  szervezéséhez , a  
v ia sz k io lv a sz tá so s  és h é jfo rm á b a  v a ló  ö n té s  te ré n  
e g y a rá n t .

0 . J u zu c su h — I .  O nufriev : V e g y i  k e m é n y í t ő a n y a 
g o k k a l  s z e r z e t t  t a p a s z t a la t o k  a  „ S z t a n k o l i t “  g y á r b a n .
(A  m o sz k v a i ö n tő k o n fe re n c iá n  e lh a n g z o tt  e lő ad ás.)

1. A z ag y a g o s  m in ta h o m o k  k e v e ré k n e k  v ízü v eg es 
k e v e ré k k e l v a ló  h e ly e tte s íté s e  c s ö k k e n ti a  n a g y  fo rm á k  
s z á r í tá s i  id e jé t. A  k in y ú ló  m in ta ré s z e k re  n eh é z  a  m in ta 
h o m o k  r é te g e t  r á r a k n i ,  m e r t  k ö n n y e n  lecsú sz ik .

2. K ís é r le te k e t v ég e z te k  t e h á t  v íz ü v eg e s-szén sav as  
fo rm á z á ssa l.

3. A m ik o r  eg y  1700 k g  sú ly ú  ö n tö t tv a s  m o to rh e n 
g e r t  ö n tö t t e k  a  v a s ta g  fa lú , v á z a s  h é jfo rm á b a , a m e ly e t 
v íz ü v eg e s  k e v e ré k b ő l k é s z í te t te k  és C Ö 2 g ázza l f ú v a t ta k ,  
az  ö n tv é n y  p o n to s a b b  le t t ,  a  m u n k a id ő  sz ü k ség le t a  
n eg y e d é re , a  C 0 2-gáz sz ü k sé g le t p ed ig  h a r m a d á r a  
csökkent.

4. B o n y o lu lt  k ö rv o n a lú  n a g y  ö n tv é n y e k  e se té b e n  
a  h é ja k a t  n e m  v e t té k  le a  m in tá ró l,  s z á r í tá s  u tá n ,  h a n e m  
a  S zé tszed h ető  m in tá v a l  e g y ü t t  fo rm á z tá k . E b b e n  a z  
e se tb e n  a  fe lh ó ly ag zá s  m e g a k a d á ly o z á sá ra , a  h é jo n  a  
f ú v a tá s  e lő t t  s im ító v a s  seg ítségével b e v á g á s o k a t k é s z í 
t e t te k .

5. O s z ta tla n  m in tá k k a l  v a ló  fo rm á z á sh o z  a  felső  
és a lsó  fé lfo rm á t k ü lö n  k é s z íte t té k  h a m is  m in ta  (m ag) 
seg ítség év e l, a m i le h e tő v é  t e t t e  a  felső  fé lfo rm a  k é s z íté 
sé n ek  e lh a g y á s á t.

6. A  k u ta tá s o k h o z  a z  a lá b b i ö ssz e té te lű  k e v e ré k e t 
h a s z n á ltá k  : k v a rc h o m o k  9 2 % , k ő sz én  5 % , tű z á lló  
a g y a g  3 % , v íz ü v eg  6 % , (m o d u lu sz  2 ,2— 2,4) ; a  fo rm a

és m a g fe s té k  ö ssz e té te le  8 8 %  fe k e te  g r a f i t ,  3 ,5 %  b en - 
to n i t ,  8 ,5 %  sz u lf i t lú g  (fa jsú ly  1 ,3 % ). E z t  k é tsz e re se n  
v i t t é k  fe l és n a g y te l je s í tm é n y ű  égőve l 2— 3 p erc ig  
s z á r í to t t á k ,  íg y  fé la n n y i idő  k e l le t t  a  fo rm á z á s  b e fe je 
zéséhez. A  k e v e ré k  r a g a d á s á n a k  m e g a k a d á ly o z á s á ra  a  
m in tá k a t  b e la k k o z tá k .

F . D . O bo len cev  : Simafelületű nagypontosságú 
öntvények formázása. (A moszkvai öntőkonferencián 
elhangzott előadás.)

1. A h h o z , h o g y  az  ö n tv é n y e k  m é re tp o n to s a k  
leg y en ek , a  m é re tp o n to s  fo rm a ü re g , a  fo rm a fe lü le t és a  
fo ly ék o n y  fém  k ö z ö t ti  k ö lc s ö n h a tá s  h iá n y a  és a  fém  jó  
fo rm a k itö ltő k é p e ssé g e  szükséges. T o v á b b á  n e  le g y en e k  
sz ív ó d ás i je len ség ek , v a g y  h a  v a n n a k , tu d ju k ,  h o g y  
ezek  a  m é re te k e t m ily e n  m é r té k b e n  v á l to z t a t j á k  m eg . 
K e v e se b b  k u ta tá s  fo g la lk o z o tt  a z  első k é t  k é rd é sse l, 
a m e ly e k  a  le g in k á b b  m e g h a tá ro z z á k  az  ö n tv é n y e k  fo r 
m á z á s i ir á n y e lv e i t .

2. A z ö n tv é n y  jó  m in ő ség ű  fe lü le té t  b iz to s ító  o sz 
t a t l a n  fo rm á k  ez id ő  s z e r in t csak  k ev és e se tb e n  b iz o n y u l 
n a k  c é lsz e rű n ek , m in t  p l. b o n y o lu lt  a la k o k  e s e té b e n  
(m ű v ész i ö n tv é n y e k ) , h a  f e lté tle n ü l ta k a ré k o s k o d n i k e ll 
a  fém m el v a g y  n e h e z e n  m e g m u n k á lh a tó  fém e k  ö n té 
seko r.

3. O s z ta t la n  fo rm á k  fe lh a sz n á lá s i te rü le té n e k  k i-  
te r je s z té s é re  az  ö n tv é n y p o n to s s á g  fo k o z á sá n a k  esz 
k ö z e k é n t ú j m in ta  a n y a g o k a t  ke ll k ik ís é r le te z n i, a m e 
ly e k n e k  jó  m e c h a n ik a i és ö n té s i tu la jd o n s á g a i  v a n n a k , 
g y o rsa n  m e g sz ilá rd u ln a k , n e m  lé p n e k  re a k c ió b a  a  
b e v o n a to k k a l  és le h e tő v é  te sz ik  a  m in ta  k io lv a s z tá s a  
h e ly e t t  a  k io ld á s t.  A  fe lh a s z n á lt  a n y a g o k n a k  le g y e n  
n a g y  a  fo ly é k o n y sá g u k  (szá raz  á l la p o tb a n  és sz u sz p e n 
z ió b a n  is), le g y en  jó  b ev o n ó k é p esség ü k , a  fo rm á k  s z á r í 
t á s i  ^hőm érséklete le h e tő leg  m in im á lis  legyen , am i h id - 
ro fo b  sze rv es  k ö tő a n y a g o k k a l é rh e tő  el. H a  e tilsz ili- 
k á t o t ,  v a g y  v íz ü v e g e t h a s z n á lu n k  a k k o r  v á k u u m s z á r í 
t á s  in d o k o lt .

4. A  gáz  k iv á lá s  je llege  m e g h a tá ro z z a  a  gáz  o k o z ta  
é rd esség e t, a  fo rm a fe lü le t la z u lá s á t ,  v a la m in t  le h e tő v é  
te sz i a  f é m n e k  a  fo rm a  p ó ru s a ib a  v a ló  b e h a to lá s á t .  
G á z t n e m  fe jle sz tő  fo rm a fe lü le t e s e té b e n  le h e t a p ró sz e m 
csés a n y a g o k a t  h a s z n á ln i,  a m e ly e k  le h e tő v é  te sz ik , h o g y  
a z  ö n tv é n y e k  fe lü le te  s im a  leg y en . A z a p ró sz e m c sé s  
fo rm a fe lü le t,  a  g áz fo jlődés je lle g é t n e m  v iz sg á lv a , n e m  
b iz to s í t ja  az  ö n tv é n y e k  fe lü le té n e k  jó  m in ő ség é t.

N . J a . K ag a n  : Ű j tech n o ló g ia  n ag y  ö n tv én y ek  
g ép esíte tt k eszo n o k b a n  (ö n tő v e rm e k b e n ) való g y á r tá 
s á ra . (A m o sz k v a i ö n tő k o n fe re n c iá n  e lh a n g z o tt  e lő 
a d á s .)

A S z o v je tu n ió  k ö z p o n ti  te rv e z ő  és te c h n o ló g ia i 
in té z e t  a  s z tá ro k ra m a to rs z k i g y á r ra l  e g y ü t tm ű k ö d v e  
ú j  te ch n o ló g ia i e l já r á s t  d o lg o z o tt k i nagy7 fo rm á k  g y á r tá 
s á ra  az z a l a  m ó d sz e rre l, h o g y  sz a b v á n y o s  m a g tö m b ö k e t 
h e ly e z n e k  g é p e s í te t t  k e s z o n b a  (ö n tő v e rem b e).

A  m a g tö m b ö k e t (kü lső  m a g o k a t)  a z  e lő írá s  sz e r in t 
o s z to t ta n ,  1 m  h o ssz ú sá g b a n  és szé lességben  és 0 ,5  m  
m a g a s s á g b a n  k é s z ít ik .

A  sz a b v á n y o s  m a g tö m b ö k  n a g y  sz á m a  le h e tő v é  
te sz i, hogy7 az  eg y e d i g y á r tá s b a n  fém  m a g sz e k ré n y e k e t 
h a s z n á lja n a k . A z ily e n  m a g sze k ré n y  fen ek e  k o o rd in á ló  

•lem ez, a m e ly re  f a  b e té te k e t  szere ln ek , a m e ly e k  az  ö n t 
v é n y  a la k já n a k  fe le ln ek  m eg.

A  m a g o k  veg y ileg  k em én y e d ő  v íz ü v eg e s  k e v e ré k 
b ő l k é szü ln e k , ráz ó -fo rm ázó  v ag y  h o m o k fú v ó  g ép ek en .

A k ü lső  m a g tö m b ö k  ö ssz e ra k á sá t u n iv e rz á lis  g ép e 
s í t e t t  sz é tsz e d h e tő  k e s z o n o k b a n  v ég z ik . A k eszo n  
lé n y eg é b en  b e to n o z o tt  a k n a ,  a m e ly e k n e k  fen e k e  v a s 
lem ezek k e l v a n  b o r í tv a .  E z  a z  a la p  a  fo rm a  ö ssz e ra k á 
sáh o z . A  k eszo n  k é t  ü reg es ö n tö t tv a s  f a la  a  v a s b e to n  
fa la k h o z  és a  fém á g y h o z  v a n  e rő s ítv e , a m e ly  a z o k k a l 
e g y ü t t  a  m a g tö m b ö k  ö ssz e rak á sáh o z  szo lg á l a la p u l .

K é t  m á s ik  ü reg e s  ö n tö t tv a s  fa l  m o z g a th a tó  g ö r 
g ő k re  v a n  szere lve . E z  le h e tő v é  te sz i a  k eszo n  m é re te i 
n e k  m e g v á lto z ta tá s á t ,  a  fo rm a  k én y e lm e s  és h e ly es  
ö s sz e ra k á sá t és gépi m e g e rő s íté sé t. íg y  n in c s  m eg  a n n a k  
a  leh e tő ség e , h o g y  a  tö m b ö k  e lm o z d u ln a k  a  b e ö n tö t t  
fé m  f e r ro s z ta t ik u s  n y o m á s á n a k  h a tá s á ra .
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A k eszo n  f a la i t  és a l a p já t  m e ste rsé g ese n  levegőve l 
h ű t ik ,  h o g y  a  k eszo n  fém része i m eg  n e  v e te m e d je n e k  és 
h o g y  g y o rs íts á k  az  ö n tv é n y  h ű lé sé t .  A felső  fé lfo rm a  
k é s z íté sé t h o m o k re p ítő  seg ítség év e l k o o rd in á ló  lem ezen  
v ég z ik .

A  n a g y  ö n tv é n y ré sz e k  g y á r tá s á r a  k id o lg o z o tt ú j 
te c h n o ló g ia i e l já rá s n a k  az  a lá b b i lén y eg es e lő n y ei v a n 
n a k  a  rég i te c h n o ló g ia  f e le t t  :

1. P á r h u /u m c s a n  le h e t k é sz íte n i a  fo rm a  egyes 
e lem e it és jo b b a n  k i  le h e t h a s z n á ln i a  n a g y  ö n tv é n y e k  
g y á r tá s á r a  s z á n t  m u n k a te r e t .

2. M eg le h e t v a ló s íta n i a  le g fo n to sa b b  m u n k a ig é 
n y e s  m ű v e le te k  k o m p le x  g é p e s íté sé t és lé n y eg esen  c sö k 
k e n te n i  le h e t a  n a g y  ö n tv é n y e k  g y á r tá s á v a l  já ró  n a g y  
m u n k a e rő  sz ü k sé g le te t.

3. S z a b v á n y o s  m a g tö m b ö k e t le h e t h a s z n á ln i fü g 
g e t le n ü l a z  ö n tv é n y  a la k já tó l ,  a m i le h e tő v é  te sz i a  n a g y  
ö n tv é n y e k  s o ro z a tg y á r tá s á t .  C sö k k e n te n i le h e t az  
ö n tő m in tá k  k ész íté sé n e k  n a g y  m u n k a id e jé t ,  és m eg  le h e t 
s z e rv e z n i a z o k  h e ly es  tá ro lá s á t ,  to v á b b á  u n iv e rz á lis  
fe lsze re lés t le h e t h a s z n á ln i a  m a g k ész íté sh ez  az  eg y ed i 
g y á r tá s  e llen ére .

4. N a g y te lje s ítm é n y ű  fo rm á z ó g é p e k e t le h e t h a s z 
n á ln i  te tsz ő leg e s  fo rm á k  k ész ítéséh ez .

6. R ö v id e b b  lesz a z  ö n tv é n y  h ű té s i  id e je  a  m e s te r 
s é g es  h ű té s  ré v é n , és ra c io n á lisa b b  az  ö n tv é n y n e k  az  
ö n tő k e sz o n b ó l v a ló  e l tá v o l ítá s a .

M indezek  seg ítség év e l a  fo rm á z á s i id ő k e t k b . fe lé re  
le h e t  c s ö k k e n te n i, a  fo rm á z á s  m u n k a ig é n y e ssé g e  k b . 
fe lé re  c s ö k k e n  és a z  eg y  k e s z o n b a n  k é s z í te t t  ö n tv é n y e k  
száma k b . k é tsz e re sé re  nő.

H a  a  m a g tö m b ö k  g y á r tá s á t  to v á b b  g é p e s ít jü k  
h o m o k re p í tő  g ép ek  segélyével, ú g y  m ég  n a g y o b b  lesz 
a z  ú j e l já rá s  h a tá s fo k a .

P .  A .  B o r u s z k  : Ráégés különleges acélöntvénye-
ken. (A m o sz k v a i ö n tő k o n fe re n c iá n  e lh a n g z o tt  e lő ad ás.)

1. A  v iz s g á la to k a t  o ly a n  n a g y m é re tű  C r-N i a c é l 
ö n tv é n y e k e n  v ég e z ték , a m e ly e k  rá é g é sre  e rő se n  h a j la 
m o sa k .

2. A  k u ta tá s o k h o z  k ü lö n -k ü lö n  m ó d sz e r t  d o lg o z 
t a k  k i a  m e c h a n ik a i, a  k é m ia i és a z  ö s s z e te t t  (m e c h a 
n ik a i  és k ém ia i)  ráé g és  ta n u lm á n y o z á s á ra .

A  m e c h a n ik a i rá é g é s  ta n u lm á n y o z á s á ra  c e n t r i 
fu g á ló g é p e t h a s z n á lta k ,  a m e ly e n  6 k g  sú ly ú  k ísé r le ti  
p e rs e ly e k e t ö n tö t te k .  A  rá é g é s t p e rse ly ek  k ü lső  fe lü le 
t é n  ta n u lm á n y o z tá k ,  a m e ly  é r in tk e z e t t  a  ta n u lm á n y o 
z o t t  k ev e ré k e k k e l. A  g ép  fo rd u la ts z á m á n a k  v á l to z ta 
tá s á v a l  s z a b á ly o z tá k  a  fé m  n y o m á s á t .

A  k é m ia i rá é g é s t ú g y  ta n u lm á n y o z tá k ,  h o g y  n ag y - 
f re k v e n c iá s  á ra m m a l sp ec iá lis  m a g o k b a n  fo rm á z o t t  
f é m p á lc á k a t  h e v í te t te k .  A  ráég ési k é rg e n , a m e ly  a  p á lc a  
és  a  k e v e ré k  é r in tk e z é s i fe lü le té n  k é p z ő d ö tt ,  k ém ia i, 
p e tro g rá f ia i  és rö n tg e n e le m z é s t v ég ez tek .

A z ö s s z e te tt  rá é g é s t m a ssz ív  f é l to n n á s  ö n tv é n y e n  
ta n u lm á n y o z tá k  ú g y , h o g y  a  fém n e k  a  fo rm á ra  g y a k o 
r o l t  n y o m á s a  k ü lö n fé le  v o lt .  E z t  a  v á lto z ó  n y o m á s t  a  
tá p fe jb e n  sz a b á ly o z o tt  g áz n y o m á ssa l é r té k  el.

3. R á ég é s  e llen i k e v e ré k ü l e rő se n  h ő fe lh a lm o z ó  
tu la jd o n s á g ú  a n y a g o k a t  (k ró m m a g n e z it , k ró m v a sé rc , 
m a g n e z it)  v á la s z to t ta k .  T a n u lm á n y o z tá k  a  v ízü v eg es 
h o m o k -m a rs a lit  és h o m o k -a g y a g  k e v e ré k e k e t is. K ís é r 
le te k e t  v ég e z te k  e rő sen  ö tv ö z ö tt  k ró m -n ik k e l ac é lo k k a l, 
v a la m in t  egyes g y en g é n  ö tv ö z ö tt  és ö tv ö z e tle n  a c é lfa j 
t á k k a l  is.

4. A  m e c h a n ik a i ráé g és  ta n u lm á n y o z á s a k o r  m e g 
á l la p í to t tá k ,  h o g y  m in d e n  fo rm á z ó k e v e ré k n e k  v a n  egy  
k r i t ik u s  n y o m á sé r té k e , a m e ly  a l a t t  m e c h a n ik a i ráég és 
n in c s . A  k r i t ik u s n á l  k ise b b  n y o m á s  a  k a p illá r is  e rő k  
h a t á s á n a k  le k ü zd é sé re  h a s z n á ló d ik  fel.

A z eg y ik  n a g y ö tv ö z é sű  acé l k r i t ik u s  n y o m á s a  leg 
k is e b b  é r té k ű  v íz ü v e g e s-m a g n e z it és h o m o k  a g y a g  
k e v e ré k n é l (m ax  0,6 k g /c m 2), a  le g n a g y o b b  ( tö b b  m in t  
2 ,5  k g /c m 2) a  v íz ü v eg e s  k ró m m a g n e z it  és k ró m v a sé rc  
k e v e ré k  e se té n .

A  n y o m á s n a k  k r i t ik u s  é r té k  fö lé v a ló  n övelése  
e s e té n  a  fém  b e h a to lá s i  m é lysége  és e n n e k  k ö v e tk e z té 
b e n  a  m e c h a n ik a i ráég és  m é rté k e  is n ö v e k sz ik . U g y a n 
a z o n  n y o m á s  e se té b en , h a  csö k k en  a  sz em e sen a g y ság  és 
e n n e k  k ö v e tk e z té b e n  a  k a p illá r is  c s a to rn á k  á tm é rő je ,

a  k a p illá r is  e rő k  e lle n n y o m á sa  n ö v e k s z ik  és a  fém  b e 
h a to lá s i  m élysége lényegesen  csö k k en .

M a rs a ik n a k  a  h o m o k -a g y a g  k ev e ré k h e z  v a ló  a d a 
g o lása  n ö v eli a  k r i t ik u s  n y o m á s  é r té k é t  és c s ö k k e n ti a  
m e c h a n ik a i rá é g é s t. A  n a g y  h ő fe lh a lm o z ó  k e v e ré k e k  
c s ö k k e n tik  a z t  az  id ő t, a m e d d ig  a  fém  fo ly ék o n y  á l la p o t 
b a n  é r in tk e z ik  a  fo rm á v a l és íg y  c s ö k k e n tik  a  rá é g é s t.

5. A  k ém ia i ráég és k u ta tá s a  a z t  m u ta t t a ,  h o g y  az  
ö n tv é n n y e l é r in tk e z ő  fo rm á z ó k e v e ré k  e rő sen  te lí tő d ik  
fém o x id o k k a l és e k ö z b en  b o n y o lu lt  f iz ik a i k é m ia i v á l 
to z á so k o n  m e g y  á t .

A  k ró m m a g n e z it k e v e ré k e k  e se té b en , a m ik o r  f é m 
o x id o k  —  fő leg  a  F eO  —  a  k ró m m a g n e z it m a ssz a  a lk o 
tó iv a l  re a g á ln a k , n a g y  m e n n y isé g ű  m á so d la g o s  s p in 
de lid , m a g n e z io fe rr it és m a g n e z io v ü s tit ,  v a s a s  fö rs te r i t  
és m o n tic e llit  k é p z ő d ik . A z ily e n  típ u s ú  rá é g e t t  ré te g  
k ö n n y e n  le v á lik  az  ö n tv é n y  fe lü le té rő l.

6. N ag y , tö m ö r  ö n tv é n y e k e n  ö s s z e te tt  rá é g é s t 
f ig y e lte k  m eg, v ag y is  a  b e h a to lá s á n  k ív ü l  a  r á é g e tt  
k é re g  k é m ia i á ta la k u lá s a  is m eg fig y e lh e tő .

A ráégés elleni küzdelemben a legjobb eredményt 
azok a keverékek adják, amelyek erős hűtőhatással van
nak az öntvényre, és ezáltal megakadályozzák a mecha
nikai ráégést, valamint lehetővé teszik az amorf rá
égést, vagy olyan anyag képződését, amelynek szerke
zete a formázóanyagéval rokon.

I ly e n  a n y a g o k  a  k ró m m a g n e z it  és a  k ró m v a sé rc .
7. Vastag acéllal telített ráégést az öntvények hő- 

lialmozási helyein azzal magyarázzák, hogy folyéko
nyan mozgó olvadék hatol be a formába a ferrosztatikus 
nyomás és a formázóanyag tágulás hatására. Az olva
déknak behatolására mutat a ráégési részek vegyelem- 
zése is.

8. A k u ta tá s o k  e re d m é n y e k é p p e n  ráé g és  e llen i 
k e v e ré k e k e t d o lg o z ta k  k i, am e ly e k n e k  a la p já t  a  k ró m 
m a g n e z it sz á rm a z é k o k  a d já k .  E z e k e t a  k e v e ré k e k e t m á r  
szám o s ü z e m b e n  h a s z n á ljá k  e rő se n  ö tv ö z ö tt  k ró m n ik 
k e l-a c é lö n tv é n y e k  g y á r tá s á h o z .

N .  N .  B e lo u s zo v  : Alumíniumötvözetek olvasztá
sának, öntésének és hőkezelésének korszerűsítése.
(A m o sz k v a i ö n tő k o n fe re n c iá n  e lh a n g z o tt  e lő ad ás .)

1. A z ö n té sz e ti a lu m ín iu m ö tv ö z e te k  m ó d o sítá s i és 
g á z ta la n ítá s i  m ó d sz e re in ek  ö ssz e h a so n lítá sá ra  v é g z e tt 
k u ta tá s o k  a la p já n  m e g á lla p íto ttá k ,  h o g y  cé lsze rű  u n i 
v e rz á lis  s a la k k é p z ő k e t h a s z n á ln i k e t tő s  és h á rm a s  s a la k 
k ép ző  h e ly e tt .

A z a lu m ín iu m ö tv ö z e te k  k á liu m flu o rc irk o n á to s  k e 
ze lé sé t v iz s g á ltá k . M e g á lla p íto t tá k , h o g y  e lő n y ö seb b  
e lő ze tesen  a lu m ín iu m -c irk o n  e lő ö tv ö z e te t k é sz íten i, 
m in t  az  o lv a d é k o t k á l iu m -f lu o rc irk o n á tta l  k eze ln i. K i 
d o lg o z tá k  a  k á liu m f lu o rc irk o n á t  sz ín es fé m ö n tö d é k b e n  
v a ló  h a s z n á la tá n a k  m ű sz a k i f e lté te le i t .

2. A  sz ílu m in n a k  és a  A l-8  ö tv ö z e tn e k  a u to k lá v o s  
ö n té sév e l k a p c s o la tb a n  m e g á lla p íto t tá k  a  n y o m á s n a k  
ö n tv é n y e k  tö m ö rsé g é re , m e c h a n ik a i tu la jd o n s á g a ira , 
s z ö v e tsz e rk ez e té re  és tö m íte t ts é g é re  v a ló  h a t á s á t .  A  
v iz sg á la to k  k im u ta t t á k ,  h o g y  m ily e n  n a g y  k ü lö n b sé g  
v a n  e g y ré sz t a z  A12, A14 és A19 ö tv ö z e te k b ő l, m á s ré sz t 
az  A18 és A113 ö tv ö z e te k b ő l k é s z ü lt , n y o m á s  a l a t t  m eg 
s z i lá rd u lt  ö n tv é n y e k b e n  lévő  lu n k e re k  és ly u k a eso ssá -  
gok  h e ly z e te  k ö z ö tt.

A b e sz á m o ló b a n  is m e r te t ik  a z o k a t  a z  e re d m é n y e 
k e t ,  a m e ly e k e t 100 a tm - á t  is e lérő  n y o m á s  fe lh a s z n á lá 
s á v a l é r te k  el. E z  je le n tő se n  fe lü lm ú lja  az  a u to k lá v o k -  
b a n  á l ta lá b a n  h a s z n á la to s  4— 6 a tm  n y o m á s t.  A d a to 
k a t  k ö z ö lte k  a rró l,  h o g y  a  fo k o z o tt  n y o m á s  m ily e n  
h a tá s s a l  v a n  az  ö n tv é n y e k  h ű lé si seb esség én ek  n ö v e lé 
sé re  és az  ö n tv é n y e k  tö m ö rsé g é re .

3. A z a lu m ín iu m ö tv ö z e te k  g y o r s í to t t  h ő k ez e lé sé 
ve l fo g la lk o zó  rész  közli a z o k n a k  a  k ísé r le te k n e k  az  
e re d m é n y e it, a m e ly e k k e l m e g á lla p íto t tá k ,  h o g y  az 
ö n tv é n y e k  v a s ta g s á g a  m ily e n  h a tá s s a l  v a n  a z  edzési 
h ő m é rsé k le tre , fe lm o leg ítési id e jé re  és h o g y a n  a la k u l 
az  ö n tv é n y n e k  az  e d z ő fo ly a d é k b á n  v a ló  b ű lé sén e k  hő- 
m é rsé k le ti g ö rbé je .

I .  F. K o lo b n e v  : Ö n té s z e t i  a lu m ín iu m ö t v ö z e t e k  
m e le g s z i lá r d s á g a .  (A m o sz k v a i ö n tő k o n fe re n c iá n  e l 
h a n g z o tt  e lő ad ás .)
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E n n e k  e re d m é n y e k é p p e n  a u to m a t ik u s  k é s z ü lé k e t 
á l l í to t t a k  össze, e le k tro n ik u s  n ed v e ssé g sza b á ly o z ó  és 
m ó d o s ító  k é s z ü lé k e t a  te lje se n  a u to m a t iz á l t  k e v e rő 
re n d sz e rek h e z .

A  v é g z e t t  k ís é r le te k  a z t  m u ta t tá k ,  h o g y  a  h a s z n á lt  
h o m o k  a u to m a t ik u s  n ed v e ssé g m érésén ek  és az  egész 
b e re n d ezé s  v ez érlé sén e k  az  a d o t t  sz e rk e z e tb e n  a lk a l 
m a z o t t  e lv e  h e lyes, és a  b e re n d ezé s  m u n k a k é p e s .

A z á lla n d ó  fé lü zem i b e ren d ezés  seg ítség év e l ö n m ű 
k ö d ő e n  le h e t sz a b á ly o z n i a  k e v e rő b e  a d a g o lt  v íz  m en y - 
n y is é g é t ,  a  h a s z n á lt  h o m o k  n ed v e ssé g é tő l és h ő m é rs é k 
le té tő l fü g g ő en .

I ly e n  b e re n d e z é sn e k  ü z e m b e n  k ev e rő liö z  v a ló  h a s z 
n á l a ta  te sz i le h e tő v é  a  fo rm á z ó h o m o k  n ed v e ssé g én e k  
s ta b il iz á lá s á t  e lé r t  sz ű k  h a tá ro k  k ö z ö t t  és s e g íti a  
h o m o k k e v e ré s tő l sz á rm az ó  ö n tv é n y s e le jt  c s ö k k e n té sé t, 
to v á b b á  ja v í t j a  a z  ö n tv é n y e k  fe lü le ti  m in ő ség é t.

G. N. Nikolszkij : V íz su g a ra s  és h o m o k -v íz su g a r a s  
ö n tv é n y t is z t ítá s . (A  m o sz k v a i ö n tő k o n fe re n c iá n  e lh a n g 
z o t t  e lő ad ás.)

A  m a g o k n a k  e l tá v o l í tá s á r a  és az  ö n tv é n y fe lü le t 
t i s z t í t á s á r a  le g k o rsz e rű b b  m ó d szer a  n a g y n y o m á sú  
v íz s u g á r ra l  v a g y  a  h o m o k k a l k e v e r t  v íz s u g á r ra l v a ló  
fú v a tá s .

A z ily e n  s u g a ra k  k im o ssák , m e c h a n ik u s a n  ro n c so l 
j á k  a  m a g k e v e ré k e t és b izo n y o s m é r té k b e n  m eg  tu d já k  
t i s z t í ta n i  az  ö n tv é n y fe lü le te t  a  fe k e te  fo lto k tó l ,  re v é tő l 
s tb .- tő l .  E lő n y e  az  egészségügy i k ö rü lm é n y e k n e k  erős 
ja v u lá s a  és a  m u n k a  te rm e lé k e n y sé g é n e k  n ö v ek ed ése .

J ó  m in ő ség ű  s u g a ra t  le h e t  e lé rn i, h a  o ly a n  csővégző 
d é s t  h a s z n á lu n k , a m e ly n é l n a g y  a  k iá ra m lá s i sebesség  
é s  a  fo g y a sz tá s i e g y ü t th a tó .  A z iro d a lm i a d a to k  sz e r in t 
a  sz ű k ü lő  k ú p o s  cső v ég ző d ések  k ö z ü l a z o k  a  le g jo b b ak , 
a m e ly e k n e k  k ú p o ssá g i szöge 13,5°. A  v íz s u g a ra t  a  le g 
jo b b  a z  ö n tv é n y  h o s s z a n ti  te n g e ly é re  90°-os szög a l a t t  
v e z e tn i.

M e g á lla p íto t tá k  to v á b b á , h o g y  o ly a n  m ag o k h o z , 
m e ly e k n e k  sz á ra z  n y o m ó sz ilá rd sá g a  4 k g /c m /2 a  n y o 
m á s n a k  és a  p o r la sz tó  á tm é rő jé n e k  n ö v e lése  le h e tő v é  
te sz i a  v íz fo g y a sz tá s  c sö k k e n té sé t. E z  a z  e le k tro m o s  
e n e rg ia fo g y a sz tá s  csö k k en ésév e l já r .

H a  n a g y n y o m á s ú  s u g a ra k a t  h a s z n á lu n k  k is  v íz 
fo g y a s z tá s  m e lle tt,  a k k o r  a  m a g o k  c s a k  h e ly ile g  roncso- 
ló d n a k . A  m u n k a  n a g y  n y o m á so k  és n a g y  v íz fo g y a sz tá s  
e s e té b e n  so k  e n e rg iá t fo g y a sz t és b o n y o lu lt  b e re n d e z é s t 
k ív á n .

L e g jo b b  a  veg y es e ljá rá s s a l d o lgozn i. A m ag o k  
ro n c so lá sa  n a g y n y o m á sú  s u g á r ra l  m a jd  a  to v á b b i r o n 
c so lás  és a  m a g k e v e ré k , ráé g ése k  s tb . e l tá v o l í tá s a  p ed ig  
k is n y o m á s ú  s u g á r ra l  és n a g y o b b  v íz fo g y a sz tá ssa l.

H o m o k -v íz su g a ra s  t i s z t í tá s  e s e té b e n  á  m a g o k  
ro n c s o lá s á t a  v íz su g á r  végzi, a m e ly  b iz o n y o s  m e n n y i 
s é g ű  h o m o k o t v isz  m a g á v a l. H a  a  h o m o k  m á r  8— 10% , 
a  h o m o k -v íz su g á r  „ v á g ó ”  tu la jd o n s á g a i  t íz sz e r  a k k o rá k , 
m in t  a  h id ra u lik a ila g  e g y e n é r té k ű  v íz su g áré . A  ho m o k - 
v íz s u g á r  roncso ló  tu la jd o n s á g a  fü g g  a  fú v ó fe j h id r a u l ik á 
j á tó l  és a  csővégződés k iv e z e tő  v ég é n ek  a  ro n cso lt m a g 
tó l  v a ló  tá v o lsá g á tó l.  A h o m o k -v íz su g á r  ro n cso ló  t u l a j 
d o n s á g a i c s a k  k is m é r té k b e n  fü g g n e k  a  h o m o k  szem csé- 
z e té tő l.

A  h o m o k -v íz -fú v ó fe j s u g a rá n a k  sz áz a lé k o s  h o m o k 
t a r t a lm a  a  v izes  k e v e ré k e k n e k  v isz o n y á tó l és a m e lle t t  
c ső v ég ző d ések  sz e rk e z e ti je lle m z ő itő l függ . A  v íz re n d 
sz e r  n y o m á s á n a k  v á l to z á s a  e s e té n  a  h o m o k  száza lék - 
a r á n y a  a  s u g á rb a n  g y a k o r la ti la g  n e m  v á lto z ik .

G y a k o r la ti  ö ssz e té te ln e k  le h e t te k in te n i  a z t  a  k e v e 
r é k e t,  a m e ly b e n  a  sz ilá rd — fo ly é k o n y  a r á n y a  = 1 : 1 .

K ís é r le ti le g  m e g á lla p íto t tá k ,  h o g y  le g jo b b  o ly a n  
s u g a ra t  lé te s íte n i, a m e ly n e k  a  fo rg ási h ip e rb o ilo d  p a r a 
m é te re  k icsi, és n a g y o k  a  „ v á g ó ”  tu la jd o n s á g a i.  A z 
ö n tv é n y fe lü le te k  t i s z t í tá s á r a  jo b b a k  a z o k  a  su g a ra k , 
a m e ly e k n e k  n a g y  a  p o r la s z tá s i  s u g a ru k  és elég  e g y e n 
le te s  a  h o m o k sz em csé k  m eg o sz lása  a  k e re sz tm e tsz e tb e n . 
A  fú v ó cső  k iv e z e tő  cső v ég ző d ésén ek  p o r la s z tó ja  és a  
ro n cso la n d ó  m a g  k ö z ö t t  k ic s in e k  kell len n ie  a  tá v o ls á g 
n a k .

A  h o m o k -v íz su g á r  n a g y  ro n cso ló  és t is z t í tó  t u l a j 
d o n s á g a it  k éz i fú v ó fe je k k e l le h e t  k ih a sz n á ln i.

A  v íz k a m rá b a n  le g a lá b b  2 szá llító k o cs i leg y en , a m e 
ly e k  k ö zü l f e lv á ltv a  a z  e g y ik  m in d ig  a  v íz k a m rá b a n  v a n  
t is z t í tá s b a n ,  a  m á s ik  p ed ig  a  k a m rá n  k ív ü l  e lő k ész ítő 
b efe jező  m ű v e le te k b e n . U g y a n e b b ő l a  célból a  m u n k a -  
c s o p o r tn a k  is fú v ó fe j k eze lőkbő l és s e g é d m u n k á so k b ó l 
k e ll á lln ia .

A  v íz s u g á r fú v ó k  m u n k a h e ly é n e k  e lő k ész íté se  n ag y  
f ig y e lm e t k ív á n . V a la m e n n y it  e rő s  lá m p á v a l k e ll fe l 
sz e re ln i és k ö n n y ű , n a g y n y o m á s ú  fú v ó eső  c sa tla k o z z é k  
a  n a g y n y o m á sú  csö v ek h ez . A u to m a tiz á ln i kell a  n é z ő 
a b la k o k  ü v e g jé n e k  m o sá sá t ,  g é p e s íten i a  v íz- és ho m o k - 
fú v ó c sö v e k  m u n k á já n a k  v ez é rlé sé t, a  v íz s u g a ra k  cső 
v ég z ő d ésé t, ro z sd a m e n te s  a c é lo k b ó l kell k é sz íte n i és 
m eg  k e ll sz e rv e z n i cé lsze rű  h a s z n á la tu k a t ,  kéz i üzem i 
v íz s u g á r  és h o m o k -v íz su g á r  c sö v e k e t kell h a s z n á ln i.

G . S z .  T a b u r in s z k i j  : Autómatagépek héjformák 
és magok készítésére. (A m o sz k v a i ö n tő k o n fe re n c iá n  
e lh a n g z o tt  e lő ad ás.)

A z u tó b b i  id ő b e n  ú j te c h n o ló g ia k é n t n a g y o n  e l te r 
j e d t  a  h é j fo rm á b a n  v a ló  p rec íz ió s  ö n té s . A h é jfo rm á k  
és h é jm a g o k  k é s z íté se  n a g y o n  a lk a lm a s  a  te lje s  g ép es í 
té s re  és a u to m a tiz á lá s ra .

A h é jfo rm á k a t  és h é jm a g o k a t  g y á r tó  a u to m a tá k n a k  
szám o s v á lfa ja  v a n . A z u tó b b i  m á sfé l-k é t é v b e n  a  
N IIL IT M A S  sz ám o s te rv e t  d o lg o z o tt k i h é jfo rm á z ó  és 
h é jm a g o k a t  k é sz ítő  g ép ek re .

A h é jfo rm á z ó g é p e k  sz e rk e sz té s e k o r  k é t  a la p típ u s t  
h a s z n á l ta k  : o ly a n  g é p e k e t, am e ly e k e n  s z a b a d o n  h u ll 
a  k e v e ré k  a  k e re tb e  és o ly a n o k a t,  a m e ly e k n e k  fo rd ító  
b u n k e r jü k  és s a j to lá s u k  v a n .

A  h é jm a g o k a t  k é sz ítő  g ép  sz e rk e z e té b e n  szám o s 
v e z é re lt ré sz  is v a n ,  íg y  az  o ly a n  gépek , a m e ly e k e n  a  
k e v e ré k  sz a b a d o n  h u ll  a  g ép  sz ek rén y é b en , a  m ag- 
s z e k ré n y t s ű r í t e t t  levegő  seg ítség év e l tö l t ik  és a  felesleges 
k e v e ré k e t e lsz ív já k  és v ég ü l o ly a n  gép ek , a m e ly e k  
b e f ú v a t já k  a  k e v e ré k e t  és a  fe lesleg e t s z in té n  s ű r í t e t t  
le v eg ő v e l f ú v a t j á k  le.

E z  a  m ó d sz e r  a  le g te rm e lé k e n y e b b , b á r  a lk a lm a z á s i 
te rü le te  k o r lá to z o tt ,  i t t  o k v e tle n ü l k é t je l v a n . 
A  N IIL IT M A S  az  a u tó  és t r a k to r ip a r  sz ü k sé g le té re  
k id o lg o z o tt eg y  n y o lc m u n k a h e ly e s  g ép e t, a  873. m o d e llt 
és k é t  h a tm u n k a h e ly e s e t ,  a  871. és 872. m o d e lle k e t.

A  s z a b v á n y o s íto t t  g ép e k re  je llem ző  az , h o g y  m in ta 
la p ja ik  900 X 700 m m -esek .
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Egyesületünk érmei, plakettjei és egyéb emlékei*
t  J A K Ó B Y  L Á S Z L Ó  oki. kohómérnök, a műszaki tudományok kandidátusa

Egyesületünk 1892-ben történt megalakulása 
óta egyes kimagasló eseményét, vagy egy-egy 
tagjának emlékét plakettel, vagy éremmel örö
kítette meg. Ezenfelül esetről esetre arany- vagy 
ezüstéremmel tünteti ki ama tagjait, akik kiváló 
eredményeket, illetve tevékenységet fejtettek ki 
a bányászat- és kohászat szakirodalmi vagy 
ipari művelése, vagy az egyesületi élet fejlesztése 
terén. Ezeket a plaketteket, illetve érmeket 
gyűjtjük egy csokorba össze, 1892-től, vagyis az 
Egyesület megalakulása óta.

1. Nagybányai közgyűlési emlékérem

Az első az Egyesület által kiadott emlékérmet 
Reitzner Miksa körmöcbányai igazgató verette, 
az Egyesület első, 1894. augusztus 6-án, fényes 
külsőségek között, Nagybányán m egtartott köz
gyűlése alkalmával (1. ábra). E közgyűlési érem
ből vert kivitelben Wekerle Sándor, akkori pénz
ügyminiszter, az Egyesület védnöke részére egy 
darab aranyból, Teleki Géza elnök és Nagy
bánya városa részére egy-egy darab ezüstből, a 
közgyűlés résztvevő tagjai részére pedig alu
míniumból készült.

1. á b r a .  N a g y b á n y a i  k ö z g y ű l é s i  e m l é k é r e m

Az érem Gerl Károly (1857— 1907) osztrák 
származású, de teljesen magyarrá gyökeredzett 
éremművész alkotása, aki akkor 1884. évtől kez
dődően a Pénzverő másodvésnöke volt K ör
möcbányán.1 Több, mint száz érméje található 
a pénzverői és egyéb hazai gyűjteményekben. Az 
érem címlapján DR. W EK ERLE SÁNDOR A 
BÁNYÁSZEGYESÜLET VÉDNÖKE, a hátlap 
ján AZ ORSZÁGOS MAGYAR BÁNYÁSZATI ÉS 
KOHÁSZATI EGYESÜLET 1894. AUGUSZTUS
6. NAGYBÁNYÁN TARTOTT KÖZGYŰLÉSÉ
NEK EMLÉKÉÜL körfelirat áll. A címlapon 
Wekerle domborműve, balra néző képmása van. 
A hátlapon az ismeretes keresztbe te tt  bányász
kalapács pár s a bányászat és kohászat egyéb 
szerszámai láthatók. A Pénzverőben bronzból 
vert érem átmérője 36,5 mm. Egy-egy példánya 
Egyesületünkben, a Pénzverő Érem tárában és 
Dr. Procopius Béla gyűjteményében található.-

* E  c ik k e t  n é h a i  Jakóby László k é z ir a ta i  k ö z ö t t  
t a l á l t u k ,  m e ly e t  a  sz e rző  b e k ö v e tk e z e t t  h a lá la  m i a t t  
Pilisi Lajcs o k i.  k o h ó m é rn ö k  n é z e t t  á t  és f e je z e t t  
b e . (Szerk.)

2. A rimaszombati közgyűlés emlékérme

Az 1897. szeptember 12-én Rimaszombatban 
m egtartott vándorközgyűlést Egyesületünk szin
tén emlékéremmel örökítette meg. Ez az érem is 
Gerl Károly műve. Az érem címlapján A BÁ
NYÁSZATI EGYESÜLET DÍSZELNÖKÉNEK 
DR. LUKÁCS LÁSZLÓ felirat áll, jobbra néző 
hajadonfős, mellképpel. Ennek válla fölött Gerl К . 
művészjegy látható, jobbra pedig К —В (Körmöc
bánya) s a keresztbe te tt bányászkalapács. A há t 
lapon AZ ORSZ. MAGY. BÁNYÁSZATI ÉS 
KOHÁSZATI EGYESÜLET 1897. SZEPT. 12.

2. ábra. Rimaszombati közgyűlési emlékérem

A latta RIMASZOMBATON TART. KÖZGYŰLÉ
SÉNEK EMLÉKÉÜL. E felirat fölött a hátlapon 
előre hajló, baljában bányászlámpát, jobbjában 
kalapácsot tartó  bányászifjú látható a bányászat 
és kohászat Szent István koronájával díszített 
emblémájával. Az érem 42 mm átmérőjű, a Pénz
verőben bronzból verték. Néhány példánya Egye
sületünkben, a Pénzverő Érem tárában és a Proco
pius gyűjteményben látható (2. ábra).

3. A pécsi közgyűlés emlékérme

Az 1898. szeptember 9-i pécsi közgyűlésnek 
szintén van emlékérme. Ennek alkotóművésze 
Reisner József (1859— 1929), aki szintén bécsi 
származású. Körmöcbányán elhunyt, elmagyaro- 
sodott pénzverői fő vésnök volt.3 A körmöcbányai 
Pénzverőben bronzból vert 42 mm átmérőjű érem 
címlapjának felirata: A BÁNYÁSZATI EGYE
SÜLET ELNÖKE, a balra tekintő domborművű 
képmástól jobbra GRÓF TELEKY GÉZA. A 
dombormű képmás vállán REISNER. A hátlapon 
AZ ORSZ. MAGY-BÁNY. ÉS KOH • EGYESÜ
LET 1898. SEPT. 9. PÉCSETT TART. KÖZ
GYŰLÉSÉNEK EMLÉKÉÜL. A hátlapon az

3. ábra. Pécsi közgyűlési emlékérem
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előtérben jobbra fekvő tárna belsejében két vájár 
látható, valamivel hátrább a bányarendelő helyi
sége, balra pedig egy kötélpályára csillét toló bá 
nyász (3. ábra).

Az érem egy-egy példánya Egyesületünkben, 
a Pénzverő Érem tárában és a Procopius gyűjte 
ményben található. §

4. A körmöcbányai közgyűlés emlékérme

Farbaky Istvánt ábrázolja az 1909. szeptem 
ber 19-i Körmöcbányán ta rto tt közgyűlés emlék
érme. Ez ugyancsak Reisner József műve. Az érem 
címlapján m élyített mezőben Farbakynak balra 
tekintő domborművű arcképe látható, balra 
FARBAKY ISTVÁN, jobbra AZ EGYESÜLET 
ALENÖKE felirat. A m élyített mező aljában a 
hagyományos bányászkalapács és egyéb szakmai 
szerszámok láthatók. Az érem hátlapján jobbra 
forduló ülő meztelen felsőtestű férfialak látható, 
baljára tám asztott fejjel, jobbkezében írószer
számmal. Az egész alakot különböző retorták és 
egyéb szerszámok veszik körül, e mező a la tt kör
möcbányai részletek láthatók. Ezek a latt a követ
kező: felírás AZ ORSZ.BÁNYÁSZATI- ÉS KO 
HÁSZATI-EGYESÜLET KÖRMÖCBÁNYÁN 
TARTOTT KÖZGYŰLÉSÉNEK EMLÉKÉRME 
1909. SEPT. 19.

4. ábra. Körmöcbányai közgyűlési emlékérem

A bronzból vert érem 45 mm átmérőjű és 
szintén Körmöcbányán készült. Egy-egy példánya 
Egyesületünkben, az Állami Pénzverő Érem tá 
rában és a Procopius gyűjteményben található 
(4. ábra.)

5. ábra. Wahlner Aladár érdemérem

6. Zorkóczy Samu érdemérem

Ugyancsak Berán Lajos5 alkotása a z. Zor
kóczy Samu-féle egyesületi érem, amellyel az 
Egyesület oly tagjait tünteti ki, akik az Egyesület 
társadalmi életének fejlesztése terén szereztek 
kiváló érdemeket. A mindenkor aranyozott, ezüst
ből wert érem címlapján Zorkóczy Samunak, Egye
sületünk többízben volt elnökének, a Rima
murán}’!—Salgótarjáni Vasmű R t. központi mű
szaki vezérigazgatójának, oki. kohómérnöknek, 
fejfedő nélküli, jobbra tekintő cvikkeres, dombor
művű mellképe látható. Ettől balra BERÁN 
(LAJOS). A címlap felirata +  Z-ZORKÓCZY 
SAMU-EMLÉKÉREM 1936 +  alul ORSZÁGOS- 
MAGYAR BÁNYÁSZATI- ÉS KOHÁSZATI - 
EGYESÜLET • A hátlapja hasonló kivitelben 
készült, mint a Wahlner Aladár-féle éremé6-Kör- 
felirata: EGYESÜLETI ÉLETÜNK TERÉN 
K IFE JT E T T  TEVÉKENYSÉGÉRT. (6. ábra.}

6. ábra. Zorkóczy Samu érdemérem

5. Wahlner Aladár érdemérem

Az érem címlapján Wahlner Aladár balra 
tekintő domborművű képmása látható, fent a 
következő felírással -j- ORSZÁGOS MAGYAR 
BÁNYÁSZATI ÉS KOHÁSZATI EGYESÜLET 
+  , alul W AHLNER ALADÁR EMLÉKÉREM. 
Balra 1926, jobbra BERÁN (LAJOS). A hátlapon 
felül KIVÁLÓ ÉRDEM EKÉRT, alul A MAGYAR 
BÁNYÁSZAT ÉS KOHÁSZAT TERÉN. A hátlap 
mezejében felül a keresztbetett bányászkalapács a 
ra jta  függő bányászlámpával és jobbról-balról 
babérkoszorúval, a latta  tégla alakú mező a kitün 
te te tt nevének bevésésére.4 ,

Az 50,5 mm átmérőjű érem a k itün tett 
részére aranyból vert kivitelben készült. Eredetije 
a Magyar Nemzeti Múzeumban, bronzkivitelű 
első példánya, vagyis a próbaveret a Pénzverő 
É rem tá'ában található (5. ábra).

7. Esztergomi közgyűlési emlékérem

Az Országos Magyar Bányászati és Kohászati 
Egyesület 1938-ban Esztergomban akarta meg
tartan i a közgyűlését, ahová a város hívta meg 
Egyesületünkét a jubiláris Szent István év meg
ünneplése alkalmából. Bár az akkor közbejött 
politikai események következtében a közgyűlést 
az utolsó pillanatban el kellett halasztani, a fényes 
keretek között m egtartani szándékolt közgyűlésre 
tervezett emlékérem azonban elkészült. Ennek az 
éremnek alkotója egy bányász családból származó 
fiatal éremművész Hodina Adolf Mihály, aki még 
egy másik érmünket is tervezte. Az érem cím
lapjának mezejében egy stilizált kohó- és bánya 
üzem között elhelyezkedett talapzaton Szent 
István glóriás alakja látható. Ez a la tt a művész 
kézjegye : egymásba fonódó H. A. A körirat 
Az • ORSZÁGOS ■ MAGY - BÁNYÁSZATI • ÉS -
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KOHÁSZATI . EGYESÜLET + .  Az érem h á t 
lapjának mezejében a magyar koronával díszített 
pajzsba m élyített bányászati és kohászati szer
számok láthatók, ettől balra 19, jobbra 38. A h á t 
lap felirata +  ESZTERGOMI . KÖZGYŰLÉSE . 
SZENT . ISTVÁN . ÉVÉBEN. Az érem 51,5 mm 
átmérőjű és az Állami Pénzverőben ezüstből ve
réssel készült. Egy-egy példánya Egyesületünk
ben, és a Pénzverő Érem tárában található (7. 
ábra).

7. ábra. Esztergomi közgyűlési emlékérem

8. Jubiláns közgyűlésünk emlékérme

Az Egyesület fennállásának 60. évfordulója 
alkalm ával 1952-ben m egtartott közgyűlésének 
emlékérme a 8. ábrán látható. Az érem cím
lapjának mezejében a bányászkalapácsra akasz
to tt  bányamécses és két kohószerszám látható,

8. ábra. 60 éves jubiláris közgyűlési emlékérem

a felirat pedig • ORSZÁGOS MAGYAR BÁNYÁ
SZATI ÉS KOHÁSZATI EGYESÜLET 1892— 
1952. Az érem hátlapján egy stilizált martin- 
kemence látható, láncon lógó öntővederrel. 
A háttérben egy fúrótorony és egy aknatorony. 
Az érem alkotó művészének kilétét hosszas kuta 
tás  során sem sikerült megállapítani.

9. Mikoviny Sámuel érdemérem

Mikoviny Sámuel (1700— 1750) a nagy bánya 
technikus7 halálának 200 éves fordulója alkalmá
val Egyesületünk Faller Jenő egyetemi tanár, 
az ismert bányatörténeti kutató javaslatára, 
Mikoviny emlékére jutalom érmet alapított. Az 
éremmel és a velejáró 3000.— forint jutalommal 
Egyesületünk oly bányász, vagy kohász tagjait 
szokta kitüntetni, akik szakmai téren kiváló 
munkásságot fejtettek ki. Az érem aranyozott, 
ezüstből vert kivitelben az Állami Pénzverőben 
készült. Az érem Sz. E. művész alkotása. Az érem

címlapján rajzasztala fölé hajló, jobbkezében 
körzőt tartó, balkezével stilizált ülőpadra támasz 
kodó ülő, ballábát jobbra kitámasztó, jobblábát 
hátra tartó  egykorú öltözékü bányászalak látható, 
a jobbkar kézfeje fölött bányamécses, a tervező 
alak jobb, visszahúzott lába a latt a művész kéz
jegye : SZ. E. A címlap alján. 1700—1750 ., 
körfelirata: MIKOVINY SÁMUEL EM LÉKÉNEK 
(Az Sz. E. művész személyazonosságát nem sikerült 
megállapítani.)

Az érem hátlapján hegyes, dombos bánya 
telepen a vidéket uralóan, hátta l álló farbőrös, 
balkarját csípőjén támasztó, jobbkezével kala 
pácsos bányászbotra támaszkodó, terpeszállású 
bányászruhás és föveges alak látható. Az alak 
lába a la tt két végén stilizáltan behajtott szalag 
látható, erre vésik rá a k itün te te tt nevét. A há t 
lap körfelirata . KIVÁLÓ MUNKÁSSÁGÉRT AZ 
ORSZ . MAGY . BÁNYÁSZATI ÉS KOHÁSZATI 
EGYESÜLET. A körfelirat kezdő és végső betűi

között a szokásos (9. ábra).

9. á b r a .  M i k o v i n y  S á m u e l  é r d e m é r e m

10. Nándor altáró emlékplakettje

Az 1899-ben bronzból készült 59x40  mm-es, 
kétoldalas plakett Gerl Károly és Reisner József 
közös munkája. A plakett címlapján egymással 
szembenéző kör alakú medailonban balra Ferdi- 
nánd király és császár, jobbról pedig I. Ferenc 
József látható. A két alak között csokorba kötött 
babérág, amely a la tt futólécen balra V. FE R D I 
NAND, jobbra I. FÉR. JÓZSEF áll. A plakett 
hátoldalának balsarkában egy lombfa van, tőle 
jobbra Körmöcbánya látképe, felette elvonuló fel
hőkkel és sugárzó napkoronggal. A látkép alatti 
mezőben a következő felírás látható: KÖRMÖCZI 
12585 M. H. NÁNDOR ALTÁRÓ 1841-ÁT- 
TÖRÉSÉNEK EM LÉKÉRE — 1899.

10. á b r a .  N á n d o r  a l t á r ó  e m l é k p l a k e t t

A plakettnek egy-egy példánya Egyesüle
tünkben, a Pénzverő Érem tárában és a Procopius 
gyűjteményben található (10 ábrán).
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11. Kissármási Mály Sándor emlékplakettje

Mály Sándornak (1848— 1929) barátai és 
tisztelői Nagybányán, Egyesületünk 1912. évi 
augusztus 25-én ta rto tt közgyűlésén adták át 
először ezt a plakettet.8

Az eredetiben 220X190 mm nagyságú négy- 
szögletes plakett alkotója szintén Reisner József 
körmöcbányai pénzverői fővésnök. A plakett elő
lapján alul — KISSÁRMÁSI — MÁLY SÁNDOR, 
a képmás bal felső sarkán címer látható.

A plakett hátlapjának a felső részén-ER IP- 
VIT • TERRA • IGNEM. A hátlap balfelének 
kiképzett négyszögében kalapáccsal dolgozó vájár, 
jobbra pedig =  65-ik SZÜLETÉS- NAPJÁ 
NAK EM LÉKÉRE =  koszorú =  (1848—
1912). A plakett öntéssel, az Állami Pénzverőben 
készült, eredetije a Procopius gyűjteményben 
található és valószínűleg Mály Sándor valamelyik 
leszármazottjánál. A plakett elő- és hátlapjának 
fényképe a B. K. L. 1912. évf. II. kötet 19. szám
hoz csatolt IV. műmeilékleten is megtalálható. 
(11. ábra)

11. ábra. Kissármási Mály Sándor emlékplakett

Egyéb egyesületi érmek és jelvények

a) Az 1909. szeptember 19-én, Körmöcbányán 
ta r to tt  közgyűlés alkalmával kiadott és 4. a ía tt 
ism ertetett emlékérmen kívül Egyesületünk még 
egy óraláncfüggőnek használható s a  12. ábrán

12. ábra. A  Körmöcbányai közgyűlés függő jelvénye 
1909-ből

látható jelvényt adott ki. Tervezője ismeretlen, 
valószínűleg a körmöcbányai Pénzverőben készült. 
A függő közepén bányászvonatkozású címer lá t 
ható, e fölött bányászkalapács, szélén koszorúval. 
A hátlapon szintén körmezőben AZ / ORSZ. 
MAGY. / BÁNY. ÉS KOHÁSZ. / EGYESÜLET / 
KÖZGYŰLÉSE / KÖRMÖCBÁNYÁN / 1909 
SEPT. 19.

b) Az 1892-ben véglegesen megalakult Országos 
Magyar Bányászati és Kohászati Egyesület tagjai 
odatartozásuk külső jeléül alakalmilag egy-egy 
egyesületi jelvényt hordtak gomblyukba, esetleg 
nyakkendőbe tűzhető, vagy óraláncon hordható 
formában. Természetesen e téren is bőven 
akad egyéni ízlésű kezdeményezés, azonban az 
Egyesületnek volt éppenúgy hivatalos hordható 
jelvénye, mint Lapjának a kettős bányakalapács. 
A ma már 66 éves Egyesületünk első hivatalos 
hordható jelvénye volt a 13. ábrán kb. termé-

13. ábra. Egyesületünk első hivatalos hordható jelvénye  
Kiadásának időpontja ismeretlen

szetes nagyságban látható olaj mécses-kalapácsos 
összeállítás. Azt, hogy kinek a munkája, mikor 
honosították meg, vagy nyilvánították hivatalos 
jelvénynek, nem sikerült megállapítanunk.

c) A mai kis tűkalapács valójában 1935-től te r 
jedt el nagyobb mértékben. Szerény, diszkrét, 
nem hivalkodó megnyilatkozása a bányász, ko
hász mivoltnak. Az Egyesület 1935-től aranyból, 
ezüstből, fémjelzetten hozta forgalomba, ma réz- 
kivitelben készül. A Bánya- és Erdőmérnöki Fő-

14. ábra. Soproni közgyűlési jelvény 1927-ből

iskola 1927. szeptember 23—25-én magyaros ven
dégszeretettel és kollégális barátsággal lá tta  ven
dégül az Egyesület tagságát abból az alkalom 
ból, hogy az Egyesület fennállásának 35. évfor
dulóját, lapunk pedig 60 éves jubileumát 
ünnepelte. A fényes keretek között m egtartott 
jubiláns közgyűlést azért ta rto tták  Sopronban, 
az Alma Mater új székhelyén, hogy megköszönjék a 
városnak, hogy nagymultú tanintézetünknek o tt 
hont adott. Ekkor avatták  fel tanévnyitó ünnepsé
gek keretében a Főiskola nagynevű professzorainak 
az Országos Magyar Bányászati és Kohászati 
Egyesület által Selmecről visszaszerzett és újból 
felállított mellszobrait (Péch Antal, Kerpely Antal, 
Cséti Ottó, Litschaun Lajos, Zsigmondy Vilmos)
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A közgyűlésen résztvevőknek az Egyesület 
egy a kabáthajtókára tűzhető kerek jelvényt 
adományozott;, középen a hagyományos bányász- 
kalapácsokkal, zöldre zománcozott kerülettel, felül 
SOPRON alatta 1927. felirattal (14. ábra).

Az 1949. évi közgyűlés alkalmával szintén 
kabátra tűzhető koszorús kalapácsos jelvényt 
ado tt ki az Egyesület. Felül: 1949, alul O M B K E  

jelzéssel. {15. ábra)

15. á b r a .  B u d a p e s t i  k ö z g y ű l é s i  j e l v é n y  1 949-bő l

d) Egyik egyesületi emlékünk a B. K. L. 
1943. február 15-én megjelent, 4. számához csa
ló it  műmelléklet 2. oldalán látható, bronzból, 
készült, ezüstözött hamutartó, amelyet az Egyesület 
az 50. jubiláris közgyűlés alkalmával osztott ki. 
A  tálca középső körében olaj mécsest, bányász 
kalapácsot, öntőkanalat, lapátot, két tölgy
ágat О. M. В. К . E. feliratú szalag borít. 
E  csoportot körbefutó: • EGYESÜLETÜNK 
50 ÉVES • JUBILEUM I . KÖZGYŰLÉSE

16. ábra. Régi egyesületi plakett. Találta Jakóby László
1928-ban

ALKALMÁBÓL • felirat szegélyezi. Balra : 
1892, jobbra 1942. A hátán, illetve fekvő
lapján kettős körben 1942-BUDAPEST. A kör 
közepén egymásba fonódó H A betűk, Hodina 
Adolf, az alkotó művész kézjegye.

e) Rektori és dékáni láncaink. Promoveálási 
jogunk és egyetemi egyenrangosításunk megadása 
során a bánya-, kohó- és erdőmérnöki társadalom 
közadakozásából rektori és dékáni láncokat készít
te te tt Egyesületünk, barokk stílusban. Erről a 
tényről Lapunk 1957. 6. száma emlékezik meg. 
A rektori és az egyik dékáni lánc a B. K. L. 1937. 
évfolyamának a 15—16. számaihoz csatolt mű
mellékleten láthatók. A bányamérnöki kar dékáni 
láncát egyébként Finkey József (1889— 1941) 
rövid ideig viselte is, ahogy azt az 1941. évf. 9. 
számának 161. oldalán közölt nekrológjához 
csatolt fénykép m utatja.

f)  A gyűjtemény, illetve emlékeinkről szóló 
megemlékezés nem volna teljes, hogyha nem 
említeném meg a Róth Flóris, néhai elnökünk 
által alapított Péch Antal emlékserleget. Ezt az 
emlékserleget ma is szerető gonddal őrzi Egye
sületünk.

Egyesületi közgyűléseinket követő társadalmi 
összejöveteleken ezzel koccintanak a Péch Antal 
serlegbeszéd elmondására felkért prominens sze
mélyek. E beszédek, — áldozva Péch Antal em
lékének — egyúttal az időszerű kérdésekkel 
kapcsolatos* megnyilatkozások szoktak lenni.

g) Emlékeink közé tartozik továbbá az 50 éves 
egyesületi tagságot megért tagjaink részére 1942. 
október 25-én alapított ,, Arany oklevél1 ‘, ennek 
fakszimiléje az 1943. évf. 4. számához csatolt 
műmellékleten látható. Javasolom, hogy ezt az 
aranyoklevelet érdemes tagjainknak, a mai idők
nek megfelelő áttervezésben évenként újból kiadjuk, 
Érdemesült tagtársaink részére nem tudünk szebb 
és szerényebb elismerést találni, mint az ilyen 
aranyoklevél kiadását.

h) Végül Egyesületünkben látható egy régi, 
eredetiben 40 cm hosszú és a 16. ábrán látható, 
vasöntésű plakett, mely szintén becses emlékünk.9

J  egyzetek

1 A z o rsz á g b a n  eg y e tle n  „ fő v é s n ö k '1 v o lt  a  m in 
d e n k o r i P én zv e rő b en , a k i  m e lle t t  m é g  é g y -k é t, u g y a n 
csak  a  p é n z v e rő  tis z t iá l lo m á n y á b a  ta r to z ó  „ v é s n ö k “ is  
d o lg o z o tt. E z e k  a  v ésn ö k ö k  is  m ű v é sz  em b erek  v o lta k .  
A rég ie sn ek  h an g zó  h iv a ta lo s  m e g n ev ezésű  á l lá s ra  csak  
k ife je z e tte n  e lism e rt m ű v é sz e m b e r  p á ly á z h a to t t .  E z  a  
s ta llu m  az  a k k o r i  fő m érn ö k i, e se tleg  b á n y a ta n á c s o s i 
k a te g ó r iá b a  v o lt  so ro lv a , év i 4400— 6500 a ra n y k o ro n a  
f ize tésse l, év i 85— 102 m 3 tű z ifá v a l ,  a z  év i f ize tés  
60— 8 0 % -á ra  te h e tő  ta n tie m m e l,  ese tleg  s z a b a d  la k á s 
sa l, v a g y  a  f ize té s i o sz tá ly n a k  m egfe le lő  lak ásp én zze l. 
E z e n k ív ü l a  p é n z v e rő i fő v ésn ö k  és a  v ésn ö k ö k  is  s z a 
b a d o n  v e h e tte k  ré s z t b á rm ily e n  m ű v é sz e ti p á ly á z a to n .

2 D r. P ro c o p iu s  B é la  ( 1868— 1945) tá rs s z e rz ő je  a  
„M edaillen - u n d  P la k e t tk u n s t  in  U n g a rn “  c ím ű  és az 
egész m a g y a r  é re m m ű v é s z e te t felö lelő  p én z v e rő i s z a k 
k ö n y v n e k . A  m ű v é sz e ttö r té n é s z e k  m u n k á ju k b a n  tö b b 
sz ö r h iv a tk o z n a k  a  P ro c o p iu s  g y ű jte m é n y re , a m e ly  t u 
la jd o n k é p p e n  é d e s a n y ja  W e r th e r  O lga, is m e r t  m ű 
g y ű jtő n e k  a  h a g y a té k a .  E b b e n  a  h a g y a té k b a n  n ag y - 
é r té k ű  fe s tm é n y e k e t,  m in ia tű rö k e t  h a lm o z o t t  fel, s 
1927-ben b e k ö v e tk e z e tt  h a lá la  u t á n  a  rég i f e s tm é n y - 
és m in ia tű r  a rc k é p g y ű jte m é n y t f ia ,-é d e s a n y ja  v é g re n 
d elkezése  sz e r in t az  O rszágos S zép m ű v ész e ti M ú zeu m 
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n a k , b ro n z g y ű jte m é n y é t  p e d ig  az  O rszág o s I p a r m ű v é 
s z e t i  M ú z e u m n a k  és tö b b  m in t  3000 d a ra b b ó l á lló  p á 
p a i  e m lé k é re m g y ű jte m é n y é t a  M a g y a r N e m z e ti M ú ze 
u m n a k  a d o m á n y o z ta .

A  jo g v é g z e tt  P ro c o p iu s  B é la  e g y é b k é n t a  K e re s 
k e d e le m ü g y i M in isz té r iu m b a n  k e z d te  m eg  p á ly á já t ,  
m a jd  k ü lü g y m in is z té r iu m i s z o lg á la to t te l je s í te t t  s e b b e n  
a  m in ő ség b e n  az  a th é n i  k ö v e ts é g e t is v e z e tte . A z 1928. 
é v b e n  n y u g d í ja z ta t t a  m a g á t  és m in t  n y u g a lm a z o tt  
k ö v e t  és m e g h a ta lm a z o tt  m in is z te r  h a l t  m eg  1945-ben. 
M ag a is  s o k a t  fo g la lk o z o tt  é rm é s z e tte l  és e m lí te t t  
m u n k á já t  d r . H u s z á r  L a jo s  m ú z e u m i ő rre l e g y ü t t  í r ta  
m eg . A  N u m iz m a tik a i  T á rsa sá g  és a  M a g y a r É re m - 
m ű v é s z e ti  E g y e sü le tn e k  eg y id e ig  a le ln ö k e  v o lt,  e g y é b 
k é n t  a  m a g y a r  k ö z é le t a k k o r i p ro m in e n s  és é r té k e s  
t a g já n a k  ism e rté k .

3 R e isn e r  Jó z se f  (1859— 1929) 6 év ig  t a n u l t a  az  
é re m m ű v é s z e te t a  b éc s i K é p z ő m ű v é s z e ti A k a d é m iá n , 
1875— 1881 k ö z ö t t .  E n n e k  e lvégzése u t á n  L o n d o n b a n  
ta n u l t .  1892-ben  a  k ö rm ö c b á n y a i P é n zv e rő h ö z  k e r ü l t  
h a r m a d ik  v é s n ö k k é n t, m a jd  1894-ben  I I .  o sz tá ly ú  
v ésn ö k  le t t ,  1912-ben  fő v ésn ö k k é  n e v e z té k  k i. K ö ze l 
150 é rm e  és p la k e t t je  ism ere te s , a m e ly e k  k ö z ö t t  a  
B á n y á s z a ti  és K o h á s z a t i  E g y e sü le tn e k  szám o s 
é rm e  is  ta lá lh a tó .  É rm e i a  P é n z v e rd e  É re m tá rá b a n ,  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 tb e n  és a  P ro c o p iu s  
g y ű jte m é n y b e n  ta lá lh a tó k .

4 W a h ln e r  A la d á r  ok i. b á n y a m é rn ö k , b á n y a jo 
gász , a  P é n z ü g y m in is z té r iu m b a n  a  legfelső  b á n y a 
h a tó s á g n a k  á l la m t i tk á r i  r a n g ú  fő n ö k e  v o lt .  A z é rem  
a la p í tá s á n a k  k ö rü lm é n y e it  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  1926. é v fo ly a m , 362. o ld a lán .

A  W a h ln e r  A lad á r-fé le  a ra n y é re m  E g y e s ü le tü n k 
n e k  le g n a g y o b b  k itü n te té s e ,  am e lly e l egészen  p ro m in e n s  
b á n y á s z — k o h á s z  t a g ja i t  t ü n t e t t e  k i  e s e trő l e se tre . Az 
e lső  a ra n y é re m m e l (52 g) m a g á t  W a h ln e r  A la d á r t  
t ü n t e t t e  k i  az  E g y e s ü le t 1926 -ban . A  m á so d ik  é rm e t 
1935-ben  e lh u n y t p o lih is to r  L its c h a u e r  L a jo s , az 
E g y e s ü le tn e k  eg y k o ri s z e rk e s z tő - fő ti tk á ra  k a p t a  1928- 
b a n . U tá n a  k ö v e tk e z ő  k i tü n t e t e t t  v o lt  T iles J á n o s  
b á n y a tö r té n e t i  író , 1933-ban . A z E g y e s ü le t f e n n á llá 
s á n a k  50. é v fo rd u ló já n  C otel E rn ő , K o lle r  K á ro ly , d r . 
P a p p  S im on , d r. S c h m id t S án d o r  és d r . T á rc z y -H o rn o c h  
A n ta l  n y e r té k  e l 1942-ben  e z t a  m a g a s  k i tü n te té s t .  
E z t  a  s z o k a tla n u l n a g y  sz á m o t a  fén y es k e re te k  k ö z ö t t  
m e g ü n n e p e lt  ju b i lá n s  k ö zg y ű lés  t e t t e  in d o k o lt tá .  Az 
1947. é v b e n  J a k ó b y  L ász ló , a z  E g y e sü le tn e k  10 év e n  

k e re s z tü l  v o l t  s z e rk e s z tő - fő ti tk á ra  n y e r te  el a  k i 
t ü n t e t é s t .  E z u tá n  m é g  V an k ó  R ezső , d r . G ele ji S án d o r, 
K r u p á r  G éza, G y u la i Z o ltá n , S zűcs E n d re , d r . Z am b ó  

J á n o s ,  F a lle r  J e n ő  és d r . V erő  J ó z s e f  ré sz e sü lte k  e 
k i tü n te té s b e n .

N ép i d e m o k rá c iá n k  n a g y m ú ltú  E g y e s ü le tü n k  h a 
g y o m á n y a i t  te rm é sz e te se n  to v á b b ra  is  áp o lja . íg y  a  
W a h ln e r  A lad á r-fé le  ú n . a ra n y é re m  m in t  E g y e s ü le tü n k  
le g n a g y o b b  k i tü n te té s e  m a  is  lé te z ik , a  Z o rk c cz y  é re m 
m e l e g y ü t t .  A z a ra n y é re m  a z o n b a n  m o s t m á r  e z ü s tté  
v á l t ,  a r a n y o z o t t  k iv ite lb e n , am e ly h e z  a  B . K . E . k ö z 
g y ű lé sén e k  h a tá r o z a ta  é r te lm é b e n  m ég  3000 F t  ju ta lo m  
is  já r .

5 B e rá n  L a jo s  (1882— 1943) re n d k ív ü l  te rm é k e n y  
é re m m ű v é s z  v o lt  s k ü lö n b ö z ő  p é n z é rm é k e n  k ív ü l  k öze l 
ez e r  é rm e  és p la k e t t je  ism e re te s . E z e k n e k  tú ln y o m ó  
része  a  P é n z v e rő b e n  ö n té sse l, k ise b b  része  p ed ig  v erésse l 
k é s z ü lt . B e rá n  a  b écsi K é p z ő m ű v é sz e ti A k a d é m iá n  
t a n u l t  H e llm e r  ta n í tv á n y a k é n t ,  m a jd  T eles E d é n é l 
d o lg o z o tt é s  m ű v é sz i p á ly á ja  tu la jd o n k é p p e n  a  T re fo r t  
Á goston -fé lo  nég y szö g ű , k é to ld a la s  b ro n z p la k e tt jé v e l

k e z d ő d ö tt .  S zám os k i tü n te tő  é re m n e k  és e lism erésn ek  
a  tu la jd o n o s a  v o lt ,  íg y  a  K ere sk e d e le m ü g y i M in isz 
t é r iu m  2000 k o ro n á s  n a g y d í já t  is  ő n y e r te  m eg , s  d í 
j a k a t  n y e r t  M ilán ó b an , V elencében , H a m b u rg b a n , 
D re z d á b a n , M ü n c h en b e n  és L o n d o n b a n  r e n d e z e t t  n e m 
ze tk ö z i k iá llítá so k o n . Ő te rv e z te  a  ré g i e z ü s t 2 és 5 
k o ro n á s  é rm é k e t, to v á b b á  a  m a g y a r  5 p e n g ő sö k e t és a  
b o lg á r  p é n z é rm é k  eg y  ré sz é t is. 1932 ó ta  egész h a lá lá ig  
az  Á lla m i P é n z v e rő  fő v ésn ö k e  is  v o lt. T ö b b  m o n u 
m e n tá l is  s z o b o rm ű v é  is  v a n . É rm e i a  S zép m ű v észe ti 
M ú z eu m b a n , a  M a g y a r N e m z e ti M ú zeu m b an , az  Á llam i 
P é n z v e rő  é re m g y ű jte m é n y é b e n  és szám os m á s  b u d a 
p e s t i  g y ű jte m é n y b e n  ta lá lh a tó k .

6 A z é re m  a la p í tá s i  k ö rü lm é n y e it  lá s d  a  B . K . L . 
1936. év f. X . 10-i sz á m á b a n .

7 M ik o v in y  S á m u e lt, b á n y á s z a ti  s z a k o k ta tá s u n k  
első  ta n á r á t ,  m i b á n y á s z o k  és k o h ászo k  sem  m é lta t tu k  
egész a z  u to lsó  k é t  é v tiz e d ig  eléggé. M ik o v in y  a  N ó g rá d  
m e g y e i A b e lo v á n  s z ü le te t t  és is m e re tle n  h e ly e n  T ren - 
ç sén  k ö z e lé b e n  h a l t  m eg . K o rá n a k  le g n a g y o b b  m a te 
m a t ik u s a  és fö ld m é rő je  v o lt ,  k i  b á m u la to s  tu d á s s a l  és 
sz o rg a lo m m a l k é t  é v tiz e d  a l a t t  m é r te  fö l és té rk é p e z te  
h a z á n k  v á rm e g y é it  és v á ro s a it .  M in t b á n y á s z  m e g a l 
k o t t a  a  m ég  m a  is  m ű k ö d ő  S elm ecb án y ái e rő v íz g a z d á l 
k o d á s t  je llem ző  16 v íz tá ro ló  t a v a t ,  a m iv e l ö rö k é le tű v é  
t e t t e  a lk o tá s a i t .  A z 1735-ben  lé te s í te t t  S e lm ecb án y ái 
B á n y a tis z tk é p z ő  Is k o la  első  t a n á r a  s  íg y  a  h a z a i  b á 
n y á s z a ti  és k o h á s z a ti  s z a k o k ta tá s  m e g te re m tő je  v o lt. 
(L . b ő v e b b e n  : F a lle r  J e n ő  : A d a to k  M ik o v in y  S ám u e l 
u d v a r i  k a m a r a i  m é rn ö k  és é p íté s z  é le téh ez . T é rk ép é sze ti 
K ö z lö n y  I .  k ö t .  1932. 4. fűz . B o rb é ly  A n d o r d r . : Ú ja b b  
a d a to k  M ik o v in y  S ám u e l é le tra jz á h o z  és m ű v e ih ez . 
T é rk é p é sz e ti K ö z lö n y  I I I .  k ö t .  1934. 1— 2. fű z . T árcz i- 
H o rn o c h  A n ta l  d r . : M ik o v in y  S ám uél. T é rk ép é szé ti 
K ö z lö n y  IV . k ö t .  1936. 1— 2. fű z . F a lle r  J e n ő  : M iko 
v in y  S ám u e l sze rep e  a  se lm ec i b á n y á s z a t  tö r té n e té b e n . 
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  1940. év f. 270— 276. 
és 288— 293. o ld a la k . E  c ik k b e n  b őségesebb  iro d a lm i 
h iv a tk o z á s  is  ta lá lh a tó .  F a lle r  J e n ő  : M ik o v in y  S ám u el 
b á n y a m é rn ö k  e m lék e ze te  h a lá lá n a k  200 éves fo rd u ló ja  
a lk a lm á v a l. B á n y á s z a t i  és K o h á s z a t i  L ap o k . 1950, évf.
4. sz á m  265— 268. o lda l.)

8 K is s á rm á s i M ály  S án d o r  (1848— 1929) s z ü le te t t  
Z so m b o ly á n , S e lm e c b á n y á n  e lv é g z e tt  ta n u lm á n y a i  u tá n  
az  á l la m i b á n y á s z a t  s z o lg á la tá b a  lé p e tt .  1892 o k tó 
b e ré b e n  a  S e lm ecb án y á i F ő isk o lá h o z  ren d e s  ta n á r n a k  n e 
v e z té k  k i, a h o n n a n  a  P é n z ü g y m in is z té r iu m b a  re n d e lté k  
b e , m in t  a  B á n y á s z a t i  F ő o sz tá ly  v e z e tő jé t ,  m in isz te r i 
ta n á c s o s i r a n g b a n . L e g tö b b  ta n u lm á n y a  a  B á n y á s z a ti  
és K o h á s z a t i  L a p o k b a n  je le n t  m eg , ezek  a  k é n sav - 
g y á r tá s s a l,  k é m ia i te c h n o ló g iá v a l, a te l lu r  g y á r tá s sa l, 
f é m k o h á s z a tta l ,  p én z v e ré sse l fo g la lk o z ta k . A  S zen t 
I s tv á n - r e n d  k is k e re sz tjé n e k , a  I I I .  o. V a sk o ro n a re n d n e k  
tu la jd o n o s a  v o lt .  T ev é k e n y sé g é é rt a  K is sá rm á s i elő- 
n é v v e l m a g y a r  n em essé g e t k a p o t t .  N ev éh ez  fű z ő d ik  a  
k is s á rm á s i fö ld g á z k u ta tá s  s ik e re s  befe jezése .

9 E  so ro k  író ja  19 2 8 -b an  a z  eg y k o r i W eiss M an fred  
.F é m m ű v e k  fo rm a ö n tö d é jé n e k  v o lt  a z  ü ze m v e ze tő je . A z 
a k k o r i  id ő b e n  R e s ic á ró l é rk e z e t t  é p p e n  egy  n a g y o b b  
ó c s k a v a s  s z á ll ítm á n y , a m e ly b e n  v é le tle n ü l m e g p illa n 
t o t t a  e z t  az  e re d e tile g  G lü c k a u f  fe lírá sú  ö n tö t tv a s  
p la k e t te t .  A  p la k e t t e t  a  v á l la la t tó l  e lk é r te  s e z t a z  
E g y e s ü le tn e k  a já n d é k o z ta . N y ilv á n v a ló a n  v a la m i b á 
n y á sz -e rd é sz  ö ssz e jö v e te l a lk a lm á b ó l k é s z ü lh e te t t  m ég  a  
G lü c k a u f-os id ő b e n  a  p la k e t t ,  m e r t  a b á n y a ré m e k e n , 
il le tv e  b á n y a m a n ó k o n  k ív ü l  r a j t a  sze rep e l eg y  a k n a h á z ,  
eg y  tá ró b e já r a t ,  eg y  v á já r  és az  e rd é sze k k e l v a ló  össze 
t a r to z á s t  je le n tő  lo m b k o szo rú  is.
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K I E G É S Z Í T É S

Jakóby László (és Pilisi Lajos) la p u n k  u to lsó  
(2— 3) sz á m á b a n  (p. 190— 195) m e g je le n t „E g y esü le 
tü n k  érm ei, p la k e tt je i  és egyéb  em lé k e i“ c ím ű  pos- 
th u m u s  m u n k á já b a n  a  9. sz ám m al je lö lt „M ikov iny  

S ám u e l é rd e m é re m “-m e l k a p c so la tb a n  a z t ír ja ,  hogy  
n em  s ik e rü lt  az „Sz. E .” b e tű k k e l sz ig n á lt é re m  k ész í 
tő jé n e k  „szem élyazonosságá t“ m e g á llap ítan ia .

ö rö m m e l s ie te k  Ja k ó b y  seg ítség ére , s  e g y é b k én t 
d ic sé re te s  m u n k á ja  te lje sség e  m ia tt  közlöm , hogy  a 
szó b an fo rg ó  é re m  „Sz. E .” b e tű k k e l je g y ze tt k ész ítő je  
Szakái Ernő sop ro n i szob rászm űvész , o rszág o san  is 

m e r t r e s ta u rá to r . Az é re m  143 m m  á tm é rő jű  e re d e ti 
g ip szé t a  so p ro n i K ö zp o n ti B á n y ász a ti M ú zeu m b an

őrizzük , s a n n a k  fe n tid é z e tt  J a k ó b y -fé le  ism e r te té s é t 
a  k ö v e tk ez ő k k e l k ív á n o m  k ie g ész íte n i:

Az é re m  h á t la p já n  (rev an s) lá th a tó  heg y es-v ö lg y es 
tá j  S e lm e cb á n y a  k ö rn y é k é t k ív á n ja  á b rá z o ln i, m e ly 
n ek  fővö lg y éb en  — M ikov iny  v ízép ítő  m u n k á já n a k  

sz im b ó lu m ak én t —  k é t v ö lg y z á ró g á ta t lá tu n k . E zek re  

— m in t le g n ag y o b b  a lk o tá s a ira  —  te k in t  le  az  e lő té r 
b en  á lló , b á n y á sz e g y e n ru h á s  a lak , M ikov iny  Sám uel,, 
jó l v é g z e tt m u n k á já b a n  gyönyörködve. J o b b  o ld a lán , 
m é ly en  a  vö lgyben , tá ró sz á j, ló já rg á n y o k , s e g y é b  
b á n y a lé te s ítm é n y e k  lá th a tó k , M ikov iny  g ép észe ti a l 

k o tá s a i t  je lk ép ezv e .

• Faller Jenő

Egyesületi hírek

A z Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly  C sepeli C s o p o rtja  m e g a la 
k u lá s a  ó ta  re n d sz e re se n  m e g ta r t ja  k é th e te n k é n t i  e lő 
a d á s a i t .  A z e lő a d á s o k a t a  C sepeli M űszak i K lu b b a n  
ta r t j á k .

A z e d d ig  e lh a n g z o tt  e lő ad á so k . —  m e ly ek  le g in 
k á b b  h e ly i je lleg ű ek  —  a  k ö v e tk e z ő k  v o lta k  :

F e b r . 12-én. „ Ö n tö d é in k  h e ly z e te  é s  s z ín v o n a la  v ilá g -  
v is z o n y la tb a n “ .

E lő a d ó  : Kálmán Lajos ok i. k o h ó m é rn ö k , Csepel 
A z e lő a d á s  u tá n  a  ré s z tv e v ő k  m e g v i ta t tá k  a  h a l 
lo t t a k a t  és tö b b  ja v a s la to t  t e t t e k  a z o k  a lk a lm a z á 
s á ra , m in t  pl.
a )  V ib rá to ro s  ü r í té s  és ad a g o ló k  m eg te rv ezése . 
b) F o rm á k  és n a g y m a g o k  k ész íté se  g y o r s í to t t  

k ö té s ű  cem en tb ő l.
E z  u tó b b i t  m á r  be is v e z e tté k .

F eb r. 26 -án . „ T em p erö n tö d én k  r e k o n s tr u k c ió ja “ .

E lő a d ó  : Feiner Sándor oki. k o h ó m é rn ö k .
A k ö ze ljö v ő b e n  á té p íté s re  és k o rsz e rű s íté s re  k e rü lő  
te m p e rö n tö d e  te rv e i t  is m e r te t te ,  am elly e l k a p c s o 
l a tb a n  sz in té n  so k  ja v a s la t  h a n g z o tt  el és ezek  n a g y  
ré sz é t m á r  a  te rv e z é s  fo ly a m á n  f ig y e lem b e  v esz ik .

M árc. 1 2 -én . „ H é jm a g o k  h ív á s a  é s  te c h n o ló g iá ja “ .

E lő a d ó  : Rácz Ottó g. m é rn ö k .
A z e lő ad ó  is m e r te t te  a  h é jm a g o k  g y á r tá s á n a k  
m e n e té t,  p á rh u z a m o t v o n t  a  je len leg i te c h n o ló 
g iá v a l k é szü lt m a g o k  és a  h é jm a g o k  k ö z ö tt .  K ö v e t 
k e z te té s k é p p e n  a  h é jm a g o k  k é s z íté sé t ja v a s o l ta  a  
f i t t in g e k h e z , e z t g azd aság i sz á m ítá ssa l is a l á 
tá m a s z to t t a .  Ü j h é j-sz ilá rd s á g i v iz sg á la ti m ó d o t 
is m e r te te t t ,  a m e ly  a  p ró b a te s t  k é sz íté sé b en  e l té r  
a z  ed d ig itő l és a  v a ló ság o s  á l la p o to t  jo b b a n  m eg 
k ö ze líti.
A  h o z z á sz ó lá so k b a n  á l ta lá b a n  m in d e n k i e g y e té r 
t e t t  a b b a n , h o g y  a  h é jm a g o k a t szé lesebb  k ö rb e n  
le h e t a lk a lm a z n i, m in t  a  h é jfo rm á k a t.

M árc. 26 -án . „ N a g y  se le j t tc l g y á r to tt  ö n tv é n y e k  se le jt-  
o k a in a k  m e g v ita tá s a “ .

E lő a d ó  : Horváth József ö n tő te c h n ik u s .
V ita v e z e tő  : Halasi József g. m é rn ö k .
A z egyes ö n tv é n y e k  s e le j to k a in a k , v a la m in t  a  k i 

k ü szö b ö lés  le h e tő ség én e k  v i tá ja  u tá n  a  je len lev ő k  
h a tá r o z a to t  fo g a d ta k  el, m e ly e t ja v a s la tk é n t  a  v á l 
la la tv e z e tő sé g h e z  j u t t a t t a k  el. A  h a tá r o z a tb a n  a  
v i t a to t t  ö n tv é n y e k  s e le j tjé n e k  c sö k k e n té sé re  k o n 
k r é t  ja v a s la to k  v a n n a k , v a la m in t  ja v a s o l já k  a  
s e le jte k  s ta t is z t ik a i  a la p o n  v a ló  fe ld o lg o z á sá t m ó d 
szeres elem ző v iz s g á la tta l ,  a  ré g e b b e n  h a s z n á lt  
„ s e le jt  tö rz s k ö n y v “  a lk a lm a z á s á t,  és e h h e z  k ie g é 
s z íté sk é p p e n  v e z e tik  az  ú n . „ s e le j t té rk é p e t“ , a m e ly  
tu la jd o n k é p p e n  v á z la to s a n  m u ta t j a  az  ö n tv é n y t  és  
k ü lö n b ö ző  je lek k e l a  h ib a  h e ly é t  és m ily e n sé g é t-

Á pr. 10-én. „Présöntés technológiája“ .
E lő a d ó  : Buzánszky Albin m é rn ö k .
R ö v id e n  is m e r te t te  a  p ré sö n té s  és frö c c sö n té s  k ö 
z ö t t i  k ü lö n b sé g e t, a  h a s z n á la to s  k o k illa  a n y a g o k a t ,  
a  b eö m lő ren d sz e r  sz e rk esz té sén ek  e lv é t és a  p rés- 
ö n té sse l k é s z íte n d ő  d a ra b  k ia la k í tá s á h o z  a d o t t  ú t 
m u ta tá s t .  É lé n k  v i ta  a la k u l t  k i a  v a s n a k  az  a lu 
m ín iu m ra  g y a k o ro lt fo ly ó s ító  h a tá s á ró l .

M á ju sb a n  és jú n iu s b a n  m ég  a  k ö v e tk e z ő  e lő ad á so k  
h a n g z o t ta k  el :

M áju s 2 8 -án  és jú n iu s  11-én. , .B e sz á m o ló  a k e le tn é m e t 
o r sz á g i ta n u lm á n y ú ir ó l .”
E lő a d ó  : Kálmán Lajos o k i. k o h ó m é rn ö k .
A g rö d itz i és sc h m ie d e rb e rg i te m p e rö n tö d é k b e n  
s z e rz e tt  ta p a s z ta la to k  k ö z ü l a  f i t t in g e k  n y ers- 
m ag g a l tö r té n ő  g y á r tá s á n a k , te m p e rá lá s i és cso 
m ag o lás i te c h n o ló g iá já n a k  és tö b b  üzem szervezési 
m ó d sz e rn ek  a lk a lm a z á s á t  h a t á r o z ta  e l a  v á l la la t  
v ezető sége .
E z u tá n  a  Z e n t ra l in s t i tu t  f ü r  G ie sse re itec h n ik  
(Z IG ), k u ta tó -  és a  V E B  Z e n tra le  P ro je k tie ru n g  
G iessere ien  le ipzig i te rv e z ő in té z e t m u n k á já t  is 
m e r te tte .

J ú n iu s  25-én. „Gazdaságossági szemlélet kialakítása a 
vas- és acélöntödékben.’'
E lő a d ó  : Somorjai Norbert fő k ö n y v e lő .
A g azd aság o sság i m u ta tó k  tü k ré b e n  m u t a t t a  b e  
az  ü ze m v e z e tő k  és m ű v e z e tő k  ö n k ö ltség c sö k k en té s i 
le h e tő ség e it.
A z e lő a d á s t te rm é k e n y  v i ta  k ö v e t te .

Szilágyi Imre

Ö N T Ö D E

F e le lő s  s z e r k e s z t ő :  Á r k o s  F e r e n c .  S z e r k e s z t ő :  V a rg r  F e r e n c .  F e le lő s  k i a d ó :  S o l t  S á n d o r .  K i a d j a :  M ű s z a k i  K ö n y v k ia d ó ,
V ., B a j c s y - Z s i l i n s z k y  ú t  22. T e l e f o n :  113-450

M e g j e l e n i k :  500 p é l d á n y b a n .  —  S z e r k e s z t ő s é g :  V ., S z a b a d s á g - t é r  17. IV . e m .  306. —  T e l e f o n :  318-926.

E l ő f i z e té s  a  P o s t a  K ö z p o n t i  H í r l a p i r o d a  V á l l a l a t n á l ,  B u d a p e s t ,  V ., J ó z s e f  n á d o r  t é r  1. T e l e f o n :  180-850 
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43788 -  689/2 -  R é v a i - n y o m d a ,  B u d a p e s t ,  V ., V a d á s z  u t c a  16. ( F e le lő s :  P o v á r n y  J e n ő )
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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 Országos Magyar Bányászati és Kohászati Egyesület közgyűlése

Egyesületünk 1958. évi május 16-án és 
17-én ta rto tta  57. küldöttközgyűlését.*

Az első nap délután 15 órakor szakosztályi 
ülések voltak.

Az öntödei szakosztály a KGM kultúrterm é 
ben ta rto tta  ülését.

Hargitai Sándor szakosztályelnöki megnyitó 
jában a következőket mondotta :

„Szeretettel üdvözlöm a szakosztály meg
jelent tagjait és az Egyesület 57. közgyűlésével 
kapcsolatos szakosztályi ülésünket megnyitom.

Helyes gyakorlat az, hogy ilyen alkalmakkor— 
m int a mai is — megvizsgáljuk, milyen munkát 
végeztünk és különösen helyes, ha nagyobb 
őszinteséggel rám utatunk hibáinkra, hogy mun
kánkat megjavíthassuk.

A szakosztály életéről és munkájáról a m últ
ban elhangzott bírálatok általában csak jót 
mondtak és a szakosztályt soha sem az utolsók 
között em lítették meg. Kár, hogy hibáinkra nem 
m utattak  rá. Engedjék meg tehát a tagtársak, 
hogy most én mutassak néhányra rá.

A dicséretek hatására egy kicsit túlságosan 
önelégültté váltunk és ennek tulajdonítom, hogy 
a szakosztály annak ellenére, hogy az októberi 
ellenforradalmi események után elsőnek indí
to tta  el a munkát, közel sem produkált olyan 
eredményeket, m int amilyent a népgazdaság ko
rábbi tevékenységünk alapján tőlünk elvár
h a to tt volna.

Nem siettünk felújítani azokat a régi jó 
kapcsolatokat, amik a nagybudapesti pártbizott 
ság, a szakszervezet, a KGM egyes főosztályai 
és a szakosztály között fennállottak és minden 
öntödei vonatkozású kérdésben módot adtak 
eredményes együttműködésre. Azt h ittük  megy 
majd minden magától és vártuk, hogy megkeres
nek bennünket ahelyett, hogy magunk siettünk 
volna felújítani a kapcsolatokat. Ennek volt a 
következménye, hogy sok esetben nemcsak a kez
deményezés siklott ki a kezünkből, hanem több 
ször tudomásul sem vették, hogy létezünk és 
fontos öntödei kérdések tárgyalásából is kima

radtunk. Persze ez nemcsak a mi hibánk, de fele
lősségünket ez nem csökkenti.

Nem sikerült a fiatalság mozgósítása sem, 
pedig a fiatalság nélkül nincs utánpótlás és ezen 
az állapoton sürgősen változtatni kell. Az az 
érzésem, hogy a fiatalság sem erkölcsi, sem anyagi 
vonatkozásban nem találta meg .az egyesületben 
azt a lehetőséget, am it boldogulása érdekében 
keres. Pedig valójában megvan. A jogi tagság 
révén javul az egyesület anyagi helyzete, többet 
tud  tehát nyújtani a jövőben mint tudo tt a 
múltban. A szakma szeretetét persze semmi sem 
tudja pótolni és ezen a téren a fiatalságnak is van 
megszívlelni valója.

Egyes eléggé kiéleződött személyi viták is 
súlyosan terhelték a szakosztály életét és ron
to tták  azt a kollektív szellemet, ami egyik rugója 
volt jó eredményünknek.

Az új vezetőségnek, de az egész tagságnak 
figyelmét is ezeknek a kérdéseknek mielőbbi 
megnyugvástkeltő megoldására kell fordítani s 
akkor ismét élenjárhat a szakosztály, m int aho
gyan az az elmúlt években volt.

Ehhez a munkához kívánok sok sikert!“
A szakosztályelnöki megnyitó u tán Nándori 

Gyula szakosztály titkár te tte  meg jelentését :
„Az OMBKE előző rendes közgyűlését 1954. 

év december hó 4—5-én ta rto tta . A szakosztály 
vezetősége munkájában figyelembe vette a hazai 
öntészet helyzetét és az erre a területre vonatkozó 
p árt és korm ányhatározatokat. A szakosztályi 
m unkát úgy igyekezett irányítani, hogy a szak
osztály társadalmi tevékenysége érezhető legyen 
a szakmai élet fejlődésében.

Mindenek előtt kötelességemnek tartom  meg
emlékezni az időközben elhunyt Tömöslcözy Jenő, 
Bárányos István, Jakóby László tagtársainkról, 
őrizzük meg hasznos tevékenységgel eltöltött 
munkáséletük emlékét.

Az előző közgyűlés plenáris ülése határoza 
tokat fogadott el, amely irányelveket tartalm a 
zott a két közgyűlés közötti időszakban végzendő
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tevékenységre. A határozatok között szerepelt 
az öntödei szakosztály előterjesztése is, amely 
szerint „a hazai öntészet sajátos problémáit szem 
előtt ta rtva  halaszthatatlanul szükséges a kohó- 
mérnöki oktatás keretén belül az öntészeti tan 
szék felállítása’'.

Amint tudjuk, javaslatunk időközben meg
valósult, jelenleg a Miskolci Nehézipari Mű
egyetem Vaskohászati Tanszékének keretén belül 
külön előadóval, megemelt óraszámmal folyik az 
öntészet oktatása.

Az elmúlt időszak a la tt szakosztályunk tevé 
kenysége több irányú volt. Egyesületi helyisé
günkben a hagyományos csütörtöki napokon 
ta rto ttu k  az öntők összejövetelét. Ezeken a ren 
dezvényeken szakmai előadások, klubnapi v ita 
estek megtartásával nyílt lehetőség tagtársaink 
nak társadalm i tevékenységre, a szakmai önkép
zés, műszaki tapasztalat és véleménycsere meg
valósítására. Vezetőségi üléseken pedig a szak
osztály tevékenységét érintő kérdéseket v ita ttuk  
meg és irányítottuk a szakosztály munkáját. 
Statisztikai adatok tükrében az öntödei szak
osztály tevékenysége a következőképpen alakult :

Vezetőségi ülést 18 alkalommal, előadást 46, 
klubnapi megbeszélést 24, egyéb rendezvényt 
6 alkalommal tarto ttunk . Egyes rendezvényünk
nek átlagosan 30 fő résztvevője volt. Nem kívánok 
részletesen kitérni a rendezvények ismertetésére, 
mert azokat az Öntöde lap „Szakosztályi élet” 
c. rovata időközben ismertette. Szakosztályi ren 
dezvényeinken elhangzott előadások felölelték az 
öntödei fejlesztés időszerű kérdéseit, a kutatások 
és tagjaink szakmai tevékenységének eredményeit. 
Rendezvényeink tem atikáját úgy állítottuk össze, 
hogy az öntészet minden területe képviselve 
legyen. Előadásaink és klubnapjaink a következő
képpen oszlanak meg az öntészet egyes szakmai 
ágazatai szerint :

Beszámolók külföldi utazások
ról és külföldi vendégek lá 
togatása ..............................  12 alkalommal

Vasöntészeti kérdések ...............  11 alkalommal
Homok, magkötőanyagok, tech 

nológiai ké rd ések ...............  11 alkalommal
Munkafegyelem, selejt,

o k ta tá s ................................  10 alkalommal
Termelés, öntvényár kérdés . . . .  9 alkalommal
Fémöntészeti kérdések .............  8 alkalommal
Öntödei szérvezési kérdések . . .  6 alkalommal
Acélöntészeti kérdések...............  3 alkalommal

Ebből láthatjuk, hogy a szakosztály munkája 
nem korlátozódott csupán az egyes szakmai kér
dések területére, hanem behatóan foglalkozott a 
munkafegyelem, selejt, oktatás, öntödei árkérdés 
és szervezési kérdésekkel is. Egyes javaslataink 
az iparvezetés legmagasabb szintjéig is eljutott, 
ahol azt megértéssel fogadták és a mindennapi 
életben meg is valósították. Ezekre a kérdésekre 
később még visszatérek.

A szakosztály tevékenysége az elmúlt idő
szakban nem terjedt ki megfelelően a temper-

öntés és az öntödei gépesítés, mechanizálás terü 
letére, valam int az acélöntészet is jelentőségéhez 
mérten kis helyet foglalt el a szakosztály mun
kájában. Ezek olyan hiányosságok, amelyeken az 
elkövetkező időszakban változtatni kell.

Szakosztályunk az Egyesület keretein kívül 
is jelentős tevékenységet fejtett ki. 1956-ban a 
KGM Munkaügyi Főosztályával és az illetékes 
vállalatokkal közös rendezésben üzemi ankétokat 
tarto ttunk . Ezek az ankétok az öntők nagy tö 
megét mozgatták meg, mert a részvétel egy-egy 
ankéton meghaladta a 100 főt is. Ilyen ankétok 
voltak a MÁVAG Mozdony és Gépgyárban, ill. 
az Április 4 Gépgyárban, a meleglevegős kupoló 
ankétok, a Csepeli Vas- és Fémművekben a nyers 
formázás és a bázikus kúpolóról ta rto tt ankét. 
Az ankétok szervezése rendezés körülményei 
lehetővé tették, hogy a nagyobb vidéki üzemeket 
is bekapcsoljuk. így került sor Győrben a Wil- 
chelm Pieck Vagon- és Gépgyárban a szintetikus 
homokok használatáról és a gyár homokelőkészítő
művének tapasztalatairól szóló beszámolóra. A 
másik vidéki ankétünkön Diósgyőrben a kéreg- 
hengergyárfás szovjet tapasztalatait ismertették, 
bem utatták a lángkemencét és m egvitatták az 
eddig szerzett tapasztalatokat. Ezekre az anké
tokra meghívtuk az ország minden öntödéjének 
szakembereit, valam int az öntödei kérdésekkel 
foglalkozó egyéb szervek, mint KGMTI, Minisz
tériumok, Iparigazgatóságok illetékes előadóit. 
A hivatalos programon kívül az üzemlátogatások 
folyamán az öntőszakembereknek országos mére
tekben alkalmuk nyílt egyéb tapasztalatok, újí
tások, munkamódszerek megvitatására és kicseré
lésére.

Szakosztályunk keretein belül munkabizott
ságaink foglalkoztak az öntészet egészét képező 
jelentősebb kérdésekkel. Ezek közül csak a 
jelentősebbeket kívánom megemlíteni, amelyek 
m unkájukat eredményesen tudták végezni.

Először az Öntvényár munkabizottságról em 
lékezek meg. Ennek m unkáját az illetékes felsőbb 
szervek figyelembe vették az 1959-től érvénybe 
lépő új öntvény árrendszer megállapításánál. 
Ennek a munkabizottságnak munkája nagy mér
tékben hozzájárul ahhoz, hogy az öntödékben 
megszűnjön a gazdaságtalan ráfizetéses termelés.

Oktatási munkabizottságunk főleg a közép- 
káderképzés problémáival foglalkozott. Felül
vizsgálták és átdolgozták a kohászati ill. öntészeti 
technikumok tananyagát és a gondosan elkészített 
részletes elaborátumot e lju tta tták  a felügyeleti 
hatósághoz, a KGM oktatási osztályára. Ä tan- 
tervjavaslatot dicséretben részesítették és a 
kidolgozásban résztvevőket megjutalmazták.

Az öntödék szervezési kérdéseivel foglalkozó 
szakbizottság tevékenységét egy időben kezdte 
meg újonnan KGM-ben alakult öntödei osztály 
működésével. Mint ismeretes, az 1955. májusában 
a KGM-ben m egtartott öntőtanácskozáson szak
osztályunk részéről elhangzott az a javaslat, 
hogy az öntödék legfelsőbb szintű vezetését egy 
önálló öntödei osztály intézze. A minisztérium 
vezetői ezt a javaslatunkat megértéssel fogadták
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és még az év szeptemberében a KGM öntödei 
osztálya megkezdte működését. Az újonnan ala 
kult öntödei osztály támogatására szakosztályunk 
széles rétegét megmozgatva az öntödék műszaki 
helyzetéről, kapacitásáról, gépi berendezéseiről á t 
fogó adatgyűjtést végeztünk, amelynek segít
ségével sikerült hosszú évek óta először meg
közelítően egy általános öntödei helyzetképet 
kialakítani. Az öntödei osztály rövid létezése, az 
öntödék szempontjából biztató kezdetnek bizo
nyult, de még mielőbb komolyan kifejthette volna 
tevékenységét, az ellenforradalmi események után 
a Kohó- és Gépipari Minisztériumban történt 
átszervezés következtében megszűnt. Szakosztá 
lyunk ezt a kérdést nem vette le a napirendről. 
Az 1958-ban m egtartott öntőkonferencián ismét 
felvetettük, hogy legfelsőbb szinten az öntödék 
irányításának jelenlegi helyzete nem kielégítő és 
ismét javasoltuk, hogy a KGM vezetői ezen a 
téren a lehetőségeket figyelembe véve változtas 
sanak.

Az elmúlt időszak a latt az MDP nagybuda- 
pestí pártbizottsága és a KGM közös felkérésére 
szakosztályunk tagjaiból brigádok alakultak, ame
lyek export gyártm ányokat előállító öntödék 
selejt-problémáival foglalkoztak és ezen a téren 
eredményes tevékenységet fejtettek ki.

Az ellenforradalmi események rövid időre 
megszakították szakosztályunk tevékenységét, de 
a rend helyreállítása után az élet, ha kezdetben 
vontato ttan  is, de megindult és tagjaink tevé 
kenysége, szakmaszeretete lehetővé te tte , hogy 
szakosztályunk jelenlegi közgyűlésünkig hivatá 
sához mérten töltse be társadalm i szerepét.

A vidéki győri csoportunk az elmúlt időszak
ban eredményes m unkát fe jte tt ki a szakmai 
ismeretterjesztés és a szakosztályi munka terü 
letén. A munka tervükben lefektetett prog
ramokat saját erejükből valósították meg, majd 
központunkhoz is fordult, hogy meghívott elő
adókkal erősítsük szakosztályuk m unkáját. Eze
ket a kérdéseket messzemenően figyelembe vettük 
és ezen a téren minden tám ogatást megadtunk.

Mindezek mellett meg kell említenem az ön
tödékben dolgozó ifjú műszaki értelmiségnek a 
Szakosztályunkhoz való viszonyát. Szakosztá
lyunk vezetőségének több éves problémája az 
újonnan az öntödékbe került, végzett mérnökök és 
technikusok bekapcsolása az öntödei szakosztály 
munkájába. Az elmúlt időszak a la tt erre több 
próbálkozást tettünk. M unkabizottságokat alakí
to ttunk, amelyekkel lehetővé kívántuk tenni, 
hogy a fiatalabb műszaki értelmiségi dolgozók 
kedvet kapjanak tudásuknak és alkotó készsé
güknek kifejtésére. Ez a kezdeményezés nem já rt 
sikerrel. Ezt követően pályázatok kiírásával és 
pályázati jutalm ak kilátásba helyezésével kíván 
tuk közelebb hozni Egyesületünkhöz az ifjú mű
szaki értelmiséget. A pályázat feltételeit is ilyen 
szellemben állítottuk össze. Ez sem já rt sikerrel. 
A beérkezett pályázatok egy része nem érte el a 
kívánt színvonalat, egy másik kisebb része nem 
felelt meg a pályázat feltételeinek. A pályázat 
közel egy éves meghosszabbítása után is csak

egy érvényes pályázat érkezett. Ezek a tényezők 
azt m utatják, hogy az öntészet területén dolgozó 
ifjú műszaki értelmiségiek még nem ismerték fel 
azokat a lehetőségeket, amelyeket Egyesületünk 
nyú jthat a szakmai önképzés és az önálló alkotó 
munka területén.

Meg kell emlékeznem Szakosztályunk új 
csoportjáról, amely a Csepeli Vas- és Fémművek 
Öntödegyárában alakult 1958. I. 30-án. Az 
Öntöde gyáregység műszaki dolgozói üzemi cso
portúk keretein belül v itatják  meg a munka- 
területükön előforduló egyes problémákat. A 
csepeli üzemi csoportunk m unkáját élénk tevé 
kenységgel kezdte meg, összejöveteleiket kétheten- 
kin t ta rtják  meg a Csepeli Műszaki Klubban. 
Áprilisig 5 előadást ta rto ttak , amelyek az öntöde 
gyáregység helyi jellegű kérdéseivel foglalkoztak. 
Az eddigiek alapján bizakodóan tekinthetünk a 
munka sikeres folytatására.

Az elmúlt időszakban külföldi kapcsolataink 
örvendetesen megjavultak. Tagjaink szép szám
ban vettek részt külföldi tanulm ányútakon, kon
ferenciákon, részben minisztériumi szervek, rész
ben Egyesületünk révén. Megfelelően képvisel
te ttük  magunkat 1956-ban a Lipcsei öntőkon
ferencián, ahol két magyar előadás is elhangzott 
(Varga Ferenc : Bázikus kupoló-kemence üzeme ; 
dr. Kőrös Béla : Gömbgrafitos kéreghenger gyár
tás tapasztalatai). A Lipcsei vásárra 1958-ban 
két tagtársunk kiutazását biztosítottuk ( Maréchal 
Károly, Gál Zoltán). Az 1956. évben a Freibergi 
Bányász-Kohász napokon szakosztályunk öt tagja 
vett részt (Hargitay Sándor, Nándori Gyula, Nagy 
Zoltán, Németh Pál, Hollósy Béla), az 1957. de
cemberi moszkvai öntőkonferencián Sáfár László 
és Varga Ferenc képviselte szakosztályunkat. 
Az ez évi Lipcsei Öntőkonferencián két tag tá r 
sunk vesz részt, m indketten mint előadók szere
pelnek a konferencián. Solti Márton ,,a nagy
méretű könnyűfém forgattyúsházak gyártási tech 
nológiájáról” , Hevenesy György „a prekotit (mű- 
gyantáshomok) tulajdonságairól és alkalmazásáról” 
ta r t előadást.

Ebben az évben elküldtük felvételi kérel
münket az Öntőszákemberelc Nemzetközi Szövet
ségébe, amely ez évi brüsszeli rendes közgyűlésén 
dönt Egyesületünk felvételéről. Tagjaink külföldi 
élményeikről és tapasztalataikról szakosztályi ülé
seinken számoltak be nagyszámú érdeklődő előtt.

A kialakult kapcsolataink révén sor került 
külföldi vendégek látogatására. Az elmúlt idő
szakban vendégként fogadhattuk Fritz Naumannt 
a Lipcsei Öntödei K utató Intézet igazgatóját, 
Martin Lóvét, az NDK Nehézipari Minisztériumá
nak öntödei előadóját és még több német kolle
gánkat. Látogatást te tt  Egyesületünkben J. Náda
sán a Temesvári Műszaki Egyetem tanára, Stanis- 
láw Pelczarsky egyetemi tanár, a lengyel öntödei 
lap szerkesztője.

Tisztelt Tagtársaim! A két közgyűlés között 
eltelt időben szakosztályunk méltóképpen töltötte 
be társadalm i hivatását, hasznos kezdeményezé
seivel segítséget nyú jto tt szűkebb szakmai terü 
letünkön országos jellegű kérdések megoldásában. 
Kérem a szakosztály tagjait, hogy a jövőben még
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eredményesebb munkával dolgozzanak az öntödei 
szakosztály célkitűzéseinek megvalósításán” .

A titkári jelentéshez többen hozzászóltak, 
majd Chipó Elek ta rto tta  meg „hazai temper- 
öntvénygyártás mai helyzete és jövője” című 
közgyűlési előadását.

Befejezésül H argitay Sándor á tnyújto tta  
Varga Ferencnek, Nándori Gyulának, Rácz Ottónak

és Makai Kálmánnak az elnökség által adományo
zott jutalm at, majd a szakosztályi ülést bezárta.

Az nap este a margitszigeti Nagyszállóban jól 
sikerült társasösszejövetel volt.

Másnap, május 17-én a Magyar Tudományos 
Akadémia dísztermében volt az ünnepi küldött- 
közgyűlés, melyről a Kohászati Lapok részletesen 
beszámol.

Temperöntvénygyártás külföldi és hazai fejlődése*
C H A P Ő  E L E K  (Vasipari Ku ta tó  Intézet)

DK : 609.186.1.001.6.

Развитие производства ковкого чугуна заграницей и 
в Венгрии

Die in- und ausländische Entwicklung auf dem Gebiete 
des Tempergusses.

Development in manilacturing malleable cast iron at 
home and in foreign countries.

Bevezetés

Ha egy rövid pillantást vetünk a tem per
öntvénygyártás történetére, rögtön szemünkbe 
ötlik annak igen lassú elterjedése és fejlődése. 
Ez arra enged következtetni, hogy a temper- 
öntvény felfedezése kb. 100— 150 esztendővel 
megelőzte korát. A temperöntvényre vonatkozó 
első szabadalom 1670-ben Ruprecht pfalzi herceg 
nevéhez fűződik. 52 évvel később (1722-ben) 
R. A. F. de Réaumur „L ’art d ’adoucir le fér 
fondu” című munkájában fekteti le a temper
öntvénygyártás még ma is érvényes alapjait. 
Ezután még majdnem 50 esztendő telt el anélkül, 
hogy a temperöntvénygyártás komolyabb nyo 
maival találkoznánk.

A temperöntvények fokozottabb gyártása 
tulajdonképpen 1804-ben kezdődött és Sámuel 
Lucas nevéhez fűződik, aki Angliában fehértöretű 
temperöntvények előállítására szabadalmat ka 
po tt (1). A temperöntvénygyártás így elsősor
ban Angliában terjedt el, ahol már a X IX . század 
folyamán elérte az évi 75 000 tonnát. A konti
nensen való elterjedését illetően csak annyit, hogy 
i t t  az első szabadalmat 1828-ban, kovácsolható 
vasöntvényekre J. C. Fischer kapta, aki licenciá
já t Brevillier & Со cégnek eladta, mely cég 
Fischer segítségével az Ausztriai Traisenben 
(1829-ben) egy öntödét létesített. A világhírű 
G. Fischer schaffhauseni temperöntödéje 1860-ban 
létesült és ez az öntöde volt az első, mely temper- 
öntvénygyártáshoz 1881-ben Siemens—Martin ke
mencét használt (2).

1930-as években a kontinensen a temper- 
öntvénytermelés kb. 120—130 000 tonna, 1939- 
ben elérte az évi 150 000 tonnát, ami az összes 
öntvénytermelésnek kb. 2,3%-a volt.

Az Egyesült Államokban a temperöntvény 
gyártás Seth Boyden nevéhez fűződik, aki Ré
aumur munkája nyomán Lucas-féle fehértöretű 
tem peröntvényt akart előállítani és ezért 1826-ban

* A z 67. k ü ld ö t t  k ö z g y ű lé se n  e lh a n g z o tt  e lőadás.

Newark-ban (New-Jersey államban) egy vasön
tödét létesített (3). Sikertelen kezdeti kísérletei 
végül is a feketetöretű vagy amerikai tem per- 
öntvény felfedezéséhez vezettek, melyre 1831-ben 
szabadalmat kapott.

Boyden kísérleteihez amerikai eredetű nyers- 
vasat használt, melynek kicsi volt a kén- és nagy 
a mangántartalma, amiből könnyen grafitosodó 
ötvözetet, így feketetöretű vasanyagot kapott, 
melynek tulajdonságai jobbak voltak, mint az 
európai fehértöretű tempervasé.

Mintegy 50 évig ta rto tt, míg az amerikai ipar 
felismerte ezen lágyabb és egyenletesebb anyag 
nagyipari jelentőségét. 1880-ban kezdődött meg 
a temperöntvénygyártás rohamos fejlődése, mely 
nek újabb lökést adott az 1910-es években az 
autógyártás és az állandóan fejlődő nehézipar. 
A termelés ennek eredményeként megöt- és fél 
szereződött. Az amerikai tem peröntvénygyár
tás 1939-ben 565 000 tonna volt, 1955-ben pedig 
elérte az 1 105 000 tonnát.

A temperöntvénygyártás a Béaumur által 
ism ertetett elvek alapján az 1930-as évekig nem 
sokat változott, ami azzal magyarázható, hogy a 
legtöbb temperöntöde féltve őrizte „gyártási 
titk a it” , melyek főleg az olvasztásra és temperá- 
lásra terjedtek ki. Elavult berendezésekkel dol
goztak, minden komolyabb ellenőrzés, céltudatos 
kutatás és fejlesztés nélkül mindaddig, míg a 
második világháború elején világszerte felismerték 
a temperöntvénynek, mint szerkezeti anyagnak jó 
tulajdonságait, nagy szakító és ütőszilárdságát, 
szívósságát, korrózióállását, könnyű megmunkál- 
hatóságát és jó önthetőségét. Ezek alapján a 
temperöntvények igen nagy területen helyettesít 
hetik az acél és fémöntvényeket. Az elterjedést 
elősegítette a metallurgiai és a hőkezelési folyama
tok megismerése, amelyhez még a gépformázás 
tökéletesítése járult, párosulva a gyártási folyama
tok tökéletes összhangját biztosító ellenőrző és 
szabályozó berendezésekkel.

I. A temperöntvény összetétele

A nyers temperöntvények összetétele a Mau- 
rer-féle diagramból (1. ábra) látható. A fehér
töretű temperöntvények karbontartalm a 3%-nál 
nagyobb lehet, mivel az oxidáló hőkezeléskor szén- 
telenítés lép fel, ami lehetővé teszi a kupolóban
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történő olvasztást. Feketetöretű temperöntvények 
karbontartalm a 3%-nál kisebb, nehogy a sem
leges hőkezeléskor kiváló nagy mennyiségű temper- 
szén a szilárdsági értékeket lerontsa. Ezért kell 
a feketetöretű temperöntvények gyártásakor a 
C tarta lm at célszerűen 2,4—2,8% között tartani.

Hőkezeléskor, a grafitosodás szempontjából 
különösen fontos szerepet játszik a S/Mn viszony. 
E két alkotó befolyásáról, ha azokat egyenként 
vizsgáljuk, nem nyerünk teljes képet. Fehértöretű, 
jól széntelenített kis falvastagságú temperöntvé 
nyek megmunkálásakor a 0,2—0,25% S tartalom  
kedvező hatású, különösen menetvágás esetén, 
mert a rövid forgácsok nem kenik el a szerszámot 
és éles, tiszta menetet kapunk. (Ezért fittingek 
gyártásához kizárólag kupolóbóí öntött nagy 
S tartalm ú anyagot használnak.) A S és Mn ta r 
talom jelentősen befolyásolja a szövetszerkezetet, 
a temperszén alakját és a szilárdsági eredménye
ket. A Mn és a S hányadosa MnS-ban 1,72, az 
S/Mn pedig =  0,58. Ha S/Mn </ 0,58 úgy a kén 
MnS alakjában van jelen. Mivel a MnS képződési 
hője (47 kai) kétszerese a FeS képződési hőjének 
(23,1 kai) azért a Mn felesleg a vasban oldatban 
marad. A Fe-ben oldott Mn kedvező hatású 
a szemcsehatárokon levő anyagokra, azok alak 
jára, valamint a nyúlásra. A fehértöretű tem per
öntvény szilárdsága, nyúlása ugrásszerűen nő, 
ha az S/Mn <  0,58. Ez Palm,er valamint Roesch 
kísérleteiből tűnik ki (2. ábra). A nagy Mn felesleg 
annyira késlelteti a grafitosodást, hogy nagy fal- 
vastagságú fehér temperöntvények magjában csak

2. ábra. A nyúlás változása a S/Mn függvényében

perlitet találunk. Ha S/Mn >  0,58, tehát nagyobb 
kéntartalom  esetén a szövetben könnyen felismer
hető, elszíneződött, szilárd (Mn, Fe/S) található. 
Lehűléskor tehát az ismert FeS +  Mn ^z±: 
z^AtMnS -f- Fe reakció balra halad (3. ábra). Ha az 
S/Mn eléri az 1,1 körüli értéket, úgy a szövetben 
a szilárd oldaton kívül még vasszulfid is talál 
ható. A temperszén ilyenkor gömbszerűen válik 
ki — hasonlóan mint a gg. szürkeöntvényekben — 
és a ferrites alapanyagban Mn már nincs. A nagy 
vasszulfidtartalom annyira stabilizálja a cementi- 
tet, hogy még 60—90 órás, 1050 C°-os hőkezelés

3. ábra. A S  és M n befolyása a szövetszerkezetre 
és a nyúlásra

után is, a szövetben cementit nyomok találhatók. 
A legkedvezőbb hatású a grafitosodásra a 0,58-nál 
valamivel kisebb S/Mn arány. Ez mindkét fajta 
temperöntvényre érvényes és a következő képlet 
fejezi ki :

Mn =  1,72-S% ± X
ahol X  =  kb. 0,15
és a +  jel fekete, a —- jel fehér töretre vo

natkozik.
A 3. ábrában vasszulfid mellett cementit is 

van. A Maurer-féle szövetdiagramban a fehér 
dermedés határvonalai növekvő kéntartalomkor 
erősen jobbra, a nagyobb Si tartalm ak felé tolód
nak el (5).

II. A temperöntvény szilárdsága
Az ism ertetett szempontok figyelembevételé

vel, ha a megfelelő összetételű nyers temper- 
öntvényt oxidáló légkörben hőkezeljük, úgy az 
öntvényből a C részben vagy egészen eltávozik 
és az öntvény törésfelülete világosszürke lesz. 
Ezt nevezik fehértöretű temperöntvénynek és 
szövetére jellemző, hogy az a keresztmetszet szélén 
ferritből, beljebb perlitből áll, míg a vastagabb 
keresztmetszetek magjában több-kevesebb tem 
perszén is előfordul. Ha a hőkezelést semleges 
légkörben végezzük, úgy a nyerröntvényben levő 
szén, termperszén alakjában válik ki és mint 
ilyen az öntvényben marad. Az ilyen öntvény 
törésfelülete fekete és ezért feketetöretű temper
öntvénynek nevezik. A feketetöretű tem perönt
vény szövete ellentétben a fehértöretűével, az 
egész keresztmetszetben homogén és a hőkezelés-

1. ábra. Maurer-féle szövetdiagram
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tői függően ferritből és temperszénből vagy per- 
litből és temperszénből áll. Kismértékben oxidáló 
légkörben hőkezelt öntvényekben a széntelenítés 
csak a keresztmetszet külső rétegeiben történik 
meg, azért feketemagú vagy keretes ternper- 
öntvénynek nevezik.

A temperöntvények osztályozása törésfelüle 
tük színe és a szilárdsági követelmény alapján 
történik. A fehértöretű temperöntvények szilárd 
sági előírása az MNOSZ 2591 szerint, 12 mm 0 -jű  
próbapálcán mérve : az 1. táblázat m utatja.

MSZ 2591. —  (12 mm próbapálcára vonatkoztatva)
1. táblázat

Je l
k g /m m 2

h °/
° 3  / 0

F e h é r tö r e tű  t .  ön  tv . : T ő  35. 35 4
T ő  40. 40 5

F e k e te tö r e tű  t .  ö n tv . : T ö fk  30. 30 e

T ö fk  35. 35 10
T ö fk  38. 38 12

A szovjet GOST 1215—41 szabvány szerint 
fehértöretű temperöntvónyekre vonatkozó elő
írásokat a 2. táblázat ismerteti.

GOST 1215—41 (12 mm 0  pr. pálcára vonatkoztatva )
2. táblázat

J e l
k g /m m 2

^3
%

F e h é r tö r e tű  t. ö n tv . : K cs. 40-4 40 4
K cs. 35-4 35 5
K cs. 30-3 30 4

F e k e te tö r e tű  t .  ö n tv . : K cs. 37-12 37 12
K cs. 35-10 35 10
K cs. 33-8 33 8
K cs. 30-6 30 6

Új szabvány tervezet

F e h é r tö r e tű  t .  ö n tv . : K cs. 40-4 40 4
K cs. 45-3 45 3
K cs. 50-2 50 2

F e k e te tö r e tű  t .  ö n tv . : K és. 37-12 37 12
K cs. 35-10 35 10
K cs. 33-8 33 8
K cs. 39-15 39 15
K cs. 45-5 45 5
K cs. 50-5 50 5

ASTM szabvány feketetöretfí temperöntvényekre
3. táblázat

J e l *4
k g /m m 2

à,0/
/0

F e r r i te s  s z ö v e tű e k  : 32510 35 10
A  47-48 35018 38 18

P e r lite s  sz ö v e tű e k  : 43010 42 10
A  220-50 50007 46 7

60005 53 5
70003 63 3

K u p o ló  m in ő ség  : 28 5

A szovjet ipar fejlettségére jellemző, hogy 
már kupolóból is tudnak 33—8 minőségű fekete- 
töretű  tem peröntvényt előállítani, úgyhogy az 
újabb szabványtervezetben a Kos 30—6 való 
színűleg kimarad és helyébe egy lényegesen na 
gyobb szilárdságú öntvény, a Kcs 39— 15 kerül. 
A 2. táblázatban a tervezett új szabvány értékek is 
láthatók (6).

Az Egyesült Államokban a fekete tem per
öntvények szilárdsági előírásai a 3. táblázatban 
láthatók, de ezenkívül még különböző speciális 
temperöntvény minőségi előírások is vannak.

4. ábra. Temperöntvények szilárdsági értékei 
a falvastagság függvényében

90

10------------- j ------------ ,— — ^— -
s  10 15

6) % *“

5. ábra. Nemesítéssel elérhető szilárdsági értékek

A közölt szabványértékek természetesen mi
nimumok, a tényleges értékek általában nagyobbak 
az alkalmazott különböző metallurgiai és hőkeze
lési eljárásoktól függően. A 4. ábrában a temper
öntvények szilárdsági értékeit láthatjuk, míg az
5. ábra a nemesítéssel elérhető szilárdsági értékeket 
m utatja a nyúlás függvényében (7).

Eddig elért legnagyobb szilárdsági értékekről
K. Roesch számolt be (8). Kupoló és bázikus bélésű 
olajtüzelésű forgódobos kemencében olvasztott 
fehér tempervas anyagot kétszer hőkezelt, s ezzel 
9 mm 0 - jű  próbapálcán 36—42 kg/mm2 szilárd 
ságot, 15—25% nyúlást, másik esetben pedig 
32—39 kg/mm2 szilárdságot, 26—32% nyúlást 
ért el. Ezzel az eljárással többezer tonna öntvényt 
gyártottak az autóipar számára.

Ugyancsak Roesch tanulmányából (5) értesü 
lünk egy különlegesen jó minőségű és jól hegeszt
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hető fehér temperöntvény fajtáról, melynek 
összetételére vonatkozóan annyit árul el, hogy a

Si ta r ta lo m .............................  =0,35%
Mn ta r ta lo m ........................... ~ 0 ,8  %
S tartalom  ............................. SO,08%
S /M n ........................................  ~ 0 ,1  %

A kétszeres hőkezelés hatására az öntvények 
szövete egész 8 mm falvastagságig majdnem tel 
jesen ferritből és temperszénből áll. Elért ered
mények

9 mm 0 - jű  próbapálcán
а в =  34—40 kg/m m 2 

ő3 =  3 4 -2 6 %
12 mm 0 - jű  próbapálcán

ав =  36—42 kg/m m 2 
ő3 =  25— 17%

A temperöntvények gazdaságos gyártását és 
minőségének ily nagymérvű növekedését első
sorban az olvasztóberendezések és a hőkezelő 
kemencék fejlődésének köszönheti.

III. Olvasztó berendezések

A tem peröntvénygyártás kezdetén Európá 
ban tégely-, majd Martin-kemencékben, míg Ame
rikában tégely- és lángkemencében olvasztottak. 
Kúpolóban tempervasat először Ausztriában ol
vasztottak 1865-ben, míg az Egyesült Államokban 
1894-ben, de i t t  a már ismert okok m iatt azt 
kizárólag fitting-gyártás céljaira használták (1). 
Érthető, hogy Európában a leggazdaságosabban 
dolgozó kupoló terjedt el legjobban, mivel ez az 
i t t  meghonosodott és átlagos minőségű fehér- 
töretű temperöntvények előállítására teljesen meg
felelt. Angliában az 1920-as években kezdett te r 
jedni a szénportüzelésű forgódobos kemence, 
melynek igen jól bevált típusa ott, az általában 
5 tonna befogadóképességű Sesci-féle kemence, 
melynek különböző válfajai (Brackelsberg, Ful
mina, Schmits stb.) egy pár évvel később a kon
tinensen és Amerikában kezdtek té rt hódítani.

Amerikában a tempergyártás vonalán a ku- 
polók helyét a lángkemencék foglalják el, melyek 
a kezdeti 350—500 kg-ns nagyságokból kiindulva 
ma 30—40, sőt 80 tonna befogadóképességűek.

A minőségi és gazdaságos temperöntvény- 
gyártásra való törekvés eredménye a duplex 
eljárás kifejlődése, mely ma általában 

kupoló—forgódobos, 
kupoló—lángkemence, vagy 
kupoló—elektromos kemence kombinációjá 

ból áll.
Az olvasztási technika legújabb fejlődéseként 

a fehértöretű temperöntvények esetén a forró 
szeles kupolókemencét kell megemlíteni. A forró 
szeles kúpolóban ugyanis kedvezőbbek a metallur
giai viszonyok, ami a savanyú kupolósalak kis, 
0,8—1,5% közötti vasoxidtartalmából is ki 
tűnik. Ézzel az olvasztási eljárással sikerül a 
primer grafitkiválás és a melegrepedés veszélyét 
csökkenteni (5).

Feketetöretű temperöntvények gyártásához a 
savanyú bélésű hálózati frekvenciás tégelykemence 
látszik a legmegfelelőbbnek, melyben a kifogás

talan metallurgiai viszonyok mellett rendkívül 
kicsik a leégések és amellett kicsi az energiaszük
séglet : 450 kW ó/tonna, 1500 kg/óra teljesítmény 
és 1400 C° csapolási hőmérséklet mellett. Dup- 
lexirozásra jól megfelel 1—10 tonnás hálózati 
frekvenciás kemence (5).

IV. Hőkezelés
A) Fehér temper

A tem peröntvénygyártás egy másik, talán 
még nagyobb jelentőségű fejlődése a hőkezelés 
vonalán történt. Fehértöretű temperöntvények 
hőkezelésekor, mint tudjuk, egymással párhuza 
mosan két fontos folyamat megy végbe, a szén- 
telenítés és a grafitosodás. A széntelenítést a gáz, 
fázis és az öntvény C tartalm a között végbemenő 
következő reakciók végzik :

1. C +  0 , =  СО,,
2. С +  СО, =  2 СО
3. Fe3C +  СО, =  3 Fe +  2 СО
4. Fe30 4 +  СО =  3 FeO +  СО,
A folyamatot hevítéskor az 1. kezdeti reakció 

indítja meg. E reakciók közül a legfontosabb a 2. 
és 3., amelyek az öntvényfelület széntelenítését 
végzik és így koncentrációcsökkenést okoznak és 
ezáltal megindul a karbondiffúzió az öntvény 
belsejéből. A diffúzió sebessége a hőmérséklettől, 
a környező atmoszférától és az öntvény összetéte
létől függ. A reakció szabályozása érclágyításkor 
— az öntvények falvastagságának megfelelően —, 
a használt és az új érc keverési arányával történik. 
Érclágyításkor a lágyító üstben egy meghatáro 
zott összetételű gázkeverék keletkezéséről kell 
gondoskodni, melyben a CO/C02 =  70/30. A régi 
lágyítási eljárás szerint a lágyítóüstöket agyaggal 
légmentesen elzárják. Hevítéskor az üstben az 1.,
2. és 3. reakciók után az érc vagy reve oxigénje 
a 4. reakció szerint regenerálja a gázfázist. Ez a 
folyamat mindaddig ta rt, míg az ércben elegendő 
oxigén van, illetőleg amíg elegendő az öntvény 
felület karbontartalm a. Az öntvényeket az átlagos 
falvastagságnak megfelelően 60— 180 órán át 
980— 1050 C°-on hevítik. Normális összetételű 
öntvények esetén a primér karbidok bomlása

6. ábra. Régi típusú széntüzelésű, kamrás kemence

( 10)
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20—30 óra alatt, míg "a perlitbomlás — ha ele
gendő idő áll rendelkezésre — 720—750 C°-on 
teljesen befejeződik. Ilyenkor a szövet a teljes 
grafitosodásnak megfelelően csak ferritet és kevés 
temperszenet tartalm az. Fehértöretü lágyöntvé
nyek magjában ez a tökéletes grafitosodás nem 
lép fel, mivel ehhez tú l hosszú lágyítási időre 
1епце szükség. Ebből következik, hogy a hőkezelést 
úgy kell vezetni, hogy az öntvények külső része 
minél erősebben legyen széntelenítve és belsejében 
primér karbidok ne legyenek.

helyi viszonyoktól függően szén, szénpor, gáz, 
olaj vagy elektromos áram volt. Az alagútkemen- 
cék tüzelőanyagfogyasztása általában a nagyságtól 
függően a rakomány 35%-a.

Észak-Olaszországban az 1925 körüli években 
egy elektromos fűtésű havi 40 tonna fitting lágyítá- 
sára alkalmas 20 m hosszú alagútkemencéről van 
tudomásunk, melynek energiafogyasztása 1080 
kW ó/tonna v o lt(l).

Feketetöretű temperöntvények lágyításakor 
kisebb hőmérsékletű és rövidebb idejű ciklus foly-

«

~. ábra. Félgáztürelésű kamrás kemence

A temperálást kezdetben egyszerű széntüze
lésű kamrás kemencében végezték, melyek egyik 
régi kivitelét a 6. ábra m utatja. Az idők folyamán 
fejlődés a gazdaságos tüzelés vonalán volt és 
használtak félgáz, szénpor, olaj és generátor-gáz 
tüzelést is (7., 8. ábra). A fejlődést a következő 
adatok szemléltetik :

Fajlagos szénszükséglet k g  s z é n / t  ö n tv é n y

Kamrás kem ence.............  1200—1600
Félgáz tüzelésnél..............  800—1000
Generátorgáz-tüzelésnél . . 700— 800
Szénpor tüze lésn él.............  600— 700

Az általában rossz hatásfokú kamrás kemen
cékkel szemben igen nagy jelentőségű volt a fo
lyamatos üzemű ún. alagútkemence, melyet 
először Amerikában 1919-ben helyeztek üzembe 
(9. ábra) (1). Az alagútkemencék tüzelése a

tán  a tüzelőanyagfogyasztás 30—40%-kal keve
sebb, mint fehértöretü öntvények esetén.

A lágyítási folyamatok telje* megismerése 
lehetővé te tte  a hőkezelési időnek és így a hőkeze
lés költségének csökkentését. Költségnövelő a

9. ábra. Alagút kemence

8. ábra. Szénportüzelésű kamrás kemence
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lágyítóüstök gyors elhasználódása és a temperérc- 
íogyasztás, eltekintve attól, hogy utóbbiak a 
kemence felfűtési idejét is lényegesen megnövelik. 
A gázatmoszférában történő ún. gáztemperálási 
eljárás a második világháború a la tt Angliában 
és Németországban egyidejűleg fejlődött ki és 
1945 óta az egész világon rohamosan terjed.

Az eljárás lényege, hogy a fehértöretű temper- 
öntvényeket egy széntelenítő de nem oxidáló 
gázkeverékben hőkezelik, mely gázt kezdetben a 
tüzelőanyag részbeni elégetésével egy külön e célra 
.szolgáló generátorban állították elő. A megfelelő 
mennyiségű gázt a hőkezelő kemencén átáram ol
ta tv a  a szabadba bocsátották. Ez az eljárás túl 
költséges volt, mivel egy tonna öntvény széntelení- 
téséhez 450—600 m 3 gázra van szükség. Ezt kö 
vette a recirkulációs eljárás, ahol a kemencéből 
kikerülő gázt, melynek nagy volt а СО és kicsi 
a  C02 tartalm a, regenerálták és ismét felhasz
nálták. A regenerálás meghatározott mennyiségű 
levegő, oxigén, vízgőz vagy ezek keverékének 
bevezetéséből áll, amikor a már ismert 2. reakción 
kívül a következők játszódnak le :

5. H20  +  С =  H2 +  СО
6. 2 СО +  0 2 =  2 СО, és
7. СО +  H20  =  H2 +  СО,

Tehát a gázkeverék а 2. és 5. reakciók alapján 
széntelenit, a 6. és 7. alapján pedig regenerálódik.

A nagy 950— 1050 C° hőmérsékleten a re 
akciók rendkívül gyorsan mennek végbe úgy, hogy 
a kemencében lévő gázkeverékben a CÓ, СО,, 
H2 és H20  aránya mindenkor az egyensúlyi fel
tételeknek megfelelő lesz a 7. reverzibilis reakció 
szerint. Ezért az atmoszférát vagy a CO/C02, vagy 
a 1!,/H ,0  viszony ellenőrzésével szabályozzák.

A temperáláshoz szükséges széntelenítő, de 
nem oxidáló gázkeverék összetételét H. Friederichs, 
W. Baukloh és F. Schulte által szerkesztett 
■egyensúlyi diagramból állapíthatjuk meg (10. 
ábra). A diagramból kiolvashatók az ,,a“ vonal 
feletti részben azok а СО, C02 tartalm ú gáz- 
keverékek, melyek az öntvények előre meghatá 
rozott végkarbontartalmával egyensúlyban van 
nak. így  pl. 1050 C° hőmérséklet esetén 78% СО 
és 22% CO,, ami CO/CO, =  3,5-nek felel meg. 
Ez a gázkeverék kb. 0,02% C-vel ta rt egyensúlyt, 
ami azt jelenti, hogy egy ilyen gázkeverékben a

10. ábra. Széntelenítő gázkeverék egyensúlyi diagramja

11. ábra. Oázkeverék regenerálására szolgáló berendezés 
vázlata

nagy karbontartalm ú nyersöntvények széntele- 
nedése mindaddig ta rt, míg azok karbontartalm a 
0,02%-ra csökken (9). Ezután tetszőleges ideig 
ta rtha tjuk  ezt a hőmérsékletet, revésedés nem 
fog fellépni. A gáztemperáláskor vigyázni kell 
arra, hogy a gázkeverék reakcióképes maradjon, 
anélkül azonban, hogy revésítsen. A gázkeverék 
összetétele tehát mindenkor a diagramban fel
tü n te te tt „a“ vonal felett és ahhoz lehetőleg közel
fekvő értéknek feleljen meg. Ha nem gondoskodunk 
a gázkeverék állandó regenerálásáról, úgy rövid 
idő után a széntelenítési folyamat megáll és az 
öntvények karbontartalm a a C02-t redukálja 
és végül a gázkeverékben csak СО lenne. A gáz
keverék regenerálása ma már teljesen autom ati
kusan történik a 11. ábrán vázlatosan bem utatott 
berendezés segítségével (10) (20). I t t  egy rossz 
hatásfokú kis kazánt a kemencéből kiáramló 
СО-val fűtenek, a regenerálás egyenletes és állandó, 
mert a kemencéből kiáramló gáz СО tartalm ának 
változásával változik a láng nagysága és így a 
keletkező vízgőz mennyisége. A készüléket csak 
egyszer kell beállítani olyképp, hogy a gáz- 
keverék összetétele 6—12% СО, és 30—45% СО 
legyen.

Irodalmi adatok szerint jól bevált gázkeverék 
összetétele a következő :

СО =  27—30%
C02 =  8— 10%

H2 =  24—26%
Vízgőz =  16— 19%

A berendezés ellenőrzésére egy regisztráló 
C02 mérőműszer elegendő.

B) Fekete temper

Feketetöretű temperöntvények hőkezelése
kor semleges atmoszférát használnak, amely a t 
moszféra, a légmentesen zárt kemencében autom a
tikusan keletkezik a kemencében levő levegő 0 , 
tartalm a és az öntvényfelületek karbontartalm á 
nak reakciója folytán. A hőntartási periódusban 
az atmoszféra összetétele 3—6% C02 és 50— 
80% CO. A lassú hűlés szakaszában a CO/CO, 
aránynak nem szabad nagyobbnak lenni, mint
2,5—3, mert különben az öntvények külső kérge 
felszenesedik és a felületen kemény kéreg képződik. 
Ezért az első hőntartási szakasz után a kemencébe

< 10 )
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12. ábra. Gázfázisú temperáló kemencék hővezetése

levegőt vezetnek be, miáltal а СО egy része C02-vé 
alakul. H2 jelenléte nem kívánatos, mert 5%-nál 
nagyobb H2 tartalom  a grafitosodás második sza
kaszát erősen késlelteti (10).

Y. Hőkezelő kemencék

A gázfázisú temperáláshoz elvileg minden lég
mentesen zárható és közvetett tüzelésű (elektro
mos vagy fűtőcsöves) kemence alkalmas. Ebből 
következik, hogy az eddig használatos kemencék 
nem állíthatók át gáztemperálásra. A gázfázisú 
temperáló kemencék közül is megkülönböztetünk 
szakaszosan működő kemencéket, ún. vízszintes 
elrendezésű, kamrás, sisakos, állványzatra sze
relt elevátor típusú kemencéket és nagyteljesít
ményű folyamatos vagy alagútkemencéket.

E kemencék átlagos energiafogyasztása fehér 
temperöntvények esetén

1000—1400 kWó/tonna, illetve 
370— 550 normál m 3 gáz, 

feketetöretű temperöntvények esetén 
400—800 kWó/tonna, illetve 
270—360 normál m 3 gáz, a kemence nagy 

ságától függően.
A korszerű gázfázisú temperáló kemencék hő 

vezetését a 12. ábra m utatja (5). Látható, hogy a

hőntartási idő fehér temperönt vényeknél 80, 
illetve 40 órára, az egész ciklus 100, illetve 60 
órára csökken. Fekete temperöntvények esetén 
a hőntartás 50—55 óra, a teljes ciklus pedig 
75 óra. Fehértöretű temperönt vény hőkezelésére 
szolgáló első gázfázisú alagútkemencét Német
országban 1942-ben építették, 1957-ben pedig 
már kb. 12 alagútkemence volt üzemben (13. 
ábra). Ezek a kemencék havi 50 tonna teljesít 

ik?. ábra. Korszerű gáztüzelésű gázfázisú alagút kemence

mény felett jól beváltak'(5). A Bergische Stahl 
Industrie alagútkemencéjének teljesítménye 220 
tonna/hónap.

Ugjranerre az időszakra esik a kisebb telje 
sítményű elevátor típusú kemence kifejlődése, 
mely különösen mint ikerkemence igen jól meg
felel a fekete temperöntvények két szakaszra osz
to tt hőkezelésének elvégzésére. Az elevátorke 
mence elvi vázlatát a 14. ábra m utatja. Nagy 
teljesítményű elevátorkemencék 20—30 tonna 
befogadóképességgel a Szovjetunióban és az Egye
sült Államokban vannak üzemben. A gáztemperá-

14. ábra. Elevátor típusú kemence vázlata
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lási eljárások előnyei a csomagolási eljárással 
szemben a következők :

1. nincs szükség költséges lágyítóüstökre és 
csomagolóanyagra, miáltal a kemence hőtehetet
lensége csökken, lehetővé válik a kemence gyors 
felfűtése és így hatásfoka nő.

2. Kevesebb munka (kisebb kezelési költsé
gek).

3. rövid lágyítási ciklusok és így nagyobb 
termelékenység,

4. kisebb fajlagos helyszükséglet,
5. kisebbek az üzemfenntartási költségek,
6. a hőkezelt öntvények tiszták, rásült érc

től, illetve homoktól mentesek, így nincs szükség 
utólagos tisztításra.

7. öntvények nem deformálódnak.
A 15. ábrán egy elevátor kemencepár, míg a 

16. ábra egy gázfázisú temperáló kemence rako 
m ányát szemlélteti.

Az energiaköltségek nagyjából megegyeznek 
a  régi eljárás költségeivel, mégis általában 30%-os 
megtakarítás érhető el a csomagolási eljárással 
szemben.

A korszerű fekete tem peröntvénygyártást 
egy delegációnknak a Szovjetunióban szerzett 
tapasztalatai alapján ismerjük (11). Eszerint egy 
teljesen korszerű, havi kh. 4000 tonna öntvényt 
gyártó öntöde napi 300—340 tonna folyékony vas 
szükségletét к u pol ó-ív fényes elektrokemence dup 
lex eljárással állítja elő. A kúpolóadag összetétele : 
15—20% nyersvas, 35—40% acélhulladék, 40— 
45% visszatérő hulladék. Az adag összetétele 
olyan, hogy a folyékony vas 2,4—2,6% C-t és 
1,0—1,3% Si-t tartalm az. A pontosan előírt 
összetételt acélhulladék és ferroötvözetekkel egy 
5 tonnás elektrokemencében állítják be (C =  2,4— 
2,6%, Si =  1,2— 1,37%, Mn =  0,4—0,6%, és tú l 
hevítik. A túlhevítés u tán előpróbát vesznek 
vegyelemzésre és töretre. Ha a próbák megfelel
nek, a folyékony vasat a konvejorokhoz irányít 
ják, de minden csapoláskor 0,01%' alumínium 
mal dezoxidálnak. A túlhevítés energiaszükséglete 
90—95 kWó/tonna. Vegyi elemzés és töretpróba 
20—25 percenként. Az előírt csapolási hőmérséklet 
1475— 1490 C°, az öntési hőfok az öntvényektől 
függően 1360— 1470 C°.

A kúpoló és elektrokemence salakját műsza
konként 4, illetve 2-szer vizsgálják FeO ta r ta 
lomra, mely 14, illetve 3%-nál nagyobb ne legyen. 
A szóbanlevő öntödében 16 elevátor típusú egyen
ként 34 m 3 hasznos térfogatú temperáló kemence 
van. Egy-egy kemencerakomány 25—26 t. Maxi
mális teljesítőképesség 700 kW. A hőkezelési 
■ciklus a falvastagságtól függően 52, illetve 62 óra. 
Energiaszükséglet 390—400 kwó/tonna.

A szilárdsági eredmények 9 hónapos átlagai : 
szakítószilárdság 38 — 40 kg/mm2 min. 35,2

max. 40,5
nyúlás 11,7— 12,6% min. 8%

max. 17%
keménység 128— 134 HB min. 120

max. 155

A jövőben a gyors temperálási eljárások fej
lődése várható. Vékonjr falú öntvények hőkeze-

16. ábra. Gázfázisú kemence rakománya

lési idejét 60 óráról, a korszerű gázfázisú tem 
peráló kemencékben 23—24 órára csökkentették. 
A General Elektric Company által gyárto tt ele
vátor típusú kemencék egy indiánai öntödében 
24 órás ciklussá# dolgoznak és a kemencék energia
fogyasztása 336 kW ó/t. Az öntvények össze
tétele C 2,3—2,4%, Si 1,4— 1,5%, Mn 0,4—0,5%, P 
0,1%, S 0 ,14—0,16%. Ezt a 24 órás ciklust most 
15 órára akarják csökkenteni, amit különböző a 
grafitosodást elősegítő ötvözetekkel szándékoznak 
elérni.

V I. H a z a i  fe j lő d é s

Az első és legszámottevőbb temperöntö- 
dénk, a Soproni Vasöntöde, 1910-ben létesült. 
Eleinte kizárólag tégelyből öntött kulcs és zár
alkatrészeket gyártottak testvérvállalataik részére. 
Az első világháború a latt tértek á t a kupoló- 
olvasztásra és ezzel együtt szürkevasöntvények 
gyártására is. Havi tejesítménye az 1920-as évek
ben kb. 50 t  temper és 30—40 t  szürkeöntvény 
volt, am it 100— 120 dolgozóval értek el. Az ön
töde az akkori viszonyoknak és a kis öntvény 
darabsúlyoknak megfelelően korszerű szekrény
nélküli formázógépekkel és homokelőkészítő be
rendezéssel volt felszerelve.

A Soproni Öntödén kívül temperöntvény- 
gyártással foglalkozott az Újpesti Werkner Artur- 
féle „Első hazai lágyvas- és acélöntöde” és a

15. ábra. Elevátor típusú kemencepár
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„Merkúr Vasöntöde R t” , Nagykanizsán. Főleg 
saját szükségleteik fedezésére temperöntvényeket 
gyártottak a MÁVAG, a Hoffher Schrantz, a 
Csepeli Weiss Manfréd, a Rökk Gépgyár, az Oetl 
Gépgyár, a Salgótarjáni Acélöntöde, Salgótarjáni 
Tűzhelygyár és a Kühne Mosonmagyaróvári Me
zőgazdasági Gépgyár.

A második világháború befejeztével az ipar 
államosítása és az öntvények profilírozása vegyes 
öntödéink egy részében megszüntette a temper- 
öntvénygyártást és ezáltal a fejlődőképes tem- 
peröntödéink termelését növelte. Ezzel a növekvő 
termeléssel együttjárt öntőszakembereink törek 
vése, a fekete temperöntvényeknek kupolóból való 
gyártására, a minőség fokozására és a gazdasá
gosabb gyártásra. Ezt a törekvést tükrözik hazai 
irodalomban megjelent tanulmányok, melyek kö
zül elsősorban meg kell említeni Csiszár Miklós 
„A temperöntvények gyártása, szilárdsági értékei 
és felhasználási területe“ című m unkáját (12), mely
ben hazai viszonylatban elsőnek világítja meg a 
temperöntvények felhasználási területét és a 
nálunk is annyira titokban ta rto tt gyártási tech 
nológiai eljárást. A MÁVAG öntödéjében végzett 
kísérleteihez betétanyagként a háborús nyers 
vashiány következtében kizárólag kovácsvas, ill. 
acélhulladékot használt és 43,8 kg/mm2 szilárd 
sági és 8% nyúlási értékeket kapott.

Csiszár Miklós egy későbbi, tanulm ányá 
ban (13) helyesen állapítja meg, hogy fejlődő 
gépiparunk nagy mennyiségű acél és bronzanyagot 
igényel, melynek tekintélyes részét temperöntvé- 
nyekkel lehetne helyettesíteni, amivel népgazda
ságunk fejlődését és gépeink olcsóbbodását segít
jük elő. így a Szovjetunióban is nemcsak a gaz
dasági gépek gyártásában, hanem az autóiparban 
és a haditechnikában is nagy szerepe van a 
temperöntvényeknek, mi pedig — mint írja — 
a temperöntvények gyártása terén nem fejlőd
tünk semmit. Ism erteti a fehér, keretes és fekete 
temperöntvényekre vonatkozó saját kísérleteit, 
melyek oda vezettek, hogy a csepeli öntöde á tté rt 
a keretes temperöntvények gyártására, s ezzel 
a temperálási idő 88 órára csökkent, ami éppen 
a fele a fehér temperöntvények hőkezelési idejé 
nek. Az elért szilárdsági értékek 38—45 kg/mm2,
5—7% nyúlás mellett.

A gázfázisú temperálásról Chapó Elek iro 
dalmi összefoglalója jelent meg (14) a „hőkezelési 
kísérletek ' kúpolóban olvasztott fekete töretü 
temperöntvény szilárdsági értékeinek meghatáro 
zása” címmel, azokról a kísérletekről, amelyeket 
a Vasipari K utató Intézetben végzett és céljuk, 
az optimális hővezetési görbe meghatározásával 
elérhető szilárdsági értékek tisztázása (15). Üzemi 
kúpolóból öntött tempervas karbontartalm át á lta 
lában le lehet szorítani 2,8—2,9%-ra, de a kén
tartalom  általában 0,18—0,24% között változik, 
úgy hogy a Mn tarta lm at 0,55—0,60%-ra kell 
beállítani olyképp, hogy az Mn/S viszony 2,5—
3,5 legyen. A legjobb nyúlási értékeket ugyanis 
az Mn/S =  2,9 körüli értékek adták, ha a kísér
letileg megállapított C -f Si =  3,3—3,8%-ot be
ta rto tták . Kupolóból öntött feketetöretű temper-

vasöntvényeknél általában csak 6—8% nyúlással 
számolhatunk.

A Cr és В egyidejű hatásával kapcsolatban 
a laboratóriumi és félüzemi kísérletek azt m utat 
ják (16), hogy 0,08—0,1% Cr tartalm at, illetve 
annak káros hatását eredményesen lehet 0,003— 
0,005% В adagolással kiküszöbölni. Ha az állandó 
szennyeződések folytán a Cr tartalom  0,03%-nál 
nagyobb lesz, akkor lágyításkor a Cr karbid- 
stabilizáló hatása következtében nehézségek lép
nek fel és a lágyítási időt meg kell növelni. Ferro- 
bór adagolással a Csepeli Vasöntöde alagút ke
mencéjének 88 órás ciklusát sikerült 77 órára 
lerövidíteni.

Feketetöretű temperöntvények folyamatos 
üzemszerű kísérleti gyártásával a Soproni Vas
öntöde (17) és a Magyaróvári Mezőgépgyár foglal
kozott (18). Sopronban kúpolóban olvasztott fo
lyékony vasnak a karbontartalm át sikerült átlag 
ban 2,6%-on tartani, a Si tartalom  azonban na 
gyobb szórást m utatott. Ezért áttértek  a kúpoló- 
elektromos duplex-eljárásra, amellyel a kívánt 
összetételt tartan i tudták. A nagyobb mennyi
ségben gyárto tt fekete temperöntvények szilárd 
sági értékei crB — 32—52,2 kg/mm2 és ő3 =  8,1— 
15,6% értékek között mozogtak, C +  Si =  3,5 
3,8%, és Mn/S =  2,3—2,4 összetétel mellett. 
A soproni régi rendszerű kamrás kemencékben a 
temperálási idő a kemencék nagy hőtehetetlen 
sége m iatt 140— 190 óra volt.

A 2. szakasz előírt hővezetését sem lehetett 
biztosítani, ami nagy minőségi szórásokat ered
ményezett.

A Magyaróvári Mezőgépgyár öntödéjének 
nincs elektromos kemencéje, ezért i t t  egy szigorú 
technológiai eljárást dolgoztak ki. Eszerint a fehér 
temperöntvény alapanyagának 0,6—0,75% Sí ta r 
ta lm át — 2,7% C mellett — pontosan ellenőrzött 
üstadagolással 0,9— 1,3%-ra növelték és valamivel 
korszerűbb félgáztüzelésű kamrás kemencéjükben 
104— 117 óráig hőkezeltek. Több mint 20 tonna 
fekete-töretű tem peröntvényt gyártottak, mely
nek szilárdsága 32,1—39,4 kg/mm2, nyúlása pe
dig 5,6— 11,6% között változott.

E két sikeres üzemi gyártás világosan m utatja, 
hogy öntödéink, illetve öntőszakembereink meg-

17. ábra. Vasipari Kutató Intézet 
kísérleti elevátor rendszerű ikerkemencéje
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felelő berendezés mellett, jó minőségű feketetöretű 
temperöntvényeket tudnának gyártani.

A temperálási idő csökkentésének és a temper- 
öntvényminőség további növelésének kikísérle 
tezése végett a Vasipari K utató Intézet egy labo 
ratóriumi (2 X 50 kg) elevátor rendszerű, elektromos 
fűtési ikerkemencét készített (17. ábra). A ke
mencében eddig csak feketetöretű temperöntvé- 
nyek lágyításával foglalkoztunk és kísérleteink 
erdménye, egy 60 órás hőkezelési ciklus meg
határozása volt. E hőkezelésnek ti gyakorlatba 
való átvitele céljából a Motoröntvénygyár egy 
1 tonnás, hazai szerkesztésű elektromos elevátor 
rendszerű, gázfázisos kemencét állíto tt üzembe. 
(18. ábra). Az első hőkezelési kísérleteket a Cse-

18. ábra. A  Motoröntvénygyár 
1 t-s elevátor rendszerű kemencéje

peli Vas- és Acélművek temperöntödéjéből szár
mazó csőidomokkal végeztük, az Intézetben ki 
kísérletezett 60 órás lágyítási idővel és lényegesen 
jobb minőségű csőidomokat kaptunk (100% lapít- 
hatósággal), mint a hazai viszonylatban korszerű, 
Csepeli gáztüzelésű alagútkemencéből 88 órás 
ciklusból kikerülő (20—50% lapítliatóságú) .f it 
tingek.

A Motoröntvénygyárban az átmenetileg ku- 
polóból öntött temperöntvényeket rendszeresen 60 
óráig hőkezelik. A kupolóolvasztás bizonytalan 
sága folytán a kész temperöntvények szövete igen 
változó, a szilárdsági értékek pedig a perlites 
temperöntvényekével azonosak. A fekete temper- 
öntvénygyártás bevezetése (kupoló-forgódobos 
olajtüzelésű, duplex eljárással) most van folya
matban. Az e célra rendelkezésre álló olajtüzelésű 
kemencét, mely ugyancsak hazai tervezésű, a 
19. ábra m utatja. A kemence az ismert Fulmina 
rendszerű és bázisos bélésű (miagonit II.).
, 30—35 perces előmelegítés után a beadagolt
600 kg hidegbetétet, salaktakaró nélkül 75—80 
perc a la tt lehet megolvasztani és kb. 1500 C°-ra 
túlhevíteni. Olaj fogyasztását mérőműszerek hiánya

1 9 . á b ra . F o r g ó d o b o s  o la jtü z e lé s ű  kem en ce  
(  Motoröntvény gyár )

m iatt még nem ismerjük, becslés szerint az 25— 
30%, ami egy kissé sok. Remélhetőleg sikerülni 
fog azt 20% körüli értékre csökkenteni, annál 
inkább, mert a rekuperátor a szekundér levegőt 
500 C°-ra hévíti elő.

Az első kísérletek, illetve salaktakaró nél
küli duplexírozások sikertelenek voltak, mert az 
erősen oxidáló láng hatására a 20—25 percig 
ta rtó  túlhevítés a latt a Si és Mn tartalom nak 90, 
illetve 70%-a kiégett. Ezért jelenlegi kísérletek
nél 4—4,5% CaO salakkal és 30 perces túlheví- 
téssel dolgozunk, ami átlagosan 10% C, 35% Si, 
20% Mn leégéssel és 50—70%-os kéntelenítéssel 
jár. Az eljárással, a dobkemence metallurgiai 
viszonyainak ismeretében, az előírt összetételt 
biztosítani lehet.

A Vasipari K utató Intézet grafitrudas elekt
romos kemencéjében végzett olvasztási kísérle
teinkkel sikerült az amerikai tempervassal egyező 
minőségű fekete tem peranyagot előállítani. A kí
sérleti anyagból itt csak a 3 kiugró 155, 170 és 
249 adagszámú anyagot ismertetem, melynek 
összetétele a következő :

C %  S i%  M n %  P %  s %

155 sz. a d a g .......  2,55 1,46 0,61 0,074 0,039
170 sz. a d a g .......  2,37 1,36 0,60 0,064 0,033
249 sz. adag . . . . .  2,43 1,29 0,58 0,034 —

Hőkezelés intézeti gázfázisos kemencében
felfűtés 950 C°-ra ................... . 8 óra
hőntartás 950 C°-on .................  22 óra
lefűtés 760 C ° - r a .......................  1 óra
lassú lefűtés 700 C ° - ra .............  20 óra

51 óra

A vizsgált 98 db próbapálca szilárdsági érté 
keinek eloszlása a következő képet adja :

tr ,. k g /m m 2 ő3
< 3 5  < =  10 % =  10— 1 4 %

Vv©о<N

155. sz. a d a g 4 % 9 6 % 2 6 % 44  % 30 %
170. sz. a d a g 3 % 9 7 % 2 1 % 3 9 ,5 % 3 9 ,5 %
249. sz. a d a g 5 6 % 4 4 % 12 % 44 % 44  %

A szövetszerkezetet 250 X -es nagyításban a
20., 21, és 22 mikrofelvételek m utatják.
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20. ábra. 155-ös adag mikrofelvétele (250 X )

21. ábra. 170-es adag mikrofelvétele (250 x )

Ezen kísérleti eredmények alapján először 
Intézetünkben, majd a Győri Öntöde és Kovácsoló
gyár ívfényes elektromos kemencéjében a Csepel 
Autógyár részére különböző alkatrészeket (kor
mányműház, fedelek, rugóbakok stb.) öntöttünk 
kb. 1000 kg súlyban, melyeket a Motoröntvény- 
gyár kemencéjében lágyítottunk. Az öntvények 
könnyen megmunkálhatok, bársonyos feketetöre- 
tűek, szövetük perlites, 1—3 mm dekarbonizált 
széllel, ami részben a 760—700 C° hőközben 
történő egyenlőtlen lehűlésnek, részben a ke
mence tökéletlen zárásának tulajdonítható (az

egyik próbapálca 63,4 kg/mm2 szilárdságú, 12,3% 
nyúlással) átlagos szilárdsági eredmények : <xi( =  
=  56,4, ő3 =  8,2%.

A fenti összetételű elektromos kemencéből 
öntött feketetöretű próhapálcák közül egynéhá
nyat hőkezelés után nem esítettünk olyképp, hogy 
800 C°-ra felhevítve leedzettük és különböző 
hőmérsékleteken megeresztettük. Négy próba 
pálcával végzett kísérletek a következő eredmé
nyeket adták :

0  m m erj, lcg /m m 2 Й %°3 /0
M egeresztési

h ő fo k

(i i 15 300 C°
9 100 2,2 400
9 94,3 2,6 440

12 61,4 2,2 650

E kísérletek rám utatnak a temperöntvények 
egy további felhasználási területére ( nagykopásnak 
kitett alkatrészek, szerszámok stb.), mely hazánkban 
nincs még kihasználva.

23. ábra. K is kazán (mely a kísérleti gázfázisú tempe
ráló kemencére van szerelve) a gázkeverék regenerálására

A fehértöretű temperönt vényeknek gázfázis
ban történő hőkezelését illetően a kísérletek a 
Vasipari K utatóban a közeljövőben kezdődnek 
meg. Elevátor kemencénkre a 23., ül. 17. ábrán 
látható berendezést szereltük, mellyel autom atiku 
san biztosítjuk a szükséges dekarbonizáló gáz- 
fázist.

V I I . G a z d a s á g o s s á g

A temperöntvénygyártás fejlődése az olvasz
tás és hőkezelés vonalán jelentkezik, aminek nem 
csak minőségi, hanem gazdasági előnye is van. 
Ha egymás mellé állítjuk az olvasztási önköltsé
gek egyes mutatószámait, úgy a következő képet 
kapjuk :

Olvasztás (hidegbetét) 
folyékonyvas ára :

1 kg jó öntvény vasértéke 
35%-os kihozatal esetén

Kupoló 0,76 Ft/kg ........................... 1,00 Ft/kg
Forgódobos 1,10 F t /k g .....................  1,92 Ft/kg

22. ábra. 249-és adag mikrofelvétele (250 x)
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Elektro 1,11 Ft/kg ...........................  1,94 Ft/kg
duplex eljárás esetén
Kupoló forgódobos 0,99 F t / k g ........ 1,00 Ft/kg
Kupoló-elektro 0,96 F t /k g ...............  0,88 Ft/kg

Láthatjuk tehát, hogy a kupoló-elektro eljá 
ráskor 35%-os kihozatal mellett 1 kg jó öntvény 
12%-kal olcsóbb, mint kupolóolvasztáskor és 
amellett az előírt összetétel, ami a minőségi köve
telményekre döntő befolyást gyakorol, pontosan 
betartható.

A korszerű hőkezelő eljárások tetemes energia 
m egtakarítást tesznek lehetővé. Míg a kamrás 
kemence energia felhasználása a kedvező 1000 kg 
szén/t öntvény mellett 4,5 ■ 106 kcal, addig elektro 
mos kemencében kedvezőtlen, 600 kwó/t öntvény 
energia szükséglet mellett is csak 3,10° kcal/t. 
Ez lényegében 33°/0-os csökkenést jelent.

A lágyítóüstök, az érc és a több munka okozta 
költségek is elmaradnak, melyek együttesen az 
irodalmi adatok alapján legalább 44%-os meg
takarítást jelentenek, a régi érc temperálással 
szemben.

A temper önt vény gyártás fejlődésével össze
függő térhódítást az ipari államok öntvényterme
lési statisztikái híven tükrözik. Összehasonlítva 
pl. az Egyesült Államok, Nyugat-Németország, 
Ausztria, és Magyarország 1951. évi öntvény 
termelési adatait a következő képet kapjuk :

T e rm e lé s  m e g o s z lá s a

О
'S
<  С " sz

ü
rk

e
ö

.
о/ /о

te
m

p
e

rö
.

%

temperöntvé
nyek az acél
öntvényekhez 
viszonyítva °/0

E g y e s ü l t  Á lla m o k  . . 11,5 82,5 6 51,6
N  y  u g a t  -N é m e to rs z á g 8,4 87 4,6 54,5
A u s z t r ia  ..................... 11,4 85 3,6 31
M a g y a r o r s z á g ............ 19,5 78,3 2,2 11,6

Látható, hogy a fejlett ipari országokban a 
temperöntvények a teljes öntvénytermelésnek 
4—6% -át alkotják. Az Egyesült Államokban és 
Ny ugat-Németországban igen nagy mennyiségben 
acélöntvények helyett temperöntvényeket hasz
nálnak, főleg az autóiparban, ami az Egyesült

Államok temperöntvényfelhasználásának elosz
lásából világosan kitűnik. Az 1941. évi adatok 
szerint az Egyesült Államokban a temperöntvény 
felhasználás a következő volt (3) :

A u t ó i p a r .......................................................  4 5 ,3%
V a sú t ...........................................................  8 ,7 %
M e z ő g a z d a s á g i g é p i p a r , ........................... 7 ,4 %
E le k t r o m o s  i p a r  .........................................  4 ,4 %
C ső k a p c so ló  ..................................................  17 %
E g y é b .......... ....................................................  1 7 ,2 %

A z  e d d i g i e k b e n  ig y e k e z te m  e g y  á l t a l á n o s  
k é p e t  a d n i ,  a  t e m p e r ö n t v é n y g y á r t á s  f e j lő d é s é rő l ,  
je le n le g i  h e l y z e t é r ő l  é s  v á r h a t ó  f e j lő d é s é rő l ,  f i g y e 
l e m m e l  k í s é r v e  a  h a z a i  t e m p e r ö n t v é n y g y á r t á s  

v o n a l á n  t ö r t é n t e k e t .  R e m é le m  e g y e t é r t e n e k  a z z a l  

a  m e g á l l a p í t á s s a l ,  h o g y  a  s z o c ia l i z m u s b a n  r o h a 

m o s a n  f e j lő d ő  m a g y a r  g é p i p a r n a k  a  g a z d a s á g o s  
g y á r t á s ,  i l l e t v e  a  v e r s e n y k é p e s s é g  m e g ő rz é s e  v é g e t t  
f o k o z a to s a n  t ö r e k e d n i  k e l l  a r r a ,  h o g y  a  t e m p e r 
ö n t v é n y g y á r t á s  h a z á n k b a n  is  e l f o g la l ja  m é l tó  
h e l y é t .
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Folyamatos keverőjáratok alkalmazása korszerű hom okelőkészítő
művekben*

L A C Z K O V I C S  S Á N D O R  (G á b o r  Á ro n  V a sö n tö d e  és  G é p g y á r )

DK : 621.742.87

Применение бегунов нерерывного действия в современ
ных смесоптиготовительных цехах

Kontinuirliche Mischkollcrgänge in zei (gemüssen Sand- 
aufbereitungs anlegen.

T h e u se  o î  c o n t in u o s ly  o p era ted  m ix ers  iu  sa n d  tr e a t in g  

p la n ts .

Hazai öntödéink túlnyomó többsége csak kis 
mértékben gépesített. Sok még a nehéz fizikai 
munka. Öntödéink homokelőkészítő-műveiben is 
hasonló a helyzet, bár vannak gépesített homok
előkészítő műveink is. Korszerűnek azonban már 
egyik sem mondható. K önnyítettük a homok
feldolgozást és szállítást, de nem építettünk auto 
matikus, fejlett ipari államokban már működő 
homokelőkészítőművet.

Ha az öntödét emberi testhez hasonlítjuk : 
a kúpoló az öntöde szíve, folyékony vas a vére, 
formázó homok a tüdeje. Mindegyik „testrész” 
döntő fontosságú a selejtmentes termelésben.

A formázóhomok előkészítése sorozatosan 
ismétlődő m unkafolyamatokat és nagy anyag- 
mozgatást kíván, ezért kézenfekvő és gazdaságos 
a lehető legnagyobb mérvű gépesítése. Nem el
hanyagolható az sem, hogy a gépesített homok
művek javítják  a homok minőségét, egyenletesebb 
a nedvesség és kötőanyagtartalom , sőt lehetőség 
nyílik az egységes homok használatára is.

* E lh a n g z p t t  S z a k o s z tá ly u n k  1957. n o v . 2 8 -i 
ü lé s é n  ; é r k e z e t t  1958. m á ju s  10-én .

Nem kívánunk részletesen foglalkozni a kez
detleges homokfeldolgozási eljárásokkal és be
rendezésekkel, ehelyett inkább egy hazai, 25 m 3/ó 
teljesítményű homokelőkészítőmű legfontosabb 
gépiberendezéseit ismertetjük, majd összehason
lítjuk egy korszerűnek tekinthető, azonos telje 
sítményű berendezéssel.

A felsorolásból mindazon gépi berendezéseket 
elhagyjuk, amelyek a be-, illetve kiszállításhoz 
tartoznak, mert azok a folyamatos üzemű keverő
já ra tta l ellátott homokműben is szükségesek. 
Emelőberendezésként a kisebb helyet igénylő 
kanalas felvonót használjuk, nem ferde szállító- 
szalagokat, mert azok területigényesehbek, bár 
biztosabb üzeműek. (I. táblázat és 1. ábra.)

A homokelőkészítőmű legfontosabb gépi be
rendezése a keverő járat.

B) A szakaszos üzemű keverőjáratot többfajta 
nagyságban, illetve teljesítménnyel gyártják kül
földön (3. ábra, 1. táblázat).

Hazai viszonylatban két típus terjedt el : 
a 330 és a 650 literes. Ezek közül a 650 literes 
gyakoribb, m ert ez biztosít jobb keverési ered
ményeket (4. ábra).

E keverőjárat formahomok készítési ideje 
5’, de sajnos előfordul a 4, sőt a З’-es ciklus
idő is.

Maghomokkészítésnél a ciklusidő 10—15’. 
Csehszlovákiában (1) szakaszos üzem s az egy 
tömegben beadagolt segédanyagok hosszabb keve
rési időszükséglete m iatt mindinkább a 8’, illetve

7. ábra. Hazai szakaszos üzemű keverő járatokkal üzemeltetett homokmü törzse 
1 — Szállítószalag ; 2 — tárolótartály (2 rekeszes) ; 3 — kettős mérő-edényrendszer ; 4 — 650 literes keverőjárat ; 5 — kezelő- és segéd 
anyagtároló pódium ; 6 — I  gerendapálya 1 tonnás Demag m acskával; 7 — lem ezvályús gyűjtőszalag; 8 — kanalasfelvonó; 9 —  

szállítószalag; 10 — tároló (érlelő) tartály; 11 — a  2000 mm-es tányérosadagoló
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( \ .  á b ra )
A ) Gépi berendezések

1. 2 d b  s z á llító sz a la g  h a s z n á lt  és f r is s  h o m o k  s z á ll í tá s á ra ,  14 d b  le k o tró -
e k é v e l L  =  10 m  ; В =  500 m m .................................................................... ..

2. 4 d b  tá ro ló ta r tá ly  (2 rekeszes) h a s z n á lt  és f r is s  h o m o k  tá ro lá s á ra ,
ta r tó lá b a k k a l .  Ű r ta r ta lo m  20 m 3/ d b ....................................................................

3. 4  d b  k e t t ő s  m é r ő e d é n y re n d s z e r  12 d b  p n e u m a t ik u s  s i ló z á r r a l  b u n k e r r e
f ü g g e s z te t t  k iv i te l b e n  (2. á b r a )  .................................................................................

4 . 650 l i te r e s  k e v e r ő j á r a t  s u r r a n tó k k a l  (4 d b )  .......................................................  40
5. 1 d b  k e z e lő -  és  s e g é d a n y a g tá ro ló  p ó d iu m  f e l já r ó k k a l ,  v é d ő k o r l á t t a l  . .
6. 1 d b  I  g e re n d a p á ly a  1 t- s  D e m a g  m a c sk á v a l, á ra m v e z e té k k e l,  m en y -

n y e z e tre  fü g g e s z te t t  k iv ite lb e n , s a lk a lm a s  k iv i te lű  s z á ll ító e d é n n y e l 
e l lá tv a  L  =  15 m  .............................. ...........................................................................

7. K e v e rő já r a to k  a l a t t i  le m e z v á ly ú s  g y ű jtő s z a la g  L  =  11 m ; В =  650 m m
8. K a n a la s  f e lv o n ó .H  = 1 6  m ;  T elj. 40 m 3/ó .  . ................................................
9. S z á llító sz a la g  4 d b  e k é v e l, v é g s u r ra n tó  cső to ldafrta l. L  =  9 m  ;

В =  500  m m  ........................................................................................................................
10. 2 d b  t á r o ló  (é r le lő )  t a r t á l y ,  la z í tó ö v v e l ,  k e z e lő p ó d iu m m a l,  f e l já r ó v a l .

Ű r t a r t a l o m  35 m 3/ d b  .....................................................................................................
11. 2 d b  0  2000 m m -e s  tá n y é ro s  ad a g o ló  b u n k e rh e z  k a p c s o lt  ad ag o ló -

g a r a t t a l ,  t a r t ó  v a s sz e rk e z e tte l, s u r ra n tó  c s ő t o l d a t o k k a l ..............................

O ssz. 14 d b  e l e k t r o m o t o r ................................................

!ő m3/ó teljesítményű homokmfi

0  e c s ü  1 t
Súly, t kW 1000 F t

3,6 4,— 72,—

8,— — 55,—

1,5 _ 20.—
40 120 420,—

3 — 15,—

1,5 . . 3 ■ 20,—
1,8 2 36,—
5,— 10 80,—

1,5 2 3 3 ,—

5,— — 40,—

4,— io 100,—

76,4 157,— 901,—

S z a k a sz o s  ü z e m ű  k e v e r ő já r a to k  je l le m z ő i 1■ táblázat

A d a g o n k é n ti  
m a x . h o m o k 

m e n n y isé g , 
l i te r

K e v e ré s i te lj.  
m 3/ó T á n y é r

0
m m

G ö rg ő k
szám a ,

d b

L E
sz ü k sé g 

le t

M o to r fo rd .-  
s z á m  ü r e s 

já rá s k o r  
w /perc

E g y  görgő  
sú ly a , k g

G ép  m a g a s 
s á g a  az  
a la p tó l

M oto r
és á t t é t e lm ü  

n é lk ü li 
sú ly , k g

3 '-es 5 '-es

kev e rési id ő v e l

5 0,10 0 ,06 . 500 2 0,75 1500 20 482 180
330 6,6 4,— 1828 2 18,— 1500 350 1240 3140

455 3350
750 3940
910 4260

650 13,— 7,8 2500 2 40,— 1500 1000 1750 8660
1550 9760

2. ábra. Mérőedényrendszer keverőjárat felett
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3. ábra. 330 literes keverőjárat

a  1 0 '-es  c ik lu s id ő re  t é r n e k  á t .  E z z e l e g y ré s z t  a  
k e v e r t  fo rm á z ó h o m o k  m in ő s é g é t  k ív á n já k  j a v í 
t a n i ,  m á s ré s z t  m e g  k ív á n já k  s z ü n te tn i  az  u t ó t á 
ro ló  (é rle lő ) t a r t á l y t .

Az utótároló használatának másik indoka, 
hogy a kész formahomok kb. 4 órás tárolása feles
legessé válik. Több ke verő já ra t használata esetén 
nem valószínű az összes keverőjárat égyidőben 
való meghibásodása, s így a maradó ke verő járatok 
csökkentett ciklusidővel átm eneti időre pótolják 
a kieső termelést. Egyetlen keverőjárat esetén 
lenne értelme tárolótartálynak, de ily kis igényű 
üzemben a formázótéren tárolhatunk biztonsági 
homokmennyiséget, s azt üzemzavar esetén eljut 
ta tha tják  a felhasználás helyére.

í g y  a z  u tó tá r o ló  g y a k o r la t i la g  is  fe le s leg essé  
v á l ik .  A z e g y e n le te s e b b , n e d v e s s é g -e lo s z tá s  m ia t t  
a z o n b a n  le g tö b b s z ö r  m é g is  h a s z n á l já k .  E lő -  és 
u tó t á r o ló k a t  m é g  a z é r t  is  a lk a lm a z n a k ,  m e r t  
á l t a lu k  m e g s z ü n te th e tő  a  h o m o k  k in n m a r a d á s a  
a z  ö n tö d é b e n  : 1 a  m ű s z a k  v é g é re  m in d e n  h o m o k  
v is s z a k e rü lh e t  a  h o m o k m ű b e . E lő n y ö s  m é g  a z  is , 
h o g y  a z  á t f u t á s i  id ő  h o s s z a b b o d ik ,  s íg y  c sö k k e n  
a  h o m o k  fe lm e le g e d é se . A  k e v e rő  j á r a to k b a n  a  
fo rm a h o m o k  a  s ú r ló d á s  és k e v e ré s  k ö v e tk e z té b e n  
5— 10 C °-k a l fe lm e le g sz ik .

A keverési ciklus az adagolás kezdetétől a 
teljes kiürítésig eltelt idő. Mérési eredmények 
összesítéséből megállapítható, hogy az adagolás 
és kiürítés 14— У2, összesen 1'. Az 5'-es ciklus
időből tehát keverésre csak 4' ju t, З'-nél pedig 
csak 2'. A З '-ès ciklusidő csak o tt engedhető meg, 
ahol a homok nincs nagy igénybevételnek kitéve : 
kis vagy közepes és vékony falú öntvények gyár
tásakor.

A keverőjárat kihasználási fokát 100%-osnak 
csak akkor mondhatnánk, ha munkaidő alatt 
szükségszerű leállások nem lennének a kezelő 
személyzet m iatt, vagy a gép meghibásodása kö
vetkeztében. Gyakorlati tapasztalatok alapján a 
kihasználási fokot legfeljebb 80%-osnak vehetjük 
fel, különösen a szükséges keverőjáratok darab 
számának megállapításakor.

0 2500

C) Szakaszos üzemű keverőjárüt hátrányai

A 2. t á b l á z a t b a n  l á t h a t ó  a d a g ö s s z e te v ő k  
k ö z ü l e lő sz ö r  a d a g o lju k  a  h a s z n á l t ,  m a jd  a  f r is s  
h o m o k o t ,  s e z u tá n  a  b e n to n i to t ,  ill. s z é n p o r t ,  s 
v é g ü l a  v iz e t .  A  s o r re n d  b e t a r t á s a  fo n to s ,  m e r t  
m in d  a  f r is s  h o m o k o t ,  m in d  a  s e g é d a n y a g o k a t  
e g y  tö m e g b e n  a d a g o ljá k  a  k e v e r ő já r a tb a .  E n n e k  
k ö v e tk e z té b e n  m é g is  k b . l '- e s  t i s z t a  k e v e ré s i  id ő  
e l te l te  u t á n  is  t a l á lh a tó k  a  k e  v e rő  j á r a t b a n  se g é d 
a n y a g d ú s  és s e g é d a n y a g s z e g é n y  h o m o k tö m e g e k . 
H a  a  v iz e t  n e m  u to l j á r a  a d a g o ln á n k ,  a k k o r  ez  az  
á l la p o t  m é g  ro s s z a b b o d n é k  : e g y e s  h o m o k s z e m 
c s é k e t  tö b b s z ö rö s  s e g é d a n y a g r é te g  v o n n á  b e , m íg  
m á s o k  e s e tle g  n e m  is é r in tk e z n é n e k  k ö tő a n y a g g a l .  
A  k e v e ré s  c é lja  p e d ig  a z , h o g y  m in d e n  h o m o k -  
sz e m c sé re  e g y e n le te s e n  k e n jü k  fe l a  k ö tő - ,  ill. 
s e g é d a n y a g o k a t ,  m e r t  c sa k  íg y  k a p h a tu n k  e g y e n 
le te s  tu la jd o n s á g ú  fo rm á z ó h o m o k o t .

Fentieket figyelembe véve nagyon is meg
fontolandónak ta rtjuk  a csehszlovák öntödék 
10'-es keverési idejét, mert ezáltal csak javul a 
formázóhomok minősége kevesebb segéd- és kötő 
anyag felhasználás esetén is. A teljesítmény vi
szont az 5'-es keveréshez viszonyítva a felére 
csökken. Ezt a keverek darabszámánál kell 
figyelembe venni.

M á sik  h á t r á n y a  a  s z a k a sz o s  ü z e m ű  k e v e rő 
j á r a to k n a k ,  h o g y  a  g ö rg ő k  szé le sség i m é re te i

4. ábra. 650 literes keverő járat
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2. táblázat
A teljesítmény és nyersanyagfelhasználás változása különböző eiklusidők alkalmazása esetén

K
ev

er
és

i
ci

k
lu

si
d

ő
p

er
c

T e lje s ítm é n y
m 3/ó
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n
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a

N y e rs a n y a g fe lh a s z n á lá s o k  m 3/ó

h a s z n á lt
fo rm a h o m o k Ú j h o m o k B e n to n it S zén p o r V íz

100% 80%

k ih a sz n á lá s i 
fo k  e se té n

9 5 % 5 % 2 % 2 % 5 %

sz á z a lé k o k  f ig y e le m b e v é te lé v e l

617,5 1 /adag 32,5 1 /adag 13 1 /adag 13 1 /adag 32,5 1/adag

5 7,8 6,2 12 7,40 5,92 0,390 0,312 0,156 0,125 0,156 0,125 0,390 0,312
4 9,7 7,7 15 9,25 7,40 0,487 0,390 0,195 0,156 0,195 0,156 0,487 0,390
3 13,0 10,4 20 12,55 9,88 0,650 0,520 0,260 0,208 0,260 0,208 0,650 0,520

100% 8 0 % 100% 80% 100% 8 0 % 100% 80% 100% 80%

sz áz a lé k o s  g é p k ih a sz n á lá s e se té n

Megjegyzés : A  n y e rsa n y a g fe lh a s z n á lá s o k  % -o sa n  f e l t ü n te te t t  é r té k e i v á l to z h a tn a k .
*

kicsinyek. A görgők különböző sugarú körpályán 
futnak. A két terelőlap egyike a kerülettől befelé, 
a másik a középponttól kifelé, tehát mindkét 
esetben a görgők alá tereli a homokot. Ennek 
ellenére előfordul, hogy egy-egy homokrög mindig 
kikerül a görgők munkateréből, vagy csak a 
keverés befejezte előtt ju t a görgőkerék alá. Ez is 
igazolja az em lített 10'-es ciklusidő bevezetésének 
szükségességét.

Külön munkát jelent még a kötőanyagok 
adagolása. Ez jelenlegi homokelőkészítő műveink
ben kézi adagolást jelent. A szakaszos adagolási 
jelleg ellenére is gépesíthető a segédanyag ada 
golása, de nem oly egyszerűen, m int pl. a folya
matos üzemű keverőnél. A keverőjáratok felett 
bunkerben tárolhatók a segédanyagok, s a bemérés 
vagy az őrölt feketekávé adagoló rendszerhez ha 
sonlóan történhet, vagy pedig kis pneumatikus 
üzemű hengerekkel elzárható, illetve nyitható 
gumi- vagy vászoncső darabbal is megoldható. 
Mindkét esetben az űrtartalom  az 1%-nak meg
felelő mennyiség hányada is lehet, mert mindkét 
esetben a kívánt %-nak megfelelően, többszöröz
hető az adagolás.

A kávéadagmérős rendszerrel nem kell rész
letesebben foglalkoznunk, m ert ’ az általánosan 
ismert. Ehelyett inkább a pneumatikus rendszerű 
adagolást ismertetjük bővebben, mert az még új, 
nem annyira ismert (5. ábra).

5. ábra. Pneumatikus segédanyagadagoló 
1 — segédanyagtároló ; 2 — gumi-, illetve vászoncső ; 3 — surrantó ; 

4 — szögvas ; 5 — vaslemez ; 6 — léghenger ;

Az 1 segédanyagtároló csőcsonkban végző
dik. E csőcsonkra függőlegesen 2 gumi- ill., vászon
cső szerelhető laza kivitelben, amelynek alsó végét 
a keverőjárat oldalfalára szerelt 3 surrantó felső 
lapjába erősítjük. A mérőcsövet négy 4 szögvas 
veszi kerül úgy, hogy az egyik oldalt 5 lemezzel 
töltjük ki. Ezzel ellentétes oldalon két szögvasra 
elmozgathatóan erősítjük fel a vízszintes tengelyű 
6 léghengereket. A mérőcsőnek a két henger közé 
eső része adja az egyszeri adagolás térfogatát.. 
A hengerek függőleges irányú állításával ez a té r 
fogat is változtatható. Az adagolás a következő
képpen történik: a ke verő járathoz közel eső lég
henger tom pított ék alakú toldatával a csövet a 
vaslemez oldalfalhoz szorítja, tehát gyakorlatilag; 
zár. Ugyanakkor a felső léghenger nyit, s így a 
segédanyagtárolóig megtölti a csövet. A léghengerek 
átváltásakor az alsó henger nyit, a felső zár. Ezáltal, 
a mért segédanyag porzásmentesen a keverőjá 
ratba ömlik. Az eljárás addig folytatható, míg 
a kívánt %-nak megfelelő adagolandó mennyisé
get el nem érjük.

A használt és friss homok adagolása is szaka
szosan történik, leggyakrabban úgy, hogy silózár 
nyitásával a mérőedénybe csorgatjuk először a 
használt-, majd a friss homokot, s az így bemért 
két homokfajtát egyszerre ürítjük a keverő
járatba (6. ábra).

Különböző mennyiségű friss homok adago
lására az edény térfogata választólap segítségével 
változtatható. A porzás megakadályozására bur 
kolható, megfelelő nézőablak és belső megvilágítás 
szükséges.

Nehézkes a ■meghibásodott Jceverőjárat javítása 
az aláépített meghajtás, valamint a nagy területet 
elfoglaló adagoló nyílás m iatt az egyébként zárt 
kivitel mellett. Javításkor meg kell bontanunk az 
adagoló lemezburkolatát, majd a rögzítő csavarok 
oldása u tán kézicsörlővel, fáradságosan ki kell 
húzni a ke verő jára to t a tárolóbunkerek alóli tér 
ből, hogy a pl. meghibásodott görgőkerék kiemel
hető legyen. K ihúzott keverőjáratnál is nehéz
séget okoz a meghibásodott elektromotor, vagy 
áttétel cseréje, mivel 900 mm lábmagasság mellett 
a padlószint és az elektromotor közti tér kb. 50 mm.
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6. ábra. Silózáras homokadagolás 
és billenthető mérőedény

Ezen 250 mm-rel megnövelt lábmagassággal lehet 
csak segíteni. így már kiskocsi tolható a meghibá
sodott meghajtó rész alá és a javítás helyére szál
lítható. A m egjavított alkatrész visszaszerelése 
u tán az előbbivel ellenkező irányból húzhatjuk 
vissza a keverőjáratot. Sok nehézséget kell tehát 
áthidalni a szakaszos üzemű ke verő járatokkal 
felszerelt homokmüvekben meghibásodás esetén.

Külön hátrány még az elrendezési lehetőségek 
kötöttsége, m ert nagy teljesítményű homokmű
vekben a keverek soros elrendezése szokásos, s 
csak igen ritkán — területhiány esetében — 
fordul elő a párhuzamos elrendezés. Ha emellett 
még figyelembe vesszük az utótároló (érlelő) 
igényt is, igen nagy alapterületet foglalunk el, 
ezzel pedig nő a beépítendő légköbméterek számais.

Szakaszos üzemű ke verő járatnál — vélemé
nyünk szerint — alkalmazandó utótároló, mert 
éppen a rövid keverési idő m iatt szükséges a 
homokot tárolni, hogy a nedvességtartalom egyen
letesebb legyen.

Szándékosan nem az érlelő kifejezést hasz
náljuk, mivel az újabb kísérletek azt m utatták  ki, 
hogy ily tárolókban való kb. 4 órás állási idő után 
a kész formázóhomok minősége javült ugyan, 
de mihelyt a nyugvó homokot mechanikus hatás 
nak — pl. tányérosadagolóval történő kihordás
nak — vetették alá, a homok tulajdonságai 
(szilárdság és gázátbocsátás) visszaestek a keverő
já ra t u tán vett formázóhomok minőségi értékeire. 
Tehát formázóhomok minőségi értékjavulások, 
csak a formaszekrénybe való bedöngöléstől a leön- 
tésig terjedő időben vanak, viszont ekkor már meg 
is maradnak.

II. Folyamatos üzemű keverőjáratokkal 
felszerelt homokmtívek

Az előzőkben felsorolt nehézségek mind le 
egyszerűsödnek folyamatos üzemű keverőjárat 
használatakor : jóval kisebb a beépítendő alap 

terület : egyszerűbb a segédanyagok adagolásá
nak módja, nem is kíván külön kezelőszemélyzetet; 
hozzáférhetőbb a keverőjárat, mert daruzott 
csarnoktérbe is helyezhető ; csökken a tartályok 
száma ; végül állandóbb marad a homok nedves
ségtartalma a folyamatos kiszállítás következ
tében (7. ábra).

A vázlatban feltüntetett homokelőkészítő 
mű a Badische Maschinenfabrik cég szokásos elren
dezését m utatja. H átránya, hogy nagy alapterü 
letet foglal el. A tányéros adagoló száma feles
legesen sok, sőt csak a felemelés céljából telepített 
kanalas felvonó i s  felesleges a  ke verő j á r a t  folya
m a t o s  a d a g o l á s á h o z .

A vázlat egyszerű áttekinthetősége m iatt 
külön tételszámozást nem használtunk.

Külföldön újabban központi, nagy homok
művek helyett több, kisebb homokművet alkal
maznak. Ezek folyamatos keverőjáratokkal is

7. ábra. Badische Maschinenfabrik cég homokelőkészítö- 
míí elrendezési vázlata (teljesítmény 25 m 3/óra)

3. tábláza t

A Jünkerath cég folyamatos keverőinek főbb adatai
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G L15 15 20 37 15 52 9,9
G L 20 20 25 60 30 90 11,8
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megvalósíthatók, mert kisebb, 5—8 m 3/ó telje 
sítm ényű egységeket is építenek (3. és 4. táblázat). 
Ezáltal egyszerűsödik a be- és kiszállítási útvonal. 
Megszűnik az a helytelen elv, hogy egy központ i 
homokműben pl. 4 különböző fajtájú  homokot 
kell beszállítani, feldolgozni, s kiszállítani, ami 
jelentősen növeli a szállítóberendezések számát, 
ha egyidőben kell beszállítani ; a szakaszos be
szállítás bonyolult üzemmenetet teremt. Mindez 
kiküszöbölődik több, kisebb teljesítményű, de_. 
külön egységként működő, folyamatos üzemű 
keverőjárattal. Ezeket m ár talán helytelen is 
homokműként emlegetni, mert külön épületrész 
igénye nélkül csak homokfeldolgozó részlegekké 
■egyszerűsödnek.

Nem hagyható figyelmen kívül még az sem, 
hogy pl. a 16—25 m3/ó teljesítményű folyamatos 
keverő alig nagyobb a szakaszos 650 lit-es keverő- 
nél. Súlyuk kb. egyezik, de a LE-szükséglet jelen
tősen csökken a folyamatos keverő javára, mert 
40 LE helyett csak 25 LE az igénye. Ez pedig 
üzemórákban gondolkozva jelentős m egtakarítást 
jelenthet.

A) 25 m3/ó teljesítményű homokmű 
folyamatos keverőjárattal

Ehhez a megvalósítható homokelőkészítőmű
höz a következő gépi berendezések szükségesek 
két műszakos üzem esetében (8. ábra) :

8. ábra. 25 m sfóra teljesítményű homokelőkészítőmű 
folyamatos keverő járattal

1 — egyesített tárolótartály ; 2 — vízadagoló szelepes csap ; 3 — kö
zös gyűjtő- (kaparó)-szalag ; 4 — szállítószalag; 5 — szállítószalag; 

fí — folyamatos üzemű keverőjárat ;

B e c s ü l t

S ú ly , t  ____k W . 1000 F t
1. E g y e s í te t t  tá ro ló ta r tá ly .  H a sz n á lth o m o k - tá ro ló re k e sz , ű r ta r ta lo m  

28 m 3. F ris sh o m o k -tá ro ló re k e sz , ű r ta r ta lo m  12 m 3 (5 %  fris sh o m o k  
a d a g o lá s ra ) . B e n to n it- ,  és s z é n p o r tá ro ló  rek esz , ű r ta r ta lo m  7— 7 m 3
(2 %  a d a g o lá sá ra ) .  A 4 rek e sz  ö s s z ű r ta r ta lm a  k b . 54 m 3 ........................... 8,— — 64,—

2 . V ízadago ló  sze lepes c sap , 1,25 m 3/ó  á tfo ly á ssa l, 5 % -o s  n e d v e s s é g ta r 
ta lo m  e lé résé re  á l l í th a tó  ............................................................................................. 10,—

3. K ö zö s g y ű jtő - (k a p a ró )  sz a la g  n y e rs a n y a g o k  fo ly a m a to s , e g y id ő b en  
tö r té n ő  k ih o rd á s á ra ,  z á r t  k iv ite lb e n . L  — 2,5 m ; В  — 1000 m m  ........... 1,— 2,5 30,—

•4. 2 d b  sz á llító sz a la g  friss-  és h a s z n á lth o m o k , v a la m in t  se g é d a n y a g o k  
s z á ll í tá s á ra .  8 d b  le k o tró  ekével. L  — 6 m  ; В — 500 m m  ....................... 1,8 3,—- 50,—

,5. S z á llító sza lag  fo ly a m a to s  k e v e rő b e  v a ló  ad a g o lá sh o z . L  =  5 m ; В =  500 
m m , v á ly ú z o tt ,  z á r t  k iv ite lb e n  ................................................................................ 1,5 1,2 30,—

<0. F o ly a m a to s  k e v e rő já ra t ,  D F D  típ u s , te lj.  m a x . 25 m 3/ó r a  ..................... 10,— 19,— 220,—

Ö sszesen  . . . . . . . . . 22,3 26 ,7 404,—

Megjegyzés : A  k e v e rő  j á r a t  k a ta ló g u s b e li  á r a já n la ta  35 .000  D M .

. 4. táblázat

A Badische Maschinenfabrik cég folyamatos keverő)áratainak jellemző adatai

Je l T elj.
m 3/ó G örgő  0  és hossz  m m

-

L E
H a sz n o s  
t á n y é r  
0  m m

A  h a j tó  
te n g e ly  
f o rd /p

S ú ly , kg

D F B 400/575  ...................................................................................... 8 1850 350 3 150

D FC 10— 15 500/700  .................................................................................... 15 2100 350 5 600

D F D 16— 25 500/800  ........................................................... .. ........................ 25 2400 100 7 300

D F E 40 2 d b  d ö rz sh e n g e r 500/975 ; 2 d b  k ésh e n g e r 460/950 34 3000 386 11 250
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Vizsgáljuk meg közelebbről a ma legismer
tebb két folyamatos üzemű keverőjáratot és az 
adagoló berendezéseket.

B ) JünJcerath-cég folyamatos üzemű keverő
járata

E folyamatos üzemű keverőbe szállítószala
gon közvetlenül ju tta tju k  be a homokot és a 
segédanyagokat egyidőben. A tartályokból (hasz
nált-, frisshomok, bentonit, szénpor tárolók) az 
adagolás rázóvályúkkal történik egyenletes ütem 
ben. A gyűjtő- behordószalagra adagolt használt 
homokot a szalagon nedvesítik. Ezután a friss
homok és segédanyagok adagolása történik, s a 
szalag végsurrantóján á t kerül a keverék a folya
matos keverőjáratba (9. és 10. ábra).

ger belső alkotója mentén saját súlyával felfekvő 
3 gyúróhenger alá kerül, amely szétnyomja a 
homokrögöket, meggyúrja a homokot. Az így 
megdolgozott homokot a henger forgása követ
keztében a külön motorral m eghajtott 4 forgó 
lapátrendszer lazítja, mert kerületi sebessége jóval 
nagyobb a hengerénél. A fellazított homokot az 
5 terelőlemezek — beállítási szögüktől függően — 
a kiadó nyílás felé továbbítják. A terelőlemezek 
állításával szabályozható az áthaladás időtartam a.

A 3. táblázat két teljesítm ényadatot ad meg, 
ami valószínűleg a terelőlapátok két szélső hely 
zetének megfelelő eredményeket rögzíti, amikor 
a két különböző fajtájú  homokra utal. A meghajtó 
motorok lóerőigénye szokatlanul nagy.

10. ábra. Két dobkeverővei dolgozó' homokelökészítőmű 
nézeti képe

Maga a keverőjárat (11. ábra) fekvőhengeres 
elrendezésű. Az 1 forgóhenger belsejébe adagolt 
homok a henger forgása következtében először a 
gépen kívül elmozdítható 2 karra szerelt, a hen 

C) A Badische Maschinenfabrik cég 
folyamatos keverőjáratai

A keverőjárat tulajdonképpen többcélú gépi 
berendezés (12. ábra), amelynek tányérja külső 
meghajtással állandóan forog. K ét gumival be
vont dörzshengerrel és két dobmotorral meghaj
to tt lazítóhengerrel intenzív keverést ad. A hen
gerek sugárirányban helyezkednek el. A vezető- 
lapátok a pikkelyszerűen töm örödött homokot 
szétvágják, ekeszerűen átfordítják és beállítási 
szögüktől függő mértékben a kerület felé továb 
bítják.

A keverőjárat etetése a gép felső részén el
helyezett és egyenletesen adagolt csigáskeverővei 
történik, amely a tányér középpontjára továb 
bítja a segéd- és frissítőanyagokkal már ellátott, 
használt formázóhomokot. A csigakeverőben tör 
ténik a nedvesítés.

A gép bonyolultsága ellenére is könnyű a 
hozzáférhetőség, a kezelés.

Lényegesen kisebb a beépített LE szükséglete 
háromszoros teljesítménytöbblet esetében is, mint 
a dobke verőé.

A dörzshengereket a tányérhajtásról zárt, 
olajban futó láncszerkezet előresietve hajtja meg, 
míg a két lazítóhengert külön dobmotor.

A példaként kiragadott homokműhöz a leg
jobban megfelelő folyamatos keverőjárat a DFD 
típus, mert teljesítménye 16—25 m 3/ó között

9. ábra. Folyamatos üzemű dobhomolckeverő és adagolása
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változik. Tányérmérete sem nagyobb, mint az 
alkalmazott hazai keverőjáraté : 2500 mm, d e
teljesítménye háromszoros.

Szűk, meglevő homokműveink problémái ily  
keverő beépítésével egyszeriben megszűnnének, új 
nagy teljesítményű homokmüveink beruházási költ
ségei pedig jelentős mértékben csökkenthetők len
nének.

A  k e v e rő  m u n k á já n a k  m e g fig y e lé sé re  k ö v e s 
s ü k  a  h o m o k  ú t j á t .

A  k í v á n t  % -o s  a r á n y b a n  s z á l l í to t t  h o m o k 
k e v e ré k  fo ly a m a to s a n  és  e g y e n le te s e n  a  g é p  f e le t t  
e lh e ly e z e t t  c s ig a k e v e rő já r a tb a  j u t ,  a h o l a  n e d v e 
s í tő  b e re n d e z é s  a  k ív á n t  n e d v e s s é g ta r ta lm a t  b iz to 
s í t j a .  A  k e v e r ő já r a tb a  v a ló  a d a g o lá s  e lő t t  m á r  k é t 
s z e re s  e lő k e v e ré s t  b iz to s í tu n k  a z á l ta l ,  h o g y  k ö zö s  
b e s z á l l í tó  s z a la g g a l e g y s z e rre  s z á l l í t ju k  a  h a s z n á l t -  
és f r is s h o m o k o t ,  b e n to n i to t  és s z é n p o r t .  A  c s ig a 
k e v e rő  is je le n tő s  k e v e r ő m u n k á t  v ég ez .

S z a k a s z o s  ü z e m ű  k e  v e rő  j á r a t a i n k  a d a g o lá s a  
e z z e l s z e m b e n  e g y e n e t le n ,  m e r t  r e n d s z e r in t  k ü lö n  
a d a g o l ju k  a  h a s z n á l t -  é s  f r is s h o m o k o t ,  m a jd  b e n 
t o n i t o t  és s z é n p o r t .  E z e k  a z  a n y a g o k  e g y  tö m e g 
b e n  k e rü ln e k  a  k e v e r ő já r a tb a ,  e z é r t  a  r e n d e l 
k e z é s re  á l ló  I  k e v e ré s i  id ő  a l a t t  k e v é s b é  t u d n a k  
e g y e n le te s e n  e lo s z la n i.  A  h e ly z e te t  m é g  az  is

rontja, hogy az 5'-es ciklusidőből keverésre tu laj 
donképpen csak 4' ju t, mert az adagolás és ürtéés 
l'-et'elvesz. A folyamatos üzemű keverőjáratoknál 
tehát (esetleg kétszeres előkeverés után) 5' ju t a  
keverésre. A  csigáskeverőbői surrantón á t a  ho-

13. ábra. Forgótányéros homokkeverő terelőlapátrendezer

mokkeverék majdnem a forgótányér középpont
jára hull. A vezetőlapátok átforgatják, és kismér
tékben a kerület felé tolják a homokkeveréket 
csigavonalú pályán (13. ábra). Minden tányér- 
fordulaton belül a vezetőlapátok négyszer meg

forgatják, a különböző hengerek négy
szer megdolgozzák a homokot. A gumi
val bevont, úgynevezett dörzshengereket 
a tányér forgásirányával szemben előre- 
sietéssel hajtják  meg a beépített dob- 
motorok. Az egymással szemben elmoz
duló felületek erőteljesen meggyúrják a 
közéjük kerülő homokkeveréket (14. ábra). 
A gumival bevont henger élettartam a 
hosszabb a szokásosénál, mert a gumi job 
ban ellenáll a homok koptató hatásának. 
A  dörzshengerek által összegyúrt homo
kot egy tányérfordulaton belül két szó
róhenger lazítja fel. Az em lített mun
kahengerek a keverőtányér szintjéhez 
viszonyítva egymástól függetlenül állít 
hatók. A  tányér szélére érkező anyagot 
kiemelő kanálszerkezet távolítja el.

12. ábra. Folyamatos üzemű, forgótányéros homokkeverő A munkafolyamatból kitűnik, hogy

//. abra. Folyamatos üzemű dob homo к keverő működési vaziata.
1 — forgóhenger ; 2 — e lm ozdu lha tó  k a r  ; 3 — gyúróhenger ; 4 — fo rg ó lap á t rendsze r ; 5 — terelő lem ezek
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14. ábra. Forgótányéros homokkeverő gyúrómunkája

a nagy teljesítmény mellett is alapos keverést 
biztosít a gép. A katalógus szerint a folyamatos 
keverő járaton készített homok szilárdsága más- 
félszerese a szakaszos keverőjárattal készítettének. 
Ezt hihetővé teszi, hogy az összetevők elosz
tása egyenletes, kétszeres előkeverés van és 
5'-et tisztán keverésre használlunk.

Az általunk katalógusból ismert legnagyobb 
folyamatos keverőjárat teljesítménye 40 m3/óra 
(15. ábra).

Ha az ismertetett két eltérő keverőjáratot össze
hasonlítjuk, a verseny a forgótányéros keverőtípus 
javára dől el.

A csigás előkeverő berendezés jelentékenyen 
javítja a keverés hatásosságát és egymaga is 
majdnem felér egy szakaszos üzemű keverőjárattal.

A homok keverése és megdolgozása a dob
keverőben kevésbé intenzív, mert a dörzs- vagy 
gyúróhengerek száma egygyel kevesebb. Nincs 
külön meghajtva, amivel iényeges kerületi sebes
ségkülönbséget lehetne elérni. A dobkeverőben a 
henger egy teljes fordulata során csak egyszer 
érvényesül a lapátrendszer bontó, ill. forgató ha 
tása, míg a forgótányéros gépnél ugyanez négy
szeres. Jelentős azon különbség is, hogy a hengeres 
elrendezés következtében rosszabbodik a hely- 
kihasználás, a hozzáférhetőség.

A m íg  a  fo rg ó tá n y é ro s  k e v e rő  h a z a i  h o m o k 
m ű v e in k b e n  k ö n n y e b b e n  e lh e ly e z h e tő  a  sz a k a sz o s  
ü z e m ű  k e v e r ő já r a t  h e ly é re  —  b ő v í té s  n é lk ü l i  t e l j e 
s í tm é n y n ö v e lé s  e s e té n  — , a d d ig  a  J i in k e r a th -  
t íp u s ú  k e v e rő  e g y á l ta lá n  n e m , v a g y  c sa k  k ü lö n  
s z á ll í tó b e re n d e z é s e k  se g é ly é v e l h e ly e z h e tő  el.

V é g ü l v e s s ü n k  e g y  p i l la n tá s t  a  te l je s í tm é n y  
ig é n y e k re ,  a m i —  t e k in tv e  a  fo ly a m a to s  ü z e m e t  —  
n e m  h a n y a g o lh a tó  el.

15. ábra. 40 melóra teljesítményű forgótányéros 
homokkeverő

16—25 m3/óra teljesítményű torgótányéros 
keverő 25 LE-vel,

20—25 m3/óra teljesítményű forgódobos
keverő 90 LE-vel üzemel.

D) Egyesített tárolótartály (16. ábra).
A  g y a k o r la t i  ü z e m e lte té s  t a p a s z t a l a t a i  a l a p 

j á n  —  m in t  m á r  k o r á b b a n  e m l í t e t tü k  —  h a s z n á l 
h a tó  a

91% használthomok,
5% frisshomok,
2% bentonit,
2% szénpor és 
5% víz adagolása.

16. ábra. E gyesíte tt táro ló tartá ly négy rekesszel
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A közölt adatok természetesen az üzemi kí
vánságoknak megfelelően változtathatók, mert kö
zös tárolóbunkerünket ennek megfelelően képez
tük  ki. A tartá ly  főmérete

5000x3600/1000x500x5000 mm.

E méretek mellett mindkét oldalszög még 
megengedhető (59 és 65° a talajszinthez viszo
nyítva).

A tároló űrtartalm a közelítő számítással :

Használthomok-rekesz ű rtarta lm a...........  28 m 3
Frisshomók-rekesz ű r ta r ta lm a .................  12 m 3
Bentonit-rékesz ű r ta r ta lm a .....................  7 m 3
Szénpor-rekesz ű r ta r ta lm a .......................  7 m3

Összesen.....................  54 m 3

91% használthomok-adagolás esetén
5% frisshomok-adagolás esetén
2% bentonit-adagolás esetén
2% szénpor-adagolás esetén

íöo% .

biztosítottunk úgy, hogy a kiosztásoknak meg
felelően állítható tolattyúkkal az adagolást vál
toztathatjuk.

E megoldás révén tehát a tartá ly  szájnyílása 
alá elhelyezett kaparószalaggal egyetlen meghajtás 
révén egyszerre a kívánt százalékoknak megfelelő 
nyersanyagokat tudjuk szállítószalagra adagolni. 
Mind a kaparószalag, mind a folyamatos keverőbe 
továbbító szállítószalag teljesen burkolt, így gya
korlatilag porzásmentes lehet.

A használt homok-rekeszt állandóan tápláljuk 
használt formázóhomokkal, mert ez viszi a leg
nagyobb mennyiséget. A frissítőanyagok tartály- 
ű rtartalm át úgy igyekeztünk megválasztani, hogy 
egy műszakban csak egyszer töltendők.

A friss homok, a bentonit és a szénpor ta r 
tálya is több műszakra elegendő.

Esetleges boltozódásoknál külön bolygató be
rendezések alkalmazandók.

Külföldön a folyamatos keverőjáratokhoz 
szükséges nyers- és kötőanyagokat külön berende
zésekkel adagolják.

Az egyesített tárolótartállyal úgy egyszerű
sítettük a feladatot, hogy a tartá ly  ürítőnyílásá 
nak mellső oldalán a %-os arányoknak megfelelő 
kiosztásokat végeztünk. Ha a tartály  szájnyílás
mérete 1 0 0 0 x 5 0 0  mm,

6 x  1,67 =  10 dm 2 kiömlőnyílást,
2 x  0,275 — 0,55 dm 2 kiömlőnyílást,
1 x  0,22 =  0,22 dm 2 kiömlőnyílást,
1 x  0,22 =  0,22 dm 2 kiömlőnyílást,

10 1 0 ,9 9  dm 2 kiömlőnyílást

III. Összehasonlító gazdaságossági számítás

Az ism ertetett kétféle folyamatos keverőjárat 
közül — a közölt előnyök alapján — a forgó- 
tányérosat vesszük figyelembe, illetve viszonyítjuk 
a hazai szakaszosüzemű keverőjáratokkal ellátott 
homokműveinkhez.

A számítást 25 m3/óra teljesítményű, két 
műszakban dolgozó homokműre végezzük el.

I. Hazai, szakaszosüzemű keverőkkel dolgozó homokmíi :
B e ru h á z á s i Ü ze m e lte té s i 

k ö ltség e k

T ö rz sh o m o k m ű  b e re n d ezé s i tá rg y a i  ..................................................................................  901 000 F t
4 fő  m u n k a b é re  (2 m ű s z a k ra )  sza lag , e le v á to r , tá n y é ro s a d a g o ló  keze lő  2 fő  ;

k o lle rk eze lő  2 f ő ................................................................................................................ 160 000 F t /é v
14 d b  e le k tro m o to r  (157 kW ) ü z e m e lte té se  30 f i l l /k W ó  ip a r i  á r a m á r  0,8

eg y id e jű ség g e l 128 k W  (128 • 16 ■ 3 0 6 -0 ,3 0 ) ......................................................... 188 000 F t /é v

Ö sszesen  .........................  901 000 F t  348 000 F t /é v

II. Folyamatos üzemű keverővei dolgozó homokmfi :

T ö rz sh o m o k m ű  b ere n d ezé s i tá rg y a i  ....................................................................
1 fő  m u n k a b é re  (2 m ű s z a k r a ) ................................................................................
5 d b  e le k tro m o to r  (25,7 kW ) ü ze m e lte té s i k ö ltség e  (25,7 • 16 ■ 3 0 6 -0 ,3 0 )

Ö sszesen  ..................

Viszonyítások a beruházásra
I .  a lk a lm a z á s a  e s e té n  az  ö sszk ö ltség  . . 

I I .  a lk a lm a z á s a  e s e té n  az  ö sszk ö ltség  . .

Viszonyítások az üzemeltetésre
I .  a lk a lm a z á s a  e s e té n  a z  ö ssz k ö ltség  . . 

I I .  a lk a lm a z á s a  e se té n  az  ö sszk ö ltség  . .

Megtakarítás kimutatása

I-h e z  v is z o n y ítv a  I I .  a lk a lm a z á s a  e se té n

B e ru h á z á s i Ü z e m e lte té s i
k ö ltsé g e k

404 000 F t
40 000 F t /é v

___________________38 000 F t /é v

404 000 F t  78 000 F t /é v

B e ru h á z á s i Ü ze m e lte té s i 
k ö ltség e k

901 000 F t 100 %
404 000 F t 4 4 ,6%

348 000 F t / é v 100 %
78 000 F t /é v 2 7 ,2%

B e ru h á z á s i Ü z e m e lte té s i
k ö lts é g v o n a lo n

497 000 F t 270 000 F t /é v
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A homokműveknél építészeti és portalanítási 
költségkülönbözeteket nem vettünk figyelembe, 
mert ez jelen cikk kereteit meghaladja, de az elmon
dottakból, valam int a felsorolásokból kitűnik, 
hogy kb. 50—50%-os költségcsökkenés i t t  is 
fennáll.

A segédanyagfelhasználás terén előálló csök
kenést sem taglaltuk, mert az véleményünk sze
rin t fontosságánál fogva külön kísérlet-sorozatot 
és tárgyalást érdemel.

Amortizációs idő vizsgálata.

B e ru h á z á s i Ü  z e m e lte té s i
k ö lts é g

I. változatnál .............  901 000 Ft 348 000 Ft/év
II. változatnál  ......  404 000 Ft 78 000 Ft/év

Megtakarítás (I—II) 497 000 Ft 270 000 Ft/év

404 000 : 270 000 =  1,5 év a la tt térül meg a
II. változat beruházása az üzembentartás költség- 
csökkenéséből.

A közölt adatok minden további magyaráza
tot feleslegessé tesznek.

A megvalósítás, illetve homokművek tovább 
fejlesztése és modernizálása érdekében megemlít
jük, hogy pl. a svédországi norrhammari homok
előkészítőmű teljesen autom atizált és a közölt

beszámoló szerint gazdaságos üzemet és jó minő
ségű formázóhomokkeveréket biztosít (4).

Az automatizálás nevezett homokműben nem
csak a be-, illetve kiszállítási folyamatokra és fel
dolgozásra terjed ki, hanem a beadagolandó anya 
gokat autom atikusan mérlegelik és adagolják, sőt 
a nedvességtartalmat is autom atikusan mérik, 
illetve szabályozzák. Jelentős újítás a szakaszos 
üzemű ke verő já ra tta l üzem eltetett homokműben 
még az is, hogy a keverőjáratban történő keverési 
idő a la tt készítik elő a következő adagmennyiséget, 
tehát nincsen fel töltésből eredő időkiesésük.

A homokelőkészítőmű központi autom atikája 
mellett a keverőjáratnak, valam int a homok ned
vességtartalom mérésének külön automatikus be
rendezései vannak.

A fentiekben vázolt gondolatmenethez hason
lót már 1953-ban kidolgoztunk és az illetékes 
szervek elé terjesztettünk — eredménytelenül. 
Reméljük, hogy e dolgozat most több megértésre 
talál és határozott intézkedést eredményez a 
folyamatos üzemű ke verő já ra t beszerzése terén.
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> 1957. augusztus 1.

Klingenstein, Th.: G y a k o r la ti  ta p a s z ta la to k  fo r 
m á z ó a n y a g o k a t e lő k ész ítő  ú j k e v e rő re n d sz e rre l. 453—  
457, o ld . (2 á . 9 g .). —  Königer, A.: V aso n  és a lu m í 
n iu m o n  lévő  o x id ré te g e k rő l.  457— 461. o ld . (2 á . 3 g. 
6 b .). —  K nipp, E .: t j j  e l já rá s  ö n tv é n y fe lü le te k n e k  a  
f o rm á b a n  tö r té n ő  edzésére . 467-—469. o ld . (7 á .).

1957. augusztus 15.

Bierwirth, O.: Ö n tv é n y e k  ro n c so lá sm e n te s  v iz s 
g á la ta  u l tr a h a n g g a l .  477— 485. o ld . (7 á . 1 t .  12 g. 3 b.) 
—  Aulere, E.: F in n o rs z á g  ö n tő ip a ra . 485—-490. o ld . 
(10 á . 2 t.) .

1957. augusztus 29.

Lőbbecke, Ernst: A  fo rró sze les  ltupo ló  e lm éle te  és 
g y a k o r la ta .  505— 515. o ld . (3 á .  1 t .  10 g. 46 b .— ) 
Schmidt, H.: A  R o o ts -e lv e n  a la p u ló  f in o m  v á k u u m -  
s z iv a t ty ú .  515— 516. o ld . (1 á . 1 b . ) — Clas, G.: A z 
ö n tö t tv a s  o x ig é n ta r ta lm á ró l.  516— 517. o ld . (1 g. 1 á. 
1 b .) —  A z i r á n y í to t t  d e rm e d é s  k é rd é se  és je len tő ség e  
az  ö n té s te c h n ik a ila g  m egfe le lő  te rv e z é s  sz em p o n tjá b ó l. 
517— 518. o ld . (1 á . 3 b .) —  Marincek, Ti.: A  n itro g é n  
m e g h a tá ro z á s a  az  ö n tö t tv a s b a n .  518. old.

1957. szeptember 12.

Schneider, Ph.: A  V D G  1956— 57. év i te v é k e n y 
ségérő l. 533— 548. o ld . —  Kümmerte, B.: A  d e rm e d és i 
sebesség  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 ira . 548— 549. o ld . (1 á . 2 t .  
3 g. 2 b .) — Reimann, K.: G y a k o r la ti  ta n á c s o k  a  h ő t-  
lead ó  fe lö n té sb e té te l a c é lö n tö d e i h a s z n á la tá h o z . 550—  
552. o ld . (7 á . 2 t.)

1957. szep tem b er 26.

Wittmoser, A.: T ö rté n e lm i ö n tö ttv a s c s ö v e k e n  v é g 
z e t t  n é h á n y  v iz sg á la t. 557— 563. o ld . (15 á . 3 t .  13 b.) —  
Götz, W .:kz  ö n m ű k ö d ő  „ B ü h re r “  fo rm ázó - és ö n tő - 
b e re n d ezé s  a  G eorg  F isc h e f  A G  S c h a ffh a u s e n - i te m p er-  
ö n tö d é jé b e n . 564— 579. o ld . (10 á . 3 t .  5 g. 9 b .) —  
Bandoiv, K .— Fabry, Oh. W.: Ö n té s i fe sz ü ltsé g ek  h e n g e r 
fe je k b en . 579— 582. o ld . (8 á . 1 g . ) — Schiffers, H.—  
Amann, D.— Brugger, E.: K ü lö n fé le  ö n tö t tv a s f a j tá k  
e d z h e tő ség é n ek  v iz sg á la ta . 583— 588. o ld . (8 á . 10 g. 
6 b .) —  Brief, t i . : A  n y o m á so s  ö n té s  fo rm á ih o z  h a s z n á lt  
acé lo k  n é h á n y  m e ta l lo g rá f iá i  sz e m p o n tja . 588— 593. 
o ld . (4 t .  5 g. 8 b .) —  Bertram, E.: A z A l-F in  k é tfé m e s  
ö n té s i e l já rá s . 593— 602. o ld . (29 á . 1 t .  3 g. 11 b .) —  
Moehl, IT.: G az d aság o sság , te rm e lé k e n y sé g  és ren sa b i-  
l i tá s  a z  ö n tö d é k b e n . 602— 606. o ld . (6 t ) — Riege, W.: 
A z a u to m a tiz á lá s  n é h á n y  s z e m p o n tja . 606— 607. o ld . —  
Nickel, E. G.: O ld h a tó  v ia sz m a g o k  a lk a lm a z á s a  p r e 
cíziós ö n té sn é l. 607— 608. o ld . (1 á .) —  Kümmerte, R.: 
E ljá rá s  a  v ö rö s ö n tv é n y  tö m ö rsé g é n e k  ja v í tá s á r a .  608—  
609. o ld . (4 á . 3 g.)

1957. október 10.
Schneider, Ph.: A  24. n e m z e tk ö z i ö n tö d e i k ong resz - 

szu so n  S to c k h o lm b a n . 625— 631. o ld . —  Villner, L. : 
S v éd o rszá g  ö n tő ip a ra . 631— 636. o ld . —- Lieby, G.: A 
h ib á k  e lk e rü lése  n y o m á so s  ö n té sn é l. 636— 639. o ld .

1957. október 24.
Schneider, Ph.: A z 1957. é v i ö n tö d e i k o n g resszu s . 

649— 659. o ld . (13 á .)  — Schneider, Ph.: A  24. n e m z e t 
k ö z i ö n tö d e i k o n g ressz u s  S to c k h o lm b a n . 659— 662. old. 
—  Rohn, H.: Ö tv ö z e tle n  a c é l o lv a sz tá sa  k is f re k v e n c iá s  
in d u k c ió s  té g e ly k e m e n céb e n . 662— 665. o ld . (2 á . 3 t .  
4 b .) —  Namur, R.: A  fe lö n té s  b e v á g á s á n a k  sz á m ítá s a  
h o m o k b a  fo rm á z o t t  ö n tv é n y e k n é l. 665— 671. o ld
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(16 á . 1 t .  1 g- 5 b . ) — Löbbecke, E.: E g y  k u p o ló  á t 
a la k ítá s a  fo rró sze les  ü ze m re  és az  íg y  e lé r t  g az d aság i 
e lő n y ö k . 671— 672. o ld . (1 á . 2 t .  7 b .) —  Preen, W.: 
T a n u lm á n y o k  a  k o k sz n a k  a  k u p o ló b a n  tö r té n ő  e lég é sé 
v e l k a p c s o la tb a n . 672— 673. o ld . —  Frohberg, M . O.: 
A n y e rs v a s  s a la k k a l v a ló  k é n te le n íté s é n e k  sebessége 
re d u k á ló  k ö rü lm é n y e k  k ö z ö t t .  673— 674. o ld . (3 g. 
2 t .  3 b .) —  Wittmoser, K.: A z acé l a lu m in iz á lá sa  
d iffú z ió v a l. 674— 675. o ld . (2 á . 2 g. 1 b .)

1957. n o v em b er 7.
Jungbluth, H.: F o rm á z ó h o m o k o k  é r té k e lé sé n e k  

ta n u lm á n y o z á s a . 681— 694. o ld . (8 t .  48 g. 22 b .)  —— 
Rexroth, A.: A d ag m a g asság  m e g h a tá ro z á s a  a k n á s  
k e m e n c é k b e n  g a m m a -su g a ra k  seg ítség év e l. 695— 696. 
o ld . (4 á . 2 b .) —  Buss, K.: A  k u ta tá s ,  te c h n ik a  és 
o k ta tá s ,  m in t  az  ö n tő ip a r  f e la d a ta i.  696— 697. o ld . 
—  Stein, f f . :  Ű j e l já rá s  a c é lö n tv é n y e k  fe lö n té se in ek  
s z á m ítá s á ra . 697— 700. o ld . (7 á . 3 g. 1 t .  3 b .)

1957. n o v em b er 21.

Kamran, D.: A z ö n tv é n y  z o m án c o zá sk o r le já tsz ó d ó  
fo ly a m a to k  v iz sg á la ta . 705— 713. o ld . (18 á . 2 t .  2 g. 
23 b .) —  Osamu Madono: A z ö n tö t tv a s o lv a d é k o k  ö n  
levő  o x id h á r ty á k  m e g je len é s i fo rm á i. 714— 718. o ld . 
(4 á . 2 t .  3 g.) —  Ű j v iz s g á la ti  m ó d sz e r  a  fé m o lv a d é k o k  
fo rm a k itö l tő  k ép e ssé g én e k  és v isz k o z itá sá n a k  m e g 
h a tá ro z á s á ra .  718— 719. o ld . (1 á . 1 g. 1 b .) —  É sz- 
sz e rű s íté s  a z  ö n tv é n y tis z t í tó b a n . 719. o ld . (1 á .) —  
Huljus, B.: A m e rik a i ö n tö d é k b ő l. 710— 722. o ld .

L ite jn o e  P ro izvodsztvo

1957. szep tem b er

Rüzskov, D. A.: Ű j te c h n ik a , m in t  a  h a to d ik  ö té v e s  
te rv  te lje s íté sé n e k  a la p ja .  1— 3. o ld . —  Knoppe, В. V.: 
E g y  p é ld á n y b a n  g y á r to t t  ö n tö t tv a s  sz e rsz á m g é p ö n tv é 
n y e k  te ch n o ló g ia i fo ly a m a ta i és g y á r tá s u k  gépesítése . 
4— 11. o ld . (14 á . 6 t .)  —  Miticsev, I .  V .: N a g y  ö n t ö t t 
v a s  sz e rsz á m g é p ö n tv é n y e k  g y á r tá s a  a  fo rm a  k é n y s z e rű  
lé g h ű té sé n e k  a lk a lm a z á s á v a l.  11— 16. o ld . (14 á .) —  
Szóból’, N . L.: A  k u p o ló b a n  tö r té n ő  o lv a sz tá s  fo ly a 
m a ta in a k  k o m p le x  e llen ő rzése  és sz a b á ly o z á sa . 16— 19. 
o ld . (5 á .)  —  Nemkovszkij, M. I.:  A  fo rm a k iv e ré s  a u to 
m a tiz á lá s a  és az  ö n tv é n y tis z t í tó  m ű h e ly  m u n k a -  
fo ly a m a tá n a k  gépesítése . 19— 21. o ld . (6 á . 2 t .)  —  
Kleckij, G. I.:  B ázisos b é lésű  k u p o ló b a n  o lv a s z to tt  
k is  k é n ta r ta lm ú  ö n tö t tv a s  keze lése  m a g n é z iu m m a l. 
21— 26. o ld . (3 á . 5 t .  9 g.) —  Szokolov, V. A.: G y o rsan -
k em én y e d ő  k ö tő a n y a g o k n a k  ö n tő fo rm á k  és m ag o k  
g y o rs  k ész íté sé h ez  v a ló  h a s z n á la tá v a l  s z e rz e tt  t a p a s z ta 
la to k . 26— 30. o ld . (4 á . 7 t .  4 g.) —  Binokur, M. L.: 
A  fo ly ék o n y  v a s  ö ssz e té te lé n e k  e llen ő rzése  a  te c h n o 
ló g ia i p ró b a te s te k  k é rg esed ése  a la p já n .  30— 31. o ld . 
(2 á . 2 t .  1 g.) —  Irak' jancev, I . E.: A  k u p o ló fe n é k  n y i 
tá s á n a k  g ép esítése . 32. o ld . (3 á .)  —  Borovik, M. G.—  
Szolomon, L. Sz.: F ö ld p á th o m o k o k  h a s z n á la ta  az  ön- 
té sz e tb e n . 32:—33. o ld . (3 á .)

1957 . o k tó b e r

Rubcov, N . N.: A  sz o v je t ö n té s z e t n e g y v e n  év i 
fe jlő d ése . 1—-3. o ld . —  Bidulja, P. N.: A  sz o v je t 
a c é lö n té sz e t n e g y v e n  év e . 4— 5. o l d . — Szpasszkij, A. 
G.: A  sz ín es fé m ö n té sze t n e g y v e n  év e . 5— 6. o ld . G ir- 
sovics, N . G.— Nehendzi, Ju . A.: A  le n in g rá d i ö n tő ip a r . 
6— 13. o ld . (4 á . 3 b . 4 g.) — Landa, A. F.: A z ö n t ö t t 
v a s  m e ta l lo g rá f iá já n a k  és h ő k ez e lé sé n ek  id ő sz e rű  k é r 
dései. 13— 15. o ld . (1 á . 5 g. 4 b .) —  Bunin, K . P.: 
G ra fitk é p z ő d é s  az  ö n tö t tv a s a k b a n  k r is tá ly o s o d á s k o r  
és  h ő k ez e lé sk o r. 15— 19. o ld . (68 g.) —  Malinoçska, Ja. 
N.: F á z isá l la p o to k  és k r is tá ly o n  b e lü li lik v ác ió  Fe-C -Si 
ö tv ö z e te k b e n . 19— 22. o ld . (1 á . 11 g. 6 b.) —  Gol
denberg, L. I.:  A lú p v e tő  fe la d a to k  a  m in ő ség i b e t é t 
n y e rs a n y a g o k  és o lv a sz tá s i te c h n o ló g ia i fo ly a m a to k  
m e g v á la sz tá sá b a n . 22— 24. o ld . —  Noszova, E. M .—  
Szviridov, I .  A.: I z o te rm  p e rse ly e k  h a s z n á la ta  fe lö n té 
sek  m eleg ítésé re . 24— 27. o ld . (9 á . 2 t.)  —- Malegin, 
M. D.— Sklenik, Ja. i.: A  h é jfo rm á k  f iz ik a i-m e c h a n ik a i

tu la jd o n s á g a i.  28— 30. o ld . (6 á . 7 g.) —  Gruzin, V. G.—  
Gordon, L. L.: V á k u u m  a la t t  ö n tö t t  acé l tu la jd o n s á g a i.  
30— 32. o ld . (6 g. 2 t .  4 b .) — Ivanov, P. D.— Saranov, 
A. G.: „ R ö v id  te c h n o ló g ia i k é z ik ö n y v  az  ö n tő  s z á 
m á r a “ . 32— 33. o ld .

1957. november
A z ö n té s z e t fe jlő d ésé n ek  fő ú t ja i .  1— 4. o ld . —  

Sepel, G. G.: A  k u p o ló  m ű k ö d é se  a  gázok  e lv ez e té sén e k  
a  v a s g y ű jtő n  á t  v a ló  s z a b á ly o z á sá v a l. 5— 8. o ld . 
(2 á . 4 t .  2 g. 8 b .) —  Gorbunov, Sz. F .— Levitan, M. M.: 
G ö m b g ra f ito s  ö n tv é n y e k  g y á r tá s á n a k  és sze rű  s z e rv e 
zése. 8— 10. o ld . (3 t.)  —  Komarov, L. E.: Ö n tő fo rm á k  
tö m ö r íté s e  s a jto lá s sa í,  ráz ó  s a j to lá s s a l é s  rá z á s s a l.  
10— 15. o ld . (2 á . 13 g. 3 b .) —  Akszenov, P. N .: A  
h o m o k fú v ó v a l v a ló  fo rm á z á s  a u to m a tiz á lá s a .  15— 18. 
o ld . (10 á . 13 b .) —  Krivoseev, A. E .— Lev, I .  E.: 
N em esfém es z á rv á n y o k  a  m a g n é z iu m m a l k e z e l t  ö n t ö t t 
v a s b a n . 18— 19. o ld . (2 á . 3 t .  11 b .) —  Tkacsenko, F. K. 
— Zuraev, V. i  - : A  fe h é r tö re tű  ö n tö t tv a s  k a rb id fá z is á -  
n a k  te rm é sz e te . 20— 21. o ld . (1 t .  1 g. 15 b .) — Zsukov, 
A. A.: A  sz ilíc iu m  f o rd í to t t  l ik v á c ió ja  az  ö n tö t tv a s b a n .  
21— 24. o ld . (6 á . 1 t .  3 g. 8 b .) —  RozenfeV d, Sz. E .—- 
Judin, Sz. B .— Levin, M. M.: A z ö n tv é n y e k  k r i s t á 
ly o s o d á s á ra  v a ló  d in a m ik u s  h a t á s  m ó d sz ere irő l. 24— 26. 
o ld . (3 á . 1 t .  3 g. 9 b . ) — Csernobrovkin, V. N .: A  
v a s ö n tv é n y e k  zsu g o ro d á s  e lő t t i  k ite r je d é sé rő l. 26— 27. 
o ld . (1 g. 3 b . ) — •Nehendzi, Ju . A.: A cé lö n té s  a  23. 
n e m z e tk ö z i ö n tö d e i k o n g ressz u so n . 27— 32. o ld . (4 á . 
2 t .  5 g.)

15. С. I. R. A. Journal oí Research and Ilevelopmenl

1957. február
Barton, R.: Ö n tö t tv a s  ü v e g ö n tő  fo rm á k h o z . 146—  

156. o ld . (19 á . 2 b .) -—  Fuller, A. G.: V ék o n y  lem ezek  
k ie m e lk ed ő  része i a l a t t  k ép z ő d ő  ü re g e k  to v á b b i t a n u l 
m á n y o z á sa . 157— 170. o ld . (12 á , 4 t .  17 g. 9 b .) —- 
Higgins, R. I .— Billington, J . C.: K is fo sz fo r ta r ta lm ú  
ö n tö d e i n y e rs v a s  g y á r tá s a  n a g y  fo s z fo r ta r ta lm ú  v a s 
é rcek b ő l. Í7 1 — 187. o ld . (3 á . 4 t .  3 g. 9 b.)

1957. április
Barwell, F. T .—  Wright, К . f f .  R.: Ö n tö t tv a s  m a ró 

d á s a  k o rró z ió ja . 190— 202. o ld . (12 á . 6 g.) — .Maitland, 
R. J .— Hughes, I .  C. f f . .  A  sz ilíc iu m  h a tá s a  a  g ö m b 
g ra f ito s  ö n tö t tv a s  d u z z a d á s á ra  és rev ésed és i e l le n á llá 
s á ra .  203— 223. o ld . (32 á . 8 t .  12 g. 21 b .) —  Leyshon, 
f f .  J .: A  k u p o ló b a n  tö r té n ő  o lv a sz tá s  á l ta lá n o s  a la p 
e lvei. 224— 248. o ld . (2 t .  24 g. 21 b .) —  Clarke, W. E.: 
K u p o ló sa la k o k  v egye lem zése . 249— 256. o ld . (4 i t .  
18 b .)

L a F o n d e r ia  I ta l ia n a

1958. január
Somigli, G.: H o m o k k ez e lé s  g é p e s í te t t  ö n tö d é b e n . 

2— 8. o ld . (5 á . 1 g. 4 b .) —  B ro n z  p ró b a te s te n  v é g z e t t  
n é h á n y  v iz sg á la t. 9— 12. o ld . (5 á . 10 t .  2 g.) — Pelhan, 
C.: A z a g y a g  m in ő ség i és m e n n y isé g i m e g h a tá ro z á s a  
ö n tö d e i h o m o k o k b a n . 13— 19. o ld . (9 t .  8 g.)

1958. fe b ru á r
Violi, G.: A c é lg y á r tá s  ív fé n y e s  e le k tro k e m e n c é b e n . 

43— 52. o ld . (9 á . 3 t .  3 g.) —  Alladio, L.: O lv asz tá s i 
g y a k o r la t  sá rg a ré z  ö n tö d é b e n . 53— 56. o ld . (1 á . 2 t .  1 b .) 
—  Postogna, G.: A s ta t is z t ik a i  e llen ő rzés  a  m ik ro -  
o lv a sz tá sk o r . 57-— 61. o ld , (6 g. 1 b .)

1958. március
Olivo, M.: A  k u p o ló  fe jlő d ésé n ek  m a i h e ly z e te . E g y  

b áz iso s  k u p o ló  e re d m é n y e i. 83— 87. o ld . (12 b .) —  
Somigli, J .: G é p e s íte t t  ö n tö d e  sz á ll í tó  b e ren d ezése . 
(3 á . 1 b .) —  Regé, A .— Monnirello, N.: K o k illa ö n tö d e  
k o rsz e rű s íté s e  és g ép esíté se . 99— 104. o ld . (7 á . 1 t .  
1 b .)

1958. április
Violi, G.: A c é lg y á r tá s  ív fé n y e s  e le k tro k em en c éb en . 

118— 128. o ld . (1 á . 2 g. 26 b .) — Calamari, E.: I n d u k 
c iós k em e n c é k  v a s fé m e k  o lv a s z tá s á ra  O la szo rszá g b an  
és k ü lfö ld ö n . 128— 133. o ld . (10 á . 1 g. 6 b.)
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1958. május
Sacerdote, R.: S ta t i s z t ik a i  m in ő ség e llen ő rzés  az  

ö n té s z e tb e n . 169— 172. o ld . (6 g. 1 t .  7 b .) —  Lodder, 
A. I .— Scott, K . P.: A z a lu m ín iu m ta r ta lo m  h a tá s a  n y o 
m á ssa l ö n tö t t  c in k ö tv ö z e te k  tu la jd o n s á g a ira .  174— 182. 
o ld . (3 á . 10 t .  5 g. 19 b.)

L a F o n d erie  Helge

1958. január
Namur, R.: A  tá p fe j c sa tla k o z ó  d a r a b já n a k  s z á m í 

t á s a  h o m o k b a  v a ló  ö n té sk o r. I .  r . 8— 12. o ld . (7 á . 10 b.)

1958. február
De Sy, A.: A  s z ü rk e  ö n tö t tv a s a k  m e g sz ilá rd u lá s i 

m e c h a n iz m u s á n a k  n é h á n y  sz e m p o n tja . 43— 51. o ld . 
(7 á . 3 g. 10 b .) —  Namur, R.: A  tá p fe j c s a tlak o zó  d a r a b 
já n a k  s z á m ítá s a  h o m o k b a  v a ló  ö n té sk o r. I I .  r . 52— 57. 
o ld . (6 á . 3 t .  1 g. 5 b .) —  Van Eeghem, J A z ö n tö t t 
v a s a k  B rin e ll-k em é n y sé g érő l. 68— 60. o ld . ( I á .  1 t .  1 g. 
2 b.)

1958. m árc iu s
Hiscock, A.: A z ö n tö t tv a s  g a lv a n iz á lá sa . 79— 87. 

o ld . (5 t .  4 g. 1 á .) —  J . Léonarad : M eg jegyzések  a  C 0 2- 
e ljá rá s ró l. 88— 90. o ld . —  Grand, L .— Gamier, H.: 
A  k ö n n y ű fé m e k  a lk a lm a ssá g a  tö m ö r  ö n tv é n y e k  g y á r tá 
s á ra . 91'— 93. o ld . (2 á . 2 t .  2 b .)

1958. április
Hudson, F.: A  fé m e k  o lv a s z tá s á n a k  jö v ő  fe jlődése . 

113— 116. o ld . (4 á . 3 g. 1 b .) —  Lefebvre, A .— Arnaud, 
D.:. S z a k ító  p ró b a te s t  h o m o k b a  ö n tö t t  n e m v a s  fé m e k 
h ez . 119— 122. o ld . (2 á . 3 t .  1 b .) -—  Hénon, G.: N é h á n y  
N i— C r— C u ö tv ö z ésű  ö n tö t tv a s  tu la jd o n s á g a i  és a lk a l 
m a z á sa . 122— 123. o ld . (1 t .  1 b .) —  Bader, О.— Godot, 
D.: G ra fi to s ítá s  s ó fü rd ő b e n  —  A z e l já rá s  a lk a lm a z á sa  
n a g y  k é n ta r ta lm ú  ö n tö ttv a s a k h o z . 123— 125. o ld . (1 t.)

Foundry

1957. deeem ber
Perch, M.— Russel, О. C.: A k u p o ló b a n  tö r té n ő  

k a rb o n fe lv é te l t  szab á ly o zó  té n y e z ő k  v iz s g á la ta . 70—  
75. o ld . (1 t .  10 g. 10 b .) -— Taylor, H. F .— Navarro, •/.. 
R e a k c ió k  a  fo rm a  és a  fé m  é rin tk ezé s i fe lü le té n . 76— 80. 
o ld . (6 á . 1 t .  10 b .) —  Frear, С. I .:  Ó n b ro n z ö n tv é n y e k  
zsu g o ro d á sa . 81— 85. o ld . (5 á . 3 b .) —  Tierney, J . W.: 
E p o x y  m in tá k  és m a g sz e k ré n y e k  k ész íté se . 86— 90. old. 
(7 á .) —  Andres, С. E.: G y á rtá se lle n ő rz é s i m ó d szerek . 
91— 93. o ld . (2 a .) —  Grover, A. E.: K ö ltsé g e lszá m o lá s  
sz ü rk e v a s  ö n tö d é b e n . 94— 97. o ld . (2 á . 1 g.)

1958. január
Atterton, D. V.: A c é lö n tv é n y e k  fe lü le ti s im a sá g á t 

befo ly áso ló  té n y e z ő k . 78— 83. o ld . (3 á . 4 g. 17 b .) —  
Frear, O. L.: Z su g o ro d ás ó n b ro n z b a n . 84— 88. o ld . 
(3 á . 5 b .) —  Burke, T . H.: A  k u p o ló  jó  h a tá s fo k ú  
m ű k ö d é se . 89— 97. o ld . (3 á .)  — Curtis, О. H .: A lu m ín iu m  
k o k illa ö n té se . 98— 102. o ld . (8 á . 1 g.) —  Grover, A. E.: 
K ö lts é g s z á m ítá s  a  sz ü rk e v a sö n tö d é b e n . 103— 107. o ld .
(3 t .  1 g.)

1958. február
Herrmann, R. H.: A  G lesso n -m ű v ek  ú j ö n tö d é je . 

78— 88. o ld . (15 á .)  —  Grover, A. E.: K ö ltsé g sz á m ítá s  
a  s z ü rk e ö n tö d é b e n . 89— 91. o ld . —  Frear, C. L.: A z ó n 
b ro n z  z su g o ro d á sa . 92— -97. o ld . (5 á . 2 b .) —  Ahearn, 
P. J .— Gartner, G. I.:  N á tr iu m s z il ik á t ta l  k ö tö t t  h é j 
fo rm á k . 98— 101. o ld . (10 á . 4 g. 5 b .) —  Bauer, A. F.: 
N ag y , n y o m á so s  ö n té sse l k é s z í te t t  g lu m ín ia m ö n tv é n y e k  
g y á r tá s a  és h a s z n á la ta .  102— 106. o ld . (8 á . 1 g.) —

Atterton, D. V.: A c é lö n tv é n y e k  fe lü le ti s im aság a- 
107— 111. o ld . (7 g. 8 á .)

1958. m árc iu s

Herrmann, R. H.: A  G E -ö n tö d e  k o rsz e rű s íté se  a  t e r 
m elés t íz  év  a l a t t  tö r té n ő  m e g k é tsze re zése  é rd e k éb en . 
70— 75. o ld . (8 á .) —  Miske, J . C.: H o g y a n  n e v e lik  az  
ö n tö d é k  a  m é rn ö k ö k e t?  76— 79. o ld . —  Fehr, R. L .—  
Harris, R. C.: A  C 0 2-e ljá rá s  h a s z n o s  a  k ís é r le ti  ö n tv é 
n y e k  g y á r tá s á b a n . 80— 82. o ld . (8 á . 1 b .) —  Driear, 
J. H.: Mi szü k ség es eg y  m in im á lis  k o h á s z a ti  la b o ra 
tó r iu m h o z ?  83. o ld . (1 á . 1 t .  1 b . ) — Leasman, J. M.—  
Morrison, P. I.: E p o x y  m ű g y a n tá b ó l  ö n tö t t  m a g s z á r í tó  
csészék  d ie le k tro m o s  k e m e n c é b e n  v a ló  h a s z n á la tr a .  
84— 87. o ld . (9 á . 1 t .  1 b .) —  Schubert, C. E.: A  szem cse 
n a g y s á g  h a tá s a  a  s z in té t ik u s  fo rm á z ó h o m o k  f iz ik a i 
tu la jd o n s á g a ira . 88— 91. o ld . (11 t .  8 g.) —  Atterton, 
D. V A c é lö n tv é n y e k  fe lü le ti s im asá g a . 92— 95. old. 
(1 á . 2 g. 7 b.)

G iesserei

1958. január 16.
Schmidt, G.: Ig e n  n a g y  a c é lö n tv é n y e k  g y á r tá s a  

ia % - o s  C r-acélbó l. 43— 47. o ld . (18 á . 1 t .  1 b .) —  
Nies, W.: A -Z 5G  ú j f ra n c ia  ö n té sz e ti a lu m ín iu m ö tv ö z e t.  
48— 49. o ld . (1 á . 4 t .  1 b.)

1958. ja n u á r  30.

Frede, L .: A z  eu ró p a i fo rm á z ó ifjú sá g  te lje s ítm é n y -  
v e rse n y e . 57— 60. (7 á .)  —  Lieby, G.: H iá n y o s sá g o k  és 
h ib á k  n y o m á so s  ö n tő  k o k illá k  g y á r tá s á b a n  és h a s z n á 
la tá b a n .  60— 64. o ld . (7 á . 1 t .  1 g. 1 b .) —  Párét, O.: 
A  tö r té n e le m e lő tti  b á n y á s z a t .  65— 68. o ld . (3 á .)  —  
Schumacher, TF.:A sz é n sa v a s  k e m é n y íté s i  e ljá rás .6 8 -—69. 
o ld . (2 á . 1 g. 1 b .) -—  Pohl, D.: A  fe lü le ti fe sz ü ltsé g ek  
m e g h a tá ro z á s a  ö tv ö z e tle n  és ö tv ö z ö tt  ö n tö t tv a s b a n .  
69— 71. o ld . (4 g. 3 á . 7 b .) —  K m och, H.: A z ö n tő 
g y a n tá k  b ev e ze té se  a  m in ta k é s z íté s b e n . 72— 74. old. 
(4 á . 2 b .)

1958. február 13.
Angus, H. T .— T o n ks , W. G.: F e szü ltség ! rep e d ése k  

és o k a ik  ö n tö t tv a s  e se té b en . 81— 86. o ld . (9 á . 3 t .  1 g. 
12 b .) —  Bühler, H N ag y  fa lv a s ta g s á g ú  a c é lö n tv é n y  
n a g y  sz ilá rd sá g i ig é n y b e v é te le k h e z . 87— 92. o ld . (1 á . 
3 t .  7 g. 12 b .) —  T ündér, S .— E sser, A .:  K o rs z e rű  
fo rró sze le s  k u p o ló k  é p íté se  és üzem e . 92— 96. o ld . (2 á . 
1 t .  3 g. 3 b .) —  Schum acher, W.: A z o liv in h o m o k  h a s z 
n á la ta .  96— 97. o ld . (1 á . 1 b . 1 t . )  — Iske , F .:  B e o lto t t  
p e r li te s  ö n tö t tv a s f a j tá k  fé sz ü ltsé g -n y ú lá s  v isz o n y a . 
97. o ld . (3 g. 2 b .) —  Trommer, W.: A  v á k u u m b a n  v é g 
z e t t  a c é lg á z ta la n ítá s  üzem i a lk a lm a z á s a  k ü lö n ö se n  
n a g y  k o v á c s tu sk ó k h o z . 97— 98. o ld . (1 á . 2 g. 2 b .) —  
W agner, K .:  G ra f i t r u d a s  e llen á llá sk em en ce  ü ze m e  és 
bélése . 100— 103. o ld . (3 á . 3 t .  8 b .)

1958. fe b ru á r  27.
Ziegler, R.: G y a k o r la ti  ta p a s z ta la to k  a  H C -koksz  

fo ly a m a to s  h a s z n á la tá v a l .  109— 113. o ld . (1 t .  7-g. 2 b .) 
—  Abrecht, H— Giesen, К.: K ísé r le te k  g ö m b g ra f ito s  
ö n tö t tv a s  g y á r tá s á r a  k a lc iu m k a rb id  és m a g n é z iu m  ele- 
g y é n e k  az  o lv a d é k b a  v a ló  f ú v a tá s á v a l .  113— 117. old. 
(3 á . 3 t .  3 g. 11 b .) —  Somyier, F.: A  S iem e n s-M artin  
o lv a sz tá s i e l já rá s  100 éve. 117— 122. o ld . (2 á . 15 b .) —  
Schmidt, H.: A  m a g tá m a s z o k  te rh e lh e tő sé g e . 122— 123. 
o ld . (3 t .  1 g. 2 b .) —  Bindernagel, I.:  T e lje se n  a u to m a t i 
z á l h o m o k e lő k ész ítő  b e re n d ezé s  S v éd o rszá g b an . 123—
124. o ld . (2 á . 2 b .) —  Mildner, H.: A  h id ro g é n  o ld h a tó 
s á g a  v a s — k a rb o n — sz ilíc iu m  ö tv ö z e te k b e n . 124— 125. 
o ld . (1 t.)  —  Piel, C. A.: R é z ö tv ö z e te k  k o k illaö n té se .
125. o ld . (1 t .  1 b .) -—• N y i to t t  fo rm a sz á r ító . 126. old. 
(1 á . 1 g.)
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F e le lő s  s z e r k e s z t ő :  Á r k o s  F e r e n c .  S z e r k e s z t ő :  V a rg ?  F e r e n c .  F e l e l ő s  k i a d ó :  S o l t  S á n d o r .  K i a d j a :  M ű s z a k i  K ö n y v k i a d ó ,

V ., B a j c s y - Z s i l i n s z k y  ú t  22. T e l e f o n :  113-450
M e g j e l e n i k :  555 p é l d á n y b a n .  —  S z e r k e s z t ő s é g :  V ., S z a b a d s á g - t é r  17. IV . e m .  306. —  T e l e f o n :  318-926.
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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

Takaréköntöttvasból gyártott csepptűs léghevítő csövek
M O C S Y  Ä B P Ä D ,  L áng  G épgyár

I). K.: 669.136.621.183

Производство чугунних игольчатих труб, для прог
рева воздуха

Aus legiertem Gusseisen hergestellte Luitvorwärmer
rohre

OÍ alloyed east iron manufactured air heating tubes

A világon elterjedt hőálló öntöttvasak (szilái, 
nikroszilal, nireziszt stb.) hazai gyártása gazda
sági és technikai okok m iatt ma még megoldatlan 
feladat. A hazai nagyüzemi gyártásukat egyrészt 
a drága import ötvözőanyagok beszerzése, más
részt a hiányos formázási és olvasztási technológia, 
valam int a rossz megmunkálhatóság akadályozza. 
Egyik hazai vállalatunk az elmúlt évben rátért 
ugyan a nagy Cr-tartalmú elektroacél rekuperátor- 
elemek gyártására, a külföldön is mindjobban 
elterjedő, olcsóbb öntöttvas a múltban alkalma
zott hőálló anyagoknak mégis komoly verseny
társa. Még a nyersanyagokban oly gazdag országok 
is, mint a Szovjetunió és az USA fokozottabban 
használják a kisebb ötvözőanyag tartalm ú hőálló 
öntöttvasat.

Az öntöttvas léghevítő csövek gyártásának 
gyors megoldása azért vált szükségessé, mert a 
nagy ipartelepek (Ózd, Sztálinváros stb.) ipari 
kemencéi részben a még meglevő külföldi tartalék 
rekuperátorelemekkel működnek, részben egyálta 
lán nem h’asználnak léghevítő berendezéseket. Az 
így feleslegesen eltüzelt fűtőanyag értéke nép 
gazdaságunknak tetemes veszteséget okoz. Mint 
jellemző példát megemlítem, hogy egyik fővárosi 
hengerművünk izzítókemencéi 900—950 000 kaló 
riát fogyasztanak 1 tonna acélbuga felmelegítésére. 
Előmelegítéssel csak kb. 600 000 kalóriára volna 
szükség.

A külföldi rekuperátor elemek helyettesíté 
sére kísérletképpen 20 db csepptűs léghevítő cső
elemet gyártottunk le.

A szükséges hőálló anyag kiválasztásakor 
figyelembe vettük az ado tt üzemi körülményeket, 
a nagy ötvözőanyag tartalm ú öntöttvas gyártására 
alkalm atlan olvasztó berendezést, valam int azt a
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követelményt, hogy lehetőleg minél kevesebb 
import ötvözőanyag felhasználásával érjük el a 
kívánt eredményeket. A feladat tehát egy jól meg
munkálható, hőt jól álló takaréköntöttvas elő
állítása volt. A rekuperátorelemeket egy henger
műi izzítókemencébe építjük be.

I . A  g y á r tm á n y  is m e r te té s e

A rekuperátorokban az égéshez szükséges és a 
kemencébe adagolt levegőt a kemencékből távozó 
égéstermékek hője melegíti fel. A levegő előmele
gítése a tüzelőanyag gazdaságos kihasználását 
biztosítja és növeli a fűtőanyag égési hőmérsék
letét. Ez utóbbi igen fontos a kovács és hengerműi 
kemencék kis kalória tartalm ú fűtőanyaggal tö r 
ténő hevítésekor, mert a levegő előmelegítése nél
kül a kemencében szükséges hőmérsékletet nem 
lehet biztosítani.

A rekuperátor szerkezetének kiválasztásakor 
az irányadó követelmények a következők :

1. maximális hőátadási tényező ;
2. minimális ellenállás a levegő és füstgázok 

áramlásával szemben ;
3. az üzemi hőmérsékletek és mechanikus 

rázkódások ellenére is megfelelő gázátnemeresztő- 
képesség (kovácskalapácsok, hengersorok) ;

4. a megkövetelt üzemi hőmérsékleten kielé
gítő élettartam  ;

5. a rekuperátorelemek lehető teljes tipizá 
lása, a termelési költségek csökkentése és az elégett 
részek gyors kicserélhetősége érdekében.

Az utóbbi évek külföldi gyakorlata azt mu
ta lja , hogy ilyen követelményeknek legjobban az 
öntöttvasból való rekuperátorelemek felelnek meg.

A megfelelő csőelemtípus kiválasztásakor úgy 
döntöttünk, hogy az öntödénkben már több évtizede 
gyártott 170x230 mm fejméretű LNT-I-1. típusú 
csőelemet alkalmazzuk, a nagyobb üzemi hőmér
sékletre való tekintettel természetesen rövidebb 
alakban. A csőelemek hatféle hosszméretben ké
szülnek. Jellemző értékeiket az 1. táblázatban 
m utatom  be. A három leghosszabb méretű cső
elem általában az ipari gőzkazánokban használa-
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1. táblázat

A  csö v ek  h o ssz a  m m - b e n ............................................................. 880 1135 1385 1640 2150 2650
A  csö v ek  á tla g o s  f a lv a s ta g s á g a  m m - b e n ................................ (5 6 6 6 6
A z é g é s te rm é k e k  á l ta l  é r in t e t t  fe lü le t  m 2- b e n .................... 1,34 1,81 2,27 2,74 3,68 4,62
A  levegő  á l ta l  é r in t e t t  fe lü le t  m 2- b e n .....................................
F e l té te le z e tt  fe lü le t  a  h ő á ta d á s  k is z á m ítá s a  c é ljá ra  (a  tű k

0,83 1,12 1,41 1,70 2,28 2,86

b e s z á m ítá s a  n é lk ü l)  m 2- b e n ..................................................
S z a b a d  k e re s z tm e ts z e t az  é g é s te rm é k e k  te r je d é s e  szá-

0,25 0,33 0,425 0,5 0,66 0,82

m á ra  m 2- b e n ................................................................................ 0,06 0,08 0,1 0,12 0,16 0,2
S z a b a d  k e re s z tm e ts z e t a  levegő  te r je d é s e  sz á m á ra  m --b en 0,008 0,008 0,008 0,008 0,008 0,008

tos, a rövidebbek a kovács- és hengerműi kemen
céknél. A kísérleti gyártáshoz a 880 mm hosszú 
rekuperátorelemet választottuk, melynek vázlatos 
rajzát az 1. ábra szemlélteti. Az LN T-I-1. típusú 
csőelem a levegő (belső) és a füstgáz (külső) oldalon 
áramvonalas tűkkel van ellátva, melyek kereszt- 
metszete csepp alakú. A hőkicserélődés kereszt- 
irányú.

230

f \ ! \ IJ  V l /U i M /W  У1/>3!

у \ л п л п л л л  ллллУ j

A csövek elsősorban olyan rekuperátorokban 
alkalmazhatók, amelyeket tiszta gázzal fű tö tt 
kemencéknél használnak, de felhasználhatók a nem 
tisztíto tt, szennyes gázzal, vagy szénporral tüzelt 
kemencék rekuperátoraiban is, m ert a csepp- 
tűkre, kiképzésüknél fogva csak kevés szennyező
dés rakódik le. A rekuperátorba a csőelemeket 
lehetőleg úgy kell beépíteni, hogy az égéstermékek 
függőleges irányban haladjanak, mert ez is gátolja 
a szennyeződések lerakódását. Ezenkívül a tűs 
csövek külső (füstgáz) oldalát kívülről drótkefék
kel, préslevegővel, vagy gőzzel való tisztítás céljá
ból hozzáférhetővé kell tenni. A csőelemek külső 
felületének tisztítására szolgáló automatikus beren
dezések, melyek a gőzkazánoknál használatosak, 
i t t  nem alkalmazhatók, m ert az ipari kemencék 
füstgázhőmérsékletén ezek nagyon rövid idő a la tt 
tönkre mennének.

II. Formázástechnológia

A 20 db kísérleti csőelemet keresztirányban 
osztott famintáról formáztuk kézi döngöléssel. 
A mintahomok solymári fémhomok alapú, kőszén
liszt, bentonit és pilisvörösvári őrölt agyag keveré
kéből állt. A forma nyers állapotban került öntésre. 
A finomszemű mintahomok nedves állapotban is

biztosította az öntvény sima felületét, mely a 
rekuperátor csőelem gyártásának egyik legfőbb 
követelménye. A fenti összetételű homok gáz- 
áteresztőképessége természetesen rosszabb, mint 
az általánosan használt vasöntészeti nyershomo
koké, éppen ezért a bedöngölt nyersforma kellő 
keménységére és jó kilevegőzésére különös gondot 
kellett fordítanunk, hogy a csőelem külső felületén 
a lefővést, ill. felrágást elkerüljük. A gyakorlati 
tapasztalat továbbá azt is igazolta, hogy ha a 
mintahomok nedvességtartalma a 6%-nál nagyobb 
volt, az öntvényen lefő vés jelentkezett. Nagyon 
fontos volt ezenkívül a kőszénliszt mennyiségének 
helyes megválasztása is, m ert túlzott adagoláskor 
a nagymérvű gázképződés következtében az önt
vény csepptűin belső hólyagosodás keletkezett. A 
gondos formázás és helyes homokösszetétel szük
ségességét az öntvény rendkívül vékony falvastag 
sága és a formahomokkal érintkező nagy felülete 
indokolja.

A mag olaj homokból készült, melyet kézi 
döngöléssel, osztott, kiborítós magszekrényben, 
szárítólapon szárítva formáztunk. A magokat 
8 mm 0 -jű  acéldrótokkal m erevítettük. Ö ntött 
magvasakat a magok méretei m iatt nem alkalmaz
hattunk. A magok kilevegőzését a két végső mag
jelen keresztül biztosítottuk. A mag öntés közbeni 
elvetemedését olyképpen előztük meg, hogy az alsó 
formarészbe döngöléskor egy m agjelbetétet helyez
tünk el, melybe összerakáskor szárított magot te t 
tünk, erre magtámaszokat állítottunk, majd rá 
helyeztük a központi magot, melyet felülről külön
leges kiképzésű nyeles magtámaszokkal rögzí
te ttünk. Az összecsukott forma rajzát a 2. ábrán 
láthatjuk. Az öntés vízszintes helyzetben, közép
ről történt, egyoldalon elhelyezett elosztócsatornán 
és 6 db bevágáson keresztül. Az öntési idő kb. 
5—6 mp, az öntvény súlya letisztított állapotban 
52 kg volt,

III. Anyagösszetétel, hőállósági vizsgálatok

Az irodalomból ismeretes hőálló öntöttvasak 
összetételük szerint általában két csoportra oszt
hatók. Az egyikbe a Cr (Ni) ötvözésűek, a másikba 
a Si, Al, Ni tartalm úak tartoznak. Az előbbiek 
perlites, karbidos és ferrites (krómferrit), az utób 
biak általában ferrites (szilikoferrit), vagy austeni
tes szövetűek a C-tartalom és az ötvözőanyagok 
mennyiségétől függően. A két csoport természete 
sen kombinálódhat egymással, sőt a külföldi 
leírásokban további Mn, Mo, Си, У és Ti ötvözés-

1. ábra. Rejcuperátorelem
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sei is találkozunk. A 2. táblázatban összefoglaltam 
néhány hőálló öntöttvas összetételét a szabadalmi 
évszám megjelölésével (1). Mint a táblázatban 
látható, a hőálló öntöttvasak összetétele, ennek 
következtében szövete, valamint szilárdsági, tech 
nológiai és számos egyéb tulajdonsága annyira 
különböző, hogy ezek már kívül esnek e tanulm ány 
témakörén és ezért ezekkel a továbbiakban nem is 
foglalkozom.

Em lítést érdemel azonban az, a tény, hogy 
ezeknek az öntöttvasaknak a túlnyomó része 
kupolókemencéből egyáltalán nem gyártható, ötvö 
zőanyagtartalmuk milyensége és mennyisége m iatt 
pedig hazai előállításuk célszerűtlen.

Az elmondottakból következik, hogy csupán 
olyan összetételű öntöttvas jöhetett számításba, 
mely kupolókemencében jól olvasztható, nem ta r 
talmaz tú l sok im port ötvözőanyagot, a formát 
jól kitölti, nagy a hő- és térfogatállósága és kielégí
tően megmunkálható. A szükséges hő- és térfogat- 
állóságot 900—950C°-ban állapították meg.

E meglehetősen nehéz feladat megoldásában 
nagy segítségünkre volt Thyssen tanulmánya (2) 
és Jominy szabadalmi leírása (3). Az előbbi meg
említ egy belga öntödét, melyben az előírt 950C° 
hőállóságot a következő összetétellel biztosították : 
2,5% C, 6—8% Si és 2—2,5% Cr. A P  és S ta r ta l 
ma t  a lehető legkisebb értéken ta rto tták . W. 
Jom iny szabadalmi leírásában az alábbi összetételt 
adja meg hő- és kopásálló vasöntvényekre : 
2,25—4,0% C, 1,50—3,50% Si, 0,05—0,60% Ti, 
0,60—1,25% P, 0,30—1,00% Mn és 0 ,5 0 - 2,00% 
Cr.

A fentiek figyelembevételével a következő 
vasösszetételt választottuk : 2,8—3,5% C, 4—6% 
Si, 0,5—0,7% Mn, max. 0,2% P, max. 0,1% S,
2,5—3,5% Cr és 0,1—0,4% Ti.

Az adagösszetétel az alábbi volt :
50% szovjet krómos nyersvas (2,4% ű r 

tartalom),
50% krómos öntvénytöredék (0,8% Cr-tar

talom),

2. táblázat

É v

ИQ

1 S i% A l% 1 C r% N i% C u% M o%

1901 — — — 0 ,5 — 40 — —

1911 2,0— 3,5 — — 13— 17 — — --

1928 2 ,0— 3,0 4— 10 1— 10 — — — —

1928 1,5— 2,0 5— 7 1— 10 0— 6 13— 20 — —

1931 0 ,8— 2,5 5— 11 — — — 5-ig / 3-ig

1933 1,5-ig — — 13— 30 — — 5— 15

1933 2 ,6-ig 13— 30 8— 25 — 5— 15

1935 1,5— 2,8 <  3 12— 25 3— 10 ( <  6) ( <  4) —

1938 1,8— 3,2 4— 10 — 0,6— 8.0 — — —

— 2,5— 3,3 2 ,8-ig — 2— 6 15— 20 5— 10 —

2. ábra. Bekuperátorelem formája
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A n a l, sz ám c % 1 S i% 1 M n%

80 123/4T 3,21 5,04 0,57
80 127/4T 3,13 5,89 0,58
80 128/4T 3,14 4,67 0,53
80 129/4T 2,96 5,47 0,51
80 130/4T 3,14 4,25 0,60
80 131/4T 3,30 5,38 0,52
80 203 /4T 3,01 4,16 0,50
80 204 /4T 3,04 4,82 0,53
80 205 /4T 3,00 5,67 0,53
80 206 /4T 3,27 5,1 L 0,52
80 207/40’ 3,17 5,05 0,53
80 210 /4T 3,00 5,48 0 ,50

12,5%/adag 45%-os FeSi,
3%/adag 67%-os FeCr,
1%/adag 30%-os FeTi.
Az elogyet egy 600 mm 0 -jű  kupolókemencé- 

ben olvasztottuk meg. Az adagsúly 200 kg, a fel
használt adagkoksz mennyisége pedig 14—16% 
volt a vasadagra vonatkoztatva. A 3. táblázatban 
léghevítőcsövek kémiai összetételét adom meg. 
Az elemzett Ni-értékek abból adódnak, hogy a fel
használt krómos nyersvas 1% Ni tartalm ú volt. 
A táblázatban feltüntetett öntöttvasak kiválóan 
önthetők, mely annak bizonyítása, hogy a Ti 
ötvözés a Cr viszkozitást növelő hatását eredménye
sen ellensúlyozta. Példaként megemlítem, hogy a 
táblázatban szereplőkkel azonos összetételű 2650 
mm hossz léghevítőcsövek is hibátlanok voltak, 
míg a Ti ötvözés elhagyásakor ezeken már hideg
folyást észleltünk.

Az ism ertetett vasösszetétel helyességét me
tál lográfiailag az alábbiakkal indokolhatjuk : a 
hő és térfogatállóság növelését tulajdonképpen 
három ötvözőelem a Si, a Cr és a Ti adagolásával 
biztosítottuk. Mindhárom elem növeli az öntöttvas 
hőállóságát, hár különböző hatásúak az öntöttvas 
szövetére. A nagy Si tartalom  elősegíti a ferrit- 
képződést, növeli az átalakulási hőmérsékletet, 
csökkenti a folyékony vas C-oldó képességét, ezál
ta l kisebb C-tartalmú, bár durvább szemnagyságú 
öntöttvasat kapunk. H átránya, hogy nagyobb 
mennyiségben adagolva (kb. 6% felett) már nem 
oldódik teljesen a ferritben, rideggé teszi az 
öntöttvasat és erősen rontja a megmunkálhatósá-

3. ábra. A 80 123/4 T jelű esőelem grafitképe N  100 X

3. táblázat

P% S % C r% N i0/  -‘л 1 /о T i%

0,163 0,067 2,97 0,40 0 ,14
0,130 0,053 2,70 0,41 0,18
0,142 0,061 2,17 0,38 0,13
0,135 0,071 2,58 0,47 0,20
0,152 0,109 2,43 0,46 0,15
0,199 0,064 2,65 0,43 0,21
0,190 0,060 2,60 0,51 0,13
0,137 0,088 2,54 0,36 0,16
0,195 0,070 2,71 0,42 0,16
0,100 0,111 2,53 0,41 0,13
0,110 0,107 2,62 0,41 0,15
0,191 0,105 3,30 0,49 0 ,14

got. Továbbá hőingadozásokkal szemben nagyon 
érzékeny, és ezért az ilyen összetételű, főként 
vékonyfalú és nagyobb hőingadozásoknak k ite tt 
öntvények rövid időn belül tönkremennek. Meg
jegyzendő azonban, hogy a szilikoforrit biztosítja a 
legnagyobb hőállóságot, tehát a Si-tartalom csök
kenésével az öntöttvas hőállósága is arányosan 
romlik. Ezt elkerülendő és a nagyobi) tűzállóság 
biztosítása céljából további két ötvözőelemet ada 
goltunk. A Ti kis mennyiségben szintén ferrit- 
képző, amely hatásában a Si-ot is felülmúlja anélkül 
azonban, hogy az öntöttvas technológiai tulajdon 
ságait rontaná. A fémes alapanyagot és a grafitot 
egyaránt finomítja. A Cr erősen növeli az öntöttvas 
tűzállóságát azáltal, hogy a fémes alapanyagban 
oldódva csökkenti a y  szilárd oldat területét és 
ezáltal a G—О—S vonalat is nagyobb hőmérsék
letek felé tolja el. Megjegyzendő azonban, hogy a 
Cr-nak ez a hatása annál markánsabb, minél kisebb 
a vas C-tartalma. Az öntöttvas fémes alapanyagá 
nak acélos jellegét ismerve feltehető, hogy a ű r 
tartalom nak 'ez a hatása — kis mennyisége elle
nére is — jelentkezik. Piwowarsky szerint (4) pl.
2,5—3% Cr-tartalommal az S-pont 721 C°-ról kb. 
800 C°-ra emelkedik.

Az elm ondottakat egybevetve megállapít
ható, hogy a fenti összetétel nem tartalm az na 
gyobb mennyiségben import ötvözőanyagokat, 
a kívánt hő- és térfogatállóságot elsősorban hazai 
ötvözőkkel biztosítottuk (Si, Ti). A 2,5—3,5% ű r 
tartalom  szerintem még nem lép túl a jelen eset
ben a „takaréköntöttvas” fogalmán, és ezért —

4. ábra. Ua. mint a 3. ábra szövetképe N 450 X
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5. ábra. A 80 127/4 7 jelű csőelem grafitképe N  100 X- 6. ábra. Ua. mint 5. ábra szövetképe N  450 X

ha az üzemi gyakorlatban ez az összetétel minden 
tekintetben beválik — nagybani gyártása feltét 
lenül előnyös lenne. Az öntvények szövetképét a
3—6.ábrák szemléltetik. A 3.—4 .ábra a 80 123/íT, 
az 5.—6. ábra pedig a 80 127/4T összetételű cső
elemek szövetéről készült. Mindkét darab maratlan 
csiszolata egyenlőtlen nagyságú, rendezetlen elosz
lású grafitlapokat m utat. Ez a nagy Si- és Őr- 
tartalom  hatásának tulajdonítható. A vékony fal- 
vastagság és a gyors lehűlés viszont erősen hat a 
fémes alapanyag kialakulására. A 4. ábrán bemu
ta to tt csiszolat szövete perlit, ledeburit és durva 
steadit, a 6. ábrán látható próbadarab fémes alap 
anyaga ferrit-perlites és sok deformálódott cemen- 
tite t, valam int steaditet tartalm az.

A hő- és térfogatállóság további növelése cél
jából kísérletképpen 10 db léghevítőcsőelcm füst 
gázoldalán „alum etálás”-t végeztünk a következő 
módon : az öntvény külső felületét homokkal 
fémesre tisztítottuk, majd fémszórópisztollyal 
0,2—0,3 mm vastag rétegben Al-t szórtunk rá. 
A fémszórás után a még meleg felületet vízüveggel 
(kommerc nátriumszilikát) bekentük, amely a be
szórt felületen összefüggő hártyát alkotott. Az

öntvényeket ezután 800—830 C° hőmérsékletű 
edzőkemencébe helyeztük és 15 perc izzítás után 
levegőn hűtöttük.

Az eljárás előnye az, hogy lényegesen egy
szerűbb az ún. alításánál, egyetlen hátránya vi
szont, hogy az izzítás folyamán a vízüveg meg
olvad és a fémes felületen barna színű üveges salak
réteg képződik, mely meggátolja ugyan az Al-réteg 
leválását, azonban rontja az öntvény külső felületét, 
üzem közben szennyeződhet és csökkenti a rekupe- 
rátorelem hőátadó képességét. Az alumetálás cél
szerűségét. ezért csak hosszabb üzemi megfigyelés 
döntheti el.

A hő- és térfogat állóság megfigyelésére több 
adagból 13x200 mm átmérőjű próbatesteket ön
tö ttünk, amelyekből kiválasztottunk egy kis és 
egy aránylag nagy Si-tartalmú próbatestsorozatot. 
Ezeken szilárdsági, hő- és térfogatállósági vizsgá
latokat végeztünk. Összehasonlítás céljából egy 
ötvözetlen ö. v. 18-as minőségű és egy alacsony 
Cr-tartalmú összetételű öntöttvasat is vizsgál
tunk. Ez utóbbiból készülnek a gőzkazánokhoz 
szükséges, hosszabb méretű léghevítőcsövek 600 
C° hőállóság garantálásával. A szilárdsági vizsgá-

1. táblázat

A n a l, sz ám ПО//0 S i% M n% P% s% Cr0/  1 « N1% T i% S zak . s z i l .

80 212 /3T 3,56 2,48 0.51) 0.141 0,100 — — ■

22,6
23.3
24.3 
22,9
23.3

80 205 /2T 3,50 2,36 0 ,56 0,144 0,106 0,87
~

—•

29.3
27.3
27.9
26.9 
28,5

80 203 /4T 3,01 4.16 0,50 0,190 0,060 2,60 0,51 0,13

17.3
17.6
16.7 
17,6
17.3

80 210 /4T 3,00 5,48 0,50 0,191 0,105 3,30 0,49 0,14

16.7
16.3 
12,9
16.3
15.8



182 Öntöde 1958. 8. sz. Mócsy A.: Takaréköntöttvas léghevitők

latokat az MSZ 2591—57. sz. szabvány szerint 
végeztük 8 mm átmérőjű próbapálcákon, melyeket 
a fenti méretű próbatestekből munkáltunk ki. Л 
próbák összetételét és szakítószilárdsági eredmé
nyeit a 4. táblázatban foglaltuk össze. Mint vár
ható volt, a Si-tartalom növekedésével a szakító 
szilárdság a Cr- és Ti-ötvözés ellenére is erősen 
csökkent. A hőállósági vizsgálatok elvégzésekor 
elsősorban az üzemi körülményeket igyekeztünk 
utánozni. A táblázatban megadott adagokból 
10x20 mm átmérőjű próbatesteket munkáltunk 
ki. Ezekből két sorozatot egy gáztüzelésű kovács
műi előmelegítőkemence tűzterében, két sorozatot 
pedig egy laboratóriumi szilitrudas izzítókemencé
ben helyeztünk el. Az izzítást szakaszosan végez
tük, az előbbi napi 8—10 órát, az utóbbi napi 4 
órát volt a kívánt hőmérsékleten. A vizsgálatok 
eredményeit az 5. táblázat m utatja. A táblázat-

5. táblázat

A nal.
szám .

Iz z ítá s  hely© 
és közege

H ő m é r 
s é k le t

C°
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, 
ó

ra
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ú

ly
ve

sz
te

sé
g

m
g/

cm
2

D
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zz
ad

ás
0/ /0

80512 /3T K o v á c sm ű i
elő m eleg ítő

■
190,0 14,9

80205/2T
80203 /4T
80210 /4T

k em en c e  ; 
re d u k á ló  
fü s tg á z

850— 900 85 121,6
9,3
4,1

12,5
4,3
1,7

80212/3T L a b o ra tó - 103,4 17,7
80205/2T
80203/4T
80210/4T

r iu m i sz i 
l i t r u d a s  iz 

z í tó k e 
m ence; 
levegő

830 42 103,6
7.2
5.3

14,6
5,6
3,2

ban szereplő adatok a párhuzamos próbasoroza
tok átlagértékeit tüntetik  fel. A revésedéssel szem
beni ellenállás mértékét a revétlenített próbatest 
izzítás előtti és izzítás utáni súlykülönbözetével 
mértük. A revétlenítést mechanikus úton végeztük. 
Em lítést érdemel az a tény, hogy a hőálló öntött 
vas próbatestek felülete egyáltalán nem, vagy csak 
igen kismértékben oxidálódott. A duzzadás nagy
ságát térfogatkülönbséggel állapítottuk meg. A 
vizsgálati eredmények bebizonyították, hogy az 
általam választott vasösszetétel hő- és térfogat
állósága az üzemi követelményeknek minden 
tekintetben megfelel.

IV. Gazdasági kiértékelés

A külföldről im portált léghevítőcsövek beszer
zési költségeit nem ismerve csupán a saját adataink 
ismertetésére szorítkozom, összehasonlítás céljából 
azonban egy hazai vállalatunkban gyárto tt 26—28 
% Cr-tartalmú elektroacél rekuperátorelem előállí
tási költségeit is ismertetem (5).

A vállalat utókalkuláció számítása szerint a 
legyártott 20 db léghevítőcső ára a következő
képpen alakult :

T  : 1. 10 d b  о. V. 26 +  2 %  C r lu v ó cső  . . . .  520 k g
T  : 2. 10 d b  ö. V.- 26 +  2 %  C r luvócső , a lu m e-

t á l á s s a l ...............................................................  520 k g
1040 k g

á. 2500 F t / t .............................................................  2600 F t
15%  m a g fe lá r  ......................................................... 390 F t
10%  fe lá r  h ő k e z e lé s é r t ........................................  260 F t
15%  fe lá r  h ő h a tá s o k k a l  szem b en i e l le n á llá sé r t 390 F t
15%  fe lá r  n y o m á s p r ó b á é r t ................................ 390 F t

T  : 2 u tá n  u tó k a lk u lá c ió  sz e r in t 25%  fe lá r  .. . 325 F t

O ssz...........  4355 F t

A tételesen ism ertetett adatokból megállapít
ható, hogy 1 kg készöntvény ára 3,88 F t, alumo- 
tálva pedig 4,50 Ft volt. A tényleges önköltségi ár 
megállapításakor azonban kb. 30% többlet m utat 
kozott, mely döntően az egyedi gyártás következ
ménye volt, viszont becslés alapján megállapítot
tuk, hogy gépi sorozatgyártáskor ez a költség- 
többlet nem jelentkezik.

A nagy Cr-tartalmú elektroacél rekuperátor
elem előállítási költsége a következő :

T  : 1. 1 d b  26— 28%  C r - ta r ta lm ú  e lek tro ac é l
r e k u p e r á to r e le m ........................................  130 kg

á. 10,49 F t / k g ....................................................  1363,70 F t
B iz o n y la t ...............................................................  300,—  F t
15%  fe lá r  v é k o n y  f a lv a s ta g s á g é r t .............  204,55 F t

15%  m a g fe lá r  ....................................................  204,55 F t

15%  fe lá r  fe lü le ti t i s z t a s á g é r t ....................  204,55 F t
15%  fe lá r  n y o m á s p r ó b á é r t ...........................  204,55 F t
15%  fe lá r  n y e rs fo g a z á s é r t ............................... 204,55 F t

6 %  fe lá r  m é r e t t ű r é s é r t ................................. 68,18 F t
R e v é tle n íté s i  k ö lts . 2 1 6 / q .............................  2,81 F t
M e g m u n k á lá s i k ö lts é g  ....................................  153,20 F t

10%  se le j t  r iz ......................................................  136,37 F t

5 %  m i n t a .............................................    68,18 F t

O s s z . : . . .  3115,19 F t

A közölt adatok alapján megállapítható, hogy 
1 kg ötvözött elektróacél készöntvény ára 23,96 Ft. 
Az import ötvözőanyagnak számító Cr 1000%-kal, 
az előállítási költség 600%-kal nagyobb, mint 
hőálló öntöttvas esetében.

Hangsúlyozni kívánom, hogy szándékosan csak 
a gyártási költségeket állítottam  párhuzamba egy
mással, ugyanis az elektroacél rekuperátorelemek 
konstrukcióját, valam int egyéb műszaki adatait 
nem ismerem, s így erről véleményt mondani nem 
is tudnék. Áralakulás szempontjából viszont lénye
gesen kedvezőbb az öntöttvas rekuperátorelem 
gyártása, bár a megmunkálási költségek a felsoro
lásban nem szerepeltek, míg az elektroacél lég
hevítőelem adatai a megmunkálási költséget is 
feltüntették. Ismerve azonban a nagy Cr-tartalmú 
acélok rossz forgácsolhatóságát, feltehető, hogy 
az öntöttvas léghevítőcsövek e tekintetben is ked
vezőbbek. A két öntvény súlyában is lényeges 
különbség van. Az 1660 mm hosszú elektroacélcső 
darabsúlya 130 kg, 2 db 880 mm hosszú öntöttvas 
csőelem csak 104 kg. Ez abból adódhat, hogy a 
nagy Cr-tartalmú folyékony acélok nagyobb visz
kozitása következtében erősebb falvastagságot 
kellett választani, hogy az öntvény hibátlan legyen.

Az öntöttvas léghevítőcsövek élettartam a
1,5—2 évre tehető, mely gondos kezeléssel 3 évre is
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növelhető. Egy újonnan épített léghevítőberende
zés beruházási költségei öntöttvascsőelemek alkal
mazásakor 4—5 hónap alatt amortizálódnak.

Összefoglalás
A tanulmány hazai ötvözőkkel gyártott, 880 

mm hosszú hőálló, LNT-I-1. típusú öntöttva's 
csepptűs léghevítő csőelem kísérleti gyártását is
merteti, mely 4—6% Si, 2,5—3,5% Cr és 0,1—0,4 
% Ti összetétellel 900—950 C° hőállóságot bizto 
sít. Az adagot hideg széllel fúvott kupolókemen- 
cében olvasztottuk meg, az ötvözőelemeket ferro- 
ötvözet formájában a hideg betéttel közösen ada 

goltuk. A szilárdsági, valamint hő- és térf'ogatálló- 
sági vizsgálatok eredményei azt bizonyítják, hogy 
ez az összetétel az üzemi követelményeknek minden 
tekintetben megfelel.

F E L H A S Z N Á L T  IR O D A L O M

1. E. Piwowarsky : G usse isen . J .  S p rin g e r  1951. 567, 
669 old.

2. H. Thyssen : S ta h l  u . E ise n  54. év f. (1934) 1322. o ld .
3. U S A -p a t. 2 .225.997. W. J o m in y . D e tro it  1938.
4. E. Piwowarsky : G usse isen . J .  S p rin g e r  1951. 559. 

old.
5. A z e lek tro ao é l osőelem  a d a ta i t  a  V a sk o h á sz a ti 

K em e n o eé p ítő  V á lla la t  k ö zö lte .

Nagy Diesel-motor forgattyúházak sorozatgyártása 
könnyűfém ötvözetből magban való formázással*

S O L T I  M A R T O N
D. K.: 669.7 : 621.436—232.2 : 621.744

Серийное производство дизельного картера большой 
мощности в стержнях из легкого сплава

Die Seriefabrikation von Kurbelwellengehäusen grosser 
Diesel-Motoren aus Leichtmetallegierung mittels Kern
formverfahren

Producing great series of large Diesel-engine crankcase 
castings of alloyed lightmetall by the core moulding 
method

1. Bevezetés
Az immáron világhírűvé vált Ganz—Jend- 

rassik motorvonatok motor forgattyúházait a
II. világháború után kezdték alumínium öntvény 
ből készíteni. Abban az időben alakult ki az az 
országos cél, hogy bauxit készletünket jobban 
kihasználjuk. A belőle készült alumíniumot ne 
nyersanyagként vagy félgyártmányként, hanem 
mint készárut értékesítsük, ahol erre csak mód 
van. így került sor a nagy motorforgattyúházak 
öntöttvas helyett alumínium ötvözetből való 
készítésére is és azóta sok forgattyúházat öntöt-

* A z 1968 m á ju s  h ó b a n  a  lipcse i ö n tö k o n g resz - 
sz u so n  t a r t o t t  e lőadás.

I

\  /

tünk 420 kg-tóllÜ50 kg súlyhatár között. A motor
konstruktőrök eleinte bizalmatlanok voltak az 
alumínium ötvözetekkel szemben. Ez megnyil
vánult a túlzott nagy faivastagságokban, a zömök, 
vaskos formákban, mellyel a könnyűfém for- 
gattyúházakat méretezték. A repülőgépgyártás
nál szerzett jó eredmények, de különösen saját 
tapasztalataik, megszerezték a bizalmat az alu 
mínium ötvözetek iránt és ez meglátszik az újabb 
konstrukciók könnyebb kivitelén is. Hogy ez így 
van, figyeljük meg az 1. ábrán a régi és új típusú 
16 hengeres forgattyúház alakját. Az elsőnek még 
ráépített, öntöttvas hengerei voltak, tömzsi ki
vitele m iatt hengerek nélkül is, nyersen 480 kg-ot 
nyomott, míg az utána következő típus, — 
amely már a hengerfúratokat a központi hűtő 
vízelosztóval, az olajhűtést és a vezértengely- 
ágyazást is magába foglalja, — alig nehezebb 
560—570 kg-nál.

1. ábra. Régi (a) és újabb (b) típusú forgattyúházak alaki összehasonlítása
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3a. ábra. Régi típusú egysoros forgattyúház formázási 
módja

További hibák az öntési feszültségekben jelentkez
tek, melyek sokszor repedésre vezettek.

A Csepeli Fémmű, ahol a Ganz—Jendrassik 
motorvonatok forgattyúházait öntötték, javas 
latot te tt  a rendelő gyár felé az előírt ötvözet 
sziluminra való megváltoztatására. Ennek több 
előnye is jelentkezett. Az alumínium-réz ötvözet
nél mutatkozó hibák egyszerre eltűntek. A devi
zát igénylő réz-ötvözőanyag helyett hazai elő
állítású, 98% tisztaságú szilícium fémet használ
hattunk és ennek hazai előállítását éppen az így 
megnövekedett szükséglet segítette elő. Országos 
viszonylatban nagyjelentőségű az is, hogy a ren 
delők által előírt sokféle ötvözet helyett az egy
séges szilumin ötvözet visszatérő hulladékának 
értékesítése is sokkal előnyösebb.

A forgattyúházak beformázásakor azt a mód
szert követtük, hogy mindig a hengerfej felüli 
rész került felülre, míg a forgattyútér a főcsapágy - 
fészkekkel az alsó formaszekrény felé. A főcsap
ágyak és tőcsavarfuratok vastag falait erős hűtő- 
vasak segítik a helyes dermedési sorrendbe. Kez
detben a minták természetes formázásra készültek. 
Az oldalakon levő kiképzések lejáróak voltak, 
magokat csak az elkerülhetetlen helyeken hasz
náltunk. Később, amikor mind több és több lett 
az igény, az újabb típusokat, vagy a meglevők 
mintapótlásainál már teljesen magba formáztuk 
az oldalakat is (lásd a 3a és 36 ábrát).

A magban való formázás gyorsabbá, egy
szerűbbé teszi a munkát, mint a lejáró részekkel 
való vesződés és a középrész kikészítése. A minta 
is sokkal egyszerűbb. A magban való formázás 
pontosabb öntvényt eredményez, mert a lejáró 
részek eldöngölésének veszélye elmarad.

A 4. ábrán egy 12 hengeres forgattyúház 
összerakását látjuk a 36 szerinti háromrészes 
szekrényben történő formázással, ahol a közép
részben a forgattyúház oldalait teljesen maggal 
alakították ki. Megfigyelhetjük a tőcsavarok, a

3b. ábra. Újabb típusú kétsoros forgattyúház mindkét 
oldalon maggal formázva

2. ábra. Régi típusú forgattyúház belülről nézve a végig
vonuló vastag olaj csatornával (a)

Kezdetben alumínium-réz ötvözetből (Cu =  
=  6—8%) öntöttük a forgattyúházakat. Ennek 
az ötvözetnek a sziluminnal szemben közismerten 
rosszabb öntési tulajdonságai vannak. Nagy hő 
fokintervallumban való megdermedése a nagy 
faivastagságoknál szivacsos, ritka szövetszerkezetet 
adott, kristályközi üregek jelenkeztek a megmun
kált felületeken és különösen a nyomásállóság 
követelményének nem felelt meg. A régi for- 
gattyúházakon vastag, olaj elosztó furat vonult 
végig (lásd 2. ábrán az a) pontot), melynek nyo
másállóságát beöntött csővel igyekeztek bizto 
sítani. Ez újabb öntési bonyodalmakat okozott.
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4. ábra. A  3b ábra szerinti forgattyúház forgattyútér mag
jainak összerakása

főcsapágyak és az olaj csatornákon beépített hűtő
vasakat.

A második hároméves terv a Diesel-motorok 
gyártásának nagymértékű fejlesztését írja elő. 
Ezzel kapcsolatban megvizsgálták a különféle 
gyártmányokat, felhasználási cél, teljesítmény, 
szerkezeti megbízhatóság stb. szempontjából. T i 
pizálták, csoportosították és motorcsaládokba 
osztották őket. Ez azt jelenti, hogy a jól bevált 
motortípusokból kisebb-nagyobb hengerszámú 
egy és kétsoros („V” alakú) motorokat alakítot 
tak ki, a szükségletnek megfelelően. Ennek a 
rendszerbefoglalásnak célja, hogy az egységes 
alkatrészeket nagyobb sorozatban, olcsóbban, tö 
kéletesebben lehessen gyártani. A kisebb motorok 
forgattyúházainak formázását nagyrészt gépe
sítve végeztük (1), de a nagy motorok forgattyú- 
házait még mindig csak kézzel formáztuk, leg
feljebb, a járatosabb m intákat készítettük el fém
ből, teljesen magba való formázásra.

Ilyen például a 36 ábra szerinti régebbi 
típusú is, amely 12 és 16 hengeres kivitelű. Az új 
motorok közül az 5. ábrán bem utatott 17/24 t í 
pusú 12 hengeres „V” motor forgattyúház kézi 
formázásának megoldását a 6. ábra tün teti fel. 
Ennek formázásakor nagy nehézséget jelentett, 
hogy a forgattyútér és a hengerfuratmagok egybe
épített, ékelt magszekrényben készültek. Ezek, 
közel 1 m-es 'mélysége m iatt a hűtővasak felra
kása, az erős magvázak körüldöngölése sok nehéz
séggel járt. Álló helyzetben való szárításkor az 
alsó magjel megduzzadt, szélesedett, a felső

6. ábra. Az 5. ábra szerinti forgattyúház kézi formázása 
kétoldalt teljesen maggal kialakítva

© © © © © © © ©

© © © © © Ф © ©

5. ábra. Új típusú forgattyúház 10 hengeres kivitele
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része pedig a nagy súly következtében lefelé 
süllyedt /és ez pontatlan öntésre adott okot.

Feladatul tűzték ki, hogy ezt a forgattyú- 
házat 12 és 16 hengeres kivitelben évi többszáz 
nagyságrendű szériában kell gyártani. A hideg- 
megmunkálók hozzáfűzték, hogy a nyers öntvé 
nyek előrajzolását meg akarják takarítani és 
esupán a fő középvonalak kikeresése után két 
tájolószemből kiindulva, készülékben tö rtén 
hessék a megmunkálás. További kívánság az volt, 
hogy a főcsapágyak helyezete i l  nini pontos
ságú legyen, mert az 1 vezető főesapágy kivételével 
a többi csapágy költséges és nehéz oldalmeg
munkálását el kellett hagyni.

Ezek szerint gondoskodni kellett arról, hogy 
a jelenlegi kézi formázás helyett egyszerű, ren 
delkezésre álló eszközökkel (ezt mi kis gépesítés
nek neveztük el) gazdaságosabban készíttessük el 
ezt az újtípusú forgattyúházat. Arra gondolni 
sem lehetett, hogy gépformázásra tegyük, egy
részt, mert ilyen nagy formázógépeink nincsenek. 
Kifejlesztésük, vagy külföldi beszerzésük nagy 
költséget és sok időt igényelt volna, másrészt a 
forgattyúház alakja sem alkalmas a gépi formá
zásra.

Giesserei 1955 szeptemberi számában (2) Forti 
tollából cikk jelent meg, amely arra ösztönzött, 
hogy ennek a forgattyúháznak az öntését minta 
nélkül, teljesen magban oldjam meg. A gondolatot 
te tt  követte. Elkészült a teljes gyártásterv és 
bár sok ellenzője volt, sőt az öntöde sem te tte  
magáévá, ennek ellenére a Ganz Vagongyár el
készíttette a berendezést, mert az öntés meggyor
sítását és az előbb jelzett igények kielégítését 
várta tőle. Időközben az átprofilírozás következ
tében a MÁVAG Mozdony- és Gépgyár is Diesel
mozdonyok gyártására fog  ̂ átállni és így a már 
elkészült berendezés a MÄVAG fémöntödéjében 
került kipróbálására.

2. A berendezés leírása
A 7. ábra ezt az új formázó és öntöberendezést 

szemlélteti. (Az eljárást szabadalomra jelentettük 
be). A magokat egy öntöttvasból készült, belül 
teljesen megmunkált, lefelé szűkülő összerakó 
szekrény fogadja be. A szekrény alján 4 db 
(I— IV.) pontos méretre munkált bak, zsámoly 
foglal helyet. Ezek helyzetét vezetőcsapok rögzí
tik és a hőtágulás lehetőségét fugákkal biztosítják. 
Ezeken, a 16 hengeres forgattyúháznak megfelelően 
9 db, a főcsapágyak kialakítását és hűtését szol
gáló nyúlvány van. Ily módon közöttük nyergek 
alakulnak ki, ahová a forgattyútér és henger- 
furat „V” alakú magjai illeszkednek be. Ennek az 
elrendezésnek kettős előnye van. Egyrészt a csap
ágyfészkek vastag falait tökéletesen hűtik, siet
tetik a dermedést és ugyancsak ilyen hűtőhatást 
kap a bakra ön tö tt kétoldali perem is, másrészt 
a pontos magfelfekvési helyek az öntvény pontos 
méreteit biztosítják. További előnye ennek az 
elrendezésnek, hogy egyaránt alkalmas a 12 hen 
geres forgattyúház öntésére is, mert csak a II. 
számú bakot kell kiemelni és helyébe az I. számú 
bak kerül. Az összerakó teret egy — a szekrénybe
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5a. ábra. Forgattyútér félmag

5b. ábra. Nyers forgattyútér félmag a szárítólapon

egy kissé bővebben foglalkozom. E magok részére, 
annak ellenére, hogy a szélsők kivételével egymás 
között teljesen egyenlőek, annyi magszekrényt 
készítettünk, ahány mag szükséges a formához. 
Ezzel elejét vettük annak, bogy egyes magszek
rényeket túlságosan elhasználjanak. így minden 
magszekrény igénybvétele egyforma. A 16 mag
szekrény körvonalainak egyenlővé tételére és az 
összeillesztésnél fellépő eltolódások kiküszöbölé
sére alumínium idomszer után készült mind a 
16 magszekrény.

A forgattyútér-magok (8— 19) — mint ahogy 
a 7. ábra szem lélteti— felesben készülnek. Vég
leges kivitelnél öntöttvasból készült csőtengely 
körül csukló, hevederrel kitám asztott, erős mag
vasat kap minden magfél. A magvasakat kifúr
ják, a magszekrényben csapra illeszkednek, így 
az összecsavaráshoz szükséges furat a maggal 
együtt formázódik ki. Az összecsavart magot a
9. ábrán látjuk, ahol a hűtővasakat is megfigyel
hetjük. A félmagok pontos vastagsági méretét

9. ábra. Osszecsavart forgattyútér mag

illő — betétfallal kell megrövidíteni. A fenti szem
pontok figyelembevételével készültek az oldal
magok (28—39) és az alsó magsor (1—6) mag
szekrényei és az oldalékek is (V—VIII).

A berendezés hosszirányban 0,75% zsugor
mértékkel készült. Az első próbaöntés azt m utatta, 
hogy a főcsapágyak szélső helyzetében a több, 
mint 2000 mm hossznál, 3 mm többlet jelent
kezik, vagyis a zsugormértéket 0,67%-ra kell 
csökkenteni. Ez a betétek beállításával történik.

A kísérleti berendezés összes magszekrényei 
kiborítós (amerikai) megoldásúak keményfából, 
kisebb betétei könnyűfémből. A megmunkált 
felületek és a magszekrény élei alumínium 
lemez borítással készültek. Minden magszekrényre 
forgatócsapot szereltünk és megfelelő méretű, 
megmunkált szárítólappal láttuk el.

3. Magkészítés

Az egész öntési technológia a C02-eljárás 
szerinti magkészítésre volt felépítve, mert ez 
nyújtja a legkedvezőbb feltételeket a sorozat- 
gyártásra, biztosítván a folyamatos zökkenőmentes 
magellátást. A berendezés elkészültekor azonban 
az öntödei célra alkalmas vízüveggyártás még 
nem volt teljesen megoldottnak tekinthető. így 
átmenetileg a kísérleti formákat a magyar vonat
kozásban vasöntésre is közkedvelten használt, 
kitűnő tulajdonságú bicskei homokból készítet
tük, a magokat 2% melasz és 1% lenolaj kötő 
anyaggal keverve. A kész magokat szárítás előtt 
lenolajjal fújtuk be. Ez egyrészt csökkenti a 
melasz higroszkóposságát, másrészt a magoknak 
kemény kérget ad. A magok szárítása 180—210 
C°-on 4—8 óráig tart, a falvastagságtól függően, 
koksztüzelósű, füstgáz-cirkulációjú kemencében.

A forgattyútér-magok pontossága meghatá 
rozza az egész öntvény pontosságát. Azért ezekkel
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10. ábra. Forgattyútér jé.lmaq a lehúzó sablonban,

lehúzó sablonban állítjuk be (lásd 10. ábra). Az 
összeszerelt magok vastagsági m éretét ±0 ,5  mm 
pontossággal idomszerrel ellenőrizzük. Az össze
szerelt magok emeléséhez olyan kis himbát hasz
nálunk, amely a négy végén levő akasztófül segít
ségével egyenletesen emeli meg a magot és az illesz
tési varrat nem csúszik el, eldolgozása sértetlen 
marad. Nem kétséges, hogy csak az ilyen gondosan 
készített mag adja meg a kívánt pontosságot. Az 
elmondottak szerint a főcsapágyak fészkei a forma 
alsó részébe kerülnek, és mi ennek az elrendezés
nek eddig semmi hátrányát nem tapasztaltuk. 
Ch. Roinet a Revue de l ’Aluminium 1956 májusi 
füzetében (3) beszámol egy 1050 kg súlyú 16 hen
geres ,,V” motor forgattyúház formázásáról és 
öntéséről. Érdekesen mondja el, hogy hosszas 
tanácskozás után úgy döntöttek, hogy a főcsapágy - 
fészkeket a forma felső részébe helyezik (lásd 
11. ábra). Ez a megoldás a csapágyfészkekre nagy

11. ábra. Nagyméretű Diesel-motor forgattyúház for
mázási módja Ch. Roinet szerint (3)

tápfejeket kíván. Ezek eltávolítása elég nehéz fel
adat. Nyilván az vezette őket a nehezebb meg
oldás elfogadására, hogy a heijgerfuratok pontos 
helyzetét könnyebben biztosíthassák. Ezt 
úgy oldották meg, hogy a furatmagok 
magvázainak megmunkált fém-magjeleket ké
szítettek és ezeket mind a szárításnál, mind a 
forma alsó részében megmunkált fémcsészébe, 
magfészkekbe illesztették. Ötletesen oldották meg 
a 6. ábrával kapcsolatban elmondott forgattyú- 
térmag döngölési nehézségeit. Kiborítós rendszerű 
magszekrényeiket középen osztották, ily módon 
a betéteket három szinten osztani lehetett és a 
feldöngölés előrehaladtával fokozatosan rakták 
b e (12.ábra). Al l .  ábrán megfigyelhetjük a főcsap
ágyakra állított, fordított ,,Y” alakú, erős táp- 
fejeket.

12. ábra. Forgattyútér magszekrény megoldási módja Ch. 
Roinet szerint (3)

Az öntvény minőségét nagymértékben be
folyásolja a 25. számú víztérmag és a fölötte 
levő 27. számú vezértengelyágy-mag. (L. 7. ábra.) 
Mindkettő a hengerfurattérrel szomszédos. A nyo
másállóság szempontjából igen fontos az, hogy 
ezek a magok tökéletesen legyenek szárítva, 
mert a legkisebb gőzlökés nyugtalanságot okoz 
az anyagban és ez szivárgásra vezet. Elgörbülés 
ellen erős cső-magvázat használunk, a 27. számú 
magnál ez dupla és rács-szerkezetszerűen össze 
van hegesztve. Mindkettő részére különleges meg
m unkált szárítólapok állnak rendelkezésre (lásd
13. ábra).

Az alsó magsornak (1—6) tisztán az a szerepe, 
hogy az elosztócsatorna ra jta  haladjon végig és a 
meg vágások szintjét mintegy 110 mm-rel emelje. 
R ajta  foglalnak helyet a két szintűén kialakított 
oldalmagok (28—39). Ezeket a magokat a könnyebb 
szárítás céljából (kis szárítókamrák állnak ren 
delkezésre) soronként 4—4 darabra osztottuk. Az 
osztások úgy készültek, hogy az összerakás lemor
zsolódást, homokosságot ne okozzon. E zt szem-
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13. ábra. Hosszú magok (25 és 27) a szárítólapokon

lélteti térképszerűen a 14. ábra mind előlnézetben, 
mind felülnézetben. A felső oldalmagsorba (34— 
36 és 37—-39) nedves állapotban építjük be az 
oldaltáska-magokat (40—45), melyek szintén a 
víztérrel szomszédosak. Nyomásállóság szempont
jából i t t  is igen sok hiba fordulhat elő és így szá
rítás, gázelvezetés szempontjából nagy figyelmet 
igényel (lásd 7. ábra).

A végmagok (7. és 21) közül csak az utóbbival 
foglalkozom, mert ebbe kell bekötözni a 20. számú 
vékony táskamagot. Nagy súlya m iatt erős mag
vázat igényel, s ezt úgy kell kialakítani, hogy mind 
a függesztésre alkalmas horgai, mind pedig a 
szárítólapról való leemelésre a súlypontban meg
felelő cső legyen beépítve, hogy egy keresztül 
dugott rúddal álló helyzetbe lehessen billenteni. 
Az összerakott magot a 15 a—c képen látjuk.

15a. ábra. 27-es számú végmag szerelés előtt

4. Beömlőrendszer
Nagy gondot okozott a beömlőrendszer ki

alakítása. A folyékony fém kb. 1,4 m mélységre 
zuhan le a beömlőszáron keresztül, amikor eléri 
az elosztócsatornát. I t t  ütközve igen sok hab, 
oxid keletkezik és ez az öntvénybe kerülve selej- 
te t okoz. A beömlőrendszerekkel világviszonylat
ban igen sokan foglalkoztak, de éppen a könnyű 
fémek habképződésre, oxidképződésre hajlamos 
tulajdonságainak kiküszöbölésére alkalmas módok 
tárgyalására alig találni adatokat.

Már készen volt a beömlő, amikor K urt 
W inter (4) cikke nyomán a 16. ábrán feltüntetett 
beömlőrendszert alakítottuk ki. A beömlőszárnál

14. ábra. Oldalmagok osztási módja 15b. ábra. 27-es számú végmag szerelés alatt
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Ide. ábra. 27-es számú végmag összeszerelve

a lapos keresztmetszetet azért választottuk, hogy 
kisebb hidraulikai sugara a nagy esési magasság 
következtében fellépő nagy t sebességre fékező 
hatást gyakoroljon, csökkentse a fém ütközését 
és benne őrvénylések ne keletkezzenek. A be
ömlőszár alsó, félköralakú kialakítása a folyé
kony fém 90°-os irányváltoztatását van hivatva 
elősegíteni ütközésmentesen. A folyékony fém 
egyenletesebb elosztása és egyenletesebb termikus 
hatás elérése érdekében a kétoldali, középen el
helyezett beömlő látszott célravezetőnek. A be

lő. ábra. 16-hengeres forgattyúház öntvény tápfej és be
ömlő rendszere

ömlőszárat a fenti elvek alapján két párhuzamos 
szalagra osztottuk és ezek egymáshoz képest 
vízszintes síkban eltolt csatornákba csatlakoznak. 
Az elosztócsatorna kb. 100 mm-rel az öntvény 
legalsó síkja a la tt fut, azért, hogy a csatorna 
teljesen megteljen és a fém az összes bevágáson 
keresztül egyszerre lépjen az öntvény üregébe. 
A habgyüjtős bevágások inflexiósán hajló sík 
mentén emelkednek a formaüregig. Az elosztó- 
csatornák végein 20 mm 0 -jű légzők vannak. 
A két oldalra eső beömlőszár alsó összkereszt- 
metszetét (F^ az ismert képlet alapján számí
to ttuk ki :

F , =
G •1000

Л  =

ahol :

у  ■ i ■ г) У 2 ■ g ■ h 

800-1000

2,37 -40- 0,45-^2-981 -87,5
45,3 cm2

y  — a folyékony fém fajsúlya, 2,37 kg/dm3 
700 C°-on,

i =  idő 40 sec. (K. Winter diagramjától való 
öntési időeltérés a szilárd és folyékony 
fém fajsúly különbségéből adódott.)

Г) =  becsült hatásfok =  45%, 
h — redukált öntési magasság =  87,5 cm. 
A csatornák összkeresztmetszete 11F2 = 

=  4 • 14 =  56 cm2.
A bevágások összkeresztmetszete L F 3 —

=  16-11,2 =  180 cm2 
F X: F 2 =  1 : 1,41,
F X: F 3 =  1 : ~ 4 .

A beömlőrendszer keresztmetszetei tehát az 
öntvény felé állandóan bővülnek. Az ábrák vonat
kozó részein megfigyelhetjük még azt, hogy a 
megvágások a peremnek nem az alsó, hanem a 
felső éléhez csatlakoznak. (Lásd 7. ábrát.) Ennek 
a célja az, hogy a beömlő fém ne mossa állandóan 
a hűtő vasként szolgáló alsó bakok felületét.

5. összerakás

a) Az összerakószekrény előkészítése

Az összerakószekrényt félig az öntöde szintje 
alá süllyesztik. Az öntőgödört egyszerűen téglával 
rakják ki, melynek közepén csatorna húzódik 
végig. Ennek végein levő kis aknákra öntés előtt 
1—1 talajszárító kályhát állítanak, hogy az egész 
összerakó részt átmelegítsük (35—40 C°) (lásd 
17. ábrát). A szekrény fenekén levő bakok közötti 
tágulási hézagokat talkum-spiritusz péppel kell 
eltömni, hogy a fém ne tudjon bejutni. A bakok 
és betétek fémmel érintkező, rovátkolt felületeit 
ugyanúgy kezeljük, mint ahogy a hűtővasakat 
általában kezelni szokták.

A tapasztalat azt bizonyította, hogy a vezető- 
csapokra illeszkedő oldalfalakat a magberakás 
idejére célszerű leszerelni.

b) Az összerakás
Az összerakás az 1-es és 4-es számú fenék- 

borító, utána a 7. számú végmag berakásával kez
dődik, mellé sorakoznak fel a nyeregbe beültetve
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az összecsaл-art forgattyútérmagok. (Lásd a 7. 
ábrát). Minden mag keresztirányú és függőleges 
helyzetét egy fából készült, könnyű, rácsszerkezetű 
sablonnal ellenőrizzük (lásd 18. ábrát). Ha nyolc, 
egymás mellé belyzett magnál magonként csak 
0,5 mm méreteltérés van, a hibák összegződése 
a végén több mm eltérést okozhat. Az összecsava
rozott forgattyútérmagok felső magjelein az osz
tási sík éles vonalban jelentkezik. Egy egyszerű 
léc, melyen a magközepek a zsugormértéknek 
megfelelően (0,67%) élesen be vannak rajzolva, 
elegendő arra, hogy az ilyen hibáknak elejét vegyük. 
A léc arra is alkalmas, hogy a magoknak kívül
ijeiül egy vonalban álló helyzetüket is figyelhes
sük, mert a mag külső körvonalai (kontúrjai) 
Ö8szeillőek. A hosszú mérőléc ezen kívül a 7. és 
a 21. számú végmagok egymás közötti távolságát 
is megadja.

Az összerakásnál a magok között levő általá 
nos falvastagságokat előírt méretű, hajlékony gumi
szalaggal vizsgáljuk és így még a görbefelületek 
közét is le lehet mérni.

A forgattyútérm agot és végmagok után a 
hosszú, 25. jelű víztérmag (lásd 7. számú ábrát) 
hevederekkel való beemelése következik, amely 
minden forgattyútérmaggal egy-egy köralakú felü
leten érintkezve, természetes kapcsolatot létesít 
a hengerfuratok víztereivel. Ezt követi a vezér- 
tengelyágymag (27), melyet egy könnyű,,balance”- 
szal teszünk a helyére. Magfészkeik a végmagok
ban vannak. A hengerfuratok végein kiképzett 
magfészekbe illeszkednek a „pipa” magok (7. 
ábra: 49), melyek a vízeirkuláció csatlakozást

létesítik. Öntési állapot ban nyílásaik felül zártak 
maradnak, hogy a víznyomási próbánál elduga- 
szolásuk ne okozzon gondot. Ezeket a magokat a 
hengerfuratmagokkal egy-egy kívül csonkakúp- 
alakú gyűrű fogja össze, mely egyúttal a henger- 
persely fészkét hűti le (lásd 20. ábrát).

19. ábra. Befejezés előtt a forgattyútér belső részének 
összerakása

A formaüreg gondos kifúvása, portalanítása 
után a forgattyúház belső részének összerakása be
fejeződött. Következik a külső magok berakása. 
Az alsó borítómagok (2 és 5) után az oldalmagokal 
mindkét szinten (28—33 és 34—39) a végektől 
közép felé haladva kell berakni, m ert az utolsó 
zárómagok (30 és 33, valamint a 36 és 39) osz-

18. ábra. Forgattyútér magok helyzetének ellenőrzése az 
összerakó sablonnal

20. ábra. Részlet a ,,pipamagok” és a kúpos liűtőgyűrűk 
berakásáról
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21. ábra. A teljesen kész forma letakarás közben

22. ábra. Az első 16-hengeres forgattyúház a homokból 
kiemelve

tása felülről lefelé és kívülről befelé 5°-os ferde- 
séggel készült és így horzsolódásmentesen lehet a 
helyükre rakni (lásd a 14.-ik ábrát). Az összes 
magok a végmagokhoz és a forgattyútér-magokhoz 
szorosan illeszkednek. Az összerakószekrény ol
dalfalainak és az alumíniumból készült ékeknek 
berakása az oldalmagokat szorosan rögzíti. A for
m át ebben az állapotban a 21. ábra rálátással 
szemlélteti.

Közvetlenül öntés előtt az egyik végtől a 
másik felé haladva berakjuk a takarómagokat, 
középen száraz homokkal kitöltjük az „a” és 
,,b” üregeket (7. ábra), hogy a beömlőkagylókat, 
befogadó szekrényeknek biztos felfekvésük legyen. 
Nem kétséges, hogy ilyen pontos összerakási 
lehetőséget, mint ahogy leírtuk, még egyetlen más 
öntési eljárás sem nyújtott.

6. Olvasztás
A formázás és öntés céljára a MA VÁG egy 

újonnan elkészült csarnokot jelölt ki, amelyben 
a darun kívül más felszerelés nem volt. A tu la j 
donképpeni fémöntöde távol esett ettől, olvasztó 
egységei is csak tégelyeskemencékből állnak, 
így gondoskodni kellett egy könnyen elkészíthető, 
nagyobb olvasztókemencéről is. A választás egy 
súlypont körül billenthető, gázolajtüzelésű, 1,5 t

befogadóképességű lángkemencére esett, mely a 
későbbi felfeljlcdésnél ötvözőkemencéül fog szol
gálni. Ez a kemence a gyár karbantartó üzemében 
rendkívül gyorsan elkészült, és gondos kiszárítás, 
többszöri felhevítés után már az első öntési adagot 
gázmentesen olvasztotta meg.

Biztonság okáért 1200 kg Ö A1—Si—Mg 
Si =  8— 10%, kész ötvözetet olvasztottunk be az 
előmelegített kemencében. Az olvasztás rendkívül 
gyorsan ment, 1,5 óra után a fürdő 800 C°-on volt.

Ezen a hőfokon az olvadékot 50—50% 
kriolit—konyhasó keverékkel takartuk be, több 
Ízben gondosan átkevertük és kb. 1 órát pihen
te ttük. Erre azért volt szükség, mert úgy látszott, 
hogy az ötvözetben a szilícium nem oldódott fel 
tökéletesen. A pihentetés után a salakot lehúzva 
a fürdő 1%-át kitevő NaF-tartalm ú nemesítő
sóval betakartuk. 15 percig 780—800 C° hőfokon 
ta rto ttuk , majd 500—500 kg-ot a sóval együtt 
jól előmelegített öntőüstökbe csapolva, 100 kg-ként 
50 g nátrium  fémet adagoltunk kis részletekben. 
A próbatestek és a töretpróbák leöntése után 
hozzákészültünk az öntéshez. A töretpróbák kissé 
túlnemesedésről te ttek  tanúságot, ez azonban, 
mint később a felöntés aljából készített metal
lográfiái kép bizonyította, nem volt káros, mert 
a nagy vastagság ellenére eléggé finom szemcséjű, 
tökéletesen feloldott A1—Si eutektikum ot mu
ta to tt.

7. Öntés

A beömlőkagylók a szekrény két hosszanti 
oldalán a középen foglalnak helyet. Ez az elren
dezés a formában egyenletes hőfokeloszlást bizto 
sít, viszont a szembenső két beömlőkagyló 
oly közel kerül egymáshoz, hogy két daruval 
önteni nem lehet. È célból tehát egy külön kis 
fali forgódaru készült, mely az egyik öntőüstöt 
csigasorral emelte, a másikat a daru emelte.

Öntés előtt a daru a 200 kg maradék anyagot 
egy kisebb öntőüstben a forma tetejére helyezte. 
Ez a tápfejek utánöntésére szolgált.

A beöntőkagylók nyílásait vékony alumí
nium lemezzel fedtük be, hogy kezdetben, ezek 
beolvadásáig a kagylókat tele lehessen tartani. 
Az öntőcsőröket közvetlenül a beömlőkagylók fölé 
irányítottuk. Mindkét üstből egyszerre kezdtük 
az öntést 725 C°-os anyaggal. Amikor az olvadék 
a középfő tápfej sorban kb. 100 mm magasra 
emelkedett, abbahagytuk az öntést és a teletöltés 
kanalakkal a kis üstből történt.

Az öntési idő az első szakaszig (kb. 800 kg) 
37 sec. A beöntőkagylókat sikerült öntés a latt 
mindkét oldalon teletartani.

8. öntvénytisztítás és hőkezelés
A leöntött forma kiemelése (7 ábra IX.) 

hevederek segítségével csak másnap reggel tö r 
tén t meg. A homoknak kívülről-belülről való el
takarítását pneumatikus szerszámokkal végeztük, 
ami után az öntvényt a 22. ábrán látjuk. A képen 
megfigyelhetjük a hűtő vasak osztásait, függőleges 
irányú rovátkolásait, a beömlőrendszert és táp- 
fejeket.
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23. ábra. A  nyers forgattyúház öntvény tisztítás után

A beömlők, fáncok levágására ugyancsak lég
kalapácsokat használtunk. Ezt homokfúvatás kö 
vette, majd a tápfejeket tárcsás fűrésszel távolí- 
to ttuk  el. A felületek finom tisztítását, sorjázását 
flexibilis tengelyű, kézi marókkal végezték, ame
lyet a második homokfúvatás követett. A homok- 
fúvatáshoz 1—2 mm szemcsenagyságú homokot 
kell használni, ennél durvább homok a felületet 
eldurvítja.

Hőkezelésre Junker-rendszerű légcirkulációs 
elektromos kemencét használtunk, mely a tetején 
elhelyezett emelőszerkezet segítségével, az önt
vényt közvetlenül a kemence a latt levő víztar 
tályba süllyeszti. Ennél az eljárásnál az öntvény 
visszahűlése nem fordulhat elő. A homogenizálás 
hőfoka : 525 C° ± 5  C°, időtartam a 8 óra volt. 
A hirtelen lehűtés 70—80 C°-os vízben történt. 
Ezután 170 ± 5  C°-on 12 órai hőfokon tartással 
és az ezt követő lassú lehűtéssel öregbítettük az 
öntvényt.

Az oldó hőkezeléskor különös gondot kell for
dítani a hőkezelő kosárban való felfektetésre. Ve
temedés elkerülése céljából 400—500 mm-enként 
alátámasztás szükséges.

A lehűtött, kész öntvényt a 23. ábrán látjuk.
Az analízis azt m utatta, hogy a leírt olvasztási 

műveletek folyamán a magnéziumnak kb. 15%-a 
kiégett.

Si% F e % M g% M n% A l%

B e té t  (7876. sz ám ú  
a d a g ) ....................... 9,05 0,51 0,52 0,41 m .

A z ö n tv é n y  e lem 
zése ......................... 8,62 0,51 0,44 0,45 m .

ra. =  m a ra d é k

A külön öntött magminták, próbatestek 
átlagos szilárdsági eredményei a hőkezelés után :

crB =  28 kg/mm2

ős =  1%
HB =  95 kg/mm2

A formába 3,8 m 3-t kitevő 136 db magot 
raktunk be és ezek készítésénél 542 db hűtővasat 
és 16 db kúpos hűtőgyűrűt használtunk fel.

Öntési elvünkről bebizonyosodott, hogy a 
szériában öntött nagy motorok könnyűfém for- 
gattyúházait teljesen magba lehet formázni. A 
forgattyútér-magokat olyan megmunkált öntött 
vas fészkekbe lehet beágyazni, melyek egyidejűleg 
az életfontosságú részek hűtővasaiként szolgálnak. 
Az így nyert öntvény a magok nagy száma ellenére 
nagypontosságú, készülékben megmunkálható so
rozatgyártásra alkalmas, anyagriiinősége a kívá 
nalm akat teljesen kielégíti és segítségével jól 
k iép íte tt szervezés mellett gazdaságosabban, 
pontosabb öntvényeket lehet sorozatban előállí
tani, mint a kézi formázással. Berendezése alig 
kerül valamivel többe, m int a kézi formázásé.

A fenti megoldás állandó sorozatgyártásra 
való továbbfejlesztését a vízüveg -f  C 02-kötésű 
héjmag készítésében látjuk. Az oldal és fedőmagok
nak 1— 1 magban történő összevonása 21-ről 
3 db-га csökkenti a magok számát és ez lényegesen 
megkönnyíti a m unkálatokat és vele a folyamatos 
öntést. További feladat a tápfejek minimális méretre 
való csökkentése, esetleg exotermikus módszerek 
felhasználásával.

Összefoglalás

A bevezetőben ism ertettük az immár világ
hírű Ganz—Jendrassik motorok könnyűfémből 
készült forgattyúházainak fejlődését, az öntési 
módok fejlődését. Világviszonylatban a motor
vonatok kb. 8% -át a Ganz—Jendrassik motorok 
teszik ki. (Népakarat 1957. X II. 17.) R ám utattunk 
a forgattyú főcsapágyak alsó és felső helyzetben 
való formázásának előnyeire és hátrányaira. Rész
letesen leírtuk egy 16 hengeres „V” motor for- 
gattyúháznak teljes magban történő formázását, 
amikor a sorban egymás mellé helyezett for- 
gattyútérm agok magfészkeit pontosan megmun
kált olyan öntöttvas betétekben alakítottuk ki, 
amelyek egyúttal a forgattyúház életfontosságú 
részeit a főcsapágyfészkeket, sőt a peremet, mint 
kokillák formázzák ki és hűtik le. Elmondtuk 
azokat az indokokat, amelyek ezt a megoldást 
kezdeményezték. Beszámoltunk az eredmények
ről és rám utattunk a továbbfejlesztés lehető 
ségére.
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Nyers- és öntöttvasak Si, Mn, P, Cr és Mo tartalmának 
meghatározása egy oldatból
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E G U I  L A K U L  »,  ( se

Определение содержания Si, Mn, P, Сй и Mo чушко
вых и литейных чугунов из одного раствора

B e s tim m u n g  des Si, M n , I’, Cr u n d  M o G eh a ltes  des R oh- 
u n d  G u sse isen  au s e in e r  L ö su n g

The Si, Mn, 1*, Cr and Mo content of pig- and cast irons, 
determined from one solution

A nyers- és az öntöttvasak üzemi elemzésekor 
a Si, Mn, P  és az esetleg beötvözött Cr és Mo 
alkotókat általában külön bemérésből szokás meg
határozni. Meggyorsíthatjuk azonban az elemzés 
menetét, ha a fenti elemek meghatározását össze
kapcsoljuk és egy bemérésből végezzük el.

A régi elemzési eljárás külön bemérésekből 
történt :

S i: gravimetrikusan,
Mn : titrimetrikusan,
P : ammóniummolibdenátos leválasztás után 

titrimetrikusan,
Cr : titrimetrikusan ferroin indikátor mellett,
Mo : foto metrikusan.
Az új eljárás kidolgozása előtt tanulmányoz

tam az em lített elemek meghatározási lehetőségeit. 
Az üzemi szempontokat figyelembe véve a meg
határozásokat a következő elv alapján végezzük :

Si : gravimetrikusan
Mn : titrim etrikusan

P ICr 1 fotometrikusan 
Mo)
Elemzés közben általában a következő szem

pontokat kell betartani :
1. Minden elem meghatározása sósavmentes 

közegben történik, tehát ' sósavgőztől távol kell 
dolgozni. Sósavas vízzel az S i02 csapadékot csak 
a törzsoldat eltávolítása után szabad mosni.

2. Tekintettel arra, hogy mind a Mn, mind 
pedig a P  meghatározása beállító alapján történik, 
minden darabnál biztosítani kell a közel azonos 
körülményeket (pl. a P-nál a P-reagenst és a 
Mohr-só oldatát folyamatosan a intőmet rálás sebes
ségének megfelelően kell adagolni).

3. A törzsoldatnak a kihűlés, feltöltés és 
összerázás után színtelennek vagy csak igen enyhén 
sárga színűnek szabad lennie. Ha a színeződés 
nagyobb mértékű, akkor a P fotometrálása kom 
penzálóval szemben történik a P elemzésnél ismer
te te tt módon.

A meghatározáshoz használt vegyszerek

1. O ldósav  k e v e ré k  : 160 m l d esz t. v íz , 40 m l cc. I I N 0 3 
p a . 240 m l cc. H C 0 O 4 p a  k ev e rék e .

2. S ó sa v a s  v íz  : 1 : 10 lú g ítá sú .
3. M n re a g e n s  : 200 m l 0 ,5 % -o s  A g N 0 3 o ld a t,  50 m l 

d esz t. v íz  és 50 m l cc. H N 0 3 k ev e rék e .
4. (NH4)2 S20 8-oldat : 10%-os.

Érkezett 1958. IV. 18-án.

leli Vas- es Acélöntődéi!
1). K.: 669,18 : 545

5. N a 3A s 0 3 m é rő  o ld a t :  2 g A s2 0 3 +  lő  g  N a H C 0 3 

m eleg en  o ld v a  és 4000 m l-re  fe ltö ltv e .
6 . P -rea g en s  : 70 g k r is tá ly o s  a m m ó n iu m m o lib d e -

n á to t ,  m a jd  300 g a m m ó n iu m n i trá to t  k b . 1 1/2 1 
d e s z ti llá l t v íz b e n  o ld u n k , o ld ás  u tá n  2 0 0 0  m l-rc  
tö l t jü k .  A z íg y  k a p o t t  o ld a th o z  500 m l 0 ,5 % -o s  
a m m ó n iu m m e ta v a n a d á t  (N H 4 VO.,) o ld a to t a d u n k  
és ezt az  e leg y e t 1000 m l 3 0 % -o s p e rk ló r s a v o ld a tb a  
ö n t jü k  la ssan  c s u rg a tv a ,  fo ly to n o s  k ev e ré s  közben . 
A k a p o t t  o ld a to t  1 n ap ig  á lln i h a g y ju k , m a jd  s z ű r 
jü k  és k r is tá ly t is z ta  á l la p o tb a n  h a s z n á lju k  fel. 
(K ész ítéséh ez  p. a. v e g y sz e re k e t h a s z n á lu n k .)  Z á r t  
ü v eg b e n  1 — 2  h é t ig  e l ta r th a tó .

7. Mohr-só o ld a t: 10%-os, kevés 1 : 3 hígítúsú kén 
savval savanyítva . ( 1 1 oldathoz 30 ml kénsavat 
adunk feltö ltés előtt.)

8 . H C IO , o ld a t  10% -os.
9. K M n Ó j-o ld a t  n /1 0 .

10. N a O H -o íd a t 6 % -os.
11. t l . , 0 2-o ld a t 6 % -o s .
12. C r-reag en s : 0,1 g  d ife n ilk a rb a z id o t 10 m l 9 6% -os 

a lk o h o lb a n  o ld u n k , m a jd  az  íg y  k a p o t t  o ld a to t 150 
m l 1 : 3 lú g ítá s ú  k é n s a v b a  ö n t jü k  és ö sszerázzu k . 
K ö zv e tle n ü l a  fe lh a sz n á lá s  e lő t t  k é sz íten d ő .

13. Puffer-oldat : 22 ml 30% -os NaOH +  40 ml cc.
H3 P 0 4 500 mi re feltöltve.

14. F e n ilh id ra z in  p a .

I. Törzsoldat készítése

A megfelelő módon előkészített forgácsból be
mérünk 0 ,8  g-ot (0 ,2  mg pontossággal) 3 0 0  ml-es, 
magas formájú főzőpohárba. 20 ml oldósav keve
rékben (1) oldjuk forró rezsóra helyezett azbeszt
lapon és erős perklórsav füstig bepároljuk. Ezután 
1—2 percig hűtjük, majd az edény falát körül- 
mosva a kikristályosodott anyagot kb. 50 ml 
desztillált vízzel oldatba visszük és felforraljuk. 
Ha a vizsgálati anyagunk jelentősebb mennyiségű 
(0,1%-nál több) Cr-ot is tartalm az, néhány csepp 
hidrogénperoxidot adunk hozzá és még 3 percig 
forraljuk. Forrás után előre elkészített szűrőbelyen 
feketeszalagos papíron forrón szűrjük és a szűrle
te t 200 ml-es hőálló mérőlombikban fogjuk fel, 
mely a szűrőálvány alatt elhelyezett hűtőkádban 
áll. A főzőpoharat kiöblítjük, majd az erősen falára 
tapadt grafitos S i02 csapadékot üvegbottal lazít 
juk fel és vízsugárral kvantitatíve a szűrőre 
mossuk. Ezután még négyszer mossuk forró vízzel, 
majd a szűrletet tartalmazó mérőlombikot eltá 
volítjuk a szűrőállvány alól, teljes lehűlés után 
jelig töltjük és jól összerázzuk. Ez lesz a törzs
oldatunk.

II. Si-tartalom meghatározása

A mérőlombik eltávolítása után az eredeti 
főzőpoharat tesszük a szűrő alá és a csapadékot
6-szor forró sósavas vízzel (2) és 4-szer forró deszt. 
vízzel vasmentesre mossuk, bejelölt tégelybe 
helyezzük és 800 C° hőmérsékleten elektromos 
izzítókemencében kiizzítjuk (%— 1 óra). — A 
tégelyt exszikkátorban hűlni hagyjuk, majd lég.
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fékes analitikai mérlegen lemérjük az S i02 csapa
dékot. beméréskor ellenőrizzük a csapadék tiszta 
ságát, mely a kívánt mértékű bepárlás és mosás 
esetén tiszta fehér. A %-os eredményt 58,4-os 
faktor beszorzásával kapjuk.

III. Mn-tartalom meghatározása

A törzsoldat 50 nfl-ét 300 ml-es Erlenmeyer- 
lombikba pipettázzuk, 25 ml Mn-reagenst (3) 
adunk hozzá és rezsón forrásig melegítjük.

A forró oldatunkat 30 ml (NH4)2S20 8 oldat
tal (4) oxidáljuk, 2—3 percig még forraljuk, majd 
hűtőkádhan hűtjük. Kihűlés után nátriumarzenit 
mérőoldattal (5) a lila szín eltűnéséig titráljuk.

Mn% =  a-z
ahol a — a fogyott mérőoldat, ml

z =  átszámítási faktor, melyet minden nap 
ismert Mn-tartalmú forgács alapján álla
pítunk meg.

Mind a Si, mind pedig a Mn meghatározás 
elve egyezik a régi módszerrel, tehát i t t  is ugyan
azok a szempontok érvényesek, mint a régi mód
szernél és a meghatározás pontossága is a régivel 
azonos.

IV. P-tartalom meghatározása

A P fotometrikus meghatározási módszere 
nem nagyon elterjedt. Véleményem szerint ennek 
lo oka az, hogy az irodalom több lépésből álló 
meghatározási módokat ismertet és így a hiba- 
lehetőség elég nagy, ugyanakkor a sárga színű 
komplex fotometrálása lila színszűrővel történik, 
az ilyen hullámhosszúságú fény pedig erősen 
fárasztja a szemet. Pontatlanná teszi a fotometri
kus meghatározást az eredeti oldat sárga színe is, 
melyet kompenzálóval ugyan kiküszöbölhetünk, 
akkor viszont hosszadalmassá válik a meghatá 
rozás. Az eljárás kidolgozása során mindezeket a 
hátrányokat igyekeztem kiküszöbölni. Perklór- 
savas oldással színtelen türzsoldatot nyerünk, 
ugyanakkor az összes reagenst egyszerre adjuk 
a fotometrálandó oldathoz és a P-Mo-V komplex 
redukált alakjának a színét fotometráljuk piros 
színszűrő alkalmazásával.

A meghatározás menete a következő : 25 ml 
törzsoldatot kipipettázunk 100 ml-es bőnyakú 
Erlenmeyer lombikba és hozzáadunk 25 ml P- 
reagenst (6), összerázzuk, majd 4 perc eltelte után 
5 ml Mohr só oldattal (7) redukáljuk oldatunkat 
és 1 percen belül fotometráljuk 5 cm-es küvettában 
vízzel szemben, S 72-es színszűrő alkalmazásával.

A P%-os értékét kísérleti mérések alapján 
szerkesztett grafikonról olvassuk le, vagy a követ
kező képlettel számítjuk :

P%  =  0,43 (Ext. — 0,26)

Az oldatokat naponta kell beállítóval ellen
őrizni. Ha nagyon színes a törzsoldat akkor kom 
penzálóval szemben fotometrálunk. Kompenzáló 
oldat készítése 25 ml törzsoldathoz 25 ml 10%-os 
perklórsavoldatot (8) adunk.

V. Cr-tartalom meghatározása

A meghatározás elve : kénsavas közegben a 
hat vegyértékű króm a difenilkarbaziddal igen érzé
keny színreakciót ad. Az előállított lila szín arányos 
a Cr-tartalom mai és fotometr álható. Ennek érde
kében a perklórsavas oldáskor esetleg nem oxidá
lódott Cr-ot oxidálnunk kell. A meghatározás 
folyamán kerülni kell a kénsavas közegben a 
hosszabb állási időt, mert a Cr egy része vissza
redukálódhat. Nagyszámú kísérletet végeztem 
ezzel kapcsolatban és feltétlen szükségesnek tartom 
a következő sorrend betartását :

50 ml törzsoldatot 300 ml-es magas formájú 
főzőpohárba pipettázunk és 10 ml KMnÇ)4 olda
to t (9) adunk hozzá, majd felforraljuk. 3 perc 
forralás után 30 ml NaOH-val (10) lúgosítunk, 
majd néhány csepp H 20 2-vel (11) megbontjuk a 
permanganaíot és 5 percig forraljuk a csapadékos 
oldatot azbesztlapon. Lehűtés után 100 ml-es mérő- 
lombikba mossuk, vízzel jelig töltjük és jól össze
rázzuk. 100 ml-es száraz pohárba száraz redős 
szűrőpapíron szűrjük és a szűrlet 25 ml-éhez 
100 ml-es bőnyakú Erlenmeyer-lombikban 15 ml 
frissen készített Cr reagenst (12) adunk, és azonnal 
fotometráljuk 2 cm-es küvettában vízzel szemben 
S 53-as színszűrő alkalmazásával. A Cr eredmé
nyeket kísérletek alapján megszerkesztett grafi
konról olvassuk le, vagy a következő képlet alapján 
számítjuk :

Cr => 0,077 - (Ext. — 0,04) %

VI. Mo-tartalom meghatározása

A Mo-meghatározás a Csepel Művek Köz
ponti Anyagvizsgálójában használt módszer elve 
alapján történik : 25 ml törzsoldatot 50 ml-es 
mérőlombikba pipettázunk, 15 ml lúggal lúgosít- 
juk (10), jelig töltjük, összerázzuk és száraz redős 
szűrőpapíron száraz pohárba szűrjük. A szűrlet 
25 ml-ét 100 ml-es főzőpohárba pipettázzuk, 15 
ml pufferoldatot (13) adunk hozzá és forrásig mele
gítjük. A forró oldathoz 0,5 g fenilhidrazint (14) 
adunk és pontosan 5 percig enyhe forrásban ta r t 
juk, majd lehűtjük és 50 ml-es mérőlombikba 
mossuk. Jelig töltjük, összerázzuk és 2 cm-es 
küvettában vízzel szemben fotometráljuk S 53-as 
színszűrő alkalmazásával. Számítás :

Mo% =  0,64 (Ext. — 0,04)

Az i t t  ism ertetett eljárást hosszabb kísérle
tezés alapján állítottam  össze. Dolgozatomban a 
különböző vizsgálatokhoz tartozó grafikonokat és 
adatokat mellőzöm. A táblázatban a különböző 
nyers- és öntöttvas-elemzések közül 5-féle minta 
adatait foglaltam össze.

Az elemzéseket a régi és az új módszer szerint 
külön-külön 3 azonos mintával végeztem el.

A táblázatból látható, hogy a különböző el
járások és a párhuzamos vizsgálatok közötti el
térések minimálisak, az üzemi igényeket teljes 
mértékben kielégítik.

Ez a módszer mind az egyes, mind a sorozat- 
elemzéseknél előnyösebb a régiekkel szemben.
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Ö s s z e h a s o n l í t ó  tá b lá z a t

E le m z e tt  a n y a g

S i% M n% P )/
/ 0 C r% Mc %

rég i ÚJ rég i ú j ré g i ú j rég i ú j rég i új

e lem zési m ó d sz e rre l

Ö v. 26-os g é p ö n tv é n y  ............ 0 ,96 0,98 0,80 0,81 0 , 1 2 0,13 0 , 1 0 0,09 _ _
0,96 0,97 0,81 0,81 0,13 0,13 0,08 0,09 — —

0,95 0,97 0,80 0,82 0 , 1 2 0,13 0,09 0 , 1 0 — —

H e n g e rfe j .................................... 1,32 1,36 0,85 0,87 0,17 0,17 0,37 0,37 0,41 0,38
1,34 1,35 0,87 0,87 0,18 0,16 0,36 0,39 0,40 0 ,40
1,34 1,37 0 , 8 6 0,85 0,16 0,16 0,38 0,38 0,38 0 ,40

Ö v. 2 2 -es ö n tv é n y  .................. 1,46 1,49 0,69 0,72 0,24 0,23 _ _ _ _
1,48 1,50 0,71 0,71 0,25 0,24 — — — —

1,45 1,47 0,71 0,72 0,23 0 ,24 — —

T e m p e rö n tv é n y  ......................... 0 ,89 0,91 0,49 0,50 0 , 1 1 0 , 1 0 0 , 1 0 0 , 1 0 _ _
0,91 0,92 0,51 0,51 0 , 1 0 0 , 1 0 0,09 0,09 — —

0,89 0,92 0,50 0,49 0 , 1 1 0 , 1 0 0,08 0 , 1 0 — —

S z tá lin v á ro s i s z ü rk e  n y e rsv a s 2.90 2,93 0 , 6 6 0 , 6 8 0,13 0 , 1 2 _ _ _ _
2,93 2,95 0 , 6 8 0,67 0 , 1 2 0 , 1 2 — — — —

2,92 2,95 0 , 6 8 0,67 0 , 1 2 0 , 1 2 — — — —

Azoknál gyorsabb, pontosabb (különösen P  és Cr 
tekintetében), kevesebb energiát, munkaerőt és 
vegyszert igényel.
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Az 1958. évi lipcsei Öntödei Kongresszus 
1958 V. 16-tól У. 29-ig*

S O L T I  M i R T O S

К о н г р е с с  л и т е й щ и к о в  в Л е й п ц и г е  о т  1 6 -о г о  по 2 9 -о г о  
м а я  1 9 5 8  г .

D e r  L e ip z ie g e r  G ie s s e r e i  K o n g r e s s  v o n  1 6 — 2 9  M a i 1 9 5 8

T h e  F o u n d r y  C o n g r e ss  in  L e ip z ig  o n  th e  1 6 — 2 9 th  M a i  
1 9 5 8

Az 1958. évi Öntödei Kongresszust az idén 
is, m int máskor a H. O. Auensee nagytermében 
ta rto tták  meg. Az előadóterem halijában a Ren 
dezőség, élén Naumann igazgató fogadta a vendé
geket. Magyarországot a KGM és az OMBKE 
megbízásából Szász József az Öntödei Szakosztály 
új elnöke, Szanyi Jenő a Csepeli Vas- és Acélön
tődé igazgatója, Hevenesi György a Homokelő
készítő Vállalat mérnöke és magam mint előadók 
képviselték.

I. Az első napon Keilitz mérnök a ZIG osz
tályvezetője nyito tta  meg az ülést, s üdvözölte 
a külföldi vendégeket. Ezután Siper F. a város 
nevében üdvözölte a kongresszust és összefoglalta 
a feladatokat, majd F. Naumann, a ZIG igaz
gatója az öntvények pontosságának fokozására 
való törekvések külföldi eljárásait és azok gazda

* E lh a n g z o t t  a z  Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly  1958. jú n iu s  
З .-i ü lé sén .

sági kihatásait foglalta össze sok példával illuszt
rálva.

Egy hozzászóló lánckerekeknek kokillában 
való öntésével egészítette ki az előadást, melynek 
az elnök által tö rtén t köszöneté után Iwanow 
prof. lépett az elnöki emelvényre.

Iwanow prof. orosz nyelvű szavai után elő
adását németül tolmácsolták. Összefoglalást adott 
a szovjet öntőiparról, a mechanizálási feladatok 
ról, rávilágított arra, hogy a tudományos alátá 
masztások még nagyon hiányoznak a tovább 
fejlesztéshez és még sok nehézséget kell leküzdeni 
az öntödék gépesítésének fejlesztése terén. Az elő
adáshoz Naumann igazgató szólt hozzá, kiemelve, 
hogy a Szovjetunióban 1956-ban 11, 1957-ben 12, 
tonna öntvényt gyártottak, 1958-ban 13 millió 
van előirányozva. Beszámolt az NDK-ban elért 
fejlődésről.

Délután J . Czikel prof. ta r to tt  előadást az 
általa kidolgozott golyóodvassági próba-eljárásról, 
mely a szürke öntöttvas odvasság-képződésre 
való hajlamosságot vizsgálta az öntési hőfok, 
az öntési idő függvényében.

G. Gertz egy 12 t  indukciós olvasztókemencét 
ism ertetetett, melyet az ASEA Konzern Västeras 
épített. Összefoglalójában rávilágított arra, hogy
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az energia a minőség, a gazdaságosság és az 
export szempontjából az indukciós olvasztási 
eljárásra való részbeni áttérésre kell törekedni. 
Egy hozzászóló a grafitrúd olvasztókemence 
üzemi eredményeivel egészítette ki az előadást, 
majd mágnesöntvények előállítására szolgáló be
rendezést ism ertetett.

II. A második napon már 2 teremben meg
osztva ta rto tták  az előadásokat. J . Czike és J . 
Sturm előadása a „Kokilla öntésű szürkevas 
szakítópálcák vizsgálatairól” nagy érdeklődést 
keltett. Nagyon érdekes és aktuális problémát 
választott W. F eiche és G. Arand : „Ö ntöttvas 
ból készült kokillák tartóssága” . Ez még a fém 
öntőket is érdekli, nem beszélve, a remélhetőleg 
nálunk is mind nagyobb té rt hódító szürke ko- 
killaöntésre törekvő kollegákat.

E zt követte H. Grosch : ,,Epoxi-gyanta je 
lentősége az öntödei iparban” . Az előadó új epoxi 
gyantatípusokat ism ertetett, melyeknek az a 
tulajdonsága, hogy hidegen és melegen zsugoro
dás nélkül keményednek. Az epoxi gyantaféle 
ségeket folyadék, paszta, rúd formájában hibás 
öntvények mikróodvasságának eltömítésére hasz
nálják. Az öntvények telítése nyomással, vá 
kuummal, vagy az előadó által ism ertetett szaba
dalom alapján egy újabb eljárással történik. 
Nemzetgazdasági szempontból nagy jelentőségű 
lenne, ha ez az eljárás nálunk is polgárjogot 
nyerne. Bővebbet a Zeitschrift für Fehtiguns- 
stechnik 8. Jg. Heft 6. 1958-ban és a Giesserei- 
technisches Taschenbuch 1957. S. 161 találunk.

Délután az első előadást G. Scharf ta rto tta . 
Acélöntvények vízüveges homokban való formá
zásával, kétrétegű felerészben tápfej melegítő 
anyagból készült tápfej-leválasztó magokkal és a 
kalciumkarbidnak kupolóban való adagolásával 
foglalkozott.

K. Lange és W. Feicke a gömbgrafitos ön
tö ttvasak technológiájával és metallográfiájával 
foglalkozó előadását K. Lange ta rto tta  meg.

Ezt követően „Nagy Dieselmotorforgattyú- 
házak sorozatgyártása könnyűfémből” című elő
adásom hangzott el, melyet Rögös mérnök tol
mácsolt. Előadásom bevezetőjében tolmácsoltam 
Egyesületünk Öntödei Szakosztályának üdvöz- 
letetét. Hozzászóló dr. Anspach tudományos 
munkatárs volt, aki ism ertette, hogy m ajd 
nem ehhez hasonló problémával foglalkoznak. 
Jelenleg még az öntvény áttervezés a latt áll, 
ezért csak a háború a latt a nagy repülő 
gépek forgattyúházainak öntésénél szerzett ta 
pasztalatokat ism ertette kiemelve azt, hogy 
ők a hengerfúratok nyílásával lefelé fordítva 
kívánják a forgattyúházat formázni. Viszont
válaszomban megemlítettem, hogy a repülőgép- 
forgattyúházak öntésénél nekünk is van tapasz 
talatunk, s az akkori egy forgattyúházból kivett 
75 darab szakítópálca gyakorisági görbéjének 
eredményeit ismertettem.

A másik teremben a következő előadások 
hangzottak el :

J. Czikel—K. Quappe „Az organikus kötő 
anyagul használt formahomok regenerálási kísér

letei” címen. Ism ertette a regenerálási eljárásokat, 
a ZIG-ben kidolgozott eljárásokat, azok te r 
mikus folyam atait és a kísérleti berendezést. 
E zt az előadást követte :

Hevenesi és Szekeres kartársaink tanulmánya 
a „Műgyanta bevonatú anyagok előállítása és 
tulajdonságai” címén, melyet Hevenei kartársunk 
adott elő.

H. Woykoss: „Héjformázással készült kis 
acélöntvények gazdaságossági szempontjai” cí
mén igen érdekes és szép példák technológiai meg
oldását ismertette.

H . Weener : „Acélöntvények lcokillában való 
öntésének tapasztalatai” és

N. J. Paskatscheew : „Mintakészítés gazda
ságos e ljá rá sa i...” címmel ta rto tt előadást.

A többi előadást a Freiberger Forschungshefte 
В 30 I. kötetében lehet megtalálni, a hozzászólá
sok és a későn beérkezett cikkeket a II. kötet 
fogja tartalm azni.

V. 21-én a Rockwitz-i Fémművet látogattam  
meg. Rockwitzben igen sok olyan öntvényt 
készítenek, amelyet kész áruként feldolgozva, 
eloxált állapotban hoznak forgalomba. Ezért- 
naponta a kényesebb öntvényekből próba-polí- 
rozásokat végeznek a minőség ellenőrzésére. Járm ű 
vasúti kocsi stb. szerelvények készülnek. A kör
séta az öntödében sajnos nagyon rövid volt, mert 
csak 1— iy 2 óra állt rendelkezésünkre, de ez elég 
volt arra, hogy a sokat emlegetett „Kopfguss” 
felülről történő Al- kokillaöntés, ('Ivével közelebb
ről megismerkedjek. Ezt a tém át Jander a 2. 
Öntödei Kongresszus alkalmával ism ertette (Frei- 
berger Forschunghefte В 11.) Kokillaöntésen 
kívül homok öntéssel is foglalkoznak. Kézi és egy
szerű gópformázással dolgoznak. Teljesítményeik 
a nagy széria m iatt jobbak, mint a mieink mind 
a kokilla, mind a homoköntéshez. Láttam  360 X 
X 4 5 0 X  1 0 0 x 1 5 0  mm méretű egyszerűbb for
m ákat géplapról, régi leemelőgépen pneumatikus 
döngöléssel. K ét fő 140 kpl. szekrényt készít 
(csúcsteljesítmény 400/8  óra). A mag majdnem 
kizárólag C02 homokból készül 2,5%  vizüveggel 
keverve. A száraz homokba 0,5%  vizet adnak, jól 
összekeverik, majd a vízadagolás után kb. 1 percig 
keverik a homokot. A Röper-féle maglövőgépen 
készítettek egyszerű kétrészes fémszekrényen kb.
2 dm3 prizmás magot automatikus C02 adagolás
sal 40 mp alatt.

I t t  általában Al—Mg—3 és Al—Mg—5 ötvö 
zetet használnak. A motor és roller alkatrészeket 
Al—Si—5 Cu— 1—2 ötvözetből készítik. Az utóbbi 
ötvözetet kezdetben 50% duralhulladék és 50% 
szilumin elegyből állították össze, most azonban 
már új anyagból is így ötvöznek. Az olvasztás
3 db régi típusú kb. 3 t befogadóképességű hosszú 
hengeres lángkemencében történik.

Az anyagot klórozzák. E célra a kemencék 
felett közös rácson 3 db grafitcső és megfelelő 
elszívó-cső függ, melyeket emelők segítségével 
süllyesztenek a fürdőbe klórozás alkalmával. 
A klórozás 10— 15 percig ta rt. A száraz klórt 
palackokból veszik. A melegentartó tégelykemen
céket gázzal fűtik. A láng széles égőn keresztül a
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tégely derekát éri. A füstgázokat a kohószínt alatti 
gyüjtőkémény szívja el.

Rockwitzban hulladékfeldolgozó is van. A 
szárított forgácsot hatszoros mágnesdobon sze
parálják, portalanítják és 1,5 t  befogadóképességű 
nagy forgódobos kemencében folyékony sóval 
olvasztják. Ezeket a kemencéket kézierővel 15 
perc a latt adagolják. A szilumint 30% A1—Si 
előötvözettel készítik. Ezt egy kisebb forgódobos 
kemencében sótakaró nélkül A1 és Si fémből 
ötvözik. Ha a szilumint közvetlenül kell ötvözni, 
úgy a lángkemencébe előbb a Si-t adagolják, 
majd az Al-ot, ily módon a Si könnyebben oldódik.

A Leipziger Metallgus VEB üzemébe már 
későn, majdnem a munkaidő befejezésére érkez
tem, így az üzemet éppen csak végig futhattam . 
Az üzem keresztmetszete, szervezettsége nagyon 
hasonlít a Csepeli Fémművek öntödéjéhez. Kis és 
nagy homoköntvényei, kézi és gépformázás, ezen
kívül igen fejlett kokillaöntéssel foglalkoznak.

I t t  láttam  egy pneumatikusan működő há 
zilag készített öntőgépet üzemben, hasonlót ahhoz, 
mint amelyet az 1955. évi lipcsei vásár alkalmával 
Varga Ferenc kartársunk ism ertetett. (Öntöde 
1955.5. sz. 102. oldal.) Ilyen eredeti, a Ferdinánd- 
Kunert Öntödei Gépgyár Schmiedebergből szár
mazó öntőgép a drezdai Metellgusswerknél van 
üzemben.

Egy bordás hengerfejgyártással kapcsolatban, 
melyet A1—Si—Cu anyagból öntenek, az anyag 
gázosságával küzdenek. E m iatt nem kapják 
meg az előírt szilárdsági értékeket. Mint mondták, 
a hengerfej bordái erősen görbülnek hőkezeléskor. 
Ennek a hengerfejnek a kokillája majdnem azonos 
azzal, mint amilyent a háború előtt Bruno Freer, 
francia cég licence alapján a bordák közeit vá 
kuum alatti megszívással mi is készítettünk.

V. 22-én. Egy kis G arant 20 személyes 
autocarral gyárlátogatásra indultunk. Cél : az 
Armstadti-i gépesített öntöde megtekintése. 
U tunk a vadregényes Thüringia szívébe vezetett. 
Armstadt Weimar és Jena térségében fekszik. 
Az Eisenburg-i Vasgyár s a Heimsdorf-i porcelán- 
gyár érintésével Eisenachon keresztül 10 óra körül 
értünk Armstadtba.

Az Armstadt-i öntöde gépesített része ki
zárólag féktuskó öntésével foglalkozik. Évi 
15 000 t  áru t állít elő, s amikor kérdeztük hova 
kell ez a sok féktuskó, megtudtuk, hogy a berlin-i 
gyorsvasút naponta 3 t  féktuskót fogyaszt. Az 
öntödében 3 db 900 0  kupolókemence van. 
A kupolók koksszal előfűtött, billenthető gyűjtő 
vel vannak ellátva. A kupolók javítását most 
kezdik Torquet eljárással végezni.

Az első, ami i t t  feltűnt, a gépesített adagolás 
volt. A vasúton érkező anyagokat hatalmas 
fesztávú 30 t-s daru rakja ki a nagy rakodó 
területre, ahonnan kellően darabolva, szortírozva 
kerül az anyag az adagkimérő szintre, a megfelelő 
rekeszekbe. Az adagolószinten 4 db körlapos 
adagolómérleg van, melynek tölcsérébe kézierő
vel, lapáttal rakják a gondosan előkészített 
anyagokat. A mérlegek a latt futó keskenyvágányú 
kocsin van az adagoló edény, mely az egyik

állásból a másikba autom atikus vezérléssel megy, 
ha az anyag a mérlegből beleesett. A kész adagot 
függőlegesen emelik fel az adagolószintre és az 
edény centrálisán üríti be a kupolóba. A beren
dezés lehetővé teszi az összes beérkező anyagok 
mechanikus kirakását, az anyagok gondos válo 
gatását, előkészítését és a kimérő helyre történő 
elosztását . A kezelőszemélyzetnek az időjárás vi
szontagságai ellen védelmet nyújt és lehetővé teszi 
a kupolókemence mechanikus központi adagolá
sát. Akit a berendezés bővebb leírása érdekel, azt 
a Giesserei-technik 1958. évi zsebkönyvének 171. 
177. oldalán megtalálhatja. A formázás és öntés

1. ábra. Arnstadti öntöde convejor elrendezés

zárt konvejoron történik (1. ábra). Ennek a 
belső oldalán 6 db rázó préselőgép van homok- 
tartányokkal ellátva. Az alsórész-forma egy asz
talra gurul ki, o tt berakják a magokat, a vasbeté 
teket, pneumatikus emelővel összerakják a felső 
résszel és a konvejorra tolják. 3 fő percenként 
4 kpl formát készít. Minden formában 4 db fók- 
tuskó van.

A konvejor egy karusszel mentén halad 
körbe.A karusszel tulajdonképpen egy 35 karos 
alsó vezérlésű, automatikus szekrényterhelő beren
dezés, amely a konvejor sebességével halad 
körbe.

Az öntőüst egy automatikus mozgatású ko 
csin együtt halad a konvejorral, minden szekrény 
öntése után visszatér a kiindulási helyére, rajta 
ül az öntő, aki az öntést végzi. Az öntőüst a csőr 
körül billen, salakfogóval van ellátva (2. ábra).
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Ilyen megoldás az első am it vasöntésnél láttam . 
A beömlőnyílásokat kb. 50 mm 0  félgömbalakú 
száraz maggal zárják le, amit a beömlő vas fel
emel. Ennek célja a salak visszatartása. Egy szek
rény öntése 16 mp-ig ta rto tt, tehát az öntési
teljesítmény kisebb mint a formázási lehetőség. 
Óránként 220 szekrényt öntenek, ezt 250-re sze
retnék emelni. Selejtjük átlagban 6%. Az öntő- 
íistök cseréje egy daruhídon két macskával tö r 
ténik. Egyiken lóg a tele üst, a másik kiemeli az 
üresei.

Az öntéstől számítva 50 perc múlva történik 
az ürítés. Hamarabb nem lehet üríteni, m ert az 
öntvény, a gyorsabb hűlés m iatt, az átvételi fel
tételeknek nem felelne meg (3 ütőpróba). A le 
ön tött szekrényt egy automatikus léghenger a 
rázóasztalra tolja. A kiürült szekrények a formá
zógépekhez gördülnek, az öntvény egy kereszt
ben futó szállító berendezésre esik és innen a tisz 
títóba kerül. Kiürítéskor még kb. 350 C°-os. Itt 
egy szállítóberendezésen 5 óra hosszat marad, 
m ialatt teljesen lehűl. A konvejor öntési oldala 
burkolt, elszívó berendezéssel van ellátva. A for
mázó homokot egy berendezésen lepergetve forró 
ellenszéllel portalanítják, új homok, agyag hozzá
keverésével újra feldolgozva kerül ismét felhasz
nálásra.

A mechanizált öntödén kívül gépi és kézi 
formázó csarnoka is van az Armstadt-i öntödének. 
I t t  lá ttunk  egy gép-formázópárt, 500 0 ,  175 illetve 
120 mm-es szekrényben leemelő préselő forma
gépről, meglehetősen távolra letesz 4 kis és 2 nagy 
mag berakásával napi 7 óra a la tt 140 teljes 
szekrényt. A leterhelést és öntést nem ők végezték 
de még így is nagyon szép teljesítmény. E lb ú 
csúzva a gyár vezetőitől 12 órakor a közeli gyö
nyörű Oberhof nyaralóhelyre mentünk.

V. 23-án reggel 6 órakor újra indulásra 
készen álltunk. Ú tirány : Drezda, ahol a helyre
állított Zwinger (volt szász királyi palota, jelen
leg a híres drezdai képtár) külső megtekintése és 
fényképezése után folytattuk u tunkat Eisen
hammerwerk Dresden—Dölzschen kokillaöní üdé
jének megtekintésére.

Ez az öntöde tisztán szürkevas kokillaöntésé- 
vel foglalkozik. Évi termelése eddig 10 000 t  volt. 
2 db 900-as és 1 db 700-as kupolója van. Rudakat, 
perselyeket homokmaggal és egyszerűbb alakú 
öntvényeket készítenek általában kétrészű ko- 
killában. A régebbi kokillák még csavarorsó moz- 
gatásúak, az újabb kokillák mind könyökemel
tyűvel záródnak (3. ábra), de találunk egyszerű 
ékelési módot is. A kokillák öntöttvasból készül
tek (4, 5., 6. ábra), bevonatuk : agyag—kolloid—

grafit—vízüveg keverék. Kokilla hőfok első ön
tésnél kb. 80 C°, majd 400 C°-ig emelkedik. Ön
tési hőfok 1320— 1380 C° között van. Láttunk

4. ábra. Kis perselyek kokillája

5. ábra. Hosszú persely kokillája.

egy öntőlap készítésére szolgáló kokillát. Az öntő 
lap súlya 1000 kg. Ez eddig a legnagyobb önt
vényük. Most készül a 3 t  acélbuga kokilla 
öntésére szolgáló forma. Egy ilyen nagy kokillánál 
150 öntési tartóssággal számolnak. Egyik külön
legességük a kemencefedél öntvény, melyet homok
maggal öntenek (7. ábra).

0. ábra. Egy öntvény kokillája kígyó beömlővel

7. ábra» Aknáskemence fedélöntvénye kokillába öntve

M ialatt mi az öntödét tekintettük meg He- 
venesi kartásunk a VEB Fachanstalt für 
Giessereiwesen-t látogatta meg, mely az öntödével 
szemben volt. I t t  Apfelböck, az Intézet nálunk 
is ism ert izgazgatója fogadta. Tőle tud tuk  meg, 
hogy a magyar bentonitot szívesen használják, 
de nagyon lökésszerűen érkezik és ez sok nehéz
séget okoz nekik. ,3. ábra. Kokillavázlat
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U tunkat folytatva 12 óra 45-kor Kipschof-ba 
egy festői fekvésű nyaralóhelyre értünk. I t t  ebé
deltünk és rövid pihenő után Schmiedebergbe 
mentünk a VEB Giesserei Maschinenbau „Fer 
dinand K unért” megtekintésére.

Ennek az öntödének leírásával nem töltöm 
az időm, mert a múlt évi kongresszus után erről 
Tóth András kartásunk nagVon körültekintően 
beszámolt (lásd Öntöde 1957. 7—8. sz. 176— 
179. o.). Annyit azonban meg kell említenem, 
hogy a nemrég leégett öntőcsarnokot egy gyö
nyörűen zöld, fás hegynek szorosan a tövében épí
te tték  fel. Az öntödéből a természet legszebb te 
rületére lép az ember. I t t  ért a második meglepetés, 
amikor a magkészítőbe lépve egy 12 1 Röper 
maglövő-gépen 30 mp alatt 5 db mag elkészítését 
figyeltem meg. A mag kb. 1—1 г/2 1 köbtartalm ú 
lehetett, Berco magkötővel kevert homokból 
készült. A dolgozó napi teljesítménye 1600 db 
mag. Egy nő alig győzte a szárító állványra hor
dani. A gép munka igen nagy részét a homok 
feladagolása képezte. Meglepő volt az is, hogy 
a gyönyörűen gépesített öntőrészleg mellett, ahol 
az egyes formázó géppárokról csúcsteljesítmény
ként 400 szekrényről is beszámoltak, a tisztító 
részlegnél a legprimitívebb öntvénytovábbítást 
tapasztaltuk. Lehet, hogy ennél a részlegnél a 
gazdaságos anyagmozgatást még csak ezután 
fogják megszervezni. Mint érdekességet említem 
meg, hogy még ma is a Tóth András által egy 
évvel ezelőtt megadott diagram szerint tem perálnak.

A hivatalos tanulmányút ezzel be is fejeződött. 
Schmiedebergből Kipsdorf, Dieppeldswalde, 
Glashütte, Pirna-Heidenau érintésével a Sächsi
sche Schweiz gyöngyszemét, Bastei nyaraló és 
kirándulóhelyet tekintettük meg.

Basteiből ismét Drezdába mentünk, ahová 
este 7 óra felé érkeztünk meg és az itteni Sza
badsághegyen a „Weisse Hirsch HOG Luisen
hof” étteremében kötöttünk ki. Ez talán az NDK 
legszebb, legelegánsabb étterme, a hegy oldalán, 
szemben a várossal és az alatta fekvő Elba-val. 
Vacsora után 9 órakor indultunk vissza Lipcsébe, 
ahova 11 órakor érkeztünk meg 120 km-es ka 
nyargós út után.

A hivatalos vendéglátás ezzel be is fejeződött.
A külföldi vendégek i t t  mind búcsúztak a 

kedves vendéglátóinktól Naumann igazgatótól 
és feleségétől, aki végig kísért bennünket a tanul- 
mányutainkon, Kochtól a fáradhatatlan, fil- 
gyelmes, kedves szolgálatkész rendezőtől, meg
köszönve a felejthetetlen szép élményeket. I t t  
búcsúztunk a szovjet, lengyel, cseh, egyiptomi 
kollegáktól is.

Nekem még hátra volt a ZIG féimöntödei 
résznek a megtekintése. Körül vezettek a kísérleti 
laboratóriumi részlegeiben. I t t  láttam  először 
természetben vacuumolvasztó berendezést, amely 
nagyon ügyesen hármas egységben volt lagozva. 
Egy elektromos egység a vakuumolvasztó, egy 
csatorna nélküli tégely és egy süvegszerű nagy- 
frekvenciás induktoros olvasztó berendezést fog
lalt magában. B em utatták precíziós öntödéjüket, 
ahol egy körasztalos berendezésen több viasz-

kokilla halad el a Viaszpréselő gép a la tt Л Fekete 
viasszal dolgoznak. Láttam  könnyűfémre ké 
szült lapát kerék viaszformát, melyet centrifugális 
öntésre használnak fel. Az eddigi, 150 C°-os 
viaszkiolvasztásos eljárás mellett megoldották a 
triklorathilén kioldási módot, mely 70 C°-on 
Soxlette eljárással történik. (Lásd Freiberger 
Forschungshefte В 24—L, 162— 175. old.) Itt 
láttam  első ízben „Alfer” eljárással bevont acél
felületet, acélperselyre „Aller” eljárással ráöntött. 
bordás hengertestet, és megismerkedtem az eljárás 
lényegével. Az intézet kiállított tárgyai között 
láttam  kemény krómozású futófelülettel ellátott 
A1—Si—Cu— I ötvözethői bordás hengertestet.

A kongresszusi teremben egy kerékpár hátsó 
agy gyönyörű fürtöntését m utatták  be. Öt etage- 
ban 20 db agy volt egy fürtön. Feltűnt az önt
vény precíz kivitele és a szép felülete. Ezt a 
gyártási módot it t  dolgozták ki. Kicsi öntöttvas 
keretben C02 vízüveges homokkal formázták, 
nagyon valószínűen maglövő gépen.

Alkalmam volt megtekinteni dr. Anspach 
öntödéjét is. A kokillarészlegben csak dugattyúkat 
öntenek, 3 db ellenállásos fűtésű tégelyke'mencé- 
ben olvasztanak. Az anyagot, a Dö Л1—Sí—Cu 
ötvözetet is klórozzák. Az Ikarus-autók dugattyúi 
kizárólag itt készülnek. Érdekes a dugattyúk 
beömlő része (8. ábra). A tápfejet bakelitkötésű 
csiszolótárcsával távolítják cl, a dugattyúkat elő
nagyolják, röntgenezik, hőkezelés után kemény
ségvizsgálatnak vetik alá.

О

8. ábra. Csepel dugattyú a dessaui öntödében

Ebben a kis üzemben a röntgenkészüléket 
egy kiszuperált orvosi berendezésből, a kemény
ségvizsgáló berendezést egy fúrógépből állítot
ták elő.

A homoköntödében csak egyszerű gördülő 
csigasor szolgál az emelésre, mégis egész nagy
méretű öntvényeket készítenek, gödörben, teljesen 
magba formázva. A kis öntödében miniatűrben 
minden szociális berendezést megtalálunk. Az 
öntöde legnagyobbrészt olyan öntvények elő
állításával foglalkozik, amelyek a nagy üzemek 
profilját zavarná. Hydronalium és sziluminféle- 
ségekből minőségi öntvényeket készítenek, egy 
részük polírozásra és eloxáíásra kerül.

Másnap reggel hideg esős időben a VEB 
Elektrochemische Kom binat öntödéjének meg
tekintésére indultam.

I t t  dr. Ostermann fogadott, majd az öntöde 
gyárrészleg vezetőjére J . K unertre és Scholz 
mérnökre bízott, akik az öntödében körül vezet
tek. Kunért a háború alatt a csepeli elektron 
öntödében hosszabb időt tö ltö tt, ő tan íto tt meg
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minket az elektronöntés titkaira, s akkoriban 
hónapokon á t a gyár vendége volt. A Bitterfeld-i 
kísérleti formaöntöde azóta nagy üzemmé fejlő
dött, de elhelyezése nem, egységes, mert az egyes 
üzemrészek oda települtek, ahol éppen hely volt. 
Most készül, meglevő nagy épület átalakításával 
egy korszerű módén kokillaöntöde, amely leg
alább 6000—8000 m 2 területű lesz. Az öntöde 
nagyon sok motorkerékpár, autóm otor alkatrész, 
hajószerelvény, valam int nagy üzemi konyha- 
berendelések öntvényeit készíti, egyrészt réz- 
sziliciumból, másrészt hydronáliumból.

A kokillaöntödében a komplikáltabb pl. 
sebességváltóház, fogaskerék ház stb. öntvények 
tagolt belső üregeit homokmaggal készítik 2% 
vízüveggel kevert C 02 kötésű homokból, melyhez 
nagy %-ban használt homokot is kevernek. A Rö- 
per-féle maglövőt i t t  is nagyon kedvelik, mert a 
magszekrényeket könnyen lehet váltogatni. Egy 
szerűbb kétrészes magból 2200 db-ot is készí
tenek. Két új gépet most szerelnek fel. Bitter- 
felden nem feltételenül hívei a ,,Kopfguss”-nak, a 
felső beömlőrendszernek. Inkább oldalt és alul 
vágják be a beömlőnyílást. Példaképpen a főző
edény öntvény vázlatát mutatom be a 9. ábrán.

9. ábra. Főzőedény öntési vázlata Bitterfeldről

Ezt az öntvényt is kokillába öntik, két kokilla 
áll egymáshoz közel. Eddig kb. 100 000 db-ot 
készítettek belőle. A vázlat szemlélteti a két 
oldali beömlőrendszert és az öntvény főbb méreteit. 
Anyaga : öAl—Mg5.

A nagy átmérő m iatt az öntvény ráhiil a 
magra, ezért bontás után rögtön egy gázláng
kosarat helyeznek az öntvényre, amely néhány 
mp alatt annyira felmelegíti az öntvényt, hogy 
az időközben bekapcsolt magmozgató szerkezet 
kihúzhatja azt. Kokillánként naponta 55—60 db 
a teljesítmény. Ezeket a főzőedényeket belül 
rongykoronggal csiszolják, hogy a folyadékálló
ságot ellenőrizzék. Láttam  ezenkívül egy az 
NDK-ban igen elterjedt roller alsó lábtartó lapját 
(Trittplatte) kokillába önteni, ugyancsak oldal- 
megvágással. Az öntvény kb. méretét a 10. ábra 
tün teti fel. Az öntvény felülete piramis csúcsos 
kialakítású. Nehezebb mintha aluiníniumlomezből 
sajtolták volna, de előnye, hogy öntés ú tján egy 
művelettel minden szerelvény helye, befoglaló 
kerete stb. kialakul, alig van ra jta  további munka. 
A kokilla oly nagy méretű, hogy az öntés meg
könnyítése végett gödörbe süllyed le, ez autom ati 

kus mozgású, egyébként minden művelet kézzel 
történik és kétoldalról egyszerre öntik beakasz
to tt öntőüsttel. Személyzete 2 fő.

Feltűnő volt az NDK öntödéiben, hogy a 
kokillákat nagyon gondosan elosztott s a kokilla 
alakját jól megközelítő gázcsőégő segítségével 
állandóan fűtik, tehát meleg kokillában hideg 
anyaggal öntenek. Ez szükséges is, ha figyelembe 
vesszük a dagadó öntési mód hosszú beömlőit, 
vagy a felső megvágás vékony keresztmetszeteit.

10. ábra. Roller lábtartó öntvény Bitterfeldről

Bitterfelden Scholz mérnök egy új öntési 
módon, az úgynevezett „Niederdruck Giessver
fahren” — (kisnyomású kokillaöntési eljárásion 
kísérletezik. Ennek elve az, hogy a melegentartó 
edényben a fémfürdő felületére gyakorolt nyomás 
közlekedő csövön keresztül nyomja fel a fémet a 
kokilla üregébe. Ezzel az eljárással a présöntést 
kívánja pótolni anélkül, hogy a méretekben korlá 
tozva lenne és az aránylag költséges és karban 
ta rtás igényes présöntőgépet kelljen üzemben 
tartani.

I t t  láttam  először egy nagyméretű roncsol
vasztó kemencét, melybe kisebbfajta repülőgép 
fél törzse is belefér. A kemence egy álló nagy 
aknából és a latta  a teknőből áll. A roncsokból 
leolvadó könnyűfém itt gyűlik össze, a nehézfém 
és acélalkatrészeket oldalt lehet eltávolítani. A 
gyűjtő teknő kb. 5 t  fémet fogad be. Innen a 
fémet 1000 kg-os üstökkel pihentetőkemencébe 
öntik ál és öntőláncon tömbösítésre kerül. Éhez 
hasonló elven működő, de sokkal kisebb kemen
céje hazánkban csak a Qualitál fém ültödének 
van.

A Bitterfeld-i gyárlátogatást a vendéglátók 
társaságában az új kultúrépületben elköltött 
ebéd szakította meg és este a dr. Ostermann 
kedves vendéglátása te tte  felejthetetlenné a na 
pot. Másnap a gyári gépkocsi v itt vissza Leipzigbe 
és én indultam haza.

Összefoglalva az elmondottakat a leipzigi
4. Öntőkongresszus és a külföldi gyárlátogatások 
eredményeként megállapíthatjuk, hogy

a) A teljesen magba való formázási eljárás 
külföldön már elterjedt gyártási mód. Neve is 
van : „Baukasten System” .

b) A szénsavas magkötést a könnyűfém 
formázásnál is jó eredménnyel használják.

c) A beömlőrendszer legkisebb keresztmet
szetét minden sorozatgyártásra kerülő öntvénynél



202 Öntöde 1958. 8. sz. Solti M.: 1958. évi lipcsei kongresszus

számítás útján állapítják meg mind a homok, 
mind a kokillaöntés esetére.

d )  A  beömlőszár csak egészen kicsi homok
formánál gömbölyű, egyébként csak lapos kereszt
metszetű, és ha szükséges, sok beömlőszárat hasz
nálnak.

e) A beömlőrendszer keresztmetszeti viszonya
könnyűfémre, ha a beömlőszár legkisebb kereszt- 
metszetét 1-nek veszem : 1 : 1,2—1,5 : 2,5—5
arányban az öntvény felé állandóan növekvő.

f)  A beömlőrendszerben történő gázfelvé
tel, valamint az örvénylésből, ütközésekből ke
letkező oxid- és habképződés ellen állandó küz
delmet folytatnak külföldön is.

Ami magát az Öntödei Kongresszust illeti 
nem érzem magam illetékesnek, hogy erről ítéletet 
mondjak, de utólag átlapozva a mostani és előző 
évi Freiberger Forschungshefte köteteit, biztos, 
hogy aki az öntödékben ny ito tt szemmel sétál, 
meg kell állapítsa, hogy a Kongresszus témái mint 
mozaikok kapcsolódnak az üzemek problémáihoz. 
Lépten nyomon találkozik a szakember e tudo 
mányos kísérletek üzembe á tü lte te tt eredményei
vel.

Számtalan egyéb jel is arra m utat, hogy a 
tudományos intézmények és K utató Intézetek 
az iparral együttműködve közösen viszik mind 
előbbre az NDK öntödei iparát.

Lapszemle

R. Dürrer : A v ilág  v a s k o h á sz a tá n a k  1957. évi 
te rm elé se . (S t. u . E isen , 1958. V. 29.)

A z ö ssz te rm e lés  az  1957. é v b e n  la ssu ló  te m p ó v a l 

u g y a n , d e  to v á b b  n ő t t  és a  n y e rs v a s te rm e lé s  (b e le é rtv e  

a  n a g y o lv a sz tó b ó l n y e r t  fe r ro ö tv ö z e te k e t is) 208 m illió  
to n n á ra ,  m íg  a  n y e rsa c é lé  (incl. a c é lö n tv é n y e k )  293 
m t- r a  n ö v e k e d e t t .  A  208 m t n y e rs v a s n a k  közel 9 0 % -á t 
ó c sk a v a ssa l e g y ü t t  293 m t n y e rsa c é lra  d o lg o z tá k  fel, 
m íg  a  f e n n m a ra d t  n y e rs v a s  m e n n y isé g é t ö n tv é n y  tö r e 

d ék k e l s  k ev é s  k o v . v a s h u lla d é k k a l e g y ü t t  45— 50 m t 

v a s ö n tv é n y re . A  v a s k o h á s z a t ú j a n y a g  ö ssz term elése  

t e h á t  a  293 m t  n y e rsa c é l és 45— 50 m t ö n tö t tv a s  azaz  
k e re k e n  340 m t  az  előző é v i 325 m t-v a l  szem b en . A  
v ilá g  eg y  la k o s á ra  t e h á t  fe je n k é n t 125 k g  te rm e lé s  ju t .

A z ó c sk a v a s  fo g y a s z tá s  az  előző év i 175 m t-v a l  
szem b en  180 m t- r a  n ö v e k e d e tt .

A  v ilá g o t ism é t n é g y  te rm e lé s i fő eg y ség re  o s z tv a  a  
te rm e lé s  k é p e  az  a lá b b i :

N y e rsy a s N y ersac é l

1956. 19 57. 1956. 1957.

m t 0/
/ 0 m t % m t о/

/ 0 m t 0/
/ 0

É szak - 
A m e r ik a . . 72 36 75 36 109 38 107 36

N y u g a t-
E u ró p a .  . . 62 31 6 6 32 8 6 31 90 31

S zo c ia lis ta
o rsz á g o k  . . 51 26 53 25 69 24 73 25

E g y é b  t e r ü 
le te k  ......... 13 7 14 7 2 0 7 23 8

198 1 0 0 208 1 0 0 284 1 0 0 293 1 0 0

A s z o c ia lis ta  o rsz á g o k  ú ja b b  c s ú c s é r té k e k e t é r te k  
el, b á r  n ö v ek e d ése  v isz o n y la g  n e m  tö b b  N y u g a t-E u ró -  

p á é n á l. A  s ta g n á ló  É s z a k -A m e rik a i (U S A + K a n a d a )  

te rm e lé s t sz á z a lé k o sa n  ez é v b e n  is fe lü lm ú lta . A  Szov
je tu n ió  részesedése  az  összes k e le ti te rm e lé sb ő l 70% -os. 
A n y e rsa cé l te rm e lé s  m e g o sz lása  a  v eze tő  á llam o k  
k ö z ö t t  :

1. USA  ...........................................  102 m illió  to n n a

2 . S z o v je tu n ió ..............................  51 m illió  to n n a

3. N S Z K .......................................... 25 m illió  to n n a

4. N a g y b r i t a n n ia ......................... 2 2  m illió  to n n a

5. F r a n c ia o r s z á g ..........................  14 m illió  to n n a

0. J a p á n .......................................  13 m illió  to n n a

7. O la s z o r s z á g ..............................  7 m illió  to n n a

8 . B e l g i u m ....................................  6  m illió  to n n a

9— 1 2 . L en g y e lo rszág , K ín a , C seh sz lo v ák ia  és K a n a d a

5— 5 m t eg y e n k é n t.

A  tö b b i á lla m  te rm e lé se  tö b b é -k e v é sb é  3,5 m t 
a la t t ,  íg y  M ag y a ro rsz ág  a  v ilá g te rm e lé sb e n  je len leg  is a 
2 0 . h e ly e t fo g la lja  el.

A jövő kilátásai. A z 1957-ben  b e k ö v e tk e z e tt  h a 
n y a t lá s  fo ly tá n  a z  U SA  te rm e lő k é p essé g én e k  m á r  csak  
5 0 % -á t  h a s z n á lja  k i. H o g y  m e d d ig  t a r t  ez a  k e d v e z ő t 
len  h e ly z e t a z t  m e g íté ln i n e m  le h e t, a  ja v u lá s t  ö rv e n 
d e te s  m e g lep e té sn ek  te k in te n é k  N y u g a to n . E h h e z  a  
sz ü k ség le te k  m eg n ö v ek ed ése  és ú ja b b  fe llen d ü lé sb en  
v a ló  b iz a lo m  is szükséges.

K. 13.
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Pályázati felhívás

A K O M P I,E X  N agyberendezések  E x p o rt-Im p o rt 

V á lla la ta  p á ly á z a to t h ird e t é le lm isze rip a ri gépek  g y ár 

tá sáh o z  o lyan  szerkeze ti acé lra , am e ly  leh e tő leg  n ik 
k e lm en tes , vagy  n ik k e lszeg én y  ö tvözésben  k ie lég íti a 
v eszedelem ben  tá m a s z to tt savá lló ság i, tech n o ló g ia i s 
egyéb  k ö v e te lm én y ek e t.

I.

A kitűzött cél érdekében pályázatot hirdetünk:

1. M egfe lelő  össze té te lű  acé lm inőség  k iv á la sz tá sá ra , az 
a c é lg y á rtá s i te ch n o ló g ia  e lk ész íté sé re  és a  tech n o ló 
g ia  üzem i beveze tésére . F e lté te l, hogy az acél n ik k e l 
ta r ta lm a  leg fe lje b b  4%  leh e t. Az acél ö n th e tő ség én ek  

k ö v e te lm én y e  az, hogy  1550 C° valód i h ő m é rsé k le 

te n  1 to n n a  acél 25 m m  á tm é rő jű  kagy lón  á t ö n t 

h e tő  legyen .

Az acéllal szemben támasztott minőségi követelmények:

a) E lle n á lló n ak  kell le n n ie  5% k o n c e n trá c ió jú  és 70 
C° h ő m é rsé k le tű  o x á lsav v a l szem ben . A sav álló ság  

le g a lá b b  „ 1 “ fokú  legyen , v agy is  az acél „g y ak o r 
l a t i“ sav á lló ság g a l ren d e lk ezzék  és a fen ti o x á lsav  
h a tá s  ese tén  a  sú lyvesz teség  le g fe ljeb b  1 g r /m 2 le 
h e t ó rán k é n t.

b) Az acél m elegen  és h idegen  a la k íth a tó  legyen . A 
fe n ti k ik ö té sen  h az a i kovács-, ill. h en g e rm ű v ek  be 

ren d ezésén  v a ló  fe ld o lg o zh a tó ság á t é r tjü k . S zám 
sz e rű en  2  m m  v as tag  kész lem ezen  m érve , lág y í 
to t t  á l lap o tb an  a m é ly h ú zh a tó ság  m in im ális  é r té k e  
8  E ric se n t é r je n  el. A sz ak ító sz ilá rd ság  tá jé k o z ta tó  
é r té k e  50 k g /m m 2. N agyon fo n to sak  a  kedvező  te c h 

no lógiai tu la jd o n sá g o k  s ezek  közül is e lső so rb an  
a h id e g a la k íth a tó sá g  és a hegesz thetőség . Az acé l 
ból k észü lt lem ezeknek  p o líro zh a tó n ak  és fényes 
e z ü s tfe h é r  színű fe lü le tű n e k  kell lenn ie .

c) A szóban fo rgó  ac é ln ak  fe lté te l n é lk ü l h egesz the tő - 
nek  kell lenn ie . A heg esz th e tő ség  v iz sg á la tá ra  a 
hegesz tési v a r ra to t és k ö rn y ék é t ko rró z ió ra  is 

e llen ő rizzü k  az 1 a) p o n tn a k  m egfelelően .

2. A p á ly áz ó n ak  az 1. pon t fe lté te le it g y ak o rla ti k ip ró 
b á lá s  a la p já n  leg jo b b an  m egfe le lő  acélfé leségeken  
ki kell dolgoznia.:

a) a  tü sk ö k  fe lü le ti e lőkész ítésének  tech n o ló g iá já t,

b) a tu sk ó k  m eleg ítésének , ko v ácso lá sán ak  és  a 

le m ez p la tin a  fe lü le ti e lő k ész íté sén ek  te ch n o ló g iá já t,

c) a  lem ez m eleg , ill. h id e g -h e n g e rlé sén e k  te ch n o ló 
g iá já t,

d )  a  kész lem ezek  lá g y ítá sá n a k  és fe lü le ti k ik é sz íté 
sén ek  te ch n p ló g iá já t.

3. A p á ly áz ó n ak  az 1., ille tv e  2. p o n tb a n  le ír t  fe lté te le 

k e t g y ak o rla ti k ip ró b á lá s  a la p já n  le g jo b b an  k ie lég ítő  

lem ezfé leség ek en  ki kell do lgozn ia  a haza i üzem ek 
b en  m egfe le lő  b e ren d ezések k e l k iv ite lezh e tő  hegesz 
té s  leg m eg fe le lő b b  te ch n o ló g iá já t, v a la m in t a  hegesz 
té s  s ik e re s  e lő k ész ítésén ek  v iz sg á la ti m ódszeré t, b e 
le é r tv e  az a lk a lm a s  h eg esz tő p álca  k iv á la s z tá sá t is.

II.

„A  p á ly á z a ti d íj 100 000,— F t a b b a n  az ese tb en , ha  
a p á ly ázó  n ik k e lt n em  ta r ta lm a z ó  sav á lló  acél e lő á llí 
tá s á t  é ri el.

A m en n y ib en  a  p á ly ázó  á l ta l k ido lgozo tt e ljá rá s  

n ik k e lle l v a ló  ötvözéssel tö r té n ik ; úgy a n ik k e lta r ta 

lo m m al a rá n y o san  — m ax . 4%  n ik k e lta r ta lo m ig  — a 

p á ly á z a ti d íj 80 000,— F t-ig , n ik k e lta r ta lo m  sz áz a lé 
k o n k é n t 5000.— F t- ta l  m é rsék lő d ik , vagy is a  m eg en g e 
d e t t  m ax . 4%  n ik k e lta r ta lo m  ese tén  a p á ly á z a ti d íj 
80 000,— F t."

„P á ly áz n i le h e t az I. p o n tb a n  fe lso ro lt h á ro m  fe l 

a d a tr a  eg y ü ttesen  és az egyes fe la d a to k ra  k ü lö n -k ü lö n  
is.

Az egyes ré sz fe la d a to k ra  v o n a tk o zó an  az előző be 
k ezdés sz e r in t k ia la k íta n d ó  p á ly áz a ti d íj összege a 
kö v e tk ező k ép p en  oszlik  m eg:

A p á ly áz a ti fe lh ív ás  I. fe je ze tén e k  1. p o n tjá b a n  

m e g h a tá ro z o tt fe la d a t m eg o ld ása  ese tén  a  te lje s  p á ly á 
z a ti d íj 40% -a;

a 2 . p o n tb a n  m e g h a tá ro z o tt fe la d a t m e g o ld ásá ra  a  
te lje s  p á ly á z a ti d íj 35% -a és

a  3. p o n tb a n  m e g h a tá ro z o tt fe la d a tra  a  te lje s  p á 

ly á za ti d íj 25% -a összegét tű z z ü k  ki.

A ré sz le td íja k  k isz á m ítá s á ra  is v o n a tk o z ta tn i kell 
a  n ik k e lta r ta lo m m a l összefüggő esetleges p á ly á z a ti d íj-  
c sö k k en té s t.“

A p á ly á z a to k a t je lig é sen  kell 1958. d ecem b er 14-ig 
a  K O M P L E X  N ag y b e ren d ezések  E x p o rt-Im p o rt V á lla 

la t  Ig azg ató ság áh o z  „S av á lló  a c é lra  p á ly á z a t“ m eg je lö 
léssel b ek ü ld en i. A p á ly á z a tn a k  h áro m  p é ld án y b a n  le 
írá s t. ra jz o k a t, ese tleg  m in tá k a t kell ta rta lm a zn ia . A 
p á ly á z a to k a t 1958. d ecem b er 28-ig fo g ják  e lb írá ln i. A 
b írá ló  b iz o ttsá g b a  tu d o m án y o s  és ip a ri v eze tő k e t, v a 
la m in t sz a k é rtő k e t fog a  K O M P L E X  fe lk é rn i.

B u d ap est, 1958. sz ep te m b er 1-én.

KOMPLEX Nagyberendezések Export-Import 
Vállalata,

B u d ap est, D o ro tty a  u. 6 .

Dés s. k. 
igazgató .
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Giesserci

1958. március 13.

Schönert, K.: A  n y o m á so s  ö n té s  k o k illá ih o z  h a s z 
n á l t  ac é lo k  h őkezelése . 133— 139. o ld . (2 á . 1 t .  6  g. 4 b.) 
—  Buttkereit, P.: A  ré z ö tv ö z e te k  o lv a s z tá s á ra  h a s z n á lt  
k e m e n c é k  o la jtü z e lé se , f ig y e lem b e  v é v e  a  k é n  h a tá s á t .  

139— 141. o ld . (1 á . 4 t .  1 b .) —  Spitaler, P.: K o k illa -  

ö n té s . 142. o ld . (1 b .) —  Huljus, II.: P o re lsz ív á s  k ö sz ö rű 
g ép e k en . (2 á . 1 b .) —  A c é lö n tv é n y  b ó ra d a lé k k a l.  143—  
145. o ld . (3 t .  5 g. 1 b .) —  Buckeley, A.: A  m a g n é z iu m 
ö tv ö z e te k  fe jlő d ése  és f e lh a sz n á lá sa  N a g y -B r ita n n iá b a n . 
145— 146. o ld . (1 t.)  — Petzka, W.: A  h u llá m o s  beöm lő  

s z e m p o n tja i.  147— 148. o ld . (3 á . 1 g. 2 b .)

1958. március 27.

Dieter, H. W.— Rowell, V. M .— Graham, A . L.: 
A  fo rm á zó h o m o k  m eleg  sz ilá rd sá g a  és összefüggése az  
ö n tv é n y h ib á k k a l.  157— 166. o ld . (12 á . 11 g. 5 b .) —

Schneider, E.: A  h o m o k s z á r í tá s  g az d aság o ssá g a . 167—  
168. o ld . (1 t .  1 g.) -—- Sc\umacher, W A la p v e tő  ism e re 
t e k  a  C 0 2 k e m é n y ítő  e ljá rá s ró l. 168— 170. o ld . (5 g. 1 b .) 
-—  Schmidt, H.: A c é lö n tv é n y e k  m eleg  rep e d ése . 170—  
171. o ld . (2 á . 1 g. 1 b .) —  Wagner, K.: E g y  g ra f i t r ú d  
te lje s ítm é n y é n e k  m e g á lla p ítá s a  és eg y  300 k g  befogadó - 
k ép e ssé g ű  g r a f i t r ú d d a l  e llen á llá sk em en ce  á ra m fo g y a s z 
tá s a .  173— 175. o ld . ( 8  g.)

1958. áp rilis  10.

Ziegler, R.— Gerslner, R. : A  h an g seb esség , m in t  je l 
lem ző érte ire  az  ö n tö t tv a s  m e g íté lése k o r. (3 á . 9 t .  9 g. 
9 b .) 185— 193. o ld . —  Wasziljewszkij, P. F.: N eh éz  g é 

p e k  n a g y  ö n tv é n y e in e k  g y á r tá s a  a  S z o v je tu n ió b a n . 

193— 197. o ld . (13 á .)  —  E. Kümmerte : A  n e m v a s  

fém o lv a d é k o k  g á z ta r ta lm á n a k  ü z e m i v iz sg á la ta . ( 2  á . 
1 t .  1 g. 6  b . ) —  Hosser, H.: In té z k e d é s e k  a  h e n g e rm in ő 
ség  m e g ja v ítá s á ra . 200. o ld . (2 t .  l  g. 1 b .) — Raders, A.: 
A z ö n tö t tv a s  k é n te le n íté se  m é szp o r b e fú v á sá v a l.  201. 
o ld . ( 2  g. 1 b .)

S Z A K O S Z T Á L Y I  É L E T
Az eredetileg őszre tervezett öntőkongresszust 1959. év elején fogjuk 

megrendezni.

A szakosztály vezetősége felhívja a Tagjaink figyelmét, hogy erre való 
tekintettel 1 9 5 8 .  október 1 5 - i g  elfogad még előadásokra jelentkezéseket.

S Z A K O S Z T Á L Y  V E Z E T Ő S É G

Ö N T Ö D E
F e le lő s  s z e r k e s z t ő :  Á r k o s  F e r e n c .  S z e r k e s z t ő :  V a rg c  F e r e n c .  F e le lő s  k i a d ó :  S o l t  S á n d o r .  K i a d j a :  M ű s z a k i  K ö n y v k i a d ó .

V ., B a j c s y - Z s i l i n s z k y  ú t  22. T e l e f o n :  113-450
M e g j e l e n i k :  680  p é l d á n y b a n .  —  S z e r k e s z t ő s é g :  V ., S z a b a d s á g - t é r  17. IV . e m .  306. —  T e l e f o n :  318-926.

E l ő f i z e té s  a  P o s t a  K ö z p o n t i  H í r l a p i r o d a  V á l l a l a t n á l ,  B u d a p e s t ,  V .. J ó z s e f  n á d o r  t é r  1. T e l e f o n :  180-850 
E l ő f i z e té s i  d í j :  24.—  F t  ( e g é s z  é v r e ) .  'E g y e s  s z á m  á r a :  2.—  K t. C s e k k s z á m l a s z á m :  61.770.

45047 - 689/2 - R é v a i-n y o m d a . B u d a p e s t ,  V ., V a d á sz  u tc a  16. (F e le lő s :  P o v á r n y  J e n ő )



K O H Á S Z A T I  L AP OK

IX . évfolyam 9. szám 1958. szeptember

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

A kokillatartósság megnövelése
K R Ä L I K  A R I S Z T I D  (Ó z d i K o h á s z a t i  Ü z em e k )

DK.: 669.189:621.746.393

Увеличение стойкости изложниц.

Erhöhung der Kokillenhaltbarkeit.

Increasing the lile oî ingot-moulds.

Az Ózdi Kohászati Üzemekben felhasznált 
kokillák tartóssága 1954. év V III. hóban egyik 
napról a másikra nagy mértékben leromlott és 
ugyanakkor az elhasználódás oka is lényegesen 
megváltozott. Fajlagos kokilla fogyasztásuk 12,1 
kg/t-ról 17,6 kg/t-ra növekedett, átlag öntésszámuk 
pedig 73 öntésről 54,5 öntésre csökkent. Az Ózdi 
Kohászati Üzemek kokillaköltségét a kokilla- 
tartósságnak ez a romlása egy évre vonatkoztatva 
3,62 millió Ft-al növelte. A vállalat főmérnöke 
ezért megbízott a kokillatartóságot befolyásoló 
okok vizsgálatával és azok mértékének a meg
állapításával. Ezenkívül feladatul tűzte ki olyan 
összefüggések megállapítását is, amelyekből követ
keztetni lehet a kokilla elhasználódás okára és 
várható tartósságára.

Egyszerű vizsgálattal nem oldhattam  meg a 
feladatot, mivel a kokillát gyártó Salgótartjáni 
Acélárugyár Vasöntödéjének és a felhasználó Ózdi 
Acélműnek nem volt egységes állásfoglalása a 
tartósságromlás okáról és egyéb tisztázatlan kér 
désekről.

Első lépésünk a Salgótarjáni Acélárugyárba 
vezetett, ahol tervünket magukévá te tték  s min 
denkor készséggel állottak rendelkezésünkre a jó 
együttműködés édekében. Az együttműködést a 
Kohó- és Gépipari Minisztérium Vaskohászati 
Igazgatósága és Vasipari K utató  Intézet is h a t 
hatósan tám ogatta.

A vizsgálattal kapcsolatban feladatul tűztük 
ki a kokilla gyártásához szükséges jó nyersanyag 
beszerzését, a kokilla gyártásában a technológiai 
fegyelem helyreállítását, az acélműi kokillakezelés 
technológiai utasításának rendszeres betartását, 
az acélműi kokillanyilvántartás és adatgyűjtés 
megszervezését.

A kokilla tartósságát befolyásoló okok -— 
mint a kokilla konstrukció, a kokilla acélműi ke-

É rkezett 1958. m ájus 29-én.

zelése, a kokilla kémiai összetétele és a kokilla 
gyártása — hatásának a vizsgálata csak az előző 
intézkedések szigorú végrehajtása és betartása 
u tán  következhetett.

A tanulm ányban elsősorban a kokilla kon 
strukciónak, az acélműi kezelésnek és a kémiai 
összetételnek a kokillatartósságra gyakorolt h a tá 
sával kell foglalkozni. A részletes tárgyalás meg
kezdése előtt szükségesnek tartom , hogy a kokilla 
adatgyűjtés megszervezéséről néhány szót szóljak.

Üzemünkben, de a többi kohászati üzemek
ben sem fordítottak nagy gondot az 1955. év előtti 
esztendőkben a kokillatartósságra. Ennek követ
kezménye volt, hogy amikor a  kokillatartósság 
leromlott és a kokilla meghibásodásának oka egyik 
végletből a másikba csapott át, nem tudtuk  meg
mondani elfogadhatóan a romlás és változás 
okát.

Mindenekelőtt megfelelő embert kellett keres
nünk, aki képes volt végrehajtani azokat a fel
adatokat, amelyek a kivizsgálás sikere érdekében 
szükségesek voltak. Az üzemi kokillanyilvántartás 
kezelőn és a ME О dolgozóin kívül az adatgyűjtést 
még két fő végezte rendszeresen.

Az adatgyűjtés helyességének ellenőrzésére 
olyan módszert dolgoztunk ki, melynek alapján a 
havi adatösszefoglalásokból szembetűnően k itűnt 
minden fegyelmezetlenség. Ennek segítségével, 
ahol baj volt, azonnal tud tunk  intézkedni az 
azonosság megtartása érdekében.

Többéves tapasztalatunk igazolja, hogy a 
kokilla adatgyűjtéssel, nyilvántartással, ellenőr
zéssel és helyes selejtezéssel foglalkozó lelkiisme
retes dolgozó nagyobb bére többszörösen megtérül 
a kokillatartósság és az acéltuskó felületének ja 
vulásában.

1. A kokilla-konstrukció
Üzemünkben négy kokilla-típust használunk 

rendszeresen (1—4. ábra).
A négy kokilla-típus közül háromnak volt 

lényeges konstrukciós hibája. Az F  55-ös kokillán 
a kokillatest és felöntés átm eneti falvastagsága 
vékony volt. A kokillák 25,9%-ánál átlag 56 öntés
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Kokilláink jellemző adatai
1. táblázat

K o k illa  je llem ző k

К о к  i 1 1 а  - t  í  p U  s

S 55 F 55 G глпüü G 60

S z á m í 
t o t t

T é n y le 
ges

S z á m í 
t o t t

T é n y le 
ges

S z á m í 
t o t t

T é n y le 
ges

S z á m í 
t o t t

T é n y le 
ges

é r t é k é k

A  k o k illa  s ú lv a  (K),  t  .................. __ 3,92 4,17 __ 3,87 3,85

A cé ltu sk ó  s ú ly a , (T ) t  .................. — 3,50 — 3,85 __w 3,85 4,45

К
T  ........................................................

1,08 1 , 1 2 1,005 1,083 1,23 1,005 1 , 2 0 0,865

K o k illa  fa lv a s ta g s á g  .................. .. . 114* 117 117 127,5 131,5 122,5 136 128
alsó 1 2 0 125 123 140,— 125 1 50 / 129 1401

m illim é te r 125/ 128 /
felső 105j 1 2 0 / 128/

108 1 2 0 / 1 1 1 115 138 1 50 í 143 140/

S a ro k v a s ta g sá g  .................................. 108 1 1 0 1 1 1 112,5 125 125 129 1 2 2

145/ I3Ö1
alsó 1 1 0 125 125/ 1 2 0 1

m illim é te r 105/ 1 2 0 /
felső 1 1 0 1 0 0 125/ 1 2 0 /

S a ro k  g ö rb ü le t i  su g á r 30* 70 31 50 30,5 48,5 32,5 57,5
alsó  m illim é te r 85 60 25 40
felső 55 40 72 75

K ú p o ssá g  ............................................. 3— 3,5 3,02 3— 3,5 2,96 5,24 5,40 • 4,68 4,12

K a rc s ú s á g  ............................................ 3,5— 4,0 4,282 3,5— 4,0 4,158 СО 0 1 со Ül 3 ,43 3,0— 3,5 3,13

F e lö n tő fe j sú ly a , t ........................... __ — 0 , 6 0,5 0,75 0,55 0 , 8 6 6 0,55

F e lö n tő fe j k ú p o s s á g ......................... ___ — 25 21,24 25 19,5 25 19,5

K a rc s ú s á g  ........................................... — — 1,5 1,329 1,5 1,079 1,5 1,079

* -a l je lz e t t  so ro k b a n  a  sz á m o k  k ö z é p é r té k e t  je le n te n e k .

után  a fej leszakadt. A G 55-ös és G 60-as kokilla- 
típusnál a fül és kokillatest átmenete élessarkú 
volt, ezen az éles sarkon a G 60-as kokillák 17,31%- 
ánál 33 öntés után, 19,05%-nál pedig 53 öntés 
u tán  a kokillák hosszirányban megrepedtek. A 
G 55-ös típusnál a kokillák 8,23%-nál 28,4 öntés 
után, 11,65%-nál 52 öntés után következett be a 
hosszirányú repedés.

Az F  55-ös kokillánál az átmeneti falvastag 
ságot megnöveltük, a G 55-ös és G 60-as kokillák - 
nál a kokillafül átm enetét a kokilla sarkáig vezet
tük. A konstrukciós hibából származó fejleszaka
dás és hosszirányú repedés megszűnt, ami az 
F 55-ös kokillák tartósságát 11,0%-kal, a G 55-ös 
kokillák tartósságát 8%-kal, a G 60-as kokillák 
tartósságát 12%-kal, az átlag kokilla tartósságot 
pedig 5% -kai növelte.

Kokilláink egyéb konstrukcióra jellemző ada 
ta it az 1. táblázat tartalmazza.

A legtöbb hibát felmutató G 60-as kokilla- 
típus használatát csak a járatosnál nagyobb mé
retű  szelvények gyártásához engedtük meg.

Az angol kokillabizottság [1] javaslata alap 
ján tervbevettük a G 55-ös kokilla-típus e falvas- 
tagság elosztásának módosítását. Az S 55-ös

kokilla-típuson a belső sarok görbületi sugarát 
lecsökkentettük 70 mm-ről 45 mm-re.

Az S 55-ös típusú kokillából három fajtá t 
használtunk. Az egyik fa jta  S 55-ös kokillának az 
alja gyúrűnélküli volt, a második fajta acélgyürűs, 
a harmadik fa jtá t saját anyagából kiképezett 
gyűrűvel öntöttük.

5. ábra. Acélgyűrű elhelyezése S  55-ös Jcokillán
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Az acélgyűrűs kokilla (5. ábra) tartóssága 
36%-kal jobb volt, mint a gyűrűnélküli simaaljú 
kokilláé (6. ábra). A két fajta kokilla tartósság 
különbségét a repedés Szélesedésének iránya h a tá 
rozta meg (6. és 7. ábra).

Az acélgyűrűs (5. ábra) és öntöttvasgyűrűs 
kokilla (1. ábra) tartóssága között nem volt lénye
ges különbség, ezért a nagyobb költséggel és nagy 
öntödei selejttel gyárto tt acélgyűrűs kokilla hasz
ná latát beszüntettük.

6. ábra. A  kolcilla repedés 
formája gyűrűnélküli 

S-55-ös kolcillánál

2. A kokillák acélműi kezelése

A kokillák felhasználási igénybevételét kény 
szerítőén meghatározza az öntési mód, az öntő 
helyek elhelyezése, a gyárto tt acélfajták meg
oszlása, az acéltuskó átadási módja a hengerműbe 
és a hengermű mélykemence kapacitása. Ezekkel 
az üzemi adottságokkal mindenkor számolnunk 
kell s olyan tényezőknek kell tekintenünk, ame
lyek egy üzemben állandók maradnak, változókká 
csak nagyobb üzemátalakítás, bővítés és gyárt 
mányátcsoportosítás következtében válnak.

A kokillák felhasználási igénybevételét az 
állandó tényezőkön kívül befolyásolják az acélmű 
kezelésétől függő változó tényezők, mint az öntés 
gyakorisága, a kokilla hőmérséklete öntés kezde
tén, az öntés levezetése, a tuskó kokillában 
tartózkodási ideje, a kokilla hűtési módja [6]. 
A kokilla tartósságát befolyásolja az acélmű 
kokillakezelése keretén belül az üzembevétel előtti 
pihentetés.

A négy kokilla-típus közül az első két kokilla- 
típust felsőöntésnél, az S 55-öst csillapítatlan 
(1. ábra), az P 55-öst csillapított acéltuskó (2. 
ábra) gyártására használjuk. Az F 55-ös egybe
épített felöntőfejes kokilla. A 3. és 4. ábrán be 
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7. ábra. A  kokillarepedés 
formája S  55-ös kokillánál
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m utato tt kétrészes G 55-ös és G 60-as kokillát 
alsóöntésű csillapított acéltuskók gyártására hasz
náljuk.

A felsőöntést kocsin, egysoros kokilla felállí
tással, az alsóöntést gödörben végezzük. Egy 
öntőtáblára négy kokillát helyezünk, egy cso
portba két öntőtábla, illetve nyolc darab kokilla 
tartozik.

21. A kokilla állandó felhasználási igénybevéte
lének hatásában — azonos kokilla nagyság, helyes 
konstrukció, változatlan kokillagyártási techno 
lógia, azonos acélműi kezelés, azonos kémiai össze
tétel és azonos selejtezési ok mellett vizsgálva — 
az 1956. évi adataink alapján a kövekező összefüg
géseket állapítottuk meg (2. táblázat).

A felsőöntésű csillapítatlan (S 55) és csilla
p íto tt (F 55) acéltuskó kokilláink tartóssága kö 
zö tt 10% tartósságkülönbség van az S 55-ös kokilla- 
típus javára. Ezt a különbséget a kokillában 
való tartózkodási idő különbsége idézi elő.

Az S 55-ös típusnál a tuskó kokillábantartóz- 
kodási ideje min. 1,49 óra, max. 2,42 óra, átlag
1,9 óra ; az F 55-ös típusnál min. 2,08 óra, max. 
2,88 óra, átlag 2,55 óra. A kokillában tartózkodási 
idő 34%-kal nagyobb az F 55-ös típusnál. Az 
F 55-ös és G 55-ös kokilla-típus tartóssága között 
49% különbség van az F 55-ös típus javára. 
Ebben az esetben a nagyobb kokillában való 
tartózkodási idő és az öntőhely változás okozza a 
tartósságkülönbséget. /

A G 55-ös típusú kokillákba csillapított acélt 
öntünk alulról, az öntőhely gödörben van elhe
lyezve. — A kokillában tartózkodási idő min. 
2,19 óra, max. 3,49 óra, átlag 3,01 óra. A kokillá- 
bantartózkodási idő a G 55-ös típusnál 19,5%-kal 
nagyobb, m int az F 55-ös típusé. A tartósságromlás 
nagyobb hányada a gödöröntés rovására írható.

Az öntőhelyek elhelyezését az acélmű öntő 
csarnokának átalakításával m egváltoztatjuk, gö
döröntés helyett külszíni öntésre térünk át, ami 
lényegesen javítja a G 55-ös kokilla tartósságát.

Az öntési mód és acélfajta megoszlásában 
kokilla-típusonként olyan lényeges változás, amely 
a  kokillatartósságot javíthatná, üzemünkben nem 
várható.

A kokillában való tartózkodási idő csökken
téséhez nagyban hozzájárul a mélykemencék 
számának növelése, valamint a felsőöntésű ko- 
killalehúzó egységünk áttelepítése.

A jelenlegi blokksor termeléséhez viszonyítva 
legkevesebb nyolc mélykemence egységre lenne 
szükségünk, ezzel szemben van öt, most épül a 
hatodik. Az acélmű átépítésével remény van a 
felsőöntésű kokillák lehúzásának meggyorsí
tására.

Üzemünk korszerűsítése és egy mélykemence 
építése az állandó kokillaigénybevétel mértékének 
csökkenésével az átlag kokillatartósságot körül
belül 5— 10%-kal fogja javítani.

22. A kokilla változó felhasználási igénybe
vételének a tartósságra gyakorolt hatását az előbb 
em lített azonosságok figyelembevételével vizs
gáltuk.

221. A -pihentetés hatása.
A kokillák üzembevétel előtti legkevesebb 

két hónapos pihentetését a vizsgált időszakban 
(1956. évben) a kokillák 21%-ánál nem tarto ttuk  
be ; ezeknél az átlag pihentetési idő 20 nap, a 
kokillák 79%-nál azonban 106 nap volt.

A pihentetési idő hatását — sajnos — nem 
tud tuk  elfogadhatóan megállapítani, mert a két 
időszakban a kokillák kémiai összetételében lénye
ges változás következett be. Egyedül az S 55-ös 
kokilla-típusnál volt 19% tartósság növekedés 
megállapítható, 42 db kokillánál átlag 23 és 121 
nap pihentetési idő függvényében, amely az összes 
kokillára vonatkoztatva átlag 0,5% tartósság 
növekedésnek felel meg. A többi három típusnál 
nem sikerült javulást kim utatni. — Az azonban 
megállapítható, ha a kiselejtezett kokillák közül 
azokat hasonlítjuk össze, amelyeknek a kiérté 
kelését acélműi kezelésből, gyártásból és kémiai 
összetételből származó korai meghibásodása nem 
zavarja, a pihentetési idő hatása kim utatható. 
Ma már ezen az alapon végezzük adatgyűjtésünket. 
A kevés számú adatra való tekintettel értéket 
még nem közölhetünk.

222. A  k o k illa b eá llítá s  és ö n té s irá n y ítá s  h a tá sa .

A felső- és alsóöntésnél egyaránt fontos a 
kokilla jó beállítása az öntőlapokra. Az S 55-ös 
típus 0,83%-ánál átlag 31 öntés után a kokilla 
alsó oldala kiszakadt a rossz beállítás és a hibás 
öntőlap m iatt. Az alsóöntésnél használt G 55-ös 
és a G 60-as típus 8,24%-át átlag 22 öntés u tán 
a rossz beállításból származó sugármarás m iatt 
kellett kiselejtezni. A felsőöntésnél használt 
S 55-ös típus 19,6%-nál átlag 59,6 öntés után, az 
F 55-ös típus 11,38%-nál átlag 45 öntés után a 
rossz sugárbeállítás folytán kimarás és beragadás 
m iatt vált a kokilla használhatatlanná. Fenti 
hibák 9%-kal csökkentették az átlagos kokilla 
tartósságot.

Az 1956. évi állapot tapasztalatait haszno
sítva 1958. I. negyedévére az S 55-ös és F 55-ös 
típusnál a sugármarás és beragadás selejtokot 
6% -ra sikerült csökkenteni, a G 55-ös és G 60-as 
típusnál pedig teljesen megszüntettük a sugár
marásból származó kokillameghibásodást.

223. A kokillahűtés és öntés előtti hőmérséklet.
Kokilláinkat a tuskó eltávolítása u tán  rész

ben álló, részben fekvő helyzetben természetes 
légáramban hűtjük. Naponta kétszer, a G 55-ös 
típusnál azonban 3-szor is öntöttünk egy-egy 
kokillába.

Kokilláink hőmérsékletét öntés előtt érintő 
pirométerrel mértük. A kokillák 95,6%-nál 100 C° 
alatt, 4,4%-nál 101— 150 C° között volt az öntés 
előtti hőmérséklet. Ma minden kokillánk öntés
előtti hőmérséklete 50—90 C° között van.

A maximum napi két öntést és az ideális 
öntés előtti hőmérsékletet az üzemben levő ko 
killák számának megfelelő értéken való tartásával 
értük el, figyelembe véve a téli és nyári hülési 
viszonyokat.
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224. Az acéltuskó kokillában tartózkodási ideje.

Az acéltuskó kokillában való tartózkodásá 
nak minimális idejét típusonként és acélfajtánként 
határoztuk meg. Az előírt kokillában tartózkodási 
időt nem tudtuk  betartani a csapolások torló 
dása, a kevés számú mélykemence egység, vala 
m int a csillapított acélok többszöri utánöntése 
m iatt. A kokillatartósságra gyakorolt hatását az 
előző pontban ismertettem. Azért említem meg 
külön is, mivel értekezleteken többször elhangzott 
az az észrevétel, hogy az acélmű termelésváltozása 
fordított arányban hat a kokillatartósságára. A 
termelésváltozásnak elsősorban a tuskó kokillá 
ban való tartózkodás idejére és az öntéskövetke
zésre van hatása ; a kokillatartósság változásnak 
tehát ez szab mértéket. Ez a változás több évi 
összehasonlítás alapján kim utatható. A mi esetünk 
ben, mivel vizsgálatunk egy év adataira vonat
kozik, gyakorlatilag a termelésváltozásnak nincs 
jelentősége.

225. A kokilla kihasználási foka.
Kokilláinkat az egészséges acéltuskógyártás

érdekében minősítettük s három minősítési cso
portot állapítottunk meg.

Az első csoportba a teljesen hibátlan belső
falú kokillákat, a másodikba a gyengén márványos 
kokillákat, a harmadikba az erősebben m árvá 
nyos, gödrös és repedt kokillákat soroltuk. 
Azokat a kokillákat, amelyeknél a márványos 
repedés mélysége elérte a mérhető 4 mm-t, széles
sége a 3 mm-t, vagy a gödrösödés nagyobb volt 
5 dm 3-nél kokillánként, vagy a hosszrepedés a 
kokilla alsó, illetve felső végétől számítva 75 cm- 
nél hosszabb és a kezdő végen 3 mm-nél szélesebb 
volt, kiselejtezzük.

A selejtezés elbírálását két nagy gyakorlattal 
rendelkező személy végezte, ezenkívül minden 
minősítéskor hetenként megállapítottuk a minő
ségi csoportok részarányát kokilla-típusonként.

A vizsgált időszakban (1956. évben)

I. o sz tá ly ú ..................................  49%
II. o sz tá ly ú .................  34%

III. o sz tá ly ú ........................    H %
A minősítési részarány szemmeltartásával 

állandóan azonos értékű kokillaparkot tudtunk 
tartan i s bizonyítékul szolgált arra, hogy a ko 
killatartósság növelését nem az acéltuskó hengerel- 
hetőségének és felületének rovására értük el.

3. A kémiai összetétel hatása a kokillatartósságra
A kémiai összetétel kokillatartósságra gya 

korolt hatásának vizsgálatát csak ilyen részletes 
és gondos előkészítőmunka u tán  kezdhettük meg. 
Minden állandó és változó tényezőt úgy kellett 
állandó tényezővé alakítani, hogy az ne befolyá
solja a vizsgálat eredményét, s ha mégis befolyá
solná, felismerhető legyen.

31. A Mn-, Si- és S-tartalom összefüggése.

Kokilláinkat savanyú bélésű kupolóból gyár 
to tták . A C- és P-tartalm at állandónak, a Mn- és 
Si- és S-tartalm at változónak tekintettem .

Többéves átlagértékek, valamint a felállított 
csoport átlagértékek között a C-tartalomban 
0,01—0,08%, a P-tartalom ban 0,003—0,022% 
különbség volt ; ezt a különbséget a statisztikus 
kiértékelésben nyugodtan elhanyagolhatjuk.

A többi három elemet nem egymagában, 
hanem egymásra gyakorolt hatásukban vizsgáltuk 
és felállítottuk az ismert Si/Mn viszonyon kívül 
az Mn/S viszonyt is.

8. ábra. S  55-ös kokilla kémiai összetételének Si/Mn- 
és M n/S  összefüggése és öntésszám megoszlása. A z 1955, 

évi gyűrűnélküli S  55-ös, az 1956. évi öv. gyűrűs

A vizsgálati eredményeket a 8—12. ábrákban 
foglaltuk össze ; ezekből félreérthetetlenül meg
állapítható, hogy a Si/Mn érték csökkenésével, a 
Mn/S érték növekedésével növekszik a kokilla 
tartósság. Akadnak kutatók, akik a Si/Mn érték 
növekedését ta rtják  helyesnek. Ezek a kutatók 
megfeledkeznek a S-tartalom jelentőségéről és 
arról is, hogy az ilyen kokillák tartósságának elér
hető maximuma nagyon kicsi. Növekvő Si- és 
nagy S-tartalommal, csökkenő Mn-tartalommal 
megfosztják a kokillát éppen azoktól a lehető 
ségektől, amik jellemzők a SM-kemencéből, bá- 
zikus kupolóból és a faszenes kohóból gyártott 
kokillák nagy tartósságára.

Ma már egyre többen vannak azok, akik a 
C-, Mn-tartalom növelése, a Si-, P- és S-tartalom 
csökkentése mellett foglalnak állást. A mi vizs
gálataink is ezt igazolják. Nem térek ki az alkotó 
elemek egymásra gyakorolt hatásának a magya
rázatára, azok ismertek, inkább a diagramról 
leolvasható összefüggéseket ismertetem.

A kokilla-típusonként felvett diagramok (8—
12. ábra) két év időszakát hasonlítják össze.

Az 1955. évi diagramok közül a G 60-as 
típus tér el a többitől és határozottan kifejezi az.
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1. és 222. sz. pontban ism ertetett konstrukciós és 
sugármarási hiba befolyását.

Az 1956. évi diagramokban az S 55-ös, 
F  55-ös és G 55-ös kokilláknál a sugármarás, az 
F  55-ös kokillánál még a fej leszakadás hatása is 
érzékelhető, ezért nem egyenes az Si/Mn és Mn/S 
vonal. — A 8— 12. ábrákból megállapíthatjuk, 
hogy 1955. V—X I. hóban a Mn-tartalom átlaga 
nem érte el a szabványban előírt min. 0,6%-ot, 
teh á t az 1954. V III—X I. havi állapotnak meg
felelően átlag 0,47% m aradt, az átlag Si-tartalom 
azonban lecsökkent a szabványelőírt érték alsó-
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9. ábra. S  55-ös acélgyűrüs kokilla kémiai összetételének 
S i/M n  és M n/S  összefüggése és öntésszám megoszlása

határára, 1,49%-ra, a S-tartalom is változatlan 
m aradt 0,099%. Ennek a nagy Si-tartalom csök
kenésnek az le tt a következménye, hogy a ko- 
killáinkat az 1954. V III—X I. havi átlag 72,8%-os 
kiégés m iatti selejtezés helyett 78%-ban repedés 
m iatt kellett kiselejtezni. — Az első esetben az 
átlagöntésszám 31,8, a második esetben 62,8 volt.

1956. I—X. hóban az átlag M n-tartalom 
0,47%-ról 0,59%-ra növekedett, a Si- és S-tar 
talom gyakorlatilag változatlan m aradt, a kokillák 
73,6%-át kiégés és repedés m iatt selejteztük ki 
86 átlagöntéssel. Az Si/Mn érték 1955. V—XI. hó 
ban 3,17, 1956. I—X. hóban 2,49, a Mn/S ugyan 
ezekben az időszakokban 4,74 és 6,08 volt. — 
Ezt a lényeges tartóssági és selejtezési ok válto 
zást a Si/Mn csökkenés és a Mn/S növekédés idézte 
elő. — A kokillatartósság növekedése 29,3%, a 
M n-tartalom növekedése 25,5%, a Si/Mn csök
kenése 21,4%, a Mn/S növekedése 28,2% volt. — 
Ezek a számok egyértelműen meghatározzák,

Mn/S

10. ábra. F  55-ös kokilla kémiai összetételének S i/M n  
és M n/S  összefüggése és öntésszám megoszlása. 1956. 
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11. ábra. G 55-ös kokilla kémiai összetételének S i/M n  
és Mn f S  összefüggése és öntésszám megoszlása
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hogy az 1956. évben bekövetkezett kokillatar 
tósság növekedést a kémiai összetétel változása 
eredményezte, mivel a kokilla konstrukció változ 
ta tásá t és a pihentetés javító hatását az acélműi 
kokillakezelés lerontotta.

Ha tovább vizsgáljuk az 1956. évi adatokat, 
megállapítható, hogy a kiégés és repedés m iatt ki 
selejtezett kokilláknál a repedés életkoruk 3/4— 
6/7 részében, a kiégés életkoruk %—3/i részében, 
a hálósság (márványosság) pedig életkoruk 2/5— 
2/3 részében kezdődött. Ebből az a következtetés 
vonható le, hogy kokilláinknál még nem értük el 
azt az ideális kémiai össztételt és ezzel részben

On tejszam

12. ábra. О 60-as kokilla kémiai összetételének S i/M n  
és M n/S  összefüggése és öntésszám megoszlása

összefüggő szövetszerkezetet, amely a természetes 
elöregedés, vagyis atisztánm árványosodásiselejtok 
jellemzője. — Ezt igazolják az 1957. évi adataink 
is. Kiégés és repedés m iatt a kokillák 60,2%-át
96,3 átlagöntéssel, 20,0%-át 84,1 átlagöntéssel 
márványosodás és kiégés m iatt selejteztük ki. 
1958. 1. negyedévben, amikor a kiselejtezett ko- 
killáknak több mint a 75%-a már bázikus kupo- 
lóból gyárto tt kokilla volt, a kokillák 72,2%-át 
104 átlagöntéssel kiégés és repedés • m iatt selej
teztük ki. 1957. évben kiselejtezett kokilláknál az 
átlag Si/Mn =  2,23, Mn/S =  7,38, 1958. 1. ne
gyedévében az Si/Mn =  1,88, Mn/S =  8,9 volt. 
Az 1958. I. negyedévi érték közel áll ahhoz az 
állapothoz, amit állandósítani szeretnénk. A ké 
miai összetétel kokillatartósságra gyakorolt 
hatásának jelentőségét sokan nem értékelik eléggé, 
ezért ellentmondások és bizonytalanságok jellem 
zik vizsgálataikat. A Si/Mn érték csökkenéssel 
és a Mn/S érték növekedéssel együtt járó kokilla 

tartósság növekedés kim utatása több éves ada 
taink kiértékelésében nem a véletlen szerencsés 
találkozásának, hanem a széleskörű és részletes 
adatgyűjtés, szigorú ellenőrzés és az acélműi és 
gyártási változók azonosíthatóságának az ered
ménye.

32. A Mn/S és Si/Mn diagramokból leolvasható 
összefüggések

Ha az 1955. és 1956. évi adatokat egy-egy 
pontban sűrítjük kokillatípusonként, olyan diag 
ram  csoportot kapunk (13. ábra), amelyben a 
Mn/S és Si/Mn vonalak típusonként különböző 
nagyságú a  szöget zárnak be, az összetartozó 
vonalak metszéspontjai pedig egy egyenesbe esnek.

Összehasonlításként a 13. ábrába berajzoltam 
a werfeni faszenes kohóból gyárto tt S 55-ös ko 
killák Mn/S és Si/Mn vonalát (W betűvel jelölt, 
szaggatott vonal). A savanyú bélésű kupolóból 
és a faszenes kohóból gyárto tt S 55-ös típusú

13. ábra. S  55, F  55, в  55-ös és G 60-as kokillák 
1955. V— X I . és 1956. I — X . havi és werfeni kokillák 
kémiai összetétel és öntésszám átlagok alapján megálla

pított S i/M n  és M n /S  összefüggések

kokilla vonalainak metszéspontja nem esik egy 
képzelt egynesbe, mint a savas kupolóból gyár 
to tt  többi kokilla-típusnál.

A W és S 55-ös kokilla vonalai által bezárt 
x szög azonos csak az egyes vonalaknak a víz 
szintessel bezárt szöge (/? +  ' /  =  a) között van 
lényeges különbség, ugyanis a W kokillánál az

—  =  12,4, az S 55-ösnél * =  2,67.
У У

A diagramcsoportból kiolvasható, hogy a 
kokillagyártás módjára, technológiájára és az 
alapanyagra jellemző a vonalak metszéspontjai
nak az elhelyezkedése ; a kokillatípusok állandó 
és változó igénybevételét pedig az x szög nagysága 
határozza meg.

A diagramcsoport a kokillatartósság növe
lésére típusonként meghatározza a feladatot, ha 
feltesszük, hogy a Si/Mn <  1-nél nem lehet, a
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koküla gyors tönkremenésének veszélye m ia tt és

hogy a y  >  0, ß <  90°, —> 2 ,5 . A kokillatartós-
У

ság növelhető az a szög csökkentésével, valam int 
a két vonal azonos a. szög mellett történő elforga
tásával. — Az első esetben a változó kokilla-

a
igénybevételt kell csökkenteni úgy, hogy az —

érték ne legyen kisebb az eredeti értéknél, a má
sodik esetben a gyártási módon, a gyártási techno
lógián és alapanyagon kell változtatni.

A gyártási módnak és így a kokilla alap 
anyagtól is függő tartósságnövelésnek lehetőségét 
a 14. ábra szemlélteti. — Ha a savanyú bélésű

ha gyártási módonként a C- és P-tartalom  a 
diagram felső részén bejelölt telítettségi fok (3) 
(:T ) értéknek megfelel (a T  értéket P. Tobias és 
H. W. Wenig képlete szerint számítottuk) (11).

Az N-érték bevezetésének jelentősége abban 
van, hogy ha tárt szab az acélművek túlzott 
követelésének, de az öntödék számára is irány 
érték, aminek betartása elengedhetetlen köve
telmény.

A diagramot az 1955. és 1956. évi adatok alap 
ján szerkesztettük. Nézzük meg, hogy illeszhetők 
be a diagramba az 1957. évben kiselejtezett sa 
vanyú kupolóból és az 1958. I. negyedévben ki 
selejtezett salgótartjáni bázisos kupolóból gyár
to tt S 55-ös kokillák adatai (3. táblázat).

T= 0,85 -0,95
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- érteke Jetiié .  ábra. A z ózdi S-55-ös kokilla N  =

S i -S
pólóban, S M-kemencében és faszenes kohóban történő 
gyártás esetében. T  érték P. Tobias és O. Brinkmann  

szerint )

kupolóból gyárto tt S 55-ös kokilla Mn/S és Si/Mn 
vonalait a faszenes kohóból gyárto tt S 55-ös 
(W-jelű) kokilla vonalába forgatjuk, kapunk egy 
olyan Mn/S és Si/Mn görbét, amely meghatározza 
gyártási módonként a kémai összetételtől függő 
kokillatartósságot. — Ebből a diagramból tehát 
megállapítható, hogy az Ózdi Kohászati Üzemek 
állandó és változó kokillaigénybevételi terhelése 
mellett a salgótarjáni savanyú bélésű kupolóból, 
SM-kemencéből, illetve bázikus kupolóból és a 
werfeni faszenes kohóból gyárto tt S 55-ös ko 
killák kémiai összetétele szerint milyen átlag 
kokillatartósság várható. Ezzel a diagrammal meg
határozhatjuk az egyes gyártási módokra az 
ideális Si/Mn és Mn/S értékeket, vagyis kokilla- 
típusonként az ideális kémiai összetételt.

A kokillatartósság tervezése céljából ezen az 
alapon bevezethető egy N-érték, amely

N  __ Mn/S _  Mn2 

~  Si/Mn _  Si-S

3. táblázat

D ia- T ény le-

Id ő sz a k S i/M n M n/S N
g ra m

sz e r in t
g esen
e lé r t

á t la g ö n té s s z á m

1957. év  . . . . 2,23 7,38 3,3 99 1 0 2

1958. I .  n . év 1 , 8 8 8,9 4,7 1 1 2 109

Az S 55-ös kokillatípus N értékének ellenőrzése 
az 1957. évi és 1958. 1. negyedévi adatok alapján. 
Eltérés ± 3  öntés.

4, Összefüggések a kokillaalapanyagának 
meghatározására

Az eddig használt összefüggések — C +  Si, 
telítettségi fok és Si/Mn — egyenként nem hatá 
rozzák meg egyértelműen a kokilla alapanyagát.

A C +  Si értéket rendszerint nagy h a tár 
közzel adják meg a szerzők, holott kis határköz 
ben is lényeges szövetváltozás következik be 
Kőrös Béla által (6) közölt adatok és ábrák alap 
ján  aszerint, hogy kupolóban, SM kemencében, 
vagy faszenes kohóban olvasztották a kokilla 
alapanyagát.

A telítettségi fok (T) értéke P. Tobias és G. 
Brinkmann képlete alapján a vizsgált időszakok
ban T =  0,916, amely két időszakban a kokilla- 
elhasználódás okában lényeges különbség volt. 
Ebben a telítettségi fok képletben a S-tartalom 
hatása nincs figyelembe véve, de nem hagyható 
figyelmen kívül. Állításomat igazolja P. Tobias 
és H. W. Wenig újabb vizsgálati eredménye, 
amelv szerint a telítettségi fok módosított kép 
lete (11) :

4,23 — 0,312Si — 0,33 Pj-f 0,18 (Mn — 1,76 S)

Megállapításom és a módosított telítettségi 
fok képlete alapján is 0,1% S-tartalom 0,03-nál 
nagyobb értékkel csökkenti a T értéket, amelynek 
a kokillaelhasználódás okára adott esetekben 
lényeges befolyása van (3).

A kokillatartósságra, ezen keresztül az alap 
anyagra is jellemző a Si/Mn és Mn/S változás, de 
egyértelműen a C +  Si és T értékeinek együttes
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összefüggésében határozza meg a kokilla alap 
anyagát. — Ha tehát egy kokilla-típns alapanya 
gát és tartósságát akarjuk meghatározni, minden 
esetben meg kell adni a C -f- Si, T és N értékeket.

5. A kokülaelhasználódás okának a meghatározása

Az acélművek a kokülaelhasználódás okára 
elsősorban a kémiai összetétel alapján tudnak kö 
vetkeztetni. Л következtetés akkor helytálló, ha 
az aznosság a kokillgyártásban és az acélmű ke 
zelésben biztosítva van.

A kokülaelhasználódás okának szemléltetését a 
15. ábrán kíséreltem meg. Az ábra alapját a Мд/S

ban kiesik az ábrából. A bázikus kúpolóból gyár
to tt kokillák elhasználódási oka lényegesen új 
helyzetet terem t s ezzel az elhasználódási terü 
letek száma is bővül. /

Az elhasználódási ábra kialakítása nincs 
befejezve. Sok adat kiértékelésére van még szük
ség, hogy alakja végleges maradjon. Mint tájé 
koztató talán így is jó szolgálatot tesz.

Összefoglalás

Az acélműi kokillaigénybevételét állandó és 
változó tényezők határozzák meg, és ez az igénybe
vétel kohászati üzemenként változó.

Hiba
terület

M/S
érték

Kokilla , 
meghibásodása

ВСЕ ЕС kiég-reped

CDE ЕС kiég

DOE OE reped

OBE OE reped

A BE OE reped

ABE EC reped- kiég

Öntésszám

15. ábra. S-55-ös kokilla kiselejtezési ok elhelyezkedése S i/M n, M n/S  és öntésszám( összefüggésében azonos
C- és P-tartalom esetén

A nyíl az S i/M n  főirányokat, a vonalkázott sáv az S i/M n  sávot jelzi

vonal képezi, amelyhez viszonyítom a Si/Mn érté 
keket A. Ristow (9) és Salgótarján—Ózd adatai 
alapján az S 55-ös kokillatípusnál. Feltételeztem, 
hogy minden Si/Mn főiránynak van egy tartósság 
maximuma, amelyet a rendelkezésemre álló adatok 
alapján rohamosan követ egy bizonyos Si/Mn ér
téken tú l a tartósság romlása.

A 15. ábrán feltételezett, főleg az FG vonal 
alatti elhasználódási területeket Salgótarján—Ózd 
1954— 1955. és 1956. évi savas kúpolóból gyártott 
kokillák adatai alapján határoztam  meg, ame
lyekbe még beiüeszthető az 1957. évi kiértékelés 
eredménye. Az 1958. I. negyedévi eredmény azon-

Az állandó tényezők kihatását nagy beruhá 
zással, a változó tényezőkét munkafegyelemmel, 
technológiai utasítások betartásával, jó ellenőrzés
sel javíthatjuk.

Az Ózdi Kohászati Üzemek állandó és vál
tozó ényezőinek, a Si/Mn és Mn/S változásnak, 
valam int az acélműi tevékenységnek és a kémiai 
összetétel javulásának a hatása a kokülatartós- 
ságnövelésre számszerűen megállapítható.

A kokilla alapanyagát meghatározott átlag 
tartóssággal az olvasztó kemence egységtől füg
gően tervezni lehet, ha figyelembevesszük a 
C +  Si, T, Si/Mn, Mn/S és N összefüggéseket.

4. táblázat

O lv asz tó  k em en c e

K é m ia i ö ssz e té te l Ö sszefüggések V á rh a tó  
á t la g  ö n 
té ssz á m

;C M n Si P  , 1 s C + S i
T Si M n N

О/
/ о

M n S

S a v a s  k u p o l ó ......................................... m in .
3,3 0 , 6 —

1 ,0

1 ,2 0

T / 8 Ö“ m ax .

0 ,2

m ax .
0 , 1 0 m in .

4 ,8 5

m in .

0 , 8 5

1 ,5

~ 2 ,0
m in .

8 5 1 2 0

S M -kem ence és b á z ik u s  k u p o ló  . . m in .
3 ,5

1 ,0 0 m ax .
0 , 0 6

1 ,3 m in .
10 8 1 5 01 ,5 0 1 ,8

A z á t la g  ö n té s sz á m  S 55-ös k o k il la t íp u s ra  v o n a tk b z ik , am e ly b ő l a  te rh e lé s  m é r té k é n e k  f ig y e le m b e v é te lé v e l s z á r 
m a z ta th a tó  a  tö b b i  k o k illa típ u s  v á rh a tó  á t la g  ö n té s sz á m a  is.
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Az OKÜ a Salgótarjáni Acélárugyár Acél- 
és Vasöntödéjében gyárto tt 3,8 t  tuskósúlyú 
kokilláinak ideális kémiai összetételét és alapanya 
gára jellemző összefüggéseket a 4. táblázatba 
foglaltam össze.

A fejlődés nem áll meg, új gondolatokat új 
megoldásokat termel, amelyeknek értéke csak 
akkor mérhető le, ha abban a tárgykörben biztos 
alapokon nyugvó mérőszámok vannak. Tanul
mányomban ezeket a mérőszámokat igyekeztem 
megkeresni, hogy a további kokillakísérleteink, 
kokillatartósságnövelési törekvésünk számára ösz- 
szehasonlítható mértékül szolgáljon.
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Formaszekrények tervezésének főbb szempontjai
S Z I L Á G Y I  I M R E  (Csepeli Vas- és Acélöntödék)

DK : 621.744.33:62.002,2

Н екоторы е особенности при п роектировании  опок. 

Haupt gesichtspunkte beim Entwurf von Formkästen. 

Important points in the design of moulding boxes.

Az öntödék gépesítésével mind nagyobb 
jelentőségűvé válik a pontos formaszekrények ké 
szítése is. A formázó egyik legfontosabb szerszáma, 
ill. készüléke a formaszekrény, amelynek méret- 
pontossága nagymértékben hat az öntvény mi
nőségére.

A szekrény pontosságát elsősorban a vezető 
furatok kialakítása és pontossága szabja meg, 
mivel a furatok és csapok közötti játék az öntvé 
nyen eltolódás formájában jelentkezik. Ha az 
eltolódás a megengedettnél nagyobb, a gyártott 
darab selejt. A nem megfelelően kialakított és 
gondatlanul kezelt formaszekrények m iatt kelet 
kező selejt nem kis részét teszi ki az öntödei se- 
lejtnek. Ezért nagy gondot kell fordítani kis és 
közepes méretű formaszekrények tervezésére, ke 
zelésére és karbantartására.

Azokban az öntödékben, ahol a termelés 
egyedi jellegű, a formaszekrények furatainak pon 
tosságával szemben nincsenek nagyobb követel
mények, mert az öntő a furat pontatlanságát a 
szekrény jobb irányú elcsavarásával (sibolás) csak
nem teljesen kiküszöböli. Ahol sorozat- vagy 
tömeggyártás folyik formázógépeken, már nem 
lehet a régi módon kiküszöbölni a formaszekrények 
furatainak pontatlanságát : a formaszekrény
nek szigorúbb feltételeket kell kielégítenie. A for
maszekrény jelentős költsége nagyobb sorozat 
legyártásával csökkenthető. Konvejor alkalma
zásakor a felhasznált formaszekrények száma,

így a ráfordított beruházás is csökkenthető. Ezeket 
a szekrényeket ajánlatos hengerelt, ill. sajtolt, 
profilos lemezből készíteni, mert az acéllemez 
szekrények élettartam a legalább 10— 15 év, és a 
súlyuk is a lehető legkisebb. A kézi ürítés erősen 
igénybeveszi a szekrényeket, ezért a szekrények 
élettartam át növeli a gépi ürítő berendezés alkal
mazása is.

Az üzemünkben eddig használt legnagyobb 
profilos lemez-szekrény 500 X 400 X 250 mm és 
600X300X150 mm, a legkisebb 400 X 300 X 
X 100 mm.

A formaszekrények anyagául hengerelt acélt 
választottunk, mivel ebből már készítettünk szek
rényeket és 7 éves használat u tán  is kifogástalan 
állapotban vannak. (Nagy súlycsökkentés érhető 
el ugyan alumíniumötvözetből készült szekrények
kel, de ezek élettartam a csak nagy-rezgésszámú,

100

É r k e z e t t  1958 . jú l iu s  15-én . 1. ábra. Hengerelt lemezidomok formaszekrényekhez
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vibrációs ürítés esetén éri el a hengerelt acélból 
készültekét. Az öntöttvas szekrényeket törékeny 
ségük m iatt vastag fallal kell készíteni, ezért 
súlyuk a lemezszekrényekhez viszonyítva 50— 
100%-kal nagyobb.) A lemezek vastagsága a 
szekrények magasságától függően 6, 7 és 8 mm. 
A lemezeknek hengerléssel az 1. ábra szerinti pro 
filokat adtuk és ezekkel biztosítottuk a forma- 
szekrények megfelelő merevségét.

A formaszekrények élettartam-növelése és 
pontossága érdekében a vezetőfuratokat feltétlenül 
cserélhető perselyekkel kell ellátni. A kopás ú t 
hosszák alapján megállapítható, hogy a furat

a) a furat gyártási méretszórása (tűrése),
b) a csap gyártási méretszórása (tűrése),
c) a furat tengelyének a merőlegestől való 

eltérése (a szekrény felfekvő síkjához viszonyítva),
d) a furatok egymástól való távolságának 

méretszórása,
e) a mintalapon levő vezetőcsapok egymástól 

való távolságának méretszórása,
/ ) a formaszekrény felmelegedésekor fellépő 

hőtágulás mértéke.
Ez utóbbi konvejoros formatovábbítás ese

tében jelentős, ahol a felmelegedett szekrénynek 
kell a hideg mintalap csapjaira rámennie.

2. ábra. a ) hasított fu ra tú  form aszekrény  ; b)  hosszúkás n y ílá sú  persellyel ellá tott szekrény

kopása nagyobb, m int a csapé. Ha a csap hosszát 
L-lel, a furat, ill. persely hosszát H-val jelöljük, 
s figyelembe vesszük az összerakócsap koptató 
hatását is, akkor a furat kopása :

C =
2 L

1,5 H
rozható meg. C 
ny ito tt kopása ;

=  1,33 összefüggéssel hatá- 

a furatnak a csaphoz viszo-
H

— =  3 átlagos értékkel ( 7 = 4 .

Ebből is látható, hogy a furat kopása nagy : 
átlagosan a csapénak négyszerese. Ezt a nagy- 
mértékíí kopást edzett persely alkalmazásával 
célszerű csökkenteni.

Edzett perselyek alkalmazása mellett szól 
még az is, hogy a furatok gyors kopása m iatt a 
szekrények nagyon hamar elhasználódnak és 
minden egyes felfúrás u tán  a csapokat is ki kell 
cserélni nagyobb méretűekre. Ha a perselyt edzés 
nélkül használjuk és a csapot edzzük keményre, 
helytelenül járunk el, mert a perselyek cseréje 
jóval költségesebb, mint a kevés számú csap 
gyakoribb cseréje.

Az — viszony változtatásával is csökkent

hető a furat kopása. Az L  csökkentésének határt 
szab a m inta magassága.

A csap legkisebb hosszát L > 2  Я  értékben 
ajánlatos megválasztani. A persely hosszának nö 
velését a gyártás gazdaságossága szabja meg.

Fenti elgondolások alaján úgy határoztunk, 
hogy edzett perselyeket és edzetlen csapokat 
alkalmazunk.

A formaszekrények pontosságára a furat és 
a csap közötti játék jellemző : minél kisebb a 
játék, annál pontosabb a szekrény.

A minimális játék értékét több tényező ha 
határozza meg :

Az utolsó három tényező (d, e, /) hatását az 
amúgy is túlhatározott két furatos vezetés meg
szüntetésével teljesen kiküszöbölhetjük. Ezt az 
egyik furat felhasításával (2/a ábra), perselyezés 
esetén pedig az egyik persely hosszúkás-nyílású 
kiképzésével érhetjük el (2/6 ábra).

Eltolódásmentes öntvények gyártása érdeké
ben a mintalapok vezetőcsap-fúratainak távolsá 
gát 1000 mm csap távig ±0,05 mm tűréssel kell 
készíteni, mert a m inták felszereléséhez a furatok 
szolgálnak bázisul. A szekrények furattávolságát 
a hosszúkás nyílás m iatt nem kell tűrésezni.

A furatok merőlegessége készülékben való 
fúrással biztosítható.

A perselyek behelyezésekor is történhet fúrat- 
tengely elferdülés, amit megfelelő készülék alkal
mazásával elkerülhetünk. A legkisebb játék nagy 
ságát a furat tengelyének elferdülése szabja meg, 
mivel a furat és csap gyártási tűrésének alsó, 
ill. felső határát névleges méretre is választ
hatjuk. Fentiek figyelembevételével a legkisebb 
játékot 0  20-as csap esetén 0,03—0,07 mm kö
zött állapítottuk meg, mert ezzel még biztosít
ható a könnyű összerakás.

A furat és csap közötti legnagyobb játék 
megállapításakor különbséget kell tenni a rögzített, 
ill. vezetett és a rögzítés nélküli összerakócsapok 
alkalmazása között.

Ha az összerakás az egyik szekrényben rög
z ített csappal történik, — az egyik mintalapon is 
rögzített csapok vannak — akkor az öntvényen 
észlelhető legnagyobb eltolódás a furat és csap 
közötti játék mindenkori nagyságával egyenlő. 
Ha azonban az összerakócsap nem rögzített és 
más vezetése nincs a furaton kívül, — de a m inta 
lapokon rögzített csapok vannak — akkor a két 
szekerény legnagyobb elmozdulása függ :

a) furat. ill. persely hosszától,
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h) a furatnak az osztósíktól 
való távolságától,

c) a furat és csap közötti játék 
nagyságától.

Ezek együttesen az összerakó - 
csapnak a° dőlési lehetőséget ad 
nak, amely az eltolódás mértékét 
növeli.

A formaszekrenyck
összefüggő felületei 

(osztósik)

T= a két formaszekrény 
legnagyobb síkbeli 
eltolódása

D=a szekrenijfurat ill.
persely átmérője i 

d = az összerakocsap atm. 
H= a szekrény furat ill.

persely hossza 
h = a furat Hl.persely távol

sága a formas zekrény 
össze fék vő síkjától

3. ábra- A z összerakócsap elhelyezkedése az összerakott 
formaszekrények furataiban

A legnagyobb eltolódás a 3. ábra alapján

T  =  a +  Ъ

ahol

D d
cos ot

, 7 2 h
b — 2h • tg  « =  a  • — ; m ert tga  —

H
ha 6-t behelyettesítjük, akkor : 

m 2hT  =  a +  a-=

lyettesítésével

T  =  |D

‘ t f Ebből a he-

d
cos a

2h\
~HJ

T 1

4. ábra. a) 200 mm-nél magasabb szekrény két perse
ly es kialakítása, b ) Ezt a megoldást általában perselyezés 

nélküli szekrényeknél használják

Ebből az összefüggésből élesen kitűnik, hogy 
az eltolódást legjobban h befolyásolja. A j a 
kopás következtében állandóan nő, megszüntetni 
nem tudjuk. A H  növelésével T  csökkenthető, 
ennek azonban a perselyek gazdaságos gyártása

szab határt. A persely optimális hosszát — =  

=  1,2 . . .  1,25 viszonnyal fejezhetjük ki.

b A furat, ill. persely hosszának növelése más 
módszerekkel is elérhető, pl. egymástól távol 
elhelyezett furatokkal. Ezt a módszert 200 mm-nél 
magasabb szekrényekhez ajánlatos alkalmazni a 
biztonságos összerakás érdekében (4. ábra). E b 
ben az esetben a persely hossza a 4. ábrán Я -val 
jelölt távolsággal egyenlő. Ez a megoldás még 
azzal az előnnyel is jár, hogy a szekrény több osztó 
síkú formakészítéséhez is alkalmas.

Mivel a h befolyásolja legjobban az eltolódást, 
a lehető legkisebbre kell választani, h — О esetén 
T  =  j, de ez nem ajánlatos, mert a mintalapon 
és összerakásnál az esetleg odakerült homok 
megakadályozza a jó felfekvést, azonkívül az után- 
munkálási lehetőség is korlátozott.

A h legkedvezőbb méretei ön tö tt szekrények
nél 3—6 mm, hegesztetteknél 6—8 mm.

ahol a =  у  — ß, tgy  =  , sinß =  siny.
Л  JJ

0  20 mm furatú és 25 mm hosszú perselynél 
1 mm játékkal is, — mely a megengedettnél jóval 
nagyobb — cos a =  0,9992. Nem követünk el 
nagy hibát cos a =  1 helyettesítéssel.

На a furat és csap közötti játék D — d — 
=  j  és cosa =  1, akkor a legnagyobb eltolódás

5. ábra. a) Vezető persely, b) központosító persely
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Ф

b)

6. ábra. a) Vezető persely, b) központosító persely

A perselyek gyártásában a hosszúkás nyílás 
elkészítése okozott nehézséget. A kétféle megoldás 
közül (5. és ff. ábra) a 6. ábra szerinti kialakítás 
a tökéletesebb, de az elkészítéshez szükséges üre 
geid szerszám m iatt (kétszer annyiba került volna, 
m int a másik megoldású) először az 5. ábrán fel
tü n te te tt perselyek mellett döntöttünk. Ennek a 
perselynek azonban nagy hibája, hogy az elkészí
tését egyszerűsítő hasíték elgyengíti és pontatlanná 
teszi (a szekrénybe sajtoláskor összehajlik). Ezen
kívül a vezetés — a hasíték m iatt — nem a per 
sely teljes hosszában történik, ez pedig a T  
eltolódás nagyságát növeli.

7. ábra. a) Négylapú, b) hatlapú vezetőcsap

Ezek a hátrányok késztettek bennünket arra, 
hogy a 6. ábra szerinti perselynek gyártására más 
megoldást keressünk. Végül sikerült olyan tech 
nológiát kidolgozni, amely lehetővé te tte  a költ 
séges üregelés elhagyását a minőség romlása nél
kül, sőt az előállítási költség az 5. ábra szerinti
nek egy harm adára csökkent.

A perselyek mindegyike C 10 anyagból, 
cementálva és edz ve készül.

A csapok edzés nélkül, A 60.11. anyagból 
készülnek. A mintalapon az egyik vezető csapot a 
fordított összerakás megakadályozása és a kopás 
csökkentése végett lelapolással kell készíteni. Egy 
csapon négy, ill. hat. lapolást is készíthetünk, 
amivel a csap élettartam át két, ill. háromszoro
sára növelhetjük (7. ábra).

A perselyek és csapok tűréseit, valam int el
helyezkedését m utatja  a 8. ábra, feltüntetve az 
ellenőrzéshez szükséges idomszereket is.

A csap tűrésének és megengedett kopásának 
változtatásával különböző pontosságú szekrénypár 
állítható össze. Egész apró és pontos öntvényekhez 
d 10 helyett f 8 tűrést kell akalmazni a csapokhoz 
és a. túlkopás mértékét is csökkenteni kell.

Összefoglalás

A formaszekrények pontosságát és é lettarta 
m át perselyezéssel növelhetjük. A szekrények 
túlhatározott vezetését hosszúkás nyílású per 
sely alkalmazásával megszüntethetjük.

A perselyeket edzeni kell, a csapokat nem. 
Azonos méretek esetén a formaszekrény pontos 
sága annál nagyobb, minél kisebb a persely távol
sága az osztósíktól.

Nagyon fontos a termelés biztonsága érdeké
ben a formaszekrények rendszeres ellenőrzése idom 
szerekkel és a használaton kívüli szekrények
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gondos kezelése és tárolása fedett helyen. A per
selyeket újrafelhasználásig ajánlatos savmentes 
olajjal bekenni.

Az egységes és gazdaságos előállítás érdeké
ben szükséges volna a 6. ábra szerinti perselyek 
szabványosítása kétféle méretben, 0  20 és 0  
25 mm-es csapokhoz. A hozzájuk tartozó csapok

szabványosítása is szükséges. Ajánlatos a forma- 
szekerények elavult szabványait átdolgozni. A szek
rények gyártását egy helyre kell összpontosítani, 
hogy ne kelljen minden öntödének saját szekrény
szükségletének legyártására berendezkednie. Ezzel 
tekintélyes összegeket takaríthatnánk meg or 
szágos viszonylatban.

Kolozsvári Márton és György, szobrászok és szoboröntők munkássága
* Z S Á K  V I K T O R  n y .  e g y e te m i t a n á r  D K ,: 739 .4 :621 .74

С кульпторная и х у д о ж еств ен н о -л и тей н ая  деятел ьн о сть  
К о л о ж в ар и  М артен а  и Д ьердья.

Die Tätigkeit der Bildhauer und Kunstgiesser Martin und 
Georg Kolozsvári.

The work of the brothers Martin and George Kolozsvári, 
sculptors and art-founders.

Az egész késői középkor magyar fémműves
ségének történetében a legérdekesebb és leg 
nagyobb jelenség a két Kolozsvári testvér Márton 
és György páratlan munkássága.

Kolozsváron a XIV. század derekán élt egy 
névszerint is ismert jónevű festő : Miklós mester, 
akinek fiai Márton és György szobrászok voltak. 
Kolozsvár szász neve akkor Clussenberch volt. 
A mi szobrászaink két alkalommal Colozsvárra, 
egyszer pedig, mint látni fogjuk, Clussenberchbe 
valónak mondják magukat.

Születésük és haláluk ideje ismeretlen. Mun
kásságuk, mint látni fogjuk, a XIV. század m á 
sodik felére esik. Kérdés, hogy adatok hiányos
sága m iatt egyáltalában sikerülni fog-e valaha a 
személyükre boruló fátyolt eloszlatni.

A tehetséges fiatal szobrászok kitűnő iskolája 
apjuk műhelye lehetett. Kétségtelenül művészi 
nevelésben részesültek. Márton, az idősebb nagy 
koncepciók alkotója, tehát nagyvonalú szobrász, 
míg a fiatalabb György a finom kidolgozások, a 
részletek gondos megoldásának mestere, inkább 
ötvös művész volt. A kettő tehát egymást kiegé
szítve képezte tartós kapcsolataik titk á t (2). *

A testvérpár művészete olasz befolyás a latt 
állott, ami érthető is, hiszen az Anjou királyok 
korában éltek, amikor tudvalevőleg igen élénk 
volt a kapcsolat az olasz művészettel. Valószínű
leg ők maguk is jártak  Itáliában.

A testvérpár, az önálló talapzatra állított, 
architektúrától független, térbe komponált élet
nagyságú, vagy közel életnagyságú álló és lovas
szobrok nagy mestere volt, aminek megoldása a 
meginduló renaissance művészetének is legfőbb 
problémája. A feladatot új anyagban, a bronz
ban oldották meg, ami a középkor dómokhoz 
kötött kőszobrászatával szemben óriási haladást 
jelentett. A bronz szobrok a nagy mozdulatokat, 
cselekményeket jobban tükrözik s természeteseb
ben ábrázolják a személyeket.

É rk e z e t t  1958. á p r il is  17-én.

Michelangelo pompásan fejti ki, hogy a szob
rász a kő nagy tömegéből hámozza ki a szobrot. 
Szerinte, minden kőben egy szobor van elrejtve, 
melyet csak kívülről kell a vésővel megközelíteni. 
Ezzel ellenkező a bronzszobor készítésekor a 
viasszal dolgozó szobrász munkamenete, aki hoz
záadással, a részek összerakásával, ju t az egész
hez. Nála nincsen tömeg, amelyben az alak rejtve 
van, hanem a szobrász képzelete munka közben 
rakja azt össze elemeiből.

A Kolozsvári testvérek alkotásai időrendben 
a következők :

1. Nagyváradon 1370-ben felállított három 
király szobor: I. István király, I. László király és 
Imre herceg közel életnagyságú bronz szobrai.

2. Prágában 1373-ban felállított Szt. György 
lovas szobor.

3. Nagyváradon 1390-ben felállított I. László 
király lovas szobor.

A nagyváradi szobrok

A Kolozsvári testvérek első, de legkevésbé 
ismert művei az I. István és I. László királyok és 
Imre herceg közel életnagyságú bronzszobrai, 
amelyeket Futaki, mások szerint Meszesi, Demeter 
nagyváradi püspök rendelésére a váradi székes- 
egyház előtti téren állíto ttak fel 1370-ben. E szob
rokkal keveset foglalkoztak, pedig hazánkban, 
sőt néhány elszigetelt olasz emléktől eltekintve, 
egész Európában ezek voltak az első bronzból 
öntött álló emlékszobrok.

Zudar János váradi püspök 1390-ben a 
testvérpárral — minden bizonnyal a később tá r 
gyalandó Szt. György szobor hatása a latt — elké
szíttette I. László király életnagyságú lovas bronz
szobrát, amelyet a váradi székesegyház előtt 
á llítta to tt fel, arccal a templom felé fordulva.

A krónikák több ízben említenek nagyváradi 
szobrokat. Bonfini leírja, hogy Váradon a bazilika 
előtt több más kisebb szobortól körülvéve I. László 
király lovasszobra áll. A mohácsi vész u tán  Mis- 
kolczy István Zemplén megye esküdtje részlete 
sebben leírja a nagyváradi szobrokat, amelyek
I. László király sírjára emelt bazilikával együtt 
nyom nélkül eltűntek a föld színéről.

Miskolczy 1609 június 27-én Nagyváradon 
já rt s a nagyváradi vár megtekintése közben a 
következőket jegyezte fel :

A várba való belépéskor a jobboldalon
I. László király egykor teljes és egész aranytól
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ragyogó alakja látható érez lovon ülve, 
jobbjában csatabárdot ta rt, mintegy vágásra 
készen. Equi dexter testiculus grandior est 
altero. A ló a la tt érez táblán  ezeket olvas
hatn i :

,,az 1390-ik évben május hó 20-án Zsig- 
mond és Mária szerencsés országlása idején 
tisztelendő János váradi püspök úr, Krisztus 
ban atyánk, készíttette ezt a művet László 
király tiszteletére, Kolozsvári Márton és 
György mesterekkel.”

Oldalt ugyancsak érezbe öntött három 
alak áll. Balkézről az elsőnek hüvelybe dugott 
kardja lóg a nyakán, van továbbá szekercéje, 
sarkantyúja és a következő felírást ta rta l 
mazó táblája :

,,1370-ik évben a legdicsőbb Lajos Ma
gyarország királyának uralkodás idejében 
főtisztelendő Demeter atya nagyváradi püs
pök csináltatta a szentek képeit Kolozsvári 
Márton és Györggyel, Kolozsvári Miklós 
festő fiaival.”

A háromról általában azt mondják, hogy 
László, István és Imre volna.
Miskolczy legnagyobb érdeme, hogy meg

őrizte számunka a művészek nevét, adatait és 
műveik kelekezésének idejét. Miskolczy egyszerű, 
de pontos leírása révén ju to ttunk  a nagyhírű 
nevekhez, melyek a szakirodalomban ismertekké 
lettek.

Bagyary Simon (7) felhívja figyelmünket, 
hogy a váradi lovasszoborról Szamosközi István, 
a  XVI. század kiváló hum anistája elég bő leírást
ad. Szerinte a lovasszobor be volt aranyozva és 
a  három királyszobor mellette és nem vele szem
ben állott.

A szobrokról kép nem m aradt fenn, ellenben 
fennmaradt egy a váradi várról Georg Houfnagel 
antwerpeni származású rajzoló 1618-ban készült 
vázlatos rajza u tán  készített metszet, amelyen 
a szobrok is láthatók. Ezt m utatja az 1. ábra.

A vázlatos rajz a szobor művészi kiválósá
gáról nem is, de felállításának fo vonásairól eléggé

tájékoztat. A szobor I. László királyt nyugodtan 
lépő lovon ábrázolja, fején koronával, jobbjában 
harci bárddal.

A vázlaton a székesegyház sarkán, a lovas
szobortól balra elég kezdetlegesen ábrázolva lá t 
ható egymáshoz szorítva a már em lített három 
álló szobor.

I. László király lovaszobor fejét némileg 
rekonstruálni vélik a győri László király ereklye
tartó  alapján. A magyar ötvösművészetnek ez a 
mesterműve 12— 15 évvel a lovasszobor u tán 
készült Nagyváradon és feltehető, hogy az a váradi 
szobor fejének másolata. Czakó Elemér (2) ezt 
kizártnak tartja , mivel egész más a s t í l u s a ,  mint 
a megmaradt Szt. György szoboré, mely a László 
király lovas szobor példájául szolgálhatott. Sze
rinte a lovasszobor harcias aktusban ábrázolja a 
királyt, míg a herma inkább a hermák szokásos 
tekintete, inkább komorabb és bizánci séma.

A váradi lovasszobor a testvérek főműve lehe
te tt  nemcsak méretben, de fejlődéstörténeti fon
tosságban is. Művészetük ebben az alkotásban 
érte el a csúcspontot.

A lovasszobrot 1390 május 20-án állították 
fel, de csak az év szeptember 8-án avatták  fel 
Mária és Zsigmond király jelenlétében.

A bécsi császári levéltárban levő okmányok 
szerint Rudolf császár 1598-ban, 11 évvel Mis
kolczy közlése előtt a királyszobrokat Prágába 
szerette volna szállíttatni, evvel Mátyás főher
ceget bízta meg. Mátyás főherceg azonban értesíti 
Rudolf császárt, hogy nem küldheti a szobrokat, 
mert azokhoz a magyarországi és erdélyi nép 
nagy szeretettel ragaszkodik s az a hite, hogy 
míg a szobrok állnak, addig a török Váradot nem 
veheti be. Rudolf erre lemondott a szobrokról.

Sajnos, ezáltal a szobrok Váradon m aradtak 
s később nyom nélkül elpusztultak. Pusztulásuk 
idejét pontosan nem ismerjük. Valószínűleg 1660- 
ban Nagyvárad törökök által tö rtén t elfoglalásá
nak estek áldozatul és így valószínűleg összetörték 
és beolvasztották őket. A bronz abban az időben 
becses zsákmány volt. Hogy tényleg ágyukat 
öntöttek e belőlük, nem tudjuk. Midőn 1692-ben 
a magyarok visszavették Váradot, a szobrokat 
nem találták.

I t t  említjük, hogy az ún. aacheni kincseket 
a két testvér első munkájának tekintik.

Mikor Beszterce a XIV. század közepén 
Nagy Lajos királytól városi szabadalmat kapott, 
a város a királynak hálából díszes címerekkel 
ellátott egyházi könyvet ajándékozott, amelynek 
képeit talán Miklós mester festette, míg a tábla 
remek ötvösmunkáit talán fiai készítették. Ezt a 
könyvet Lajos király ajándékba küldte Aachenbe. 
A könyv maga ugyan elveszett, de megmaradt 
a két remek, szép, 22 cm magas címer, melynek 
felső részén többek között, a három magyar 
király van ábrázolva remek ötvös munkával, 
mely nagyfokú szobrász művészetről tanúskodik. 
Lehetséges, hogy ez indíto tta  a váradi püspököt a 
három álló szobor megrendelésére.

Művészi szempontokból mások, így Czakó (2) 
is kizártnak tartják , hogy az aacheni kincseket a

1. ábra. О. Houfnagel rajza után készült metszet a 
váradi várról
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testvérpár készítette. Mivel sajnos, a váradi 
szobrok nem m aradtak meg, ezt nehéz megálla
pítani.

A prágai szent György szobor
A Kolozsvári testvérek egyetlen fennmaradt 

hiteles alkotása az 1373-ban készült és Prágában 
a Hradsinon felállított bronzból öntött Szt. György 
lovasszobor, amelyet a 2. ábrán m utatunk be.

2. ábra. A  prágai Szt. György-szobor

A szobrot művészettörténetileg sok kiváló 
külföldi és magyar műkritikus m éltatta, de mivel 
nem tartozik ezen értekezés keretébe a szoborról 
ily szempontból tárgyalni, csak utalunk a fejezet 
végén megadott kútfőkre, amelyek még sok to 
vábbi irodalmi hivatkozást is tartalm aznak.

A szoborral igen sokan foglalkoztak amint 
látni fogjuk, az annyi veszély és szakértelem 
nélküli restaurálás u tán  is lényegileg a mai napig 
épségben fennmaradt.

A szobor készítőjéről sokáig ellentétes véle
mények voltak. Azt állították, hogy cseh vagy 
német ember volt. A cseh történetíró Hajele a 
szobor alkotójául Speherz Vendelt nevezi meg, aki 
1374 körül élt Csehországban s o tt harangokat és 
fegyvereket készített és IV. Károly császár meg
rendelésére öntötte a Szt. György szobrot. Egy 
későbbi német forrás Auffenberg testvéreket említi 
a szobor készítőiként.

Végre 1677-ben Balbinus Bohuslaus derítette 
fel a felmerült tévedéseket.

A Szt. György lovag bal karján levő pajzson 
egy írás volt, amely a szobor készítőit és készí
tésének idejét adta meg. Balbinus szerint a szöveg 
így szólt :

,,A. Ю. 1373 hoc Opus Imaginis S. Georgy 
per Martium et Georgium de Clussenberch con- 
flatum est.” •

Magyarul : Szt. Györgynek ezt a szobrát 
1373-ban Clussenberchbe való Márton és György 
készítette.

Jellemző, hogy 300 évig senki sem vette 
magának a fáradságot, hogy a szobron levő fel
ira to t megnézze, mert akkor nem tám adhattak 
volna kételyek a szobor készítői körül.

Most azután sok v ita kezdődött a Clussen
berch helynév körül, amelyet hol Csehországban, 
hol Németországban véltek megtalálni. Végül 
egy erdélyi tudós, Weinrich Vilmos bizonyította 
be, hogy Clussenberch azonos Klausenburg, azaz 
Kolozsvár középkori német nevével.

Ezzel kétségtelenné vált, hogy Clussenberchi 
Márton és György azonosak a már ism ert Kolozs
vári Márton és György művészekkel, akik a híres 
nagyváradi szobrokat is készítették, a prágai 
szobor tehát magyar művészek alkotása.

Általános volt a vélemény, hogy a szobor
IV. Károly császár megrendelésére készült, aki 
nagyon szerette Prágát s o tt nagy építkezéseket 
h a jto tt végre. Abban az időben sok híres építész 
és művészen kívül sok idegen is tartózkodott 
Prágában. Ugyanakkor Magyarország és az akkori 
császári főváros között élénk volt a kapcsolat, 
m ert akkor folytak azok a tárgyalások, amelyek 
Mária, Nagy Lajos király leánya és Zsigmond,
IV. Károly császár ifjabb fiának eljegyzéséhez 
vezettek. Meglehet, hogy a követség valamelyik 
tagja hívta fel a figyelmet a magyar művészpárra, 
akiket IV. Károly h ívott Prágába s velük a szob
ro t elkészíttette. E  feltevés ellen azonban sok 
nyomós ok is sorolható fel.

Ha a szobor ui. IV. Károly megbízásából 
készült volna, akkor a szobron bizonyára rajta 
lenne a megbízatás is, m ert az akkor általános 
szokás volt s IV. Károly a tesvérpárt bizonyára 
más művel is megbízta volna.

Sokkal valószínűbb, hogy a szobor idehaza 
készült és m int Nagy Lajos ajándéka került 
Prágába. Nagy Lajos híres volt nagyszabású 
ajándékairól, elég csak az aacheni és máriazelli 
kincsekre, Szt. Simon zárai koporsójára gon
dolni.

Az a tény is, hogy a szobor ajándék volt és 
nem prágai rendelésre készült, bizonyítja, hogy 
Prágában nem tudtak  vele mit kezdeni. Mint 
látni fogjuk, többször költöztették, nem volt ki
mondott helye, célját sem értették meg, mert a 
legnagyobb nyugalommal a kegyszobrot profán 
szökőkúttá alakították át.

Technikai elgondolások is inkább amellett 
szólnak, hogy a szobor idehaza készült,. valószí
nűleg Nagyváradon, ahol akkor a testvérpárnak 
nagy öntőműhelye lehetett.

A testvérpár 1370-ben készítette a három 
álló király szobrot, tehát meg volt a berendezésük 
egy szobor öntéséhez. 1373-ban elkészült a Szent 
György szobor. Ha tehát Prágában készült volna, 
akkor az egész formázó és olvasztó berendezést 
Prágába kellett volna szállítani. A Szt. György 
szobor nem kis szobor. Ilyen nagy szobor m intá 
zása, beformázása és leöntése nagy műhelyt, 
olvasztó kemencéket és egyéb segédberendezé
seket követelt meg, amelyek ma sem volnának 
lekicsinylendők, még kevésbé kb. 600 évvel eze
lőtt. Ezeknek Prágába való szállítása (légvonalban
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is több mint 600 km) az akkori útviszonyok mel
le tt nagyon körülményes le tt volna s utána még 
visszaszállítani Váradra, mert a már tá rgyalt 
László király lovasszobrát kellett hamarosan meg
kezdeni. Sokkal egyszerűbb lehetett a kész szobrot, 
esetleg több részben, Prágába szállítani s o tt 
összeállítani.

A hazai készítés mellett szól még az a tény is, 
hogy minden bizonnyal a váradiak lá tták  itthon 
a szobrot és kedvet kaptak László király szobrának 
elkészíttetésére. Végül a ló típusa, az alacsony 
kun nyereg, a lovagnak az akkori magyar divat 
szerinti vértezése, a hajviselete, mind magyar 
szokásokra vezethető vissza, ami igen valószínűvé 
teszi, hogy a szobor idehaza készült s ajándék 
ként került Prágába. Nem tartozik ugyan szorosan 
ide, de sokan azt hiszik, hogy a Szt. György 
lovag ábrázolásához maga György az ifjabb testvér 
állt modellt.

Egy keveset a szobor öntészeti vonatkozásai
val foglalkozva azt látjuk, hogy különösen ré 
gebben műkritikusaink és műtörténészeink egyál
talán nem foglalkoztak egy alkotás műszaki kérdé
seivel, pedig sokszor más következtetésekre ju to t 
tak  volna, ha a műszaki lehetőségeket is vizsgál
ták  volna.

A Szt. György szoborral műszaki-öntészeti 
szempontból Czakó Elemér (2, 3) és Kárász Leo (5) 
foglalkoztak.

Czakó a szobrot alaposan megvizsgálta és a 
következőket állapítja meg.

Határozottan állítja, hogy a ló és lovas össze
függő egész, tehát egy öntvény. Külön készül
he tett a pajzs, a kard, nyaklánc, sarkantyúk, kan 
tárfej s más apró díszítések. Hogy ezek a részek 
nem voltak a szoborral egybeöntve, arra már 
abból is lehet következtetni, hogy úgy eltűntek, 
hogy nyomuk is alig m aradt a szobron. Nem 
állítható pontosan, hogy az alapzat is egybe 
volt öntve a szoborral. Az alapzatot általában nagy 
szobroknál külön szokták önteni. Különben is 
az idők folyamán az alapzaton változtatásokat 
eszközöltek, tehát ma nehéz lenne ezt meg
állapítani.

A szobor a viaszkkiolvasztási eljárás szerint 
készült. A viaszforma fejjel lefelé volt beformázva. 
Ha kopogtatjuk, tom pán kong a bennrekedt 
magtól s nem cseng úgy, mintha összeillesztették 
volna. Az öntéskor a levegő kivezetésére 16 nyílás 
nyomait vélte megtalálni. A külső köpeny és a 
belső mag egymáshoz való rögzítésére a köpenyen 
és a viaszrétegen á t rézrudacskákat toltak á t a 
magig, magtámaszként. Ezek kiálló részeit az 
öntés u tán  eltávolították.

Kárász Leo (5) ezzel szemben egy budapesti 
fémöntő véleményére támaszkodva, aki azonban 
a szobrot nem látta, inkább azt véli, hogy az egész 
szobor három darabban készült s a helyszínen le tt 
összeállítva. Az egy tagban való öntést azért 
nem ta rtja  valószínűnek, mert oly nagy mennyi
ségű fém megolvasztása és leöntése nagy nehéz
ségbe ütközött volna.

(A szerző megjegyzése : ezzel az állítással 
vitatkozni lehetne, m ert abban az időben már 
nagy harangokat öntöttek.)

A Szt. György szobor falvastagsága átlagban 
30—40 mm. Az ötvözet 90% rézből és 10% 
ónból áll.

A szobor be volt aranyozva, mivel aranyo 
zás nyomai láthatók voltak. Aranyozás abban az 
időben különben is szokás volt.

Amint látható, a művésznek, amidőn a 
szobrot elképzelte, egyben bele is kellett magát 
élnie a technikai elkészítés lehetőségeibe, elké
szíteni a formát és a leöntést végezni. Egyszemély- 
ben összhangzatosan egyesült a művész és kéz
műves.

Most inég pár szót a szobor történetéről.
A szobor az idők folyamán sok viszontagságon 

ment át.
Első felállítási helye a Hradsinban a Szt. 

György templom előtt volt.
Sokat ' szenvedett a husziták pusztításaitól. 

1541-ben, amikor az egész várat nagy tűz pusztí
to tta , egy égő gerenda esett rá, amely a lovag 
lándzsáját és jobb karját letörte. A letört részeket 
úgy ahogy kijavították. A lovag karja rosszul 
le tt odaforrasztva, a hóna a latt kb. 30 mm-es 
betoldás van, s azért a kar túl magas. Az alap 
zatra néhány vízokádó sárkányfejet illesztettek 
s átalakították kútszoborrá, díszkúttá és a Hradsin 
harmadik udvarán a királyi előszobákba vezető 
csarnok előtt állították fel. Az átalakítást aligha
nem Alexander Kollin mester végezte s feltehető, 
hogy ő rá vonatkozik a Szt. György térdvasába 
vésett ,,A. K .” monogram. A szobor i t t  sem állt 
sokáig.

1562-ben Miksának cseh királlyá tö rtén t 
koronázása alkalmával rendezett tornajátékokon 
annyi néző kapaszkodott a szoborra, hogy a ló 
vékony bokái a súlyt nem bírták ki, a ló lábai 
négy helyen eltörtek, a ló, a lovas és a ra jta  levő 
kiváncsiak az előtte levő vízmedencébe estek. 
A szobor súlyosan megsérült, a ló levált a talpa 
zatról, feje több darabra tört, a vízvezeték csövei 
is megszakadtak.

1573-ban a kincstár megbízásából azután 
Wolf Hofprucker puskaműves (Pichsenmaister) 
a szobrot kijavította és a vízösszeköttetést rendbe
hozta. A szobor m egtartotta tehát kút jellegét. 
Maga a kijavítás művészi szempontból elég 
rosszul sikerült. A ló feje a tornajátékok alkal
mával tö rtén t balesetkor ép a medence kávájába 
ü tődött és 11 darabra tört, a kijavításokat i t t  
ólombetoldásokkal végezték. A szobor egyenlőre 
megmaradt a harmadik udvarban, ahová Rudolf 
a latt majdnem a váradi szobrok is kerültek.

1677-ben a szobor lekerült a városba. I t t  
lá tta  Balbinus, amidőn 1677-ben lejegyezte róla 
a már ism ertetett föliratot. Ekkor a pajzs még 
meg volt.

Mária Terézia a latt a szobor ismét a Hradsin 
harmadik udvarába került, de nem a régi helyére, 
hanem a Szt. Vitus dóm mellé. Az egykori sár 
kányfejekből csak egy m aradt meg, de ezt ismét 
szökőkútként alkalmazták. O tt lá tta  e sorok 
írója még 1938-ban.

A szoborról az idők folyamán tű n t el a 
lándzsa. Ami most van a lovas kezében, az Mária 
Terézia korából származik. 1749-ben eltűnt a
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feliratos pajzs, hiányzik a jobboldali tőr. A sár
kány tara ja  florrasztás nyomait m utatja.

Kissé részletesebben foglalkoztunk a Szt. 
György szoborral, m int a középkori magyar 
szoboröntés művészetének megmaradt legnagyobb 
alkotásával.

A szobornak abból a korból nincs analógiája. 
Páratlan, főként két szempontból :

1. Bronzból van öntve, ami döntő fontosságú 
technikai teljesítmény.

2. Úgy van kidolgozva, hogy helyzete egészen 
szabadon álló legyen.

Bizonyos, hogy a prágai Szt. György szobor, 
a XIV. század magyar szobrászművésaetének és 
szoboröntészetének senkitől utol nem ért alkotása 
s a XIV. században volt olyan nagy művészi 
alkotás, m int a XV. században Donatello Gatta- 
melatta szobra.
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Hozzászólás
Hajdú Lajos a „Yízüveggel kötött formázóanyag üzemi bevezetése“ című cikkhez

M e g je le n t:  (K o h á s z a ti  L a p o k , Ö n tö d e  1958. 5— 6. sz.)

H a jd ú  L a jo s , a  c ik k  í ró ja  a  n a p ja in k b a n  n a g y  é rd e k 
lő d és k ö z é p p o n tjá b a n  á lló  ú j  e l já rá s  le írá sa  a lk a lm á v a l 
n é h á n y  h e ly te le n  m e g á lla p ítá s t  t e t t  közzé, m e ly e k n e k  
k i ig a z í tá s á t  m a g a m  részé rő l o k v e tle n  szü k ség esn ek  
ta r to m .

1. A  v íz ü v eg e s  k e v e ré k e k  k ö té sé n é l a  g y a k o r la tb a n  
is  n a g y o n  so k szo r ta p a s z ta l ju k ,  h o g y  a  k ö té sn é l z a v a ro k  
lé p n e k  fel. H a  a  k ö té s  a  c ik k b e n  k ö z ö lt eg y sz e rű  v eg y i 
fo ly a m a t sz ,e rin t z a j la n a  le, ú g y  a  fe llép ő  z a v a ro k  sz á m a  
lén y eg esen  k ev e se b b  le n n e . A  v íz ü v eg -szé n sav a s  k ö té s  
k é rd é sé v e l ig en  so k  k u ta tó  fo g la lk o z ik , és a  je len leg i 
v iz sg á la to k  k ö z ö t t  Joseph Czikel és Rudolf Wasner m eg- 
á l la p tá s a i  já r h a tn a k  leg k ö ze leb b  a  v a ló ság h o z . N e v e z e tt  
k u ta tó k  a  v eg y i k ö té sse l k a p c s o la tb a n  v é g z e tt  v iz sg á 
la ta ik  s o rá n  a z t  ta lá l tá k ,  h o g y  5 %  v íz ü v eg g e l k ö tö t t  
k e v e ré k h e z  —  a h h o z , h o g y  a  v íz ü v e g  S i 0 2 és N a 2C 0 3-ra  
b o m o ljo n  —  e lm éle tileg  326 m l C 0 2 gáz  le n n e  szükséges. 
M iu tá n  a  tö k é le te s  k é m ia i k ö té sh ez , i lle tv e  á ta la k u lá s 
h o z , v iz s g á la ta ik  s z e r in t  980 m l 0 O 2 g áz  k e l le t t ,  f e l té te 
le z té k , h o g y  a  v íz ü v e g  b o n tá s a k o r  n á t r iu m k a r b o n á t  
h e ly e t t  n á t r iu m h id ro k a rb o n á t  (N a H C 0 3) k e le tk e z ik . 
E z  a  fe lte v é s  a z o n b a n  h e ly te le n n e k  b iz o n y u lt ,  m e r t  ez a  
v eg y i fo ly a m a t is  c s a k  650 m l C 0 2 g á z t ig én y e l. A  980 
m l C 0 2 gáz  fe lh a sz n á lá s  a  m o le k u la a rá n y o k b ó l k i in d u lv a  
(N a 20  : C 0 2 = 1 : 3 )  N a 2C 30 7 k é p le tű  v e g y ü le tn e k  fe 
le ln e  m eg . E n n e k  a  k é p le tn e k  m egfelelő  v e g y ü le t a z o n 
b a n  n e m  ta lá lh a tó ,  és e z é r t  c s a k  a z  a  le h e tő ség  m a ra d  
h á t r a ,  h o g y  a  v íz ü v e g  sz é n sa v a s  k ö té s k o r  2 N a H C 0 3 ■ СО 2 

i lle tv e  2 N a H C 0 3 . I I 2C 0 3 k é p le tn e k  m egfe le lő  v eg y ü - 
le te k  k e le tk e z n e k  Ä  f e n t  h iv a tk o z o t t  k u ta tó k  e z é r t 
a z  a lá b b i, e g y m á s t á tfe d ő  v eg y i fo ly a m a to k  le já ts z ó 
d á s á t  t a r t j á k  v a ló sz ín ű n e k  :

2Na* +  C 0 3"  —> N a 2C 0 3

N a 2C 0 3 +  H 2C 0 3 - »  2 N a H C 0 3

2 N a H 0 O 3 +  H 2C 0 3 ->  2 H a H C 0 3 . H 2C 0 3

A  g y a k o r la t i  m e g fig y e lé sek  is  ig en  v a ló sz ín ű v é  te sz ik  
m ég , h o g y  a  k is m é r té k ű  v eg y i k ö té s  m e lle tt  n a g y o b b  
m é rv ű  k o llo id k ém ia i f o ly a m a t já ts z ó d ik  le.

2. A  c ik k b e n  szerep lő  a lk o h o l-k a ta liz á to ro s  k ö té s  
fe ltev ése  h e ly te le n . S zám os iro d a lm i u ta lá s  és a  k u t a t á 
so k  is a z t  ig a z o ljá k , h o g y  a z  a lk o h o lla l v a ló  k eze lésn é l 
k é m ia i k ö té s rő l n e m  b e s z é lh e tü n k . E z t  ig a z o lja  a ?  a  
t é n y  is , h o g y  a z  a lk o h o lo s  k eze lés  n e m  a d  s ta b il  veg y ü - 
le te t ,  m e r t  a  lé t r e jö t t  k ö té s  v ízze l —  te h á t  o ld á ssa l —  
m e g s z ü n te th e tő .

N a g y o n  s o k a t  v o n n a k  le a  c ik k  é r té k é b ő l a  le k ö z ö lt 
á b rá k ,  a h o l az  á b rá z o lá s  e lem i sz a b á ly a i s in c sen e k  b e 
t a r t v a .  E z é r t  p é ld á u l a  12, 13 és 14-es á b r á k  é r th e te t le 
n e k  (h ib á s  m e tsz e te k ) .

Tóth András
É r k e z e t t  : 195 8 . s z e p te m b e r  8 -á n .

ÉllTESlTÉS !

1968. sz e p te m b e r  1 -ve l k ö z z é te tt sav á lló  acé lo k  h a 

za i g y á r tá s á ra  v o n atk o zó  p á ly á z a ti f e lh ív á s u n k  b e 

n y ú jtá s i  h a tá r id e jé t  egyes k o h ásza ti ü ze m e in k  és  a 

V ask o h á sza ti Ig azg a tó ság  k é ré sé re , fe le tte s  sz e rv e in k  

jó v á h a g y á sá v a l 1959. március 1-ig meghosszabbítottuk.

Komplex Nagyberendezések 

Export Import Vállalata, 

Dés s. k ,  

igazga tó
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Öntödei folyóiratfigyelő szolgálat

G iesserei P ra x is

1958. fe b ru á r  10.
Becker, E  R.: F o rró sze le s  k u p o ló b e re n d e z é se k  t e r 

vezési s z e m p o n tja i.  37— 42. o ld . (10 á . 8  t .  1 g.) —  
Frommert, H.: A z e u ró p a i fo rm á zó  if jú sá g  te l je s í tm é n y 
v e rse n y e . 42— 45. o ld . (9 á .)  —  Paschke, F.: M a n g á n 
b ro n z  g y á r tá s á ró l .  45— 47. o ld . (10 á .) —  Pischl, W.: 
S zű rő s  beö m lő  és g az d aság i je len tő ség e . 48— 49. o ld . 
( 6  á .)

1958. fe b ru á r  2 5 .
Reininger, H.: Á to lv a s z to t t  ö tv ö z e te k b ő l h o m o k b a  

ö n tö t t  a lu m ín iu m ö n tv é n y e k  s z a k ító sz ilá rd sá g a . 57— 69. 
o ld . (13 á . 8  t .  29 g.) —  Holtmann, A.: K o rs z e rű  te m p e 
rá ló  k em en c ék . 72— 72. o ld . (4 g. 3 á .)  —■ Lindenbeck, F.: 
K alc iu m sz ilic iu m  h a tá s a  a c é lö n té s re . 74—-75. o ld . (4 t.)

1958. m á rc iu s  10.

Hohmann, A.: O lv a sz tá s i k ö ltsé g e k  sz á m ítá s a . 
81— 83. o ld . ( 6  g.) —  Paschke, F ~Űj ö n tö d e  v a s ú ti  
k e re k e k  ö n té sé re . 84— 86. o ld . (12 á . 1 b .) —  Krön, H.: 
K o k illá k  k ész íté se  s á rg a ré z  ö n té séh e z . 87-— 89. o ld . 
( 6  á.)

1958. m árc iu s  25.

Grolman, N .: H o m o k b a n  v a ló  h ű té s  g é p e s íte tt  
ö n tö d é k b e n . 99— 100. o ld . —  Reininger, H.: A z ö n t ö t t 
v a s  a u to g é n h e g e sz té s é n e k  g y a k o r la tá b ó l . 101— 104. 
o ld . ( 8  á . 2 t . )  —  Ahrendt, A.: F u tó k e ré k  fo rm á z á sa  
sa b lo n n a l. 106— 109. o ld . (12 á .)

1958. áp rilis  10.

Hohmann, A.: A  feh é r, fe k e te  és p e r li te s  te m p e r-  
ö n tv é n y  ú j fe jlő d ése . 117— 119. o ld . (1 á . 2 t .  4 g.) —  
Reininger, N .: A z ö n tö t tv a s  au to g é n h e g e sz té sé n e k  g y a 
k o r la tá b ó l. 120— 123. o ld , (8 á. 4 t.) —  Kluge, ff..- 
K ö z é p fre k v e n c iá s  ip a r i  k em en c ék  fém o lv asz tá sh o z . 
123— 126. o ld . (5 á . 6 . t .)  — Paschke, F.: N y e rs  fo g a sk e 
re k e k  n eh é z  h a jtó m ű v e k h e z  b ro n zb ó l. 126— 129. o ld . 
(4 á .)

1958. áp rilis  25.

Reininger, H.: S e le jte s  v a s ö n tv é n y  és in té z k e d é se k  
a  se le j t  c sö k k en té sé re . 137— 142. o ld . (14 á .)  — Hohmann, 
A.: Az  ö n tö d e  g a z d aság o ssá g a  és r e n ta b il i tá s a .  142—  
145. o ld . (2 t .  1 g.)

G iessereitee lin ik

1958. ja n u á r

Dittmar, 0 .:  G G  22 -bő l ö n tö t t  n a g y . le n d ítő k e ré k  
h eg esz tése . 4— 7. old . (3 á . 5 t .  2 g.) —  Radehaus, W.: 
N y o m áso s  ö n té sh e z  m egfelelő  fo rm á zó  sze rszám o k . 
7— 10. o ld . (3 á . 1 t .  7 g.) —— Lucas, H.: Ö n tő m in tá k  és 
ta r to z é k a ik .  11— 13. o lda l. (3 b .)  -— Jedlicka, J  
Ö n tö d e i b e re n d e z é se k  a  I I I .  c seh sz lo v ák  g é p g y á r tá s i  
k iá llítá so n . 13— 14. o ld . ( 6  á .)  —  Göschei, W.: S a ía k zá r-  
v á n v o k  eg y  h a j tó k e ré k  k ö té lh o rn y á b a n . 15— 17. o ld . 
(4 á .) —  A  s z á m ítá s  jo b b  a  becslésnél! 17— 19. old.

1958. fe b ru á r
Klötzer, W.: L ipcse , 1958 : A z N D K  fo rm ázó  és 

ö n tő  gépe i. 27— 30. o ld . ( 6  á . l  g .) —  Wesner, H. —

Probst, W.: A  fé m  h ű tő te s te k  a lk a lm a z á s a  acé l fo rm a 
ö n té sn é l. 30— 32. o ld . (5 á .)  —  Czikel, J H o zzászó lás  
az  a c é lö n tv é n y e k  fe lü le ti  h ib á in a k  k érd éséh ez . 32— 34. 
o ld .) 1 á . 2 b .) —  Auerbach, H.: A  p ró b a v é te l  h a tá s a  a  
veg y e lem zésre  s z ü rk e ö n tv é n y e k  e se té b en . 35— 37. o ld . 
(14 t .  3 b .) —  Göschei, W.: N a p o n ta  e lő fo rd u ló  ö n tv é n y 
h ib á k .  37— 40. o ld . (5 á .)

1958. m á rc iu s

Meinecke, K . H.: A n y a g ta k a ré k o s s á g  n y o m á so s  és 
g ö m b ö ly ű  tá p fe je k k e l.  49— 53. o ld . (14 á . 1 t .)  -—  Winter, 
Kurt: A z  a n y a g m é rle g  fo n to s  u ta lá s o k a t  a d  az  a n y a g 
ta k a ré k o s s á g h o z . 53— 57. o ld . ( 6  g. 2 á . 1 t .  1 b .j  —- 
Haude, W\: K iiz z a d á s  és k is a j to lá s  s z ü rk e v a s  k o k illa -  
ö n té se k o r . 0 8 — 59. o ld . ( 8  á .)  —  Auerbach, I I T a p a s z ta 
la to k  és  h ib a fo r rá s o k  a  s z ü rk e ö n tv é n y e k  d r . K ra u s  
m ó d sz e rév e l v é g z e t t  g ra f itm e g h a tá ro z á s á n á l.  60— 61. 
o ld . (5 t .  1 b .) —  Dubielzig, F.: S z ű k ítő m a g o k  a lk a lm a 
z á sa  ac é lö n té sh e z . 62— 65. o ld . (14 á . 1 b .)

1958. áp rilis

Schandock, H.— Eckert, H.: A  g o n d o s e lő k ész íté s  
b iz to s í t ja  a  g a z d a s á g i k o n fe re n c ia  s ik e ré t.  73— 75. o ld . 
(1 t . )  —  Hofmann, W.: F e jlő d é s i i r á n y o k  a  bel- és k ü l 
fö ld i fo rm á z ó g é p -g v á r tá s b a n . 75— 78. o ld . ( 8  á .)  —  
Bednarik, M.: S zek ré n y  n é lk ü li fo rm á k  g y á r tá s a  veg y ileg  
k e m é n y í te t t  h o m o k o k b ó l. 78— 79. o ld . (3 á .)  —  Brunn, 
F.: T ö k é le te s í te t t  g á z tü z e lé sű  ip a r i  k em en ce . 80— 83. 
o ld . (7 á .)  —  Thiel, K . H.— Holfeld, R.: A  fo rm a sz e k ré 
n y e k  s z a b v á n y o s ítá s a  fo k o zz a  a  m u n k a  te rm e lé k e n y 
ség é t. 83— 85. o ld . (4 á . 1 g.) —  Naundorf, A.: G ra f i t  
o lv a sz tó té g e ly e k  kezelése . 86— 91. o ld . (5 á . 2 t .  3 b .)

1958. m á ju s

Hofmann, W.: F e jlő d é s i i r á n y o k  a  bel- és k ü lfö ld i 
fo rm á z ó g é p e k  g y á r tá s á b a n . 97-— 102. o ld . (12 á .)  —  
Radehaus, W.: N y o m áso s  ö n té sn e k  m egfelelő  fo rm á z ó 
sz e rszá m o k . 102— 106. o ld . (12 á . 1 g. 3 t .)  —  Kühne, H.: 
A  k ih o z a ta l  n ö v e lése  g y ű rű -  v a g y  la p a la k ú  ö n tv é n y e k  
k é sz íté se k o r. 106— 107. o ld . (2 á . 1 t .  1 b .) —  Kraus, R.: 
K ö z le m é n y  a  lip c se i k ö z p o n ti  ö n té s z e ti  in té z e t  6 . la b o 
r á n s -é r te k e z le té rő l .  107— -109. o ld . (22 b .) —  Bergmann, 
0 .— Reichert, H.: H eg e sz té s  az  a c é lö n tő d é b e n . 11Ó— 111. 
o ld . (7 á .)  •—  Blümel, G.: H e n g e re k  p o ro z itá s ú n a k  m eg 
s z ü n te té se . 1 1 2 . o ld . ( 1  á .)

G ju te rie t

1958. fe b ru á r

Östberg, A.: Ö n tv é n y e k  te rv e z é se  a  m a g o k n a k  m eg 
fe le lően . 19— 24. o ld . (14 á .) —■ Sandford, F.: T e ljesen  
d ö n g ö lt k u p o ló b é lések . 25— 27. o ld . (2 á . 2 t .)

1958. m árc iu s

Östberg, A.: Ö n tv é n y e k  sze rk esz té se  ö n té s  sz em 
p o n tjá b ó l. 33— 36. o ld . (7 á . 1 t . )  —  TJj fo rm a  sz ita e le m 
zéshez. 37— 40. o ld . (1 á .)

1958Í áp rilis
Brachmann, J Ö n tv é n y h ib á k  és o k a ik . 49-— 55. 

(10 á . 1 g.) —  Östberg, A.: Ö n tv é n y e k  te rv e z é se  a  t i s z t í 
t á s r a  v a ló  te k in te t te l .  56— 59. o ld . ( 8  á . 1 t.)
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Szili kátzárványok

keletkezésének és jelenlétének vizsgálata öntöttvasban*
Ï Î I D O E I  G Y U L A  (Vasipari Kutató Intézet)

D. K. 669.13

Способ и сслед ован и я  о б разован и я  и н ал и ч и я  си л и к ат 
ны х вклю чен и й  в чугуне

E n tste h u n g  der S il ik a te in sc h liis se  u n d  ih re  B e s t im m u n g  
im  G u sse isen

In v es tig a tin g  th e  o rig in  an d  p resen ce  o í silica  in c lu sio n s 
in  ca s t iro n

1. Bevezetés
Az öntöttvasról kialakult ismereteink bőséges 

adatokat nyújtanak szerkezetéről, mechanikai 
tulajdonságairól, alkalmazhatóságáról, mégis 
számtalan olyan v ita to tt és megoldatlan kérdéssel 
találkozunk a  mindennapi életben, amire eddigi 
ismereteink nem adnak egyértelmű választ. Ilyen 
az ún. „oxidos öntöttvas” kérdése.

Az ép és használható öntvények gyártásának 
sok előfeltétele van, az öntőszakember gyakran 
találkozik azonban olyan körülményekkel, amikor 
azonos formázási mód és technológiai körülmények, 
megfelelő egyenletes formázóanyag minőség mel
le tt is selejtes öntvény keletkezik. Ilyen selejt 
okok a lyukacsosság, a szívódásra, a repedésre 
való hajlam és a rossz folyékonyság. Ilyen esetek 
ben mindig a folyékony vas és betét anyagok mi
nősége kerül az előtérbe.

Az öntvénygyártás nehézségei különösen há 
borúk és világgazdasági válságok idején jelentekez- 
tek. Ezekben az időkben a nagyolvasztók kényte 
lenek voltak megváltoztatni hagyományos üzemi 
körülményeiket, sok esetben ércbázisuktól elsza
kadtak, kevesebb koksszal, gyorsabb kohójárat 
tal a minőség rovására gazdaságosabban jára tták  
a nagyolvasztókat. A nagyolvasztóban gyártott 
szürkenyersvas minőségének romlása elsősorban 
az öntvénygyártás területén éreztette hatását és 
ezek nyomait a nehéz időszakokban mindig meg
találhatjuk [1].

A rendellenességek okát az öntőszakemberek 
a gázok és nemfémes zárványok hatásának tu la j 
donították. Kezdetben a gázok és nemfémes

♦É rk e z e t t  : 1958. IX .  27-én.
A szerző  le rö v id í te t t  k a n d id á tu s i  d o lg o z a ta .

oxidok hatásáról kialakult vélemények gyakorlati 
tapasztalatok alapján terjedtek el, hiányoztak a 
vizsgálati módszerek a feltevések igazolására.A 
vizsgálati módszerek fejlődésével a nyers- és ön 
tö ttvasak gáz- és oxidtartalm áról ismereteink új 
adatokkal gazdagodtak, de még napjainkban sem 
alakultak ki egységes vélemények.

J . E. Johnson [2] már az első világháború 
a la tt ism ertette megfigyeléseit, hogy a nagyolvasz
tóban egyenetlen kohójáratnál gyártott rendkívül 
finom töretű, kemény szürkenyersvasat nagy 
oxigéntartalom jellemzi.

G. H. Herty, J . M . Gaines [3] megállapították, 
hogy a nagyolvasztóban gyárto tt nyersvas min 
dig tartalm az bizonyos mennyiségű redukálatlan 
oxidot. Ezek mennyisége nyomoktól 0,13%-ig is 
növekedhet. Az oxidok mennyisége akkor a leg
nagyobb, ha a nagyolvasztó egyenlőtlenül jár. 
A redukálatlan oxidok Fe- és M n-tartalmú szili- 
kátok.

O. Keil, R. Mitsche és munkatársai [4] sze
rin t az öntöttvasak mindig tartalm aznak szusz- 
pendált, szubmikroszkopikus szilikátokat (Sili
kattrübe), ezek jelentősen befolyásolják a grafit 
kristályosodását.

W. Oelsen, К. Roesch és К. Orts [5] szerint а 
szokásos összetételű öntöttvasakban szuszpendált 
S i02 zárványok keletkezhetnek.

H. Siegel [6] különböző gáztartalm ú betét 
anyagok befolyását vizsgálta a temperöntvények 
minőségére. Azokon a napokon, amikor az olvasz
tás nagy gáz- és oxigéntartalmú betétanyagokkal 
történt, a késztermékek gáz- és oxigéntartalma is 
emelkedett. Nemfémes zárványok jelenlétét mik- 
roszkópi csiszolatokban és izolálás módszerével 
sikerült megállapítani. Vizsgálatok igazolták az 
oxigén káros hatását, a mikrolunkerek, kristály 
közi porozitásúk fellépését, valam int a zsugorodási 
hajlam növekedését. P. Bardenheuer, F. Forst [7] 
tanulm ánya hasonló eredményeket tartalm az.

H. Morrogh [8] nem ta rtja  valószínűnek az 
öntöttvasban a szüikátok jelenlétét, mert a C 
m ár kis hőfokon redukálja őket.
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Angliában 1946-ban alakult egy m unkabizott
ság, amely feladatául tűzte ki a nyers- és ö n tö tt 
vasak gáztartalm ának részletes vizsgálatát [9].

A bizottság az összegyűjtött kísérleti adatok 
alapján nem ta rtja  megalapozottnak azokat a 
megállapításokat, amelyek idők folyamán az ún. 
„oxidos" öntöttvasról elterjedtek. Valószínűtlen
nek tartják , hogy az oxigén S i02, СО, vagy szilikát 
alakban jelen lehet az öntöttvasban, véleményük 
szerint az öntöttvas az oxigént oldat alakjában 
tartalmazza. A bizottság munkája nem kívánja 
megcáfolni az oxigén hatásáról eddig kialakult 
véleményeket, csupán nem állt elég adat rendel
kezésére. A bizottsági jelentés nem cáfolja az 
oxidos zárványok létezését az öntöttvasakban, csu
pán szükségesnek ta rja  ezek jelenlétének bizonyí
tását .

R. C. Willems és H. W. Lownie [10] kísérle 
teket végeztek kupoló kemencében nagy oxigén
tartalm ú öntöttvasak olvasztásával. Vékony rozs
dás töredéket adagoltak, alacsony alapkoksz és 
kis adagkoksszal olvasztottak. Ennek ellenére 
0,004%-nál csak ritkán sikerült nagyobb oxigén
tartalm ú vasat kapni. Megvizsgálták az atmoszféra 
befolyását az öntöttvas gáztartalm ára. Négy 
különböző grafitlemez nagyságú öntöttvasat gon 
dosan megóvtak a felületi oxidációtól és egy évig 
laboratóriumi levegőn állni hagyták. Az 1. ábrán

2 4 6 8 i 10 12
Az öntés és gázmeghatározas között 
eltelt idő hónapokban |Ь'.ги: TI

1. ábra. A  grafitlemezek méretének hatása az öntöttvas 
oxigéntartalmára laboratóriumi atmoszférában R. C. 

Willems, H. W. LoivnieflO ]

láthatjuk, hogy a 3. legdurvább töretű, lemezes 
grafitos öntöttvas oxigéntartalma növekedett a 
leggyorsabban, legkevésbé a gömbgrafitos ön tö tt 
vasé. Az irodalomban ismert nagy oxigéntartal
mak a szerzők szerint a szabad levegőn történt 
tárolás a latt keletkeztek. A grafit lemezek ned 
vességet abszorbeáltak és az öntöttvas a grafit 
lemezek mellett oxidálódott. Ezt a megfigyelést 
több szerző is bizonyította [11].

Különböző vélemények szerint az öntöttvas 
oxigéntartalmának két forrása van :

1. Metallurgiai, olvasztási körülmények.

2. Másodlagos oxigénfelvétel, tárolás folya 
mán, a légköri levegő oxidáló hatása révén. 
Ellenkeznek a vélemények abban a tekintetben, 
hogy az öntöttvas tartalm azhat-e szilikátzárvá- 
nyokat, egyes szerzők az oxigént oldott állapot
ban, mások nemfémes szilikátzárványok alakjá 
ban állapították meg.

Ebből láthatjuk, hogy az öntöttvas szilikát - 
zárványairól kialakult vélemények még napjaink 
ban sem egységesek, ezen a téren új ismeretek 
sok értékes felvilágosítást nyújthatnak az öntő 
szakemberek részére.

2. Kísérleti célkitűzés
E kísérletek célja annak megállapítása volt, 

hogy milyen metallurgiai viszonyok között kelet
kezhetnek az öntöttvasban szilikátzárványok. 
Ezért a kísérleti olvasztásokban olyan feltételeket 
biztosítottunk, amelyek elméleti következtetések 
alapján, endogén, oxidos, szilikátzárványok kelet
kezését teszik lehetővé.

3. A kísérletek ismertetése
A szilikátzárványokat az öntöttvasban 

acélművekben használt frissítőérccel történő oxi- 
dálással kívántuk előidézni. Az érc összetétele : 
S i02 18,85%, A120 3 1,65%, Fe20 3 77,47%, MnO 
0,05%, CaÓ 0,48%, MgO 0,80%.

A kísérleti olvasztások első két adagját 8 kg 
fém befogadására alkalmas nagyfrekvenciával fű 
tö tt indukciós kemencében (teljesítménye 15 kW) 
olvasztottuk. A kemence bélése S i02-Al20 3 alap 
anyagú savanyú masszából készült döngölt falazat 
volt.

További négy olvasztást ellenállás fűtésű 
25 kW-os Tamman-kemencében végeztünk grafit 
tégelyben. A grafittégely neutrális olvasztási 
körülményeket te tt  lehetővé. Próbaolvasztással 
vizsgáltuk a tégely felszenező hatását, egy óra 
a latt 1400 C°-on egy 2,6% C-tartalmú öntöttvas 
összetétele változatlan m aradt.

A folyékony vas hőfokát hitelesített bemártó 
pirométerrel mértük, a fürdő hőmérsékletét a 
pirométer mérési eredményei alapján d: 20 C° 
hőingadozás értékein belül kézi szabályozással 
biztosítottuk.

Az oxidálás folyamán minden adagból 3-, ill.
4-szer 2 db 30 mm átm érőjű 200 mm hosszú 
próbarudat öntöttünk nyers formába. Minden 
öntésből egy-egy rudat ferritesre izzítottunk, 
ezekből vettünk kémiai elemzésre forgácsot, vala 
mint az öntöttvas gáztartalm ának meghatározá 
sához 2—4 g súlyú próbatesteket, és mikroszkópi 
csiszolatokat.

3.1 Folyékony öntöttvas oxidálása vasérccel
Előkísérlet keretében megfigyeléseket végez

tünk  a C, Si, Mn oxidációjának sebességére sava 
nyú bélésű nagyfrekvenciával fű tö tt indukciós 
kemencében. Betétanyagként szabadban táro lt kb. 
15 mm falvastagságú géptöredéket adagoltunk. 
Beolvadás u tán a fürdő Si- és M n-tartalm át FeSi 
(75%), FeMn (56%) hozzáadásával a kívánt 
mértékben növeltük, majd meghatározott idő
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Próba szám
1 2  3 * 5 6 7 8

2. ábra. Vasérccel oxidált folyékony öntöttvas összetételé
nek változása az idő függvényében

közökben a fürdő felületére változó mennyiségű 
vasércet szórtunk. Az 1., 2. olvasztás adatait a
2. ábrán láthatjuk. Az 1. olvasztás próbáinak 
töretét a 3. ábra m utatja.

Mindkét olvasztás folyamán a Si és a Mn 
jelentékeny mennyisége kiégett, a C-tartalom 
változása jelentéktelen, a fővés jelenségét nem 
tapasztaltuk. A C kisméretű csökkenését a hideg 
vasérc által okozott felületi oxidáció, valam int a 
fürdő tisztításához használt lágy acél szerszám 
oldódása okozhatta.

Az 1., 2. olvasztás között lényeges különbség 
csupán az adagolt vasérc mennyiségében volt.

A 2. ábra alapján egyértelműen megállapít
hatjuk, hogy a vasérccel történt oxidálás hatására 
a fürdőben

h Ъ Z 1

3. ábra. A z 1. olvasztás próbáinak törete

1. a  Si és a Mn eredeti mennyiségükhöz 
viszonyítva egyenlő mértékben égett ki,

2. a Si és a Mn gyorsabban oxidálódott, 
m int a C,

3. a C oxidációja nem indult meg, fővést 
nem tapasztaltunk, és

4. a Si és Mn kiégése az adagolt vasérc mennyi
ségétől függött.

3.2 Az öntöttvas gáztartalmának változása az oxi
dálás folyamán

Az 1., 2. olvasztáshoz hasonló körülmények 
között Tamman-kemencében oxidált folyékony 
öntöttvas ossz. gáz- és oxigéntartalm át vizsgáltuk 
az oxidálás mértékének függvényében. Négy ol
vasztást végeztünk, a M n-tartalm at széles határok 
között változtattuk, a Si-ot 2—3% között ta r to t 
tuk. A próbák ossz. gáz- és oxigéntartalm át a 
vákum extrahálás módszerével határoztuk meg.

A 3., 4., 5., 6. olvasztás adatait és az oxidálás 
menetét a 4. ábrában tü n te ttü k  fel. Az ábrán az
a) jelű terület tün te ti fel a C, Si, és a Mn leégését,
b) jelű terület a fürdők ossz. gáz- és oxigéntartal
mát, a e j jelű terület pedig a fürdők vegyi össze
tételének változását m utatja az oxidálás folya
mán.

9 Ю 11 12 13 19 15 16 П  16 19 20 21

. ábra. Vasérccel oxidált öntöttvas összetételének, ossz. gáz-, gáz- és oxigéntartalmának változása az idő függvényében
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Mind a négy olvasztás folyamán a Si és a 
Mn kiégése megelőzte a C oxidációját, a fővés 
jelenségét egyik olvadék sem m utatta.

Az ossz. gáz- és oxigéntartalom mindegyik 
fürdőben az oxidáció mértékében növekedett, a 
legnagyobb oxigéntartalomnak azonban 3., 4.
olvasztás legkisebb M n-tartalmú próbái voltak. 
A legkisebb oxigéntartalm at azonban az 5., 6. 
olvasztás legnagyobb Mn-tartalmú próbái m u ta t 
ták.

Az elemzett próbákban az oxigéntartalom 
0,0019—0,0077% között változott.

4. Szilikátzárványok vizsgálata öntöttvasban

A kísérleti olvasztások próbáin mikroszkópiái 
vizsgálatokat végeztünk annak megállapítására, 
hogy az oxidáció hatására keletkező szilikátok 
jelenléte megállapítható-e. A vizsgálatokat fém 
mikroszkópon fehér és polarizált fényben m aratlan 
csiszolatokon végeztük.

A polarizált fényben történő vizsgálatok 
lehetőséget nyújtanak a nemfémes zárványok 
kvalitatív vizsgálatára. Ezeket a vizsgálatokat 
a különböző összetételű és optikai tulajdonságú 
zárványok eltérő sajátosságai teszik lehetővé. 
Polarizált fényben történő vizsgálatokban lehető 
ség nyílik az optikailag izotróp és anizotrop, ill. 
kristályos, vagy amorf szerkezetű zárványok meg
különböztetésére, mert az optikailag izotróp 
kristályok a rendes, az anizotropok pedig a 
kettőstörés jelenségét m utatják.

Optikailag izotrópolc : A szabályos rendszerű 
kristályos és az amorf üveges anyagok.

Optikailag anizotropok : Minden más kristá 
lyos anyag.

Az öntöttvasban és az acélban előforduló 
nemfémes zárványok és néhány szövetelem optikai 
tulajdonságait az 1. táblázatban foglaltuk ösz- 
sze [12].

A fémekben felismerhető salakcseppek alak 
jában jelentkező endogén zárványok izotróp üve 
gek, melyek a fém hirtelen dermedése következ 
tében feszültség a latt állnak. Ezek polarizált 
fényben keresztezett Nikoloknál a jellegzetes ún.

1 . tá b lá z a t

A z ö n tö ttv a sb a n  és a c é lb a n  e lő fo r d u ló  n e m fé m e s  
z á r v á n y o k  é s  n é h á n y  s z ö v e te lc m  o p tik a i tu la jd o n sá g a i!  1 2 1

I z o tró p  z á rv á n y o k

S zö v e te le m K ris tá ly o s  sz e rk ez e t

Ü veges s z ilik á to k  ........... A m o rf
M nS ....................................... S zab á lv o s  r e n d s z e rű
T itá rm itr id  ......................... S zab á ly o s  r e n d s z e rű
T i tá n k a rb id  ..................... S zab á ly o s  r e n d s z e rű
F eO  ....................................... S zab á ly o s  re n d sz e rű
M n O ....................................... S zab á ly o s  re n d sz e rű
P e 30 4 .............................. S zab á ly o s  r e n d s z e rű
F e 0 . A l 20 3 ......................... S zab á ly o s  re n d sz e rű

A n iz o tró p , k e t tö s tö r é s t  m u ta tó  z á rv á n y o k

G r a f i t .................................... H e x a g o n á lis  r e n d s z e rű
F e S ......................................... H e x a g o n á lis  r e n d s z e rű
A I2O 3 ..................................... H e x a g o n á lis  r e n d s z e rű
S i 0 2, K v a rc  ....................... H e x a g o n á lis  r e n d s z e rű
(F e O .M n O )n -S iO ................ H ex a g o n á lis , t r ik l in
2  F e O .S i0 2 F a y a l i t  . . . . R o m b o s
F e 20 3 .................................... H e x a g o n á lis
A1N ....................................... H e x a g o n á lis
F o 3C ....................................... R o m b o s

kioltási keresztet, a „B ertrand” képet m utatják 
(5b, 6b. ábra). A kioltási keresztet fehér vagy 
színes koncentrikus gyűrűk veszik körül. Ha a 
mikroszkóp tárgyasztalát forgatjuk az optikai 
kereszt nem változtatja helyzetét [13].
/ Az üveges szilikát cseppek még erős izzítás 
után is m egtartják eredeti tulajdonságaikat, a 
kioltási kereszt változatlan m arad [13].

A kísérleti olvasztások próbáin végzett mik 
roszkópiái vizsgálatok alapján a következő meg
figyeléseket végeztük. Azokban az olvadékokban, 
amelyek a beolvadás után kb. 1% és ennél több 
Mn-t tartalm aztak az oxidálás hatására, a szilikát
zárványok fokozatosan megjelentek (1., 2., 5., 6. 
olvasztás). A 3., 4. olvasztás próbáiban, ahol a be
olvadás u tán a fürdő 1%-nál kevesebb Mn-t ta r 
talm azott, csak az öntöttvas szokásos szövet
elemeit figyelhettük meg, m int nemfémes zár-

*  *
■! #

Ь)
Maratlan, fehér fény, N  =  1000 ; b ) A z előbbi felvétel 

keresztezett Nikoloknál

__  a)
•5. ábra. a ) Szilikátzárványok a 17. próba szövetképében.

polarizált fényben
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a) b)
li. ábra. a) Szilikát,cseppek a 21. próba szövetképében. Maratlan, fehér fény, N  — Ï000 ; Ъ) Az előbbi felvétel

polarizált fényben keresztezett Nikoloknál

ványokat csupán a grafit, MnS, TiC jelenlétét 
állapítottuk meg.

Az 5a és b ábra az 5. olvasztás 17. próbája 
szövetképében látható szilikátcseppeket m utatja  
fehér és polarizált fényben keresztezett Nikoloknál. 
A 6a—b ábrán a 21. próba szövetképében felismer
hető szilikátokat láthatjuk  fehér és polarizált 
fényben. A nagyméretű üveges szilikátcsepp á t 
mérője 12 mikron.

Figyelemre méltó jelenség tapasztalható a 
MnS alakjának és megjelenési formájának meg
változtatására. Azokban a próbákban, ahol az 
oxidáció hatására a szilikátzárványok megjelentek, 
a MnS-zárványok belsejében üveges izotróp, a 
szilikát cseppekhez hasonló képződmények jelentek 
meg. Ilyen MnS-zárványt láthatunk a 7a—b áb 
rán. A zárvány közepén a csepp alakú üveges 
képződmény a szilikátzárványokhoz hasonló opti 
kai tulajdonságot m utat. Ilyen MnS-zárványok 
közönséges ipari öntöttvasakban nem találhatók 
és keletkezési körülményeikre is nehéz magya
rázatot találni. Megjelenésük azt m utatja, hogy 
a MnS és a szilikát képződés eddig ki nem derített 
összefüggésben van egymással.

Feltűnő az erősen oxidált próbákban (I., 2. 
olvasztás), hogy a jól ismert tömör szögletes

MnS-zárványok sok összefüggő részből álló, sok
szor horgonyhoz hasonló alakban jelennek meg (1. 
olvasztás 4. próba, 8. ábra). Ez a megfigyelés össz
hangban áll W. J. Williams [14] megállapításaival.

A vizsgálatok alapján megállapítottuk, hogy 
a salakhatással történő oxidálás hatására a folyé
kony Öntöttvasban szilikátzárványok keletkeztek. 
A szilikátokat polarizált fényben keresztezett 
Nikoloknál egyértelműen m utatják az üveges, 
amorf szilikátokra jellemző kioltási keresztet. 
A szilikátok az oxidáció mértékében fokozatosan 
jelentek meg, ha a fürdő a beolvadás u tán  kb. 
1%, ill. ennél több Mn-t tartalm azott. Ha a Mn- 
tartalom  ennél kisebb volt, szilikátok jelenlétét 
nem sikerült megállapítani.

A folyékony öntöttvasban keletkezett szili- 
kátcseppek megjelenési alakja, optikai tulajdon 
sága, szerkezete megegyezik a Si- és Mn-nal dez- 
oxidált acélokban felismerhető szilikátokéval.

5. A kísérleti eredmények értelmezése

A mikroszkópi vizsgálatok k im utatták  az 
öntöttvasban az oxidálás hatására keletkezett 
szilikátokat. Ha a szilikátképződés feltételeit kíván 
juk vizsgálni, úgy a salak és az öntöttvas fürdő

ë

I

a) b)
7. ábra. a) Cseppalakú üveges képződmény M nS belsejében a 17. próba szövetképében. Maratlan, fehér fény, 

N  =  1000 ; b) Az előbbi felvétel polarizált fényben keresztezett Nikoloknál
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iS’ ,  ábra. Szüikátcseppek a 4. próba szövetképében, M nS  
jellegzetes alak ja  erősen oxidált öntöttvasban. Akaratlan, 

fehér fény N  - 450
«

között lehetséges kémiai reakciókat, egyensúlyi 
feltételeket kell áttekinteni.

Az öntöttvas szilikátzárványainak keletke 
zését a következő kémiai folyamatok tették  lehetővé:

1. a FeO oldódása a folyékony öntöttvasban,
2. a C +  О =  СО reakció elmaradása.
Ha a folyékony öntöttvasat hígfolyós FeO- 

tartalm ú salak fedi, az eloszlási törvény értelmé
ben a salak FeO-tartalmának függvényében a 
fürdőben FeO oldódik.

Egy vasfürdőben, amely kísérő elemeket 
nem tartalm az, az oldható oxigénmennyiséget a 
következő egyenlet fejezi ki :

log 0 %  =  log NFeO — 6 • 320 T 1 +  2,73 (1)
lia  a fürdő felületét csupán FeO-tartalmú 

salak fedi, úgy az FeO moltörtje Хгсо =  1, így 
kapjuk az általános ismert egyenletet [15]

log 0 % = - ^  +  2,73 (2)

Az (1) egyenlet szerint a C-t nem tartalmazó 
Vasfürdő annál több oxigént old, minél nagyobb 
a salak FeO-tartalma. A növekvő hőmérséklet 
elősegíti az oxigén oldódását. Az acélolvasztásra 
érvényes FeO-oldhatóság törvényszerűségeit nem 
alkalmazhatjuk közvetlenül az öntöttvasra, mert 
az öntöttvas olvasztás hőfokterülete az acélénál 
jelentősen kisebb. Megnehezíti a számításokat, 
hogy rendkívül nehéz a folyékony öntöttvasat 
FeO-tartalmú salakkal egyensúlyba hozni. Ha 
ugyanis az öntöttvasfürdő Si-t és Mn-t nem 
tartalm az, úgy bizonyos fizikai feltételek mellett 
meginduló fővés zavarja a salak — fürdő között 
az egyensúly kialakulását, ha a fürdő Si-t és Mn-t 
tartalm az, úgy a szilikát képződés akadályozza 
az egyensúly létrejöttét.

A FeO oldódása a fürdőben diffúziós folyamat, 
az oldódás egyik legfontosabb feltétele, hogy a 
salak és a fürdő hígfolyós legyen. Ha az ön tö tt 
vasban oldható FeO mennyiségét jelenleg számí
tással meghatározni nem is tudjuk, de metallurgiai 
tapasztalatainknak nem mond ellent az a véle 
mény, hogy a folyékony öntöttvas FeO-t oldhat, 
ha a felületét reakcióképes, FeO-tartalmú híg 
folyós salak fedi.

Nándori Gy.: Szilikálzárványok kele tkezése és vizsgálata

A kísérleti olvasztások adatai szerint az ön 
töttvasfürdőben oldott FeO a Si-mal és a Mn-mal 
lépett reakcióba, a C-tartalom alig változott, a 
Si és Mn kiégése megelőzte a C oxidációját. Ez a 
folyamat te tte  lehetővé a szilikátzárványok 
keletkezését.

Az alábbiakban áttekin tjük  a CO-képződés 
feltételeit öntöttvas olvasztás metallurgiai vi 
szonyai között.

A C tartalm ú vasfürdőben a FeO a követ
kező egyenlet szerint lép reakcióba a C-nal

[FeO] +  [C] =  [Fe] +  {00} (3)

a reakció szabadenergia változását

AG° =  — 8 -SIÓ — 7,52 T, (4)

egyensúlyi állandóját "pedig

j r __  E co / r \

K  ~  [C] • [Q] (5)
egyenletek fejezik ki.

Ha Pco =  1 atm , úgy az egyensúlyi állandót 
egyszerűbb alakban írhatjuk

A  =  [ C ] . [0 ]  (6)

Az egyensúlyi állandó hőmérséklet változás 
tól függő egyenletét a következő összefüggésből 
szám íthatjuk ki

4,575 T dog К =  AH — TAS 
és a következő egyenlet fejezi ki [IGE

Ebből az egyenletből kiszámítjuk különböző 
hőmérsékletekre a K, ill. a K" értékeit.

К  К ”
1400 C°............................. 590 0,0017
1500 C°.............................  492 0,0020
1600 C°.............................  440 0,0023
1700 C°............................. 390 0,0026

Ezek az értékek megfelelő pontossággal feje 
zik ki a CO-képződés egyensúlyi állandóit külön 
böző hőmérsékleteken, de érvényességük csupán 
a kis 0,5— 1,0% C-tartalmú olvadékokra terjed 
ki. Ezt az összefüggést fejezi ki a Vacher—Hamil
ton törvény.

Nagy C-tartalmú olvadékoknál, így az ön tö tt 
vasak esetében is figyelembe kell venni a C és 0 2 
aktivitását is. S. Marchall és J . Chiprnan [16] 
növekvő C-tartalmú vasfürdőben meghatározták 
a C és 0 2 aktivitását. Ha ezeket a CO-képződés 
reakciójának egyensúlyi számításainál figyelembe 
vesszük, úgy a nagyobb C-tartalmaknál megvál
tozik az egyensúlyi állandó értéke, egy m eghatá 
rozott mennyiségű C-nal több oxigén ta r t  egyen
súlyt, m int amit a Vacher—Hamilton törvény 
alapján várhatnánk. Ezt az összefüggést fejezik 
a következő egyenlet,

* " - / o ' [ 0 ] % - / e - [ C ]%  (8)

ahol /0 az oxigén, f(. pedig a fürdő C-tartalmá- 
nak aktivitási együtthatója.
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2. táblázat
A C és 0 2 aktivitási együtthatóinak hatása a C +  0 = C 0  

reakció egyensúlyi^állandőjára. S. Marchait,
J .  C h ip m a il [ 1 <>J

K' = / 0.[O%]./e.[C%l

0% /о fc 1400
C°

1

c
5

О
 

О о 1600
C°

0,01 1,00 1,00 0,0016 0,0019
0,10 0,94 1,01 — 0,0020 0,0023
0,20 0,88 1,03 - — 0,0022 0,0025
0,50 0,74 1,10 0,0024 0,0028
1,00 0,55 1,23 0,0027 0,0029 0,0034
2,00 0,30 1,70 0,0034 0,0039 0,0045
3,00 0,20 2,70 0,0042 0,0049 0,0056

A 2. táblázat a C -f- О =  СО reakció egyen
súlyi állandóit tartalm azza a hőmérséklet és a 
C-tartalom függvényében a C és oxigén aktivitási 
együtthatóinak figyelembe vételével. Az 1400 C° 
és a 3% C-tartalomra vonatkozó értékeket S. 
Marchait, J. Chipman adataiból extrapoláltuk.

Ha a 2. táblázat K"  értékeiből kiszámítjuk 
a különböző C-tartalmakhoz tartozó oxigén
mennyiségeket, akkor megkapjuk azt a legkisebb 
oxigéntartalmat, amely fölött a fővésnek, ill. 
СО-képződésnek meg kell indulnia. A 3. táblázat 
a hőmérséklet függvényében 2 és 3% C-tartalom 
esetében ezeket a kritikus, egyensúlyi oxigén- 
tartalm akat tünteti fel.

3. táblázat

Kritikus oxigéntartalom a vasfürdő C-tartalmának és 
hőmérsékletének függvényében, a C és 0 2 aktivitási 

együtthatóinak figyelembevételével. S. March all,
J .  C h ip m a n  [1 6 ]

H ő m é rsé k le t,
C°

r m o / K "
LU J 7o — ^

c -/o -[C ]%
9 0 /  11 L /0 ^ 3 %  C

1400 0,0033 0,0026
1500 0,0038 0,0030
1600 0,0044 0 ,0034

A 9. ábrán feltüntettük a kísérleti olvasztások 
próbáinak oxigéntartalmát a C-tartalom függvé
nyében. Az 1—4 jelű görbék а С  +  0  =  СО reak 
ció egyensúlyi izotermáit ábrázolják. Az ábra 
alapján a következőket állapíthatjuk meg :

1. Az oxidálás folyamán a folyékony ön tö tt 
vas több oxigént tartalm azott, mint az egyensúlyi 
állandóból számítható mennyiség.

2. Az öntöttvas oxigéntartalma nincs össze
függésben a C-tartalmával.

Kísérleti olvasztások folyamán az ö n tö tt 
vasfürdő az egyensúlyi helyzethez viszonyítva 
oxigén fölösleget tartalm azott, ennek alapján a 
СО-képződés, a fővés megindulását várhatnánk, 
ezt azonban nem tapasztaltuk. Ezért az ön tö tt 
vasak vizsgálatánál egyébh körülményeket is 
figyelembe kell venni, mert a C és oxigén egyen
súlyi viszonyai nem nyújtanak felvilágosítást az 
öntöttvas oxigéntartalmának változására.

Ismeretes a szélfrissítéses acélgyártási el
járásoknál, hogy fiivatás kezdetén általában a C 
oxidációja csak a Si és Mn kiégése után indul meg, 
ugyanezt m ondhatjuk a Martin-eljárás beolvadási 
periódusáról is.

0,006 
0,007 

0,006 

s í 0,005

Q a m

0,003

0,002

0,001

9. ábra. Kísérleteinkben (3— 6. olvasztás) meghatározott 
oxigénértékek a G +  О =  GO reakció egyensúlyi dia 

gramjában

G. Dickmann [17] ismertet egy megfigyelést, 
amikor folyékony nyersvasba frissítő ércet ada 
golt, a nyersvas összetétele a következőképpen 
változott meg.

C% Si% Mn%
ércbedobás előtt . . . 3,93 3,50 0,88
ércbedobás után . . . 3,47 0,42 0,33

A Si és a Mn jelentős csökkenése mellett a 
C tartalom  alig változott.

Ezek a jelenségek azt m utatják, hogy bizo
nyos körülmények között a Si és a Mn erősebb 
redukáló hatást fejthet ki, mint a C, ezt az aláb 
biakban termodinamikai számításokkal bizonyít
hatjuk.

A Si02-t a folyékony vasban [18] C a követ
kező egyenlet szerint redukálja :

(Si02) szil +  2 [C] =  [Si] +  2 {СО} gáz (9)

a reakció szabadenergia változását

AG° — 112 -420 — 63,48 T  (10)

egyenlet fejezi ki. A reakció egyensúlyának fel
tétele, ha AG° = 0 ,  akkor a reakció egyensúlyi 
hőmérséklete

?
112-420

(>3,48
1770 K°=  1497 C°

az MnO-t folyékony vasban a C a következő egyen
let szerint redukálja

MnO +  C =  Mn +  CO (11)

a reakció szabadenergia változása

A G° =  49-890 +  33,50 T (12)
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Egyensúly esetén G° — 0 , akkor a reakció 
egyensúlyi hőmérséklete 

4 Q •8 9 0
Te =  — =  1489 K° =  1216 C°

33,50

Ezek a megközelítő számítások azt m utatják, 
hogy a C a Si02-t 1497 C°, az MnO-t 1216 C° 
feletti hőmérsékleten redukálja, más szóval a Si 
már 1497 C° hőmérséklet alatt megakadályozza a 
СО-képződést, a fővés megindulását.

Gyakorlatban azonban a S i02, MnO reduk 
ciójának egyensúlyi hőmérséklete felett egyálta 
lán nem, vagy csak nehezen indul meg а СО 
képződés. A C és 0 2 koncentrációján kívül a C 
oxidációjának megindulásához egyébb fizikai fel
tételek is szükségesek.

A fürdő oxigén tartalm ának csökkenése a 
СО-képződés révén akkor folyik hatásosan, ha a 
СО-buborékok a fürdőből eltávozhatnak. Ez csak 
akkor lehetséges, ha a buborékok olyan méretűre 
növekedhetnek, hogy legyőzhetik a fürdő ferro- 
sztatikus és a fürdő feletti atmoszféra nyomását.

Egy folyékony vasfürdő fi cm mélységében a 
CO-buborékokra

p = 7  -h ■ 1 0 “ 3 kg/cm 2

ferrosztatikus nyomás hat, amelyet figyelembe 
kell venni а С +  О =  СО reakció egyensúlyi 
állandó képletében.

1  =  [C] • [0] =  0,0025 (1 +  7 -Л -10-3) (13) 
К

Ez az összefüggés azt fejezi ki, hogy a mélyebb 
vasfürdők több oxigént tartalm aznak [19].

A vasfürdők belsejében rendszerint nem kép 
ződnek OO-buborékok. A СО-képződés általában 
az olvasztó kemence bélésének egyenetlenségein, 
apró repedésein, a fenék kim aródott helyein indul 
meg. Legkevésbé a savanyú salak és bélés kedvez 
a СО-buborékok képződésének. A savanyú bélés 
és a fürdő között rendszerint összefüggő szilikát- 
hártya képződik a bélés anyagából, ez nagy 
mértékben akadályozza a СО-buborékok kelet
kezését és növekedését [2 0 ].

Az öntöttvas olvasztás általában savanyú 
bélésű kemencékben történik, ahol a fővés meg
indulásának feltételei korlátozottak, az öntöttvas 
fürdők mélységei sem kedvezőek a CO-képződés 
hatásos megindulásához.

Az eddig elmondottak azt m utatják, hogy 
az öntöttvas olvasztás metallurgiai viszonyai kö 
zött a C -f- О =  СО reakció megindulása általában 
nem, vagy csak nehezen várható. Ezért az ön tö tt 
vasban jelentős C-tartalom mellett a FeO oldó
dása végbe mehet és a jelenlévő Si és Mn révén 
lehetővé válik a szilikátzárványok képződése.

•7,7 Szilikátzárványok keletkezése öntöttvasban

A kísérleti olvasztások (3—6. olvasztás) 
C, Si, Mn, 0 2 értékeinek összefüggését egy közös 
diagramban (10. ábra) foglaltuk össze. A legfigye- 
lemre méltóbb összefüggés az öntöttvas 0 2- és Mn - 
tartalm a között mutatkozik. A fürdő Mn-tartal- 
mának növekedésével az oxigéntartalom csökken. 
Az oxigéntartalom akkor növekszik jelentősen, 
ha a fürdő M n-tartalma 1,0% alá csökken. Az 
oxigéntartalom változására a C és Si hatást nem 
fejt ki.

Mivel a különböző Mn-tartalmú fürdőket 
azonos módon oxidáltuk, elfogadható az a meg
állapítás, hogy az oldott FeO és a keletkezett 
szilikátok mennyisége minden fürdőben azonos 
volt. Mivel az öntöttvas szilikáttartalm a arányos 
a vákuum extrahálás módszerével elemzett oxigén- 
tartalommal, azt a megállapítást tehetjük, hogy 
a nagyobb Mn-tartalmú öntöttvas-fürdőből 
ugyanazon idő a latt több szilikát úszott a fürdő 
felszínére, távozott el a fürdőből, mint a kis Mn- 
tartalm ú fürdőből. Ezzel a megállapítással össze
függ az a jelenség, hogy a jól felismerhető szili- 
kátokat a nagy Mn- és kis oxigéntartalmú fürdők 
ben (5— 6 . olvasztás) találtuk. A kis Mn-és nagy 
oxigéntartalmú fürdők (3—4. olvasztás) próbái
ban szilikátokat nem ismertünk fel mikroszkópon. 
Ezekre a kérdésekre a Stokes-törvény segítségével 
egyértelmű választ kaphatunk.

g — 981 cm/sec2

77 =  0,02—0,04 poise, g/cm, sec, a fürdő viszko
zitása

As — 4 g/cm 3 a folyékony vas és a szilikátok faj 
súly különbsége 

r =  cm a zárványok sugara
/  adja meg a zárványok egy centiméternyi 

emelkedésének idejét. A kísérletek feltételei sze-

10 . á b ra . K ís é r le te in k b e n  m e g h a tá r o zo tt o x ig é n é r té k e k  ö ss ze fü g g é se  a z  ö n tö ttv a s  C - S i - M n - ta r ta lm á v a l
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Cm<t- rr~J<C> CD
<=>' <cr

I l  I I

CNjCD
Cd

I I

/= g ~ 1 J_ PerC
2g60 * As r 2 cm

4, 0,02-0,O é As=(7-3) ф  

a az öntöttvasban tatait zárványok mérete

<5)CNlСЭCJ
I I

p-

7.3 év 

0,73 év

6.3 óra

j 0,23 mp

scsil

lOlev 
Hív 

9,5 óra 

57 perc 

39 mp

0,3 k mp

10.213-11J

<i:
<=f

I I

590 ev

5,9ev 

21 nap 

5,1 óra 

3,05 perc 

2J perc

Zárvány sugara cm

1]. ábra. Összefüggés a zárványok sugara, a fürdő viszkozitása és az 1 cm-nyi emelkedési idő között

ririt/ls-, TJ-, és g-t állandónak vehetjük így a képle 
te t egyszerűbb alakban írhatjuk.

í  =  (15)

libben a képletben a zárványok egy centi- 
méternyi emelkedési ideje csupán a zárványok 
sugarától függ. A képlet azt fejezi ki, hogy* a leg
nagyobb sugarú zárványok emelkednek a leg
gyorsabban, más szóval, azokban a fürdőkben leg
kisebb az oxigéntartalom, amelyekben a leg
nagyobb sugarú zárványok keletkeznek.

A 11. ábrán a zárványok sugarának és a 
fürdő viszkozitásának függvényében tün te ttü k  fel 
az egy cm-nyi emelkedési időket is. Az ábra szerint 
a 25 mikronnál nagyobb sugarú zárványok emel
kedési ideje kb. 20 mp/1 cm, ha a fürdő viszko
zitása 0,020 poise az ilyen méretű zárványok a 
fém olvadékból eltávoznak, így mikroszkópon 
nem ismerhetők fel. A legkisebb méretű zárványok, 
amelyek még fémmikroszkópon felismerhetők 0,17 
mikron sugarúak, gyakorlatban azonban a 0,2—0,3 
mikron sugarú zárványokat is nehéz felismerni, 
mivel ezek mérete már megközelíti a fémmikrosz
kóp feloldóképességének határát. Az ilyen és ennél 
kisebb méretű zárványok az olvadékból eltávozni 
nem tudnak, mert az emelkedési idejük több óra.

A 11. ábra a)-val jelzett területe m utatja  a 
kísérleti olvasztások próbáiban felismerhető zár
ványok méreteit, ezek sugara 0,8—10 mikron 
között változott. Ezeket a zárványokat csupán 
azokban az oxidált próbákban találtuk, amelyek 
beolvadáskor az oxidálás előtt 1%, vagy ennél 
több Mn-t és a legkevesebb oxigént tartalm azták. 
A kis Mn és nagy oxigéntartalmú öntöttvas-fürdő 
ben 0,1 mikronnál kisebb méretű szilikátok jelen 
létére következtethetünk.

Az eddig elmondottak alapján felvetődik a 
kérdés, hogy a kis Mn- és nagy oxigéntartalmú 
öntöttvas-fürdőkben, miért keletkezhetnek szub- 
mikroszkopikus méretű, lassan emelkedő zárvá 

nyok ? Erre a kérdésre a zárvány képződés á lta 
lánosan ismert törvényszerűségei alapján egy 
értelmű m agyarázatot találhatunk.

A dezoxidációs termékek keletkezésükkor 
rendkívül finom szubmikroszkopikus részecskék 
alakjában válnak ki. Méretük a rácselemnél, 10 8 
cm-nél kisebb nem lehet, de sokkal nagyobb sem. 
Elektronmikroszkóppal felismerhető legkisebb zár 
ványok 10” 5 cm nagyságrendűek [19]. Ha ezek 
a zárványok megfelelő fizikai tulajdonságokkal 
rendelkeznek, folyékonyak és könnyen nagyobb 
cseppekké növekedhetnek, a fürdőből könnyen 
eltávozhatnak. A legkönnyebben növekedő, ez
á ltal a leggyorsabban emelkedő zárvány-típus a 
Mn-szilikát.

Ezzel egyértelmű magyarázatot kaphatunk a
10. ábrán feltüntetett összefüggésre. Az ön tö tt 
vasban azért csökkent a növekvő Mn-tartalom 
hatására az oxigén, mert a fürdőben a Mn az 
oxidálás folyamán a Mn-szilikát képződést segí
te tte  elő. Ezt bizonyítja a' nagy M n-tartalmú 
olvadékokban a nagyméretű szilikátcseppek meg
jelenése. A kis Mn tartalm ú olvadékokban nehezen 
koaguláló diszperz vasszilikátok keletkeztek, me
lyek emelkedési sebessége a Mn-szilikátokénál 
kisebb, így keletkezésük után az olvadékból kisebb 
részük tud o tt eltávozni. Ezért a nagyobb oxigén- 
tartalom  a fürdőbe befagyott nagyobb mennyi
ségű vasszilikát következménye.

Kérdés, hogy az öntöttvas fürdőben milyen 
M n-tartalom biztosítja a Mn-szilikátok keletke 
zését ? A 10. ábra azt m utatja, 1,0% M n-tartalom 
felett az öntöttvasban már csak kevéssé csökken 
az oxigéntartalom. Ez a megfigyelés összhangban 
áll a szilikátsalakok általános tulajdonságaival. 
A 12. ábra szerint a folyékony öntöttvas felületén 
Mn-szüikátok keletkeznek a levegő oxidáló h a tá 
sára, ha a fürdő 0,8—1,0%-nál több Mn-t ta r ta l 
maz [21]. F . Körber, W. Oelsen [22] megállapí
tásai szerint ugyanez érvényes a C nélküli vas-
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12. ábra. A  folyékony öntöttvas felületén, a levegő oxi
dáló hatására képződő oxid-szilikátsalak összetételének 
változása d fürdő Mn-tartalmának függvényében [21]

fürdő és a savanyú szilikátok között kialakult 
egyensúlyok esetében is.

Ezek alapján megállapíthatjuk, hogy a kísér
leti olvasztások próbáiban felismerhető méretű 
szilikát cseppek mangánszilikátok.

A kis Mn-, nagy oxigéntartalmú próbában 
a szubmikroszkopikus méretű vasszilikátok jelen 
létét közvetve a zárványképződés törvényszerű 
ségei alapján bizonyíthatjuk.

P . Kiinger és W. Koch [23] vizsgálatai alapján 
ismertté vált, hogy a nagy vastartalm ú szilikátok 
hajlamosak finom szubmikroszkopikus méretben 
kiválni, nehezen növekednek, jelentős részük 
0,1—0,01 mikron nagyságrendű, ezért fénymikrosz
kópon nem ismerhetők fel. Elektronmikroszkópon 
sikerült ilyen zárványokat láthatóvá tenni.

Ezért nem látszik elfogadhatatlannak az a 
feltevésünk, hogy a nagy oxigéntartalmú pró 
bákban, ahol látható méretű szilikátokat nem 
találtunk, az oxigén szubmikroszkopikus méretű 
vasszilikátok alakjában van jelen.

6. Gyakorlati következtetések
A szokásos összetételű ipari öntöttvasakban 

rendkívül nehéz a szilikátzárványok kim utatása, 
a grafit lemezek mellett m aratlan csiszolaton 
a szilikátok nehezen ismerhetők fel, különösen az 
általában használt kisebb nagyításokban. A szili
kátok vizsgálatát megnehezíti az a körülmény, 
hogy a szokásos összetételű ipari öntöttvasak 
kevés Mn-t tartalm aznak, így mikroszkópon lá t 
ható méretű zárványok jelenlétére csak ritkán 
számíthatunk. A nagyobb M n-tartalmú ipari 
öntöttvasakban gondosan előkészített csiszolato- 
kon, azonban találhatunk szilikátcseppeket, de 
csupán nagyobb, 1000—2000-szeres nagyításban 
ismerhetők fel, polarizált fényben, keresztezett 
Nikoloknál. A csiszolat előkészítésére nagy gon
dot kell fordítani, mert porszemek, a fényesítéstől

visszamaradt tisztátlanságok helytelen következ
tetéseknek lehetnek forrásai.

A szokásos összetételű ipari öntöttvasak, 
főleg szubmikroszkopikus méretű szilikátokat 
tartalm aznak, m int ezt 0. Keil, R. Mitsehe és 
munkatársai [4] feltételezték. Hasonló megállapí
tást te tt  A. Roos [23], amikor kísérletekkel iga 
zolta, hogy a Si, Mn, és a Fe egy része az ön tö tt 
vasban szilikát alakban lehet jelen.

Ezek a megállapítások nem ellenkeznek jelen 
legi ismereteinkkel, mivel az általában alkalma
zott vegyi elemzési módszerek az öntöttvas összes 
Si- és M n-tartalm át határozzák meg, nem tesznek 
különbséget a fémes és nem fémes alkotórészek 
között.

A gyakorlat számára a kísérleti adatok 
hasznos felvilágosítást nyújtanak az öntöttvasban 
jelenlevő Mn dezoxidáló hatásáról.

Az öntöttvasban a Mn sokkal fontosabb 
szerepet tö lt be, m int amit eddig általában neki 
tulajdonítottak, mert nemcsak a kéntelenítés 
egyszerű folyamatában vesz részt, hanem a szili- 
kátképződés bonyolult folyamatának egyik fontos 
résztvevője.

7. Összefoglalás
Az öntöttvasban az oxigén jelentős része szili

k á t alakban van jelen. Az öntöttvas fémmikrosz
kópon látható és nem látható méretű szilikát- 
zárványokat tartalm az. A szubmikroszkopikus 
m éretű zárványokat főleg azok az öntöttvasak 
tartalmazzák, amelyek M n-tartalma 1,0% alatt 
van, így főleg az ipari öntöttvasak. Ezért általában 
a szokásos összetételű ipari öntöttvasak szilikát- 
zárványai nehezen ismerhetők fel.

Az öntöttvas fémmikroszkópon felismerhető 
méretű szilikátzárványai S i02-vel te líte tt üveges, 
izotróp mangánszilikátok, szerkezeti és optikai 
tulajdonságaik alapján megegyeznek a Si- és Mn-nal 
dezoxidált acélokban felismerhető szilikátokéval. 
Ilyen szilikátok főleg olyan öntöttvas fürdőben 
keletkeznek, amelyek kb. 1% és ennél több Mn-t 
tartalmaznak.

A szilikátzárványok keletkezését az ön tö tt 
vas olvasztás metallurgiai viszonyai teszik lehetővé. 
A C +  0  =  0 0  reakció megindulásához hiányoz
nak a fizikai feltételek, így a jelenlevő C nem aka 
dályozza meg az oldott FeO révén meginduló szili- 
kátképződést.

Az öntöttvas oxigéntartalma a fürdőben 
keletkezett szdikátok fizikai tulajdonságától függ. 
Ha könnyen koaguláló folyékony szilikátcseppek 
keletkeznek, úgy a fürdőből könnyen eltávozhat
nak és ezáltal csökken az öntöttvas oxigéntartal
ma. Erre a folyamatra az öntöttvas M n-tartalma 
gyakorolja a legnagyobb hatást, mert könnyen 
koaguláló nagyméretű szilikátcseppek keletkezé
sét segíti elő.
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Hidegszeles, bázisos kupoló üzeme és metallurgiai folyamatai*
V A II G A F  E I t  E N C, m űszaki tudom ányok kandidátusa, (Vasipari K utató  Intézet)

I). K. 621.745.34 : <(21.745.541

Э ксп лоатац и я  и м етал лу р ги ч ески й  процесс п л ав ки  в 
в агр ан ке  с основной ф утеровкой , работаю щ ей на хо 
лодном дутье

Betrieb und Metallurgie des basisch zugestellten Kalt
windkupolofen

Operation and metallurgy of the basic lined coldblast 
cupola

B e v e z e té s

A kupolókemence a múlt évszázad második 
felében a szerkezeti és szélellátási változások után 
századunk 30-as éveitől kezdve ment á t forradalmi 
változásokon (1. ábra). Tisztázták a hidegszeles 
és forrószeles, savanyú bélésű kupoló metallurgiai 
és égési folyamatait, az oxigéndúsítás hatását a

* E rk e z e t t  1958. V I I I .  28 -án .

1. ábra. A  kupolókemence fejlődése

kupoló égési folyamataira, majd a bázisos bélésű 
kupoló metallurgiai folyam atait. Ennek eredménye
ként született meg a legutóbbi években a metal
lurgiai kupolókemence, amely többszázórás üzem
idejével, betétanyag igénytelenségével nemcsak 
az öntödéknek, hanem az acélműveknek is 
igen hasznos kemencéje lett. A kupolókemencé- 
nek ez a nagy fejlődése, természetesen annak szer
kezetében és műszerezettségében is jelentkezik.

Hazánkban a kupolókemence fejlődése lénye
gében az új kupolók méreteinek helyes megválasz
tásában jelentkezett és alapkísérletek folytak a 
forraszéi előnyeinek az igazolására. Nagyobb le 
hetőség volt a bázisos bélésű kupoló vizsgálatára, 
amelyet az elmúlt években nagyüzemi termelésbe 
is beállítottunk.
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1. táblázat

K u p o ló  belső  á tm é rő je , m m  ........................................................... 300 800 900
»

1300

K u p o ló  k ü lső  á tm é rő je , m m  ........................................................... 650 1300 1400 2100

H a sz n o s  a k n a m a g a ssá g , m m  ........................................... : ............. 2100 3600 4600 5300

H a sz n o s  a k n a m a g a s s á g  : belső  á t m é r ő .................. ...................... 7 4,5 5,1 4,1

M ed en cem ag asság , m m  ...................................................................... 500 800 . 920 800

F ú v ó k a s o ro k  sz á m a  ............................................................................. 1 1 1 1

F ú v ó k á k  sz ám a , d b  ........................................................................... 4 5 6 6

F ú v ó k a  m é re te , m m  ........................................................................... 80 1 8 0 X 1 1 0 265 X 95 3 8 0 X 150

F ú v ó k a -k e re s z tm e ts z e t,  m 3 ................................................................ 0,005 0,0198 0,025 0,057

Ö sszes f ú v ó k á k  k e re sz tm e tsz e te , m 2 ........................................... 0,02 0,099 0,151 0,342

Ö sszes fú v ó k á k  k e re sz tm e tsz e te 0,143 0,197 0,243 6,257

K e m e n c e  k e re s z tm e ts z e te ( 1 : 7 ) (1 : 5,1) (1 : 4,1) (I  : 3,9)

A  k ié r té k e lé s  a l a p já t  k ép ező  o lv a sz tá s i n a p o k  sz ám a
s a v a n y ú  ........................................................................................... 18 46 105

b á z i s o s ............................................................................................. 18 10 42 98

O lv asz tá s i te lje s ítm é n y  ...................................................................... 0,47 3,0 4,3 7,3

I. Előzmények

A bázisos tűzállóanyagok minősége, viselke
dése, valam int az ára országonként erősen válto 
zik, szükséges volt a hazai gyártású bázisos tűz 
állóanyagok tartósságát illetve viselkedését a 
kupolókemencében megvizsgálni. A laboratóriumi 
és üzemi kísérleteknek további feladata volt meg
állapítani a hazai betétanyagok és kokszviszo
nyok, valam int változó mennyiségű salakképző 
adagolása mellett a lehetséges kéntelenítés mér
tékét, és tisztázni a [kéncsökkenés 'metallurgiai 
feltételeit.

A 300 mm belső átmérőjű kupolókemencé
ben végzett alapvető laboratóriumi kísérletek (1) 
után egyik üzem 800 mm belső átmérőjű kupoló- 
kemencéjében folytak bázisos kísérleti olvasztá 
sok (2). Az így szerzett tapasztalatok alapján 
indult meg a rendszeres üzemi olvasztás 900 (3), 
majd egy másik üzemben 1300 mm-es kupoló- 
kemencéjében (4). A kupolókemencék műszaki 
adatait az 1. táblázatban foglaltuk össze, valamint 
megadtuk a kiértékelés alapját képező olvasztási 
napok számát. A különböző méretű hidegszeles 
bázisos kupolókemencékkel szerzett tapasztalatain 
kat a következőkben kívánjuk összefoglalni annak 
figyelembevételével, hogy mennyivel növeli a 
bázisos bélés az olvasztás költségeit és milyen 
metallurgiai előnyök várhatók.

II. A bázisos fal tartóssága és költsége
A 300 mm belső átmérőjű kupolókemencét 

magnezit, majd dolomit, később pedig korund 
tűzálló téglával falaztuk ki. Az üzemi kísérletek
hez egy 800 mm 0 -jű kupolót magnezit, majd

dolomit-magnezit téglával falaztunk ki. A rend 
szeres üzemi gyártás két 900 mm 0 - jű  kupolá 
ban hasonló béléssel indult meg. Az 1300 mm 
0  -jű kupolókemence végig magnezit béléssel 
dolgozott.

Az egyes tűzállóanyag tartósságának össze
hasonlítására a minden olvasztás után mért 
kemenceátmérő maximális, sugárirányú, mm-ben 
mért növekedését, azaz a falazat kopását hasz
náljuk fel. Ha a sugárirányú növekedést egységnyi 
adagolt vasbetétre vonatkoztatjuk, úgy az egyes 
tűzállóanyagok fajlagos, sugárirányú kopását ösz- 
szehasonlíthatjuk. A 2. táblázatban foglaltuk 
össze a különböző átmérőjű kupolók fajlagos 
kopását, amikből a következőket állapíthatjuk 
meg :

2. táblázat

m m /t 300 0 800 0 900 0 1300 0

M ag n ez it . . . . 21,2
(1,0)

11,7 
(1,0)

5,2
(1,0)

1,5

D o lo m it ......... 39,2
(1,85)

— —

D o lo m it-m a g 
n e z it

— 8,5
(0,75)

3,1
(0,59)

K o r u n d ........... 39,3
(1,86)

— — —

S a v a n y ú  . . . . 46,4
(2,18)

-
_
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2. ábra.1Különböző tűzállóanyagok fajlagos kopása

1. A kupolókemence átmérőjének növekedé
sével csökken a sugárirányú bővülés, am it a mag
nezit négy, a dolomit-magnezit két adata bi
zonyít.

2. Ha egységnek a magnezit fajlagos kopását 
vesszük (zárójelben közölt számok), azt látjuk, 
hogy a dolomit, a korund és a savanyú bélésnek 
a fajlagos kopása a 300 mm 0 - jű  kupolóban 
nagyobb, a dolomit-magnezit bélésé a 800 és a 
900-as kupolóban viszont kisebb.

3. táblázat

F t / 100 k g

M a g n ez it ................................................ 164,—

D o lo m it .................................................. 102,5

D o lo m it -m a g n e z i t ................................ 164,—

K o r u n d .................................................... 148,—

S a v a n y ú  ................................................ 31,—

A két megállapítást szemléltetően m utatja 
a 2. ábra. (Szaggatott vonalak feltételezett hely
zetűek.)

A bázisos és savanyú olvasztás költségeinek 
összehasonlítására legalkalmasabb egy hosszabb 
üzemi periódus, ezért a 900-as és az 1300-as 
kupoló bázisos és savanyú költségeit hasonlítottuk 
össze (3. és 4. táblázat). Az összehasonlítás a 
900-as kupoló esetében azonos naptári időben 
történik, míg az 1300-as kupolónál az előző év 
azonos 10 hónapját hasonlítjuk össze. A vizsgált 
időszakban m indkét kupolókemence esetében az 
olvasztási napok száma, a gyárto tt acélműi 
kokillák száma, súlya és termelési értéke nagy
ságrendben megegyezik. A felhasznált bázisos 
tűzállóanyag ára a 900-as kupolónál kb. 1,8-szor, 
az 1300-as kupolónál kb. 3,1-szer nagyobb, mint 
a savanyúé. A tűzálló bélés költségeket 1 t  kokilla

4. táblázat

K u p o ló B élés m in ő ség e
O lv asz tá s i

n a p o k
sz á m a

G y á r to t t  k o k illá k
T ű z á lló  - 

a n y a g  
k ö ltség e , 

F t

1 t  k o k il lá ra  
eső tű z á lló  - 
a n y a g k ö l t 

ség

B áziso s á l ta l  
o k o z o tt  

k ö lts é g tö b b le t,  
о//0

sz á m a összes 
s ú ly a , t

é r té k e ,
F t

F t 0/
/0

900 0
B ázisos (d o lo 
m it-m a g n e z it) 42 857 1028 1 674 612 98 584 95,8 5,9

3,3S a v a n y ú  . . . 46 1042 1242 2 023 218 53 852 43,1 2,6

1300 0

B ázisos
(m ag n e z it) 58 1304 7444 12 126 536 375 925 50,5 3,1

2,1
S a v a n y ú 105 1345 7640 12 445 500 121 309 16,0 1,0

5. táblázat

Á tm é rő 300 800 900 1300

V a sb e té t 40%  n y e rs v a s  
60%  ö n tv é n y tö r e 

d é k  és F eS i, F eM n

50%  n y e rs v a s  
50%  k o k i l la tö r e d é k  

és F eS i, F eM n

50%  n y e rs v a s  
50%  k o k il la tö r e d é k  

és F eS i, F eM n

45%  n y e rs v a s  
55%  k o k il la tö r e d é k  

és F eS i, F eM n

S a la k k é p z ő , v a s b e té t  
s ú ly r a  v o n a tk o z ta tv a

3— 8%  m észk ő  
2%  fo ly p á t

6%  m é szk ő 6%  m é szk ő 4— 6%  m é szk ő

A d a g ra

o lv . k o k s z  % 

ö ssz e s  á t la g

16 15 14 12,5

24,4 20,8 17,5 14,2



238 öntöde 1958. 10—11. sz. Varga F.: Bázisos kupoló üzeme és metallurgiája

6. táblázat

Jel Salakképző
Adagolt összetétel Elem zett összetétel Relatív %-os változás

c Si Mn p s c Si Mn P 8 c Si Mn p  1 s

164-5 3 % mészkő 3,65 4,80 0,60 0,126 0,083 3,26 3,98 0,53 0,266 0,053 — 10,6 — 17,1 — 11,7 +  111,0 —36.2

154-3 6 % mészkő 3,65 4,80 0,60 0,126 0,083 3,28 3,43 0,50 J 0,216 0,043 — 10,2 — 28,5 — 16,7 +  71,3 I —48,4

7. táblázat

Kupoló j
átmérő,) Fal minősége 

mm

Adagolt összetétel Elemzett összetétel Relatív százalékos változás

C Si Mn P S 1 c Si Mn P s C Si j  Mn 1 P 1 S

900

Magnezit . . . . 3,30 2 52 1,09 0,142 0,067 3,54 1,71 0,87 0,178 0,068 +  6,96 —28,6 —19,46 +  30,00 +  9,10

Dolomit- 
magnezit . . 3,41 2,41 0,92 0,132 0,069 3,52 1,62 0,70 0,164 0,077 + 3,13 —32,03 —19,24 +  26,28 +  15,00

Savanyú . . . . 3,65 2,44 0,96 0,135 0,068 3,48 1,70 0,69 0,166 0,096 +  0,36 —28,5 —24,8 + 29,0 + 42,00

1300

Magnezit* . .  . 3,25 1,80 0,75 0,15 0,07 3,53 
(3,79) 

♦ *

1,23 0,64 0,180 0,071 +  8,6 
( + 16,8) 

**

—31,6 — 14,7 —20,0 +  1,40

Savanyú* . . . 3,25 1,80 0,75 0,15 0,07 3,39 1,40 0,57 0,170 0,092 +  4,3 —22,3 —24,1 +  13,3 + 31,00

* Az adagolt összetétel nem esetenként számolt, hanem évek óta betartott adagolási összetétel. 
** Lapokból elemzett C és ebből számított változás.

egységárára (1629 F t/t) vonatkoztatva hasonló 
eredményeket kapunk, s végeredményben meg
állapíthatjuk, hogy a bázisos tűzálló anyag a

C S i Mn P S
IÖ. 207 -31

3. ábra. A  salakképző mennyiségének a hatása a kísérő- 
elemek változására dolomit bélésben

kokilla egységárára vonatkoztatva 5,9—2,6 =  
=  3,3%, ill. 3,1— 1,0 =  2,1% többlet költséget 
okoz. Ezt a költségnövekedést, a bázisos olvasztás 
által biztosított anyagminőség javulása révén az 
acélműi kokillatartósság javulásának kell ki
egyenlítenie.

III. Metallurgiai értékelés

Betétanyagok

Kiértékelésünkhöz csak az acélműi kokilla- 
gyártás adagösszetételének megfelelőeket hasz
náljuk fel, melyekre vonatkozó adatokat az 5. táb 
lázatban foglaltunk össze.

A kísérő elemek változása

A 300 mrn-es kupolókemenoében először tisz 
tázni kívántuk a salakképző mennyiségének hatá 
sát a kísérőelemek változására. K ét magnezit 
béléses olvasztással (6. táblázat) megállapítottuk, 
hogy a salakképző mennyiségének növelésével a 
szilícium és mangán leégés nő, a foszfor felvétel 
csökken, a karbon mennyisége és a kéntelenítés 
mértéke pedig nő.

A következő lépésben dolomit bélés esetén 
tágabb salakképző határok között a kísérőelemek 
relatív százalékos változását vizsgáltuk, s ennek 
eredményét a 3. ábra szemlélteti. Ebben már ha 
tározottabban m utatkozik a kísérőelemeknek a 
változási iránya, amiből a következőket állapít
hatjuk meg : a salakképző mennyiségének növe
lésével a karbon leégés csökken és kb. 6% mészkő 
adagolás fölött már növekvő értékeket m utat : 
a szilícium leégés nő, a mangán leégés és a foszfor 
növekedés pedig csökken. A kéntelenítés a salak
képző mennyiségének növelésével egyre hatáso 
sabb és 8—10%-os mészkőadagolással 50—70%-os 
kéntelenítést (0,020, ill. 0,033 absz. S%) lehet 
elérni.
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A 800 mm belső átmérőjű kupolóban végzett 
kevés számú kísérlet hasonló eredményeket adott, 
de ugyanakkor igazolták azt az eddigi tapasz 
ta latunkat is, hogy a salakképző mennyiségének 
növelésével, különösen 6% mészkő mennyiség 
fölött nőnek az olvasztási nehézségek. Nagyobb 
az üzemzavart okozó belső tapadékok keletkezésé
nek lehetősége és veszélye. Éppen ezért a rend 
szeres nagyüzemi olvasztáskor egy-két kivételes 
esettől eltekintve 6% salakképzőt adagoltunk.

A nagyüzemi gyártás folyamán 900 mm-es 
kupolóban 46 savanyú és 42 bázisos, az 1300 
mm-es kupolóban 105 savanyú és 98 bázisos ol
vasztási napon gyárto tt acélműi kokillák számított 
és elemzett átlagos összetételét, valam int a kí
sérőelemek átlagos relatív százalékos változását 
a 7. táblázat és a 4. ábra szemlélteti. Ebből a 
nagy adathalmazból már számszerű következteté 
seket is vonhatunk le.

A karbon mindkét kemencében nő. Növeke
dése a 900-asban magnezit bélés esetén kereken 
7%, dolomit-magnezit bélésben 3%, a nagyobb 
átmérőjű 1300-as kupolóban 8%. A hidegszeles 
bázisos kupolóban tehát kereken 6%-os karbon 
növekedéssel számolhatunk.

A karbon vizsgálatokhoz a kokillákkal egy
idejűleg homokba öntött 2 0 x 2 0 x 1 0 0  (900-as 
kupoló), ill. 100 mm 0 - jű  50 mm magas (1300-as 
kupoló) próbák fúrt forgácsait használtuk.

A külföldi irodalom is sokszor foglalkozott az 
így ve tt mintákból történő vizsgálatok helyes
ségével. A próbavétel megváltoztatására legutóbb

az angol koknia bizottság te tt  javaslatot (5). 
Eszerint a próbát vaskokillába öntik, amelyben 
a 2 mm-es lapkák, még acélműi kokilla összetétel 
esetén is fehéren dermednek. A lapkákat apróra 
zúzzák s ebből veszik a C-elemzés anyagát. így 
elkerülik a fúrás közbeni grafit csökkenést. Az angol 
javaslatnak megfelelő kokillát készítettünk s 
abban 64 esetben öntöttünk párhuzamos próbát 
az 1300-as kupolóból (7. táblázat és 4. ábra).

S ° / c  ----- *-

ábra. Kéneloszlás kumulativ gyakorisági görbéje 
900 mm 0 -jű kupolóban

4. ábra. 900 és 1300 mm 0  kupolában a kísérőelemek relatív százalékos változása
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6. ábra. Kéneloszlás kumulatív gyakorisági görbéje 
1300 mm 0 -jü kupolában

Az így kapott összes C-tartalom 0,26 absz. C%-kal 
nagyobb a savanyú olvasztások átlagos C ta rta l 
mánál, ami viszont 17%-os C-növekedést jelent 
az adagolthoz képest.

A szilícium csökkenés bázisos körülmények 
között nagyobb, éspedig a 900-as kupolóban 
átlagosan 1,8%-kal, az 1300-asban pedig 9,3%-kal. 
Átlagban 5,5%-kal nagyobb. A két eredmény 
átlaga azt m utatja, hogy a savanyú bélésű ku 
polóban a szilíciumleégés kereken 25%, a bázi- 
sosban 30%.

A mangán leégés bázisos olvasztáskor és 
nagyobb kupolóban kisebb ; savanyú bélésű

kupolóban kereken 25%, bázisos bélésű kupolóban 
pedig 17%.

A foszfor növekedés bázisos kupolókemencé- 
ben közel azonos vagy inkább nagyob.

A kénfelvétel a nagyobb méretű kupolóban 
kisebb. A 900 mm-es kupolóban bázisos bélés 
esetén az átlagos kénfelvétel 12,26%, savanyú 
bélés mellett 42,2% ; a kénfelvétel tehát kereken 
30%-kal kisebb bázisos viszonyok mellett. Teljesen 
azonos eredményeket kapunk az 1300-as kupoló- 
kemencében is.

Érdekes megvizsgálni a két nagyüzemi gyár
tás kéneloszlásának kumulatív gyakorisági gör
béjét (5. és 6. ábra). Az 50%-nál nyert közép- 
értékek megegyeznek a 7. táblázatban közölt 
szám ított középértékekkel. A diagramokból meg
állapítható az is, hogy bázisos olvasztáskor a 
900-as kupolóban az összes kokillának, az 1300-as
ban a kokillák 95%-ának a kéntartalm a 0,1% 
alatti. Savanyú olvasztáskor ugyanakkor 67%-a, 
illetve 71%-a van 0,1% S tartalom  alatt. Ha a 
kokillák kéntartalom-előírását szigorítanánk és 
azt 0,08%-ban írnánk elő, akkor bázisos olvasztás
kor mindkét kemencében az összesség 76,5%-a, 
savanyú olvasztáskor pedig 900-as kemencében 
az 5%-a, 1300-asban 23%-a esne csak a 0,08%-os 
határ alá.

A bázisos salak szerepe

A kéntelenítés mértékét köztudomásúan a 
következő tényezők befolyásolják :

a salak hőmérséklete,
a piaiak összetétele és
a salak mennyisége.

Az adott üzemi körülmények között a salak 
hőmérsékletével nem számolunk, mert az azonos 
üzemi viszonyok mellett állandónak vehető fel.

H. táblázat.
.Salakele m zése к

Kísérlet
jele Bélésanyag SiO, CaO MgO AljO, FeO F e20 ,  MnO r , 0 5 Cr 20  s TiO, s  ! <5! 

[S]

CaO
S i0 2

О
ьс
S  „

+  1  
О
ей
О

kg
 

sa
la

k
 

10
0 

k
g 

F
e

154-5 Magnezit 33,20 30,52 20,00 3,35 2,74 0,56 4,68 0,05 2,45 — 0,30. 5,67 0,92 1,66 9,75

154-3 Magnezit 35,90 29,44 20,20 7,26 2,15 0,27 1,91 0,13 1,70 __ 0,23 5,35 0,82 1,38 9,95

Átlag 34,55 29,98 20,10 6,30 2,44 0,41 3,29 0,09 2,07 — 0,26

7,50154-8 Dolomit 31,60 36,17 18,00 7,20 2,45 0,02 2,34 0,12 — — 1 0,42 6,56 1Д4 1,71

154-11 Dolomit 35,60 35,60 17,00 6,19 2,37 0,06 1,91 0,54 — — 0,32 6,65 1,00 1,48 14,30

154-7 Dolomit 32,50 37,10 18,20 3,47 4,90 1,04 2,13 0,43 — 0,39 8,67 1,14 1,70 9,35

154-18 Dolomit 31,00 34,34 22,50 5,92 1,48 0,26 2,84 0,13 — — 0,59 29,50 i , i i 1,83 7,25

154-17 Dolomit 33,90 35,90 15,60 7,03 3,04 __ 2,30 0,71 __ __ 0,18 5,46 1,06 1,52 10,55

Átlag 32,92 35,82 18,26 5,96 2,85 0,34 2,30 0,39 0,38
900-as kúp. 

átm. Magnezit 33,87 30,87 19,59 8,14 1,84 __ 2,94 0,206 — 0,35 0,57 8,39 0,91 1,49 2,98

Dől. Mag. 33,96 33,41 16,40 7,70 2,58 0,49 2,64 0,165 2,74 0,45 0,45 5,84 0,99 1,47 7,68

Átlag 33,94 32,88 17,05 7,78 2,42 __ 2,70 0,43 0,47 0,97 1,48
1300

kúp. átm. Magnezit 36,76
1

30,99 1 12,68 9,60 3,35 0,17 3,92 0,136 — — 0,786 11,10 0,84 1,19 5,42
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IS)

Kg salak / 100 kg Fe — ÍŐ.207-71

7. ábra. Salakmennyiség és kéntclenités közötti 
összefüggés
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8. ábra. Bázicitás és kéntelenítse közötti összefüggés

A vizsgált időszakra vonatkozó salak-jellemzőket 
a 8. táblázatban foglaltuk össze.

A salak mennyisége és a kéntelenítés mértéke 
közti összefüggést a 7. ábra szemlélteti. A dia 
gramba berajzoltuk E. Piwowarshy és II. Schmidt 
(6) kísérleti eredményeit is. Az elég nagy szórással

jelentkező pontok helyzetéből azért megállapít
ható az, hogy a nagyobb átmérőjű kupolókemen- 
cében kisebb salaksúlyokhoz nagyobb kéntelenítés 
tartozik.

W. Oelsen (7) megállapítása szerint- a kupoló- 
kemencében a nagy karbon- és jsziliciumtartalmú
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9. ábra. Összefüggés a bázicitás és kéntelenítés között

10. ábra. A  salak F eO-tartalmának hatása a kénteleni-
tésre
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betét által biztosított intenzív redukáló viszonyok 
mellett számottevő kéntelenítés csak akkor követ
kezik be, ha a salak bázicitását kifejező CaO : 
Si02 viszonyszám 0,7, avagy ennél nagyobb. Ha 
a vizsgálati eredményeinket ebből a szempontból 
ábrázoljuk (8. ábra), akkor a W. Oelsen által meg
állapított 0,7-es CaO : Si02 pontból kiinduló 
egyeneseket kapunk. Az egyenesek helyzetéből 
azt állapíthatjuk meg, hogy nagyobb kupoló- 
kemencében kisebb bázicitású salakhoz nagyobb 
kéntelenítés tartozik.

A (CaO -f- MgO) : S i02 viszonyszámmal mért 
bázicitás (9. ábra) kevésbé határozott össze
függést ad.

H. Jungbluth és K. Stoclclcamp (8) savanyú 
kupolóban végzett vizsgálatai szerint a salak 
FeO-tartalmának csökkenésével a kéntelenítés 
nő (10. ábra). A bázisos olvasztások eredményei

nagyobb szórással hasonló eredményre en
gednek következtetni, de nagyobb kéntelenítés 
mellett.
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Az időjárás hatása a szikkadás útján kötő formázóanyagokra'
R Ä C Z O T T Ó ,  (Csepeli Vas- ds Acélöntödl'k)

I). K. 551.51 : 621.742

В ли ян и е погоды на свойство связую щ и х  м атериалов, 
затвер д еваю щ и х  на воздухе

Einfluss der Wetterrerhältnisse auf die durch selbs- 
trocknung bindende Formstoffe

The influence of meteorological conditions on (he bond
ing properties of self-drying moulding materials

Az iparilag fejlett országokban az öntészet- 
ben az utóbbi évtizedben egyre nagyobb mérték 
ben terjednek el új technológiai eljárások, melye
ket hazánkban még nem, vagy csak kevés helyen 
alkalmaznak. Az új technológiai eljárások közé 
tartoznak a nyersformázás, illetőleg nagyobb 
öntvények gyártása esetén a felületileg szikkasz
to tt  formázás, továbbá az önszikkadás ú tján  kötő 
vízüveges, cement és pektines formázás módszerei. 
Öntödéink körében viszont e technológiák 
közül a viszonylag legjobban ismert és egyes 
üzemekben már régóta meghonosodott felületileg 
szikkasztott, valamint cementformázás sem te r 
jed elég széles körben, mert számos öntödei 
vezető szakember megítélése szerint a szárított 
formázás könnyebben ellenőrizhető és sokkal 
biztonságosabb módszere az öntvénygyártásnak. 
Tagadhatatlan, hogy az önszikkadás elvén alapuló 
formázási eljárások alkalmazásakor a kötéshez 
szükséges időt és a keverékek szilárdságát nagy 
mértékben befolyásolja a műhely levegőjének 
hőmérséklete és páratartalm a. A felületileg szik
kasztott formázás gyakorlatában pedig, különö
sen nagy levegő páratartalom  esetén a formák 
felülete viszonylag rövid állási idő u tán is vissza- 
nyirkosodik, s ennek következményeképpen szá
mos öntvény selejtté válhat, gázhólyagosodásból 
eredő hibából. *

* Érkezett 1958. IX. 27-én.

Ezek az okok késztettek bennünket arra, hogy 
szárítás utáni állapotban meghatározzuk az egyes 
anyagok nedvszívó képességét, azelnyelt víznek a 
szilárdságra gyakorolt hatását, továbbá igye
keztünk felderíteni a légköri nedvesség és hőmérsék
let befolyását a szobahőmérsékleten szilárduló 
formázóanyagok kötési idejére és szilárdságára. 
Ugyancsak feladatunknak tekin tettük  megjelölni 
azokat a technológiai intézkedéseket, melyek ezen 
új formázási eljárások fentiekben em lített há trá 
nyainak leküzdéséhez szükségesek.

A hőmérséklet és légköri nedvesség hatása az 
önszáradásra

A homokkeverékek ellenőrzése során szám ta 
lanszor megtörtént, hogy bár a laboratóriumi 
vizsgálatok eredményei megfelelőnek bizonyultak, 
az üzemben mégis panaszok hangzottak el az 
önszáradó keverékek hosszú szilárdulása m iatt. Az 
üzemben tárolt formák lassúbb szilárdulásának 
oka abban rejlik, hogy a fütetlen műhely hőmér
séklete jóval kisebb volt, m int a fű tö tt labora 
tóriumé.

A szilárdulás folyam atát befolyásoló levegő- 
hőmérséklet, relatív páratartalom  és az 1 m3 
levegőben levő vízmennyiség közti összefüggést 
az 1. ábra szemlélteti. Az ábrából leolvashatjuk, 
hogy páradús időben, mikor pl. a levegő 90% relatív 
nedvességű és 0 C° hőmérsékletű, 1 m3 levegő
4,3 g vizet tartalm az. Ha ezt a levegőt jól fű tö tt 
üzemben 25 C°-ra felmelegítjük, relatív páratar 
talma 19%-ra csökken. A levegő ezen a hőmérsék
leten köbméterenként 23 g vizet képes felvenni 
telítődésig, s igy a különbség a 0 C°-os hőmérsék
lethez viszonyítva csaknem 19 g/m3. A felmele
gítés következtében telítetlenné vált levegő tehát 
nagy mennyiségű vizet képes felvenni, következés
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képpen a környezetben levő formák nedvességéi 
is mohón elnyeli. Minthogy az önszáradás elvén 
alapuló kötőanyagokkal készített formák szilár- 
dulási folyamata a homokban levő vízfelesleg 
elpárolgása útján jön létre, az erőteljes párolgás 
és egyben a kötésidő gyorsítása szempontjából

20 4Û 60 30 IOÖ25

R elatív n e d v esség  % ~ П

1. ábra. A  levegő víztartalma különböző relatív nedvesség
tartalmak mellett és különböző hőmérsékleteken

cementtel és vízüveggel kötött próbatesteknek a 
tárolási idő és hőmérséklet függvényében kialakult 
szilárdsági tulajdonságait a 2., 3., 4. és 5. ábrákban 
foglaltuk össze.

A vizsgálat időpontjában a levegő relatív 
páratartalm ának napi középértéke 60% volt. Az 
1. jelzésű próbatesteket napi + 5  C° átlaghőmér
sékletű helyen, míg a 2. jelzésű próbatesteket 
+  21 C° átlaghőmérsékletű helyen szikkasztottuk. 
Az 1. és 2. jelzésű görbék igen szemléltető képet 
nyújtanak a levegőhőmérséklet hatásáról, mely 
a szikkadási idő folyamán a vizsgált önszilárdulá- 
son alapuló kötőanyagok feltűnően nagy szilárd 
sági értékkülönbségeiben jelentkezik.

2 kg mosott homok 0.3-0,2 mm 
5 °/o pektin

Я. ábra. Keverékösszetétel 
2 ktí mosott homok 0,3—0,2 mm, 5% pektin

igen fontos követelmény, az öntőüzemek megfelelő 
fűtése. A kötésidő tisztázása érdekében, az ön- 
szikkadás -szempontjából legfontosabb kötőanya 
gok szilárdsági értékeinek változását határoztuk 
meg oly módon, hogy a szilárdságvizsgálati 
próbatesteket azonos páratartalm ú levegőben, de 
különböző hőmérsékleten hosszabb ideig tároltuk. 
A bentonittal és pektinnel, tisztán pektinnel,

( Tárolási idő órában llta 'W I 
Keverék összetétel:
2 kg mosott homok 0.3-0,2 mm 
S % kőszén liszt 
5 % bentonit 
5 % viz 
1 %  pektin

2. ábra. Keverékösszetétel
2 kg mosott homok 0,3—0,2 mm, 5 % kőszénliszt, 5 % bentonit, 

5 % víz, 1 % pektin

г Л levegő páratartalmának hatása 
a szárított formák és magok nyirkosodására

Bár az önszáradó formák szikkasztás utáni 
szárítására nem lenne szükség, mert szilárdsági 
szempontból tökéletesen megfelelnének, azonban 
különösen a nagyobb súlyú öntvények gyártásakor 
a homokráégés megakadályozása céljából elenged
hetetlenül szükséges a formák fekecselése. Feke- 
cselés folyamán viszont a bevonattal nagy mennyi-

Keverek összetétel :
2 kg mosott homok 0,3- 0,2 mm 
12 %  cement 
7  • /•  v iz

4. ábra. Keverékösszetétel 
2 kg mosott homok 0,3—0,2 mm, 12% cement, 7% víz
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5. ábra. Keverékösszetétel 
2 kg mosott homok 0,3—0,2 mm, 8% vízüveg, 4% agyag

ségű vizet viszünk a formák felületére, s ezt a 
nedvességet rövid ideig tartó  felületi szárítással 
távolíthatjuk el. Ez esetben tehát a szikkasztott 
formák felülete teljesen száraz lesz, s nem ta rta l 
maz nedvességet. Ennek ellenére a felületileg 
szikkasztott formák felülete tárolás közben bizo
nyos idő eltelte után több-kevesebb nedvességet 
nyel el. A nyirkosodás nagyságrendje elsősorban 
ismét a levegő hőmérsékletétől és páratartalm ától 
függ. Szélső esetet véve fel példának, az 1. ábrából 
leolvasható, hogy nyári páradús időszakban, mi
dőn a levegő hőmérséklete -f- 26 C° és a levegő 
relatív páratartalm a 80%, 1 m3 levegő kb. 30 g 
vizet tartalm az. Ilyenkor a teljesen száraz formák 
és magok is mohón nyelik el a levegő nedves
ségét, s aránylag rövid idő a la tt benyirkosodnak.

Tekintettel arra, hogy az öntödékben haszná
latos forma- és magkötőanyagok — az olajos mag
kötőanyagok kivételével — higroszkóposak, ezért 
az üzemünkben használt összes fontosabb forma- 
és magkötőanyag keverékek nedvszívóképességét 
kísérletekkel határoztuk meg. A kapott eredmé
nyeket az 1. táblázatban rögzítettük.

A kísérleti próbatesteket tárolás előtt labora 
tóriumi kemencében tökéletesen kiszárítottuk. A 
vizsgálat időpontjában a levegő relatív páratar 
talmának napi középértéke 75%, míg az átlagos 
napi hőmérséklet középértéke +  8 C° Amit. Az I. 
jelzésű próbatesteket esőtől és széltől védett, de 
a külső levegővel jól érintkező térségben tároltuk. 
A II. jelzésű próbatesteket pedig 16 C° átlaghő 
mérsékletű helyiségben hagytuk. A kísérletek 
folyamán azt tapasztaltuk, hogy a tárolás alatt 
megnyirkosodott próbatestek felületükön jóval 
több nedvességet tartalm aznak, mint belsejükben. 
Különösen a melaszos keverékben volt feltűnően 
nagy a felület víztartalm ának növekedése. A 
próbatest felületéről 4—5 mm vastagságban le
fe jtett homokrétegben a nedvességtartalom több 
mint kétszeres értéket ért el a próbatest átlagos 
vízfelvételéhez viszonyítva. Hasonlóan a ben
tonitos, agyagos és pektines keverékekből készült

próbatestek felületén is nagyobb nedvességtartal
mat észleltünk, azonban a víztartalom növekedése 
csupán 50%-kai volt nagyobb az átlagoshoz 
képest.

1. táblázat

K e v e ré k  ö ssze té te le

K e 
v e ré k

je l 
zése

T á ro lá s i id ő  ó rá b a n

6 12 24 48

V íz ta r ta lo m , 
sú ly  % -b a n

M o so tt liom ok
0 ,3— 0,2 m m I. 0,28 0,42 0,75 1,24

5%  m elasz Г1. 0,02 0,05 0,07 0,12

M o so tt h o m o k
0,3— 0,2 m m I. 0,03 0,11 0,26 0,58

5%  p e k t in II. 0,01 0,03 0,05 0,11

M o so tt h o m o k
0,3— 0,2 m m I. 0,01 0,02 0,09 0,38

5%  a g y a g II . 0,01 0,01 0,04 0,10

M o so tt h o m o k
0,3— 0,2 m m I. 0 ,19 0,38 0,58 0,92

5%  b e n to n it I I . 0,02 0,05 0,08 0,12

Az 1. táblázat adatainak alapján tanulságként 
leszűrhetjük, hogy a külső levegőhőmérsékletnél 
melegebb helyen tárolt formák és magok lénye
gesen lassabban nyirkosodnak. Megállapíthatjuk 
továbbá, hogy különösen a melaszos és bentonitos 
kötésű formák, vagy magok felületének nedvesség- 
tartalm a már rövid idő eltelte után is nagymér
tékben növekszik.

A felületi nedvességdúsulás viszont még job 
ban fokozza az öntvények gyártása során a gáz- 
hólyagosodásra való hajlamot, s minden eszközt 
meg kell ragadnunk ahhoz, hogy ezeket a hibá 
kat elkerülhessük. Ezért főképpen páradús idő
ben arra kell törekedni, hogy a leszárított formá
kat és magokat minél előbb leöntsük. Ha a for
mák rövid időn belül történő gyors leöntése bár 
milyen ok m iatt nem valósulhat meg, a hosszabb 
ideig tárolt magokat és formákat öntés előtt fel
tétlenül le kell lámpázni, hogy főleg a felületen 
dúsult nedvességet el távolítsuk.

A visszanyirkosodás le nem becsülhető ve
szélyére üzemünk életében jó példa az 1956. év 
tapasztalata. Ebben az időszakban martinko- 
killákat gyártó részlegünkben rendeléshiány 
m iatt csak kétnaponként került sor az öntésre. 
A fenti időpontban hűvös, páradús volt az idő
járás. A bentonitos kötőanyagból készített for
mák és magok huzamosabb ideig álltak a meglehe
tősen hideg műhelyben, s ezért felületük benyirko- 
sodott. A benyirkosodás hatására a legyártott 
öntvények zömét ki kellett selejtezni gázhólyagos- 
ságból eredő hiba m iatt. Annak ellenére, hogy az 
üzem még hosszabb ideig is csak kétnapos idő
közökben öntött és így a szárított formák és 
magok továbbra is huzamos ideig álltak, az előző 
káros tapasztalatokon okulva a formák felületének 
lelámpázásával a gázlyukacsosságból eredő önt- 
vényhibásodást teljesen megszüntették.



Rácz О.: Az időjárás hatása az önszikkadó formázóanyagokra Öntöde 1958. 10—11. sz. 245

2. táblázat

S z á r ítá s  
u tá n i  n y o m .

T á ro lá s i id ő  ó rá b a n

K ev e ré k 4. 8. 16. 24.
ö ssz e té te le szil.

g /c m 2
N y o m .

szil.
g /c m 2

V íz t.
% -b a n

N y o m .
szil.

• g /c m 2

V íz t.
% -b a n

N y o m .
szil.

g /o m 2

V ízt,
% -b a n

N y o m .
szil.

g /c m 2

V ízt.
% -b a n

M o so tt h o m o k  
0,3— 0,2 m m  

3 %  L en o la j 
3 %  A g y ag

13 200 13 200 0,6 13 200 0,08 13 200 0,12 13 200 0,15

M o so tt h o m o k  
0,3— 0,2 m m  

5 %  P e k t in
13 200 12 000 0,45 8 500 1,16 2 800 1,60 880 2,25

M o so tt h o m o k  
0 ,3— 0,2 m m  

5 %  M elasz
13 200 3 000 0,92 400 1,8 — 2,3 — 3,5

M o so tt h o m o k  
0 ,3— 0,2 m m  

5 %  A g y ag
2 100 800 0,18 500 0,26 360 0,34 280 0,58

M o so tt h o m o k  
0,3— 0,2 m m  

5 %  B e n to n it
4 800 1700 0,41 l 400 0,80 980 1,10 600 1,42

A visszanyirkosodás agázhólyagosságból eredő 
hibán kívül további veszélyt rejt magában azál
tal, hogy a nedvességdúsulás hatására a formák 
szilárdsága is lényegesen csökken.

A kötőanyagok vízfelvevőképességének és a 
vízfelvétel m iatt fellépő szilárdságcsökkenés ada 
ta it a 2. táblázatban rögzítettük.

A szilárdságvizsgálati próbatesteket az ide
vonatkozó szabvány előírásai szerint készítettük 
el, s a próbatesteket kiszárítás u tán  5% nedvesség
tartalm ú homokágyba helyeztük, oly módon, 
hogy a hengeres próbatesteknek csupán a felső 
felületét nem borította be a formahomok.

Minthogy a nedvességtartalom növekedését 
súlyméréssel határoztuk meg, a próbatesteket elő
zetesen laboratóriumi szűrőpapirosba csomagoltuk, 
így  a szűrőpapíron keresztül az ágyhomok ned 
vességtartalma akadálymentesen szívódhatott á t 
a kísérleti nyomószilárdsági vizsgálati próbates 
tekbe, viszont megakadályoztuk, hogy a nyirko- 
sodás m iatt felületükön képlékennyé váló magok 
az ágyhomokhoz tapadjanak, mert így a súly- 
növekedést pontosan nem lehetett volna meg
határozni.

Az elvégzett vizsgálatok alapján megálla
p íthatjuk, hogy az olajos magok kivételével kötő 
anyagaink nagymértékben nedvszívóak. A próba
testek nedvességtartalmának növekedésével egy
idejűleg a magok szilárdsága is rohamosan csök
ken. Legfeltűnőbb szilárdságcsökkenés a melaszos 
magoknál lép fel, melyeknél már 4 órás állásidő 
után is a nyomószilárdság értéke egyharmada alá 
csökken, szemben a szárított állapotban hasonló 
kötőképességet tanúsító pektinnel, melynél a 
szilárdságcsökkenés mértéke ugyanennyi idő a latt 
a 10%-os értéket sem éri el. Éppen ezért kénye
sebb természetű öntvények magjainak készítése
kor melasz helyett ajánlatos a nagyobb technoló
giai biztonságot nyújtó pektin használata, még 
akkor is, ha költségesebb, mint a melasz. Vízüveges 
vagy cementformák gyártásakor a töltőhomok 
nedvességtartalmának káros hatását pedig a leg
célszerűbben oly módon küszöbölhetjük ki, hogy 
a mintahomok fölé vékony rétegben csekély, leg
feljebb 1—2% nedvességet tartalm azó szárazabb 
töltőhomok réteget döngölünk.

F E L H A S Z N Á L T  IR O D A L O M  

W. Patterson: G iessere i, 1956. 7. szám . 159. o ld .
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Az öntödei porelhárítás néhány kérdéséről*
H I R S C H  L A J O S  (Munkavédelmi Tudományos Kutató Intézet)

I). K. 628.511 : 621.74

Н екоторы е вопросы  у дален и я  пы ли в литейны х цехах  

Staubbekämpfung in der Giesserei 

About foundry dust control problems

A kvarctartalm ú anyagok porainak beléleg
zése szilikózis néven közismert és veszélyes tiidő- 
bántalm at okozhat. Az öntészet különböző tech 
nológiai folyamataiban nagy mennyiségben kerül 
kvarchomok felhasználásra, ezért nem érdektelen, 
ha egyrészt a megbetegedéseket kiváltható okokat, 
másrészt az ártalm ak megelőzésének néhány lehe
tőségét közelebbről megvizsgáljuk.

A szilikózis veszélye m indenütt fennáll, ahol 
5 mikronnál kisebb kvarctartalm ú porszemcsék 
találhatók az üzemtér levegőjében. A por ártalmas 
voltát befolyásolja annak szabad Si02-tartalm a. 
A szabad kovasavtartalom növekedésével nő a 
por veszélyessége is. Állatkísérletek tanulsága 
szerint a tridim it és krisztobalit ártalmasabb, 
mint a kvarc, az amorf sziliciumdioxid (kvarcüveg, 
szilikátüveg) viszont kevésbé tekinthető veszé
lyesnek, m int a kristályos módozatok (1).

A megbetegedés kialakulásában döntő jelen
tősége van a levegőben lebegő porszemcsék nagy
ságának is. Az orvostudomány megállapítása 
szerint a tüdőbe általában 5 mikronnál kisebb 
porszemcsék juthatnak be. Az 5 mikronnál na 
gyobb porszemcsék a légzőutakban elakadnak. 
Egyes megfigyelések szerint a 0,4 mikronnál 
kisebb porszemcsék már kevésbé veszélyesek, 
mert jórészük a kilégzés során a tüdőből eltávozik.

Természetesen nem közömbös, hogy a leg
veszélyesebbnek tekinthető 5—0,4 mikron nagy 
ságú porszemcsék milyen koncentrációban vannak 
a munkahelyen jelen. Sok évtizedes tapasztalat 
szerint 50% feletti kvarctartalm ú porok esetén 
1 cm3 levegőben maximálisan 175 db tüdőbe 
behatolni képes porszemcse jelenléte engedhető 
meg. Fenti tényezőkön kívül fontos szerepe van 
a belélegzési időtartam nak, ún. expozíciós időnek 
is. Dr. Tímár vizsgálatai szerint (2) az esetek tú l 
nyomó többségében (97,4%) 6 évnél hosszabb 
munkaidő u tán  jelentkeztek a szilikózis tünetei, 
és’ a tünetek megnyilvánulásának átlaga mintegy 
10— 15 évre tehető.

Összefoglalva tehát, a megbetegedések ki
alakulását az alábbi tényezők befolyásolják : 

? a) a por S i02-tartalm a,
b) a porszemcsék nagysága,
c) a por koncentrációja,
d) az expozíciós idő.
E négy befolyásoló tényező egyrészt arra 

m utat rá, hogy a munkahely veszélyességét 
csak e tényezők egyidejű vizsgálatával lehet 
egyértelműen megállapítani, másrészt pedig eleve 
kijelölik azokat az u takat és lehetőségeket, ame
lyeket a megbetegedések elhárítása érdekében

*Érkezett 1958. VII. 31-én,

— elsősorban műszaki eszközökkel — keresnünk 
kell.

Gyakorlati szemszögből nézve többhelyütt 
megoldható a kvarctartalm ú anyagok helyett 
Icvarcmentes anyagok felhasználása, valam int a 
technológiai folyamatok gépesítése, zárt rend 
szerben egyidejű porelszívás mellett való végzése 
ú tján a portartalom  csökkentése is.

A jelenlegi munkaerőhelyzetben a fertőzési 
(expozíciós) idő csökkentése csak gépesítés és 
automatizálás útján látszik megvalósíthatónak.

Kvarctartalmú anyagok csökkentése
Öntödei iparunk jelenlegi körülményei kö

zött a kvarctartalm ú anyagok felhasználásának 
csökkentésére elsősorban az öntvénytisztítóknál 
van lehetőség. Ha emellett figyelembe vesszük 
azt a tényt, hogy éppen az öntvénytisztítók kö 
zött a legnagyobb a megbetegedések aránya, 
parancsolóan szükségessé válik e módszerek mi
előbbi széleskörű alkalmazása.

Majd m indenütt megoldható az öntvények
nek kvarchomok helyett acélsöréttel vagy magas- 
nyomású vízsugárral való tisztítása. Ezekre a 
módszerekre való áttérés annál inkább is indokolt, 
mert gyakorlati tapasztalat szerint főként nagyobb 
munkadarabok homokfúvásánál keletkező porzás, 
pl. szellőzéstechnikai módszerekkel nem távolít 
ható el kellő mértékben, sőt továbbmenően akár 
szellőzéssel, akár anélkül működő homokfuvók 
nemcsak a közvetlenül o tt dolgozót, hanem sok 
esetben az egész üzem környezetét szennyezik és 
ezzel az egyébként veszélytelen munkahelyen dol
gozókat is kiteszik a megbetegedés lehetőségének. 
Sok helyütt az öntvénytisztítóból vagy éppen az 
elszívóberendezés leválasztójából kiáramló por
tömeg más üzemrészben előállított termék minő
ségét is kedvezőtlenül befolyásolja. Legfőbb ideje, 
hogy a homokfúvóknál történő, legtöbb esetben 
eredménytelen házi szellőzéstechnikai irányú kísér
letezgetésekre fordított, nem egy esetben több- 
százezer forintos költségeket kvarchomokmentes 
öntvénytisztító berendezések kidolgozására, gyár
tására és beszerzésére fordítsuk.

Átmeneti megoldásként egyedül a homok
fúvóknak az üzemtér többi részétől való gondos 
leválasztása, frisslevegős sisakok használata és az 
eddigiekhez képest korlátozott mértékben hasz
nált, gyakorlatban kipróbált és bevált rendszerű 
porelszívó és leválasztó berendezések jöhetnek 
számításba.

Negyjelentőségű az a kezdeményezés, amely 
a formázóhomoknak kvarcmentes vagy csekély 
kvarctartalm ú anyagokkal való helyettesítésére 
irányul. Külföldön több eredményes üzemi kísérlet 
történt már erre nézve. A kérdés gyakorlati meg
oldása révén nemcsak a homok előkészítőben, 
hanem a formakirázáskor is lényegesen csökken
tené, esetleg teljesen meg is szüntetné a megbete
gedések lehetőségét.
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A levegő portartalmának csökkentése
A megbetegedések megelőzésére legkézenfek

vőbbnek a levegő portartalm ának csökkentése 
látszik. A portartalom, illetve porzás csökkentése 
elsősorban technológiai és csak másodsorban szel
lőzéstechnikai feladat.

Ha fokozatosan is, de á t kell térnünk olyan 
technológiai folyamatokra, amelyek minimális 
porképződéssel járnak. Ugyanis a megvalósítható 
szellőzéstechnikai intézkedések általában nem ele
gendőek a jelenlegi technológia mellett keletkező 
pormennyiségek szétterjedésének megakadályozá
sára, az egészségügyi előírásoknak megfelelő mérvű 
elszívására és az elszívott poros levegő megtisztí
tására. Ezen kívül csak említeni kívánom a por
elszívó berendezéseknek a jelenlegi technológia 
mellett való felhasználása esetén fellépő ( és az 
egészségügyi eredménnyel egyáltalában nem ará 
nyos) tetemes villamos és hőenergia szükségletét. 
Legfontosabb feladat tehát korszerű, zárt homok
előkészítő művek, zárt formakirázó és öntvényhűtő 
berendezések, ugyancsak zárt rendszerű por
anyagszállító berendezések (pl. pneumatikus szál
lítás) és nem utolsósorban porzással nem járó 
öntvény tisztító berendezések létesítése. Sok he
lyü tt lehetőség kínálkozik a technológiai folyamat 
teljes átszervezésére is (pl. nyomócsőgyártáskor 
soröntés helyett köröntésre való áttérés révén), ahol 
az állandó helyen fellépő porképződés szellőzés
technikai úton való elhárítása könnyebben meg
oldható feladat.

Ismételten hangsúlyozni kívánom, hogy a 
jelenlegi körülmények között szellőzéstechnikai 
eszközökkel a levegő porterheléso legtöbb esetben 
alig csökkenthető, éppen ezért új elszívó berende
zések létesítésekor a szokásosnál is nagyobb körül
tekintés és a technológiai szakemberek fokozot
tabb közreműködése szükséges.

Néhány hazai eredmény a porártalmak csökken
tésével kapcsolatban

A négy éve létrehozott SZOT. Munkavédelmi 
Tudományos K utató  Intézet széleskörű kutató 
m unkát folytat a porártalm ak műszaki eszkö
zökkel történő csökkentésére. A munka bevezető 
része a feltételezhetően ártalm as munkahelyek 
felmérése volt. Ezt követően indult meg a tulaj- 
donképeni gyakorlati munka, amely jelenleg is 
folyik.

A gyakorlati feladat első része olyan mérő
eszközök, mérési módszerek kidolgozása, amellyel 
kétséget kizáróan megállapítható a munkahely 
ártalm as volta és az alkalmazott elhárítási mód
szerek hatásossága. Ezzel párhuzamosan történik 
a műszaki elhárító eszközök és módszerek kidol
gozása is. Végül megemlíthető a meglevő elszívó 
berendezések felülvizsgálata egyrészt abból a 
célból, hogy azok működéséből a további beren
dezések létesítéséhez szükséges tapasztalatokat le
vonjuk, másrészt, hogy azok esetleges teljesít
ményjavításához kiinduló alapot szolgáltassunk.

Az Intézet tevékenységébe tartozik még az 
újonnan létesítendő szellőző berendezések tervei
nek felülvizsgálata, megakadályozandó a hatás 

talan vagy a beruházással arányban nem álló 
csekély hatású berendezések létesítése. Mind a 
meglevő berendezések felülvizsgálatának, mind 
a tervfelülvizsgálatoknak eredményeit szellőzési 
tervező és kivitelező szakemberekkel rendszeresen 
ismertetjük.

E cikk keretében nincs lehetőség minden fel
merült probléma és eredmény részletes ismerte 
tésére, ezért elsősorban a megelőzés legfontosabb 
eszközeiről, az egyes porvizsgálati módszerekről 
kívánok összfoglaló tájékoztatást adni.

Porvizsgálati módszerek
A bevezetőben ism ertetett, a megbetegedések 

kialakulását befolyásoló tényezők a vizsgálati 
módszerek kidolgozásának is irányt m utatnak.

A por S i02-tartalm ának kim utatására jól
ismert analitikai módszerek állanak rendelkezésre. 
Az analitikai módszerek nagy pontossága mellett 
azonban hátrányként jelentkezik az analízis el
végzésének hosszú ideje. Intézetünkben ezért az 
analitikai vizsgálat mellett bevezettük a polari
zált fényben való porvizsgálatot is, amely módszer 
a leggyakrabban található kristályos anyagokra 
jó qualitativ eredményt ad.

Lényegesen nagyobb feladat volt a levegőben 
lebegő porszemcsék nagyságának és a por kon 
centrációjának megállapítására olyan mintavételi 
és vizsgálati módszer kidolgozása, amellyel az 
egészségre legártalmasabb 5—0,4 mikron nagy
ságú szemcsék kim utathatók.

Hazánkban ilyen vizsgálatok elvégzésére a 
legutóbbi időkig a Zeiss-Művek által gyártott 
koniméter állt rendelkezésre (1. ábra). A koni- 
méter lényegében egy kéziszivattyúból áll, amelv- 
lyel a vizsgálandó térből levegőt lehet beszívni. 
(A beszívható levegő mennyisége 1—5 cm3.) 
A beszívott levegő nagy sebességgel nekiütközik 
egy áttetsző ragasztóanyaggal bevont üveglap
nak, ahol a szilárd szennyezőanyagok vissza-

1. ábra
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2. ábra

maradnak, míg a szilárd szennyezést elvileg már 
nem tartalm azó levegő a szivattyún á t a készü
lékből eltávozik. A mintavevő készülék egy kézi 
mikroszkóppal is el van látva, abból a célból, 
hogy a tárgylemezre lerakodott porszemcsék a 
m intavétel után azonnal megszemlélhetek legye
nek. A porminta kiértékelése laboratóriumban 
történik mikroszkóp alatt. A porképet rendszerint 
kivetítik és a porm intában levő porszemcséket 
megszámolják, amiből megállapítható a térfogat
egységnyi levegőben levő porszemcsék száma. 
A porszemcsék nagysága okulármikrométerrel 
mérhető, és ugyancsak összeszámolás ú tján kerül 
a szemcsenagyság szerinti eloszlás megállapí
tására (3). A koniméteres vizsgálatok kétségtelen 
előnye a mintavételi idő rendkívül rövid volta,

3. ábra

hátránya egyrészt azonban, hogy a porszemcsék 
megnyugtatóan csak mintegy 2 mikron szemnagy
ságig értékelhetők, továbbá az a körülmény, hogy 
a szemcsék egy része a főporképen kívül (látó 
mezőn kívül) rakodik le.

Fenti hátrányt küszöböli ki a Munkavédelmi 
Tudományos K utató  Intézetben kidolgozott ter- 
modiffúziós pormintavevő (2. ábra). A porm inta 
vevő a termodiffúziós jelenségen alapszik és 
alkalmazásával az egészségre legveszélyesebb por
szemcsék (5—0,4 mikron) is jól kim utathatók (4). 
A készülék lényegében egy mintavevő fejből 
(3. ábra) áll, amelyen keresztül egy aspirátor 
segítségével szívjuk á t a 100—200 cm3-nyi 
poros levegőt. A mintavevő fejben levő légcsa
tornában egy elektromosan fű tö tt szál van ki
feszítve. A fűtőszál környezetében levő légcsa
torna oldalfalakat mikroszkóp tárgylemez fedő-

4. ábra

üveg helyettesíti. A hideg csatornafal és a meleg 
fűtőszál között létrejövő termodiffúziós effektus 
hatására a fűtőszál környezetében pormentes 
tér keletkezik és az átszívott levegőben levő 
porszemcsék a tárgylemezfedőüvegekre rakódnak 
(4. ábra). A fedőüvegeken lévő m integy a 
fűtőszál tükörképeként lerakódó porszemcsék a 
koniméteres kiértékelési eljáráshoz hasonlóan 
mikroszkóp alatt, szemcseszám és a szemcsék 
nagyságrendi eloszlása szerint jól értékelhetők.

Az orvostudomány megállapításai szerint az 
SiCb-tartalom függvényében az alábbi porkon 
centrációk engedhetők meg (5).

karborundum .........................  1750 szemcse/cm3
c e m e n t............................   1750 szemcse/cm3

ásványi por
50% szabad S i02-tartalom  fe

l e t t ..................................... 175 szemcse/cm3
50% szabad Si02-tartalom

a l a t t ...................................  750 szemcse/cm3
5% szabad Si02-tartalom

a l a t t .................................  1750 szemcse/cm3
ta lk u m .......................................  750 szemcse/cm3

A porelhárítási gyakorlat, valam int hazánk 
ban jelenleg érvényben levő munkaegészségügyi 
előírások m iatt szükség van a térfogategységnyi 
levegőben levő por súlyának megállapítására is. 
Ez a gyakorlatban speciális szűrőpapíron történő 
levegő átszívás, majd a szűrőpapír által vissza
ta rto tt por súlyának analitikai mérlegelése útján
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5. ábra

kerül megállapításra. Üzemi mérések elvégzésére 
alkalmas, az Intézet által kifejlesztett mintavevő 
az 5. ábrán látható.

Az ism ertetett vizsgálati és kiértékelési esz
közök és módszerek képezik alapját a műszaki 
porelhárításnak. Az eddig elvégzett üzemi mérések 
egyrészt lehetővé te tték  az adott üzem problé 
máira való megoldás kidolgozását, másrészt máris 
sok olyan általános tapasztalat megszerzésére 
adtak módot, amely nélkül igazán hatásos porta 
lanítás nem képzelhető el.

A gyakorlat számára lgfontosabb tényező 
mégis az, hogy a porelhárítás terén megkezdett 
szervezett és perspektivikus munkával lépésről- 
lépésre haladva elérhetjük a nagyszámú dolgozót 
érintő megbetegedések megelőzését, illetve teljes 
kiküszöbölését.
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A 25. nemzetközi öntödei kongresszuson
K i l M l N  L A J O S

C O N G R E S  I N T E R N A T I O N A L  D E

1958. szeptember 29-én délelőtt Brüsszelben, 
a világkiállítás auditóriumában nyito tta  meg a 
rendező belga öntödei egyesület, az Association 
Technique de Fonderie de Belgique nevében a 
szervezőbizottság elnöke : R. Doat, a 25. nemzet
közi öntödei kongresszust. Üdvözlő szavai után 
rám utato tt, hogy Belgiumot már negyedszer 
kérte fel nemzetközi öntödei kongresszus megren
dezésére az Öntödei Műszaki Egyesületek Nemzet
közi Bizottsága (NB).

E megtiszteltetés oka az, hogy a belga ön- 
tószet régi múltra tekinthet vissza. A római 
birodalom idején fejlett rézművességről m aradtak 
fenn emlékek, de vallon vasművesek nevéhez 
fűződik a gomolyavas melléktermékeként jelent
kező nyersvas frissítése is, ami az eltelt 600 év 
óta is az acélgyártás alapja. Liège-ben őriznek egy 
1371-ből származó okmányt, amely már egy vas
öntőmesterről emlékezik meg, talán az egyik 
legelsőről. 1825-ben az egyik belga öntödében 
már forró szelet fújtak a kupolókemencébe. 
Belgiumnak ma is fejlett az öntőipara. Nem 
utolsó sorban említendő meg, hogy az NB lét 
rehozásának kezdeményezője és első elnöke is 
belga ember, Paul Ropsy volt.

Véleményünk szerint azonban döntő szerepet 
játszott az 1958. évi kongresszus helyének meg
választásában a világkiállítás, hiszen a nálunk is

közismert ATOMIUM árnyékában több mint 
100 nemzetközi kongresszust bonyolítottak le az 
elmúlt hónapokban.

Ennek szellemében a megnyitó beszéd és az 
NB ez évi elnökének, dr. Schivietzke-nek üdvözlő 
szavai után mi is nekivágtunk a világkiállítás 
részünkre még ismeretlen forgatagának.

Az öntödei kongresszus Liège-ben folyt le az 
újonnan épült Palais des Congrès (1. ábra) terme-

1. ábra. A  25. nemzetközi öntödei kongresszus színhelye : 
a Palais des Congrès Liège-ben
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iben, ahol 26 nemzet 710 öntödei szakembere 
adott egymásnak találkozót.

A vendéglátó belga szakemberek létszámát 
(134 fő) is meghaladta a német öntők 150 főből 
álló csoportja, de jelentős számban képviselték 
országuk öntödei iparát a következő küldöttség-
gek is :

franciák ...........................  102
angolok .............................  57
spanyolok .........................  47
olaszok . . . . . . . .................  47
svájciak ...........................  24
hollandok .........................  21
lengyelek .........................  20
csehszlovákok...................  12
o sz trákok ...........................  11
japánok............................... 11
jugoszlávok .......................  11
norvégek ...........................  9
szovjetek .........................  8
észak-amerikaiak .............  8 fővel.

Több mint 200-an feleségüket is elhozták, 
akiknek külön program, idegenvezetők és rendező
gárda állt rendelkezésükre.

A magyar öntészetet négy fő képviselte : 
Verő József, Egyesületünk alelnöke, Szász József, 
az Öntödei Szakosztály elnöke, Tóth András és 
Kálmán Lajos, Szakosztályunk Vezetőségének 
tagjai.

A kongresszus egyetlen hétre összezsúfolt 
programja lélekzetvételnyi időt sem hagyott, és 
négy munkaterületre osztható : előadások, üzem- 
látogatások, az N В hivatalos tevékenysége és 
kulturális rendezvények

A 37 szakmai előadás közül 6—-6 belga és 
francia, 5 angol, 4 német, 2—2 csehszlovák, észak
amerikai, holland és lengyel, 1—-1 indiai, japán, 
kanadai, luxemburgi, olasz, osztrák, svájci és

svéd szakemberek munkájáról számolt be. Az 
előadások, amelyeknek rövid ta rta lm át a későb
biekben ism ertetjük, két napon á t párhuzamosan 
hangzottak el 3 előadóteremben, az NB három 
hivatalos nyelvének (francia, angol, német) vala 
melyikén. Az előadásokat és a v itá t a beszéddel 
egyidejűleg mindhárom nyelvre tolmácsolták. A 
kívánt nyelvet a hallgatók a nyakukba akasztható 
kis rádióvevőkészülék megfelelő hullámhosszának 
beállításával, fülhallgatón keresztül hallhatták 
(2. ábra). Nagy sikert a ra to tt az a színes film is, 
amelyen Wittmoser német kutató bem utatta a 
nyers temperöntvény kitem perálását négyszáz
szoros nagyításban látható csiszolaton. A fűthető 
mikroszkópon készített film valóban tiszteletre 
méltó anyagvizsgáló teljesítmény és eddig v ita t 
ható kérdésekre ad megdönthetetlen választ.

Az előadások kitűnő papíron, ízlésesen össze
állított, közel 800 oldalas kötete a belga de Sy 
által vezetett szerkesztőbizottság m unkáját di
cséri.

Üzemlátogatásokra két napot irányzott elő 
a program és 11 üzem, valam int 2 intézet nyito tta  
meg kapuit a kongresszus résztvevői előtt. Ugyan
akkor lehetőség volt a világkiállítás megtekinté 
sére is, amelyre a kongresszus időtartam ára szóló 
belépőjegyet kapott minden résztvevő.

A rendelkezésre álló két nap a la tt egy részt
vevő legfeljebb 4 üzemet nézhetett meg. A meg
látogatott öntödék és intézetek leírását az érdek
lődők a Kohó- és Gépipari Minisztérium NGK 
osztályán igényelhető úti jelentésben találhatják 
meg. A látogató új, korszerű berendezéseket 
(különböző rendszerű forrószeles kupolókemencé- 
ket, folyamatos üzemű homokkeverő berendezé
seket, maglövőgépeket, autom ata formázógépeket 
stb.) lá thato tt, de nemegyszer kihasználatlanul. 
A nyugati gazdasági életben jelentkező hanyatlás 
szembetűnő az öntödékben is. Különösen a mag-

2. ábra. A  magyar küldöttek az egyik előadóteremben (jobbról balra : Verő József, Kálmán Lajos, Szász József
és Tóth András)



Kálmán L.: A 25. nemzetközi öntödei kongresszuson Öntöde 1958. 10—11. sz. 251

készítés fejlett színvonalú, m ert általánosan alkal
mazzák a szárítást nem igénylő magkészítési 
módszereket (vizűveg-szénsavas eljárás, önkötő 
olajféleségek alkalmazása). Ezek méretpontos, él
tartó  és jól tisztítható magok előállítását teszik 
lehetővé a szokásosnál jóval gyorsabban és szárító- 
kemencék nélkül. Ezen a területen hazánkban nem 
elég gyors ütemű a fejlődés.

A kongresszus tartam a a la tt (az üzemlátoga
tások napjain) üléseztek a nemzetközi szakmai 
bizottságok is : az öntödei szótár bizottság, az 
öntvényhibák bizottsága, és az öntöttvas vizs
gálatával foglalkozó bizottság.

A NB éves ülése október elsején zajlott le. 
Ez az időpont részünkre azért nevezetes, mert 
21. tagként akkor vették fel Egyesületünk 
Öntödei Szakosztályát az NB-ba. Ezzel lehetővé 
válik a magyar öntőszakemberek tevékeny be
kapcsolódása a nemzetközi szervezet munkájába.

Egyesületünk felvételét egyébként SchwietzJee, 
az NB ez évi elnöke a záróülésen, m int a legfon
tosabb szervezeti határozatot jelentette be. I t t  
értesültünk arról is, hogy az NB titkára  továbbra 
is az angol Lambert, 1959. évi elnöke pedig az 
olasz Dacco lesz. Az alelnöki tisztség betöltésére 
teendő személyi javaslatra a holland tagegyesüle 
te t szólították fel.

A nemzetközi munkabizottságok közül az 
öntvényhibák bizottsága egy többkötetes hiba 
atlasz kiadásával befejezte m unkáját és feloszlott.

Az öntödei kifejezések soknyelvű szótárát 
összeállító bizottság munkája előrehaladott álla 
potban van és 1959-ben nyomdába kerül a szótár.

Az öntöttvas vizsgálatával foglalkozó bi
zottság munkája még befejezetlen.

Ú jabb keretbizottságokat hozott létre ez év
ben az NB az öntödei nyersanyagok, az ötvöző
anyagok és a balesetelhárítás nemzetközi kérdé
seinek tisztázására. A nyersanyag keretbizottságon 
belül már gazdára talált a koksz és bentonit, 
mert a Verein Deutscher Giessereifachleute vállalta 
e két nyersanyaggal foglalkozó bizottság meg
szervezését. Gazdag bentonitelőfordulásaink és 
jelentős exportunk a bentonitbizottságban való 
közreműködést feltétlenül indokolttá teszi.

Ugyancsak szükségessé válik magyar szótár- 
bizottság létrehozása, amely a nemzetközi bizottság 
munkájába a magyar öntödei szakkifejezéseket is 
beépíti. '

Az NB ez évben de Sy  belga professzornak 
adta á t az Olivo-vándordíj at. Ez a Perseus-szobor 
mindig a nemzetközi kongresszust rendező egye
sület által javasolt, az öntészet területén nagy 
érdemeket szerzett szakemberhez kerül egyéves 
megőrzésre.

Az 1959. évi nemzetközi öntödei kongresszus 
megrendezésével az NB a spanyol tagegyesületet 
bízta meg. Az Institu te  del Hierro y del Acero 
közölte, hogy a 26. nemzetközi és a IV. spanyol 
nemzeti öntödei kongresszust egyidejűleg Mad
ridban 1959. október 4-e és 10-e közt rendezik. 
Ezt követően két üzemlátogató körutazást szer
veznek Spanyolország déli és északi üzemeibe. 
A kongresszusi titkárság címe : Institute del Hierro 
y del Acero, Madrid, Villanueva пит. 13.

A nemzetközi kongresszusok helyét 1963-ig 
lerögzítették : 1960-ban Svájc, 1961-ben Ausztria, 
1962-ben USA, 1963-ban Csehszlovákia. Ezeken 
előadással, szakbizottsági munkával tevékenyen 
vehetnek részt a magyar öntőszakemberek is.

A 25. kongresszus társadalmi vonatkozásai 
is említésre méltók. Elsőként kell megemlíteni a 
naponta megjelenő kongresszusi újságot, amely a 
három hivatalos nyelv valamelyikén írt rövid 
hírekkel, helyi tájékoztató adatokkal hívta fel a 
résztvevők figyelmét a tennivalókra. Találó kari 
katúrái (3. ábra) derűt sugároztak, kedves emléke 
marad minden kongresszusi résztvevőnek.

3. ábra. A  kongresszusi újság egyik tréfás képe az 
előadások kötetének tekintélyes tudományos és fizikai 

súlyát ábrázolja

A liège-i színházban a salzburgi bábszínház elő
adását tekin tettük  meg, majd a kongresszus elnöke 
adott fogadást.

A legfényesebb összejövetel azonban mégis a 
záróbankett volt a Palais des Congrès-ban, ahol 
mintegy 1200 főnyi vendégseregnek terítettek.

A társadalmi jellegű összejövetelek szolgál
ta tta k  lehetőséget baráti beszélgetésekre, véle
ménycserére is. Mi is több szaklap- és előadás
cserét beszéltünk meg a szovjet, osztrák, francia 
és lengyel küldöttekkel. Több — főleg nyugati -— 
küldött fejezte ki azt a kívánságát, hogy tá jé 
koztassuk a magyar öntödei eseményekről, kong
resszusokról egyesületüket, mert a tájékozatlan 
ság egyik fő oka annak a bizonytalanságnak is, 
amellyel egyesületünk felvételi javaslatát néhány 
küldött kezdetben fogadta.

A 25. nemzetközi öntőkongresszust azonban 
sem a hivatalos záró ülés, sem az ünnepélyes 
záróbankett u tán sem tekinthette senki befeje
zettnek, hiszen még alig volt alkalma az öntödei 
kérdések irán t érdeklődő résztvevőnek megtekin 
teni Belgium ez évi legnagyobb szenzációját, a 
világkiállítást. Ezért mi is á tte ttü k  székhelyünket 
néhány napra Brüsszelbe, ahol — lehetőségeinkhez 
mérten — belevetettük magunkat az Atomium 
körül naponta kavargó félmilliós embertömegbe.

A mesébe illő furcsa épületek közt a magyarok 
első ú tja  természetesen a Hongrie feliratú, csillogó
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homlokzatú pavilonhoz vezet (nem utolsósorban 
a magyar konyhával való találkozás reményében, 
amelyet mi is külföldön tanultunk meg igazán 
becsülni). I t t  bizony nem könnyű megtalálni az 
öntőszakmát, hiszen ezernyi más látnivaló—amely
nek leírását meg sem kísérelhetem — köti le az 
ember figyelmét.

Több helyen láthatunk öntvényeket, de in 
kább díszletként hat pl. a hollandok hatalmas 
hajócsavarja. A csehszlovák pavilonban látható 
4—5 m átmérőjű Pelton-turbinakerék, hatalmas 
Diesel-motor öntvény fejlett öntőipart képvisel. 
Kissé eldugva találhatunk az angol csarnokban 
fitting-, szelepház>-, mozdonyalváz- és vegyes 
présöntvényeket. Említésre méltó azonban a belga 
kohászati pavilonban látható öntödei részleg, 
amelyben remekbeszabott vas- és acélöntvényeket 
(6—8 m hosszú mozdonyalváz, gg. forgattyús- 
tengely, turbinakerék stb.) m utat be néhány belga 
öntöde.

Egyedül a Német Szövetségi Köztársaság 
pavilonjában lá tha to tt öntvényelőállítást a láto 
gató. A padlószint alá süllyesztett, nyitott, kor
lá ttal körülvett helyiségben jól felszerelt héj- 
l'ormázó műhely dolgozott. A katalógusokból 
ismert négy mintalapos, körkemencés héjformázó

gépen készített héjakat csapos ragasztógépeken 
melegen ragasztották és homokba ágyazva öntöt 
ték le az indukciós kemencében olvasztott vassal. Ú j
szerű volt azonban a maglövőgép kiszolgálására szer
kesztett, függőleges tengely körül elforduló, 4 víz
szintes karra erősített 4 fűthető magszekrény. Ezzel 
a berendezéssel kiküszöbölhető az előmelegítő és 
kisütőkemence, folyamatossá és könnyűvé válik 
a magkészítő munkája, többszörösére nő terme
lékenysége. Ezt az elvet hazánkban is alkalmazni 
kell, mert ugrásszerű fejlődést jelent a héj mag
készítésben.

A kiállítás teljes áttekintésére természetesen 
nem volt időnk. Az összes „öntödét” sem láto 
gathattuk  végig és részben anyagi okokra vezet
hető vissza, hogy csak néhány portugál, olasz és 
francia bor zam atának emlékét idézhetjük fel, ha 
a magyar öntők a tágabb értelemben vett „önté- 
szeti” tapasztalatainkról érdeklődnek.

A néhány, talán nem is elég rendszeresen 
felsorolt kép Ízelítőt adhat csak a 25. nemzetközi 
öntödei kongresszus és a hatalmas méretű világ- 
kiállítás öntödei vonatkozásairól, amely kiinduló 
pontja lehet Szakosztályunk nemzetközi kapcso
latai továbbfejlesztésének és előrelendítő je néhány 
öntödei technológia fejlődésének hazánkban.

Magyar öntők Angliában*

Венгерские литейщики в Англии

Ungarische Giesscreifachmänner in England 

H u n g a r ia n  fo u n d ry m e n  in  E n g la n d

Az angol Morgan cég meghívására 5 tagú 
magyar delegáció utazott Angliába, hogy tanul
mányozza a cég által gyárto tt olvasztótégelyek és 
fémolvasztó kemencék gazdaságos használatát.

A tanulm ányúton résztvettek :
Payer János, (KGM Iparpolitikai főosztály) ;
Práger Imre, (Mineralimpex) ;
Buzánszky Albin, (Csepeli Fémmű) ;
Bodnár Béla, (MÁVAG) ;
Imre János, (Alumíniumöntöde).
A bizottság 1958. június 17-én indult repülő 

géppel és még aznap este megérkezett Londonba.
A cég szívélyes fogadtatása u tán  összeállítot

ták  a programot, amely lényegében 2 részből 
állott :

1. A Morgan cég kísérleti üzemében bemutató 
és elméleti tájékoztató,

2. Üzemi látogatások.

1. A Morgan cég kísérleti öntödéje

A gyakorlati bemutató a Morgan cégnek erre 
a célra külön épített kísérleti üzemében történt. 
I t t  m utatták  be a fémolvasztótógelyek helyes 
kezelését, valamint a könnyű- és nehézfém szak
szerű olvasztását. U gyanitt m utatták be a cég

♦É rk e z e tt  1958. IX . 13.

által tervezett és gyártott könnyű- és nehézfém 
olvasztó berendezéseket.

A kísérleti üzem alapterülete 50x20  m. Ma
gassága kb. 10 m. Figyelemre méltó az üzemszel
lőzés megoldása, amely a következőképpen van 
megépítve : a tetőgerincre merőlegesen a tető- 
részt kb. 50 cm széles tetőlemezek fedik, mind a 
jobb, mind a bal oldalon. Elektromos vezérlésre 
ezek a lemezek a hossztengelyük körül elmozdul
nak, max 90°-kal. Az elmozdulás a tetőgerinc 
jobb- és balfelén ellenkező irányú. Az elmozdulás 
nagyságát a széljárás erősségéhez képest szabá
lyozni lehet. Ezzel a megoldással biztosítják az 
üzem állandó levegőcseréjét és gázmentes atmosz
féráját. Az o tt tartózkodásunk ideje a latt — több 
szöri látogatásunk alkalmával — függetlenül az 
üzemeltetett olvasztókemencék számától, az üzem 
levegője állandóan gázmentes volt. A tetőszerke
zet ilyen megoldása a szellőzésen kívül csapa
dékmentes időben a természetes világítást is meg
oldja.

Az üzem világítását a tetőszerkezetre szerelt 
mesterséges fényforrások biztosítják. Egy-egy 
fényforrásban 3 különböző színű, éspedig halvány 
zöld, halványkék és halványsárga színű égő van 
beszerelve. Ezek az égők az időjárástól füg
getlenül az üzemben levő kemencék fölött állan 
dóan égnek, ami lehetővé teszi, hogy a dolgozók 
állandóan egyforma fény mellett figyeljék az ol
vadék felületét, illetve annak színképződését.

A kísérleti üzemben az olvasztókemencék az 
épület főtengelyétől jobbra és balra vannak el
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helyezve. Ez a megoldás az adott esetben tökéle 
tesnek látszik, azonban kérdés, bogy nagyüzemi 
körülmények között ez a kemence telepítés gaz
daságos-e. Az üzemben 1 db bőntartó elektromos- 
fűtésű kemencén kívül olaj- és gáztüzelésű kemen
cék vannak. Az olajbefúvó fej a vállalat szaba
dalma. Morgan Super és Morgan Suprex tége
lyekben olvasztanak. A folyékony fém hőmérsék
letét egy db, központi helyen elhelyezett elektro 
mos hőmérsékletmérő műszerrel mérik. Minden 
kemence erre a műszerre van kapcsolva és a le
olvasó műszer az üzem bármelyik pontjáról jól 
látható. Ezáltal a fém hőmérsékletét nemcsak a 
kemence kezelő, hanem az üzem vezetője vagy 
más dolgozója is figyelheti.

Minden adagot olvasztás előtt és olvasztás 
után pontosan mérnek és állandóan figyelemmel 
kísérik az anyag leégését. Minden egyes kemencé
hez adagtábla tartozik, amely adagtáblára az 
olvasztás megkezdése előtt felírják az olvasztandó 
anyag minőségét, a beadagolt anyag súlyát, a 
csapolási hőmérsékletet és az öntési hőmérsékletet. 
Az anyagmozgatás elektromos targoncával tö rté 
nik, ami annál is könnyebb, mert a kísérleti üzem 
fel van betonozva. A csapoláskor, illetve az öntés
kor keletkező fémcsöppeket azonnal összeszedik 
és az anyag minőségének megfelelő tartályba 
teszik.

Kemencetípusok
Az olajtüzelésű kemencékhez Paraguay-i, 10000 

kalóriás nehézolajat használnak, amelyet haszná
la t előtt kb. 30—40°-ra felmelegítenek. A koksz- 
tüzelésű kemencékhez 4500 kalóriás gázkokszot 
használnak. A levegőnyomás 5—600 mm.

A következő kemencetípusokkal ismerked
tünk meg : Ä • t

a) H LP Mark II. hidraulikusan működő buk 
tatható  kivitelben készült olvasztókemence (1.

1. ábra. H LP Mark I I .  hidraulikusan működő kemen
céje

ábra). A kemence nehéz- és könnyűfém olvasztá 
sára alkalmas. A beépített tégely befogadóképes
sége nehézfém esetén 200—750 kg, a könnyűfém 
esetén 500 kg. A kemence nagysúlyú öntvényeket 
gyártó öntödék részére készül. A hidraulikus moz
gató szerkezet könnyen kezelhető és szabályoz
ható csapolási sebességet biztosít.

Fogyasztása 10— 14 kg olaj 100 kg nehéz
fémre. Az olvasztási idő hidegbetét adagolásakor 
45— 160 perc a betét nagyságától függően.

b) CAMK II . buktatható tégelykemence, 
különböző nagyságokban készül (2. ábra), 75—750 
kg nehézfémolvasztására. Fogyasztása 10— 14 kg 
olaj, 100 kg nehézfémre. Olvasztási idő : előmele
gítés esetén 45— 160 perc, a kemence és a betét 
nagyságától függően.

c)  Forgókemencék : ezek a kemencék hulla
dék, fémpor és egyéb öntödei! fémmaradvány 
kinyerésére készülnek és velük igen kedvező le- 
égési viszonyok érhetők el. Nem szükséges a fém-

2. ábra. CAM K II . buktatható tégelykemence
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fürdő kézzel való mozgatása, mivel a tégely hossz- 
tengelye körül az óramutató járásával megegyező 
mozgást végez. Ilyen módon a tégely és a fémbetét 
felmelegedése és izzása egyenletes (3. és 4. ábra). 
330 kg nehézfémhulladék befogadására alkalmas 
nagyságban készülnek. Olvasztási idő 105 porc, 
fogyasztása 10 kg olaj, 100 kg nehézfémre.

d) Stabil tégelykemence : ez a típus igen jól 
bevált olvasztó és hőntartó kemence. Jól használ
ható kokilla öntödékben is. Mind könnyűfém, 
mind nehézfém olvasztására és hőntartására alkal
mas. Befogadóképessége könnyűfémre 50—170 kg, 
nehézfémre 100—470 kg.

A kemence olaj, gáz vagy koksztüzelésű ki-

4. ábra. Forgókemence

3. ábra. Forgókemence
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vitelben készül. Olvasztási idő előmelegítés nélkül 
90—100 perc, tüzelőanyag fogyasztás 26—27 kg 
olaj, 100 kg nehézfémre vagy 18—31 m3 gáz nehéz
fémre vagy 16— 18 kg koksz 100 kg könnyűfémre 
(5. ábra).

e) LO típusú koksztüzelésű tégelykemence 
(6. ábra). Az előnye a kemencének, hogy nem 
szükséges süllyesztett akna, hanem a talaj szinten 
elhelyezhető. Alkalmas könnyű-és nehézfém, vala 
m int különleges vas és acél olvasztására. Befogadó- 
képessége 150 kg nehézfém, olvasztási idő felfűtés 
után 20—30 perc, fogyasztása 12—20 kg koksz, 
100 kg nehézfémre.

f)  LO típusú olaj- és gáztüzelésű tégelyke
mence (7. ábra). Hasonló az előző típushoz. Az 
égőfejek cserélésével használható gáz- vagy olaj
tüzeléssel is. Nehézfémek olvasztásához használ
ható előnyösen, mivel az olvasztási idő 15—30 
perc, befogadóképessége 25— 150 kg nehézfém. 
Tüzelőanyag fogyasztása 9—18 kg olaj vagy 21— 
41 m3 gáz, 100 kg nehézfémre.

g)  M iniatűr kemence gáz, parafin vagy koksz
tüzeléssel (8. ábra). A kemence változatosan hasz
nálható olyan öntödékben, ahol a kis mennyiségek

gyakori olvasztása szükséges, vagy kísérleti cé
lokra. Befogadóképessége 15 kg. Az olvasztási idő : 
30—50 perc, felfűtéssel együtt. A tiszta olvasztási 
idő könnyűfém esetén 5 kg-ra 15 perc.

Valamennyi kemencetípusnál 1%-os leégést 
garantálnak nehézfém esetén.

Alkalmunk volt végignézni egy egész olvasz
tást, amikor is magunk győződtünk meg, hogy a 
leégés 0,8%. Ekkor az olvasztott mennyiség 325 
kg volt, melynek összetétele a következő :

C u ..................................................  85%
Sn .....................................................  5%
Z n .....................................................  5%
A1 .....................................................  5%

Nehézfémek olvasztásakor a fürdő befedé
sére faszenet használnak és foszforral dezoxidál- 
ják. Minden kemencénél a levegő- és olajfogyasz
tást és nyomást mérőműszerekkel mérik.

7. ábra. LO típusú gáztüzelésű kemence

C). ábra. LO típusú koksztüzelésű kemence

5. ábra. Stabil tégelykemence
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8. ábra. Miniatűr kemence.

Tégelyele kezelése

Az olvasztáshoz használt Morgan gyártmányú 
tégelyeket szájjal lefelé, fordítva száraz raktár- 
helyiségben állványokon tárolják. A tégelyeket 
használat előtt zárt, előmelegítő kemencében elő
melegítik. Az olvasztókemencék felfűtése igen 
gyors. Érdekes kísérletet m utattak  he a tégelyek 
használhatóságát illetően. A fehéren izzó tégelyt 
a kemencéből kivették, kívülről vízzel lelocsolták 
és ugyanakkor az izzó tégelyt vízzel teleöntötték. 
Az ilyen módon lehűtött tégelyt a víz eltávolítása 
után az izzó kemencébe visszahelyezték és a té 
gelyt újból fehérizzásra hevítették fel, majd a 
kemencéből kivéve levegőn hagyták lehűlni. Le
hűlés után a tégelyt megvizsgáltuk és azon semmi
féle repedést, sérülést vagy alakváltozást nem 
találtunk.

A tégelyek kezelésével kapcsolatban felhív
ták figyelmünket arra, hogy a tégelyek szállítá 
sára és tárolására különös gondot kell fordítani, 
mert a tégelyek sérülése legtöbbször e két eset
ben következik be. Vigyázni kell arra, hogy a 
tégelyzománc ne sérüljön meg, mert már ez a 
sérülés is nagymértékben rontja az élettartam át. 
A szállítás és tárolás mellett nagy gondot kell for
dítani a tégelyekbe való adagolásra is. A betét
anyagot a tégelybe óvatosan kell berakni, hogy el
kerüljük a tégely zománcozott felületének vagy 
magának a tégely anyagának a megsérülését. Sem 
a felfűtésre, sem a tégelyek lehűlésére különösebb 
gondot nem kell fordítani, sőt annál előnyösebb, 
minél rövidebb idő a latt fűtik fel a tégelyt.

A Morgan cég 1957. év folyamán összehason
lító vizsgálatokat végzett a Saját és az egyéb kül
földi cégek által gyártott tégelyek élettartam át

illetően. A kísérleteket egy idegen cég által szállí
to tt olvasztókemencében végezték. A kísérletek 
eredményét az 1. táblázat szemlélteti.

A cég megállapítása, hogy a saját gyártmányú 
Suprex típusú tégelyek sem 1300 C° feletti hőmér
sékletre, sem pedig Cr-acélok olvasztására nem al
kalmasak. Az ilyen nagy hőmérsékletre a grafitkö 
tésű tégelyek alkalmasak, mivel a szilicium-karbid 
tégelyek kátránykötőanyaga ezen a nagy hőmér
sékleten elveszti a kötőképességét, míg a grafit 
tégelyekben nincsen kötőanyag. A kisebb hőmér
sékleten fellépő kémiai hatásoknak viszont a 
Suprex típusú tégelyek jobban ellenállnak.

Legújabb gyártm ánya a Morgan cégnek egy 
acélköpenyes tégely, amelyben 3—5 mm vastag 
acélköpenyben egy tűzálló réteg van és ebben van 
a tégely elhelyezve. A cég kísérletei szerint ez a 
tégelytípus vasra, acélra és nehézfémre is alkal
mas, élettartam a 3000 adag, míg könnyűfém 
olvasztásakor az élettartam a 10 000 adag fölött 
van. Előnye ennek a tégelytípusnak ezenkívül, 
hogy megakadályozza a gázoknak a folyékony 
fémbe való behatolását.

A sérült tégelyek javítására — 90% grafil,
vízüveg, sam ott liszt, tűzállóagyag össze

tételű-keveréket használnak. Javítás előtt a ja 
vítandó tégely felületét salaktól és szennyezők
től megtisztítják. A tégely felületi zománcrétegé
nek javítására vízüveg-agyag összetételű keveré
ket használnak. Figyelemmel kell arra lenni, 
hogy zománc javításra használt agyagnak a zo- 
máncosodási pontja 1300 C° a la tt legyen.

Tégelygyártás
Alkalmunk volt megtekinteni a Morgan cég 

tégelygyártó üzemét. Londonban csak a Super, 
tehát az agyagos kötésű tégelyeket gyártják. 
A Suprex minőségű szilicium-karbid tégelyeket 
Közép-Angliában lévő üzemükben gyártják. A be
m utato tt üzem régi berendezésekkel dolgozik és 
az üzem csak részben gépesített.

A tégely anyagát képező keveréket egy csiga
keverő gépen állítják elő. A keverék nedvességtar
talma : 8—10%. A tégelyek alakját a kerámiai 
iparban használatos korongeljárással alakítják ki. 
Minden egyes méretű tégelynek külön sablonja 
van. Az így elkészített tégely 8— 10 hétig levegőn 
szárad, majd ezután többszöri szárításnak vetik 
alá. Egy-egy szárítás időtartam a 12 óra. A szárí
tási hőmérséklet 160 C°. A szárítások száma 2—4 
között változik, a tégely nagyságától függően. 
Ezután a tégelyeket egy kb. 20 m hosszú alagút-

1. táblázat

K e m e n c e típ u s A n y a g M o rg an  té g e ly
' 1

K o n k u rre n s  té g e ly

A k n á s  o la jtü z e lé sű  ........... V as S u p re x  AC 200, 250 a d a g  i N y u g a tn é m e t 80— 90 a d a g
A k n ás  k o k s z tü z e lé s ................ A1 AC 120, 250 a d a g N y u g a tn é m e t 80— 100 a d a g
B u k ta th a tó  o la jtü z e lé sű  . . . . Vas T P C  58, 80 a d a g N y u g a tn é m e t 64 a d a g
B u k ta th a tó  g áz  ....................... Al T P C  15, 10— 11 h é t N y u g a tn é m e t 5— 6 a d a g
M elegen ta r t ó  g á z tü z .............. Al 250 kg-os, 9 h é t  u tá n  

sem  l e t t  tö b b  h ő fo g y a sz tá s a  
a  té g e ly n e k

N y u g a tn é m e t g ra f itté g o ly : 5 h é t  u tá n  
a  g á z fo g y a sz tá s  a  té g e ly  e lh a sz n á ló d á s  

k ö v e tk e z té b e n  h á ro m sz o ro s  l e t t
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kemencében kiégetik. Az alagútkemence középső 
részén, kb. 5 m hosszban, a maximális hőmérsék
let 1300 C°. A kocsik áthaladási sebessége az 
alagútkemencén 20 m/óra. A zománcréteget a ki
égetés előtt viszik rá a tégelyre, így az alagút- 
kemencéből kész tégelyek kerülnek ki. A tégely
gyártáshoz ceyloni és celebesi grafitot használnak.

2. Üzemi látogatások

Alkalmunk volt megtekinteni a Sparklets 
Limited cég Tottenham ban lévő üzemét. A vállalat 
nagysorozatban gép- és autóalkatrészeket gyárt. 
Az öntödéje présöntvényeket készít saját célra és 
idegen megrendelésre. Évente 1000 tonna alu 
mínium és horgany ötvözetű öntvényeket gyárt. 
Jellemző a vállalatra, hogy a 750 fő összlétszámból 
250 a mérnök és technikus, akik a vállalat mű
szaki és kereskedelmi tevékenységét irányítják 
a csoportvezetői munkakörig bezárólag.

A Vállalat 1919-ben létesült. Ez volt az első 
présöntődé Londonban. A második világháború 
befejezése után a régi épületeket meghagyták, 
de ugyanakkor a berendezéseket kicserélték, vagy 
korszerűsítették.

Az öntöde két különálló csarnokban van el
helyezve. A nagyobb csarnokban folyik az alu 
mínium öntvények gyártása, tisztítása, valam int 
a présöntő szerszámok készítése, míg a másikban 
a horganyönt vények gyártása.

Az alumínium öntödében elhelyezett gépek 
legnagyobb része modern, teljesen automatikus, 
Büchler és H erbert Reed Prentice 3 G. típusú, 
vízszintes kamrájú présöntő gépek. A géptípusok 
között van 20 éves is, de ez a modern követelmé
nyeknek megfelelően á t van alakítva. A prés 
öntöde 2 műszakban dolgozik, az olvasztókemen
cék 75 kg könnyűfém befogadására alkalmas olaj- 
tüzelésű kemencék. Az ötvözetek készítése ezekben 
a kemencékben történik, pihentető kemencéket 
nem használnak.

A gyárto tt öntvények felülete tökéletesen 
sima és méretpontos. Az öntvényekbe még az 
5 mm-es furatokat is beöntik és az ellendarabba 
tized mm pontossággal tökéletesen illeszkednek. 
Az öntvények tisztítás után, megmunkálás nélkül 
szerelhetők. Ezt azzal érik el, hogy a présöntő szer
számok előkészítése igen nagy gonddal történik 
és ugyanakkor nagy gondot fordítanak az öntvé 
nyek tisztítására is.

Az öntvények tisztítása, valamint egyenge- 
tése automatikus célgépekkel történik. Az öntvé 
nyek legnagyobb részénél a táncokat és beömlőket, 
valamint a felöntéseket egy művelettel távolítják 
el. Ezek az öntvénytisztítógépek lényegében saj
tológépek. Kézi tisztítást csak azokon a bonyolult 
alakú öntvényeken láttunk, amelyekhez a szerszá
mok készítése költséges vagy egyáltalában ki sem 
vitelezhető. Mind az öntödében, mind a tisztító 
üzemben dolgozó gépek védőberendezései igen 
korszerűek.

Az üzemen belül a közlekedési útvonalak ki 
vannak jelölve. Az anyagtárolás csak az arra kije 
lölt helyeken történik. A munkahelyek mellett
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az anyagtárolás ládákban, illetve kosarakban 
történik, amelyeket azonnal elszállítanak, ha azok 
megteltek.

Külön csarnokban gyártják a horganyötvö 
zetű öntvényeket. A gyártás 15 db vízszintes, 
melegkamrás gépen történik, elektromos vezér
léssel és nagyobbrészt hidraulikus mozgatással. 
EMB Co. Ltd. Wost-Bromwech Ко. 6. Diecester 
típusú gépeket használnak. A gépek teljesítménye 
150 lövés/óra. A présöntő szerszámokat egy speciá
lis, parafinhoz hasonló anyaggal vonják be, ami az 
öntvényeken szép fehér felületet ad. (A bevonó
anyag összetételét gyártási titokként kezelik.) Az 
olvasztáshoz elektromos kemencéket használnak, 
amelyből kis tégelyekben szállítják a folyékony 
fémet a présöntő gépekhez. A tisztítóműhely és az 
anyagmozgatás az alumínium öntödéhez hasonlóan 
van megszervezve.

A két öntödét külön szerszámműhely szol
gálja ki. A szerszámok szerkesztése is i t t  történik. 
Az üzem szép nagy, tágas műhelyében 4 db kopír- 
maró, 3 db csúcs-eszterga, 5 db oszlopos fúrógép 
és 3 db köszörű szolgálja a szerszámok gyártását. 
Ezenkívül számtalan kisebb gép is található az 
üzemben. A szerszámok anyaga egyszerű szerszám
acél, minden hőkezelés nélkül. Nagyobb sorozatú 
öntvények gyártásához szükséges szerszámokat 
wolframmal ötvözött acélból készítik.

Érdekes megjegyezni, hogy a hazai gyakor
lattól eltérően már a 3—4000 db-os rendelésekhez 
is présöntő szerszámokat készítenek. A szerszámo
kat a legkisebb rongálódás esetén azonnal javítják 
vagy helyettük ú ja t készítenek. A szerszámgyártás 
folyamatosan történik és csak előre kipróbált 
szerszámokat ad ki az üzem.

A műszaki ellenőrzés a gyártáshoz hasonlóan 
jól van megszervezve. Gyártás közbeni ellenőrzés
sel is találkoztunk. A legnagyobb súllyal azonban 
a végellenőrzés történik. A gyártás közben ellen
őrzés folyamán észlelt hibákat azonnal jelentik a 
műszaki vezetőnek, aki a gyártásra vonatkozólag 
azonnal intézkedik.

Az öntvényeket csak tisztítás után ellenőrzik. 
A végellenőrzés az üzemnek erre a célra egy külön 
kijelölt helyén történik, ahol a méretre és kül
alakra ellenőrzött öntvények külön kosárba vagy 
ládába kerülnek és csak az ellenőrzés megtörténte 
u tán  szállítják a raktárba. A gyártási darabszámtól 
függetlenül minden egyes öntvényt ellenőriznek. 
A műszaki ellenőrök főleg női dolgozók, akik jól 
el vannak látva a szükséges szerszámokkal és 
mérőműszerekkel. A műszaki ellenőrzés létszáma 
37 fő, egy nagy gyakorlatú műszaki dolgozó 
vezetésével.

A fentiekben ism ertetetten kívül meglátogattuk 
C.Binke—-Ltd és C. & W. Grill L td bronz- alumíni
um- és vasöntödéjét.

Az öntöde lényegében most van építés alatt. 
A bronz- és vasöntöde egy csarnokban van, kezdet
leges berendezéssel és jelenleg építenek egy kor
szerű, könnyűfém öntödét. Ebben az épülő öntö 
dében a Morgan cég által szállított kemencéket 
használják és ottlétünkkor 4 db 200 kg befoga
dására és 6 db 75 kg bronz befogadására alkal-
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más kemence volt üzemben. A továbbiakban 
még 10 db hasonló típusú kemencét állítanak fel. 
A kemencék minden alapozás nélkül, az üzem 
padlózatára vannak felállítva. Az üzemben lévő 
kemencék közül G db-nál közvetlen gázelszívást 
lá ttunk, a többi kemence elszívás nélkül dolgozik.

A láto ttak  alapján tapasztalatainkat a követ
kezőkben foglaljuk össze :

1. Az idehaza használt sokféle tégelytípus 
számát két tégely fajtára kell lecsökkenteni, ami 
által lényeges tégely felhasználás csökkenés ér 
hető el.

2. Az üzemben lévő fémöntödei kemencéket 
felül kell vizsgálni és azokat korszerű kemencékkel 
kell kicserélni, ezáltal az igen nagy, 3%-os leégést

1%-ra lehet lecsökkenteni, ami komoly fémmeg
takarítást tesz lehetővé.

3. Nagyobb gondot kell fordítani az üzemek 
szellőztetésére. A drága, mesterséges szellőztetés 
helyett a természetes szellőztetést kell előnyben 
részesíteni.

4. Öntödéink műszerezettségét javítani kell, 
amivel lényeges energia m egtakarítás érhető el.

Beszámolónkban csak általános képet ad 
tunk a látottakról és tapasztaltakról, de ez 
önmagában is bizonyítja már azt, hogy fémöntö 
déink korszerűsítése érdekében igen sok tenni
valónk van még.

Payer János és Imre János

Lapszemle

E . I .  Jegorov : Radioaktiv izotópok felhasználása 
az öntészetben.

M e g je len t : L ity e jn o e  P ro iz v o d sz tv o  1958. 3. sz. 
28— 31. o.

M a m á r  n a g y o n  s o k fa j ta  r á d ió a k t ív  iz o tó p o t tu d n a k  
h a s z n o s íta n i  a z  ö n té sz e tb e n .

A  -/-su g á rzó  r á d ió a k t ív  iz o tó p o k , d e  k ü lö n ö se n  a  
C oC0, í r 192, T a 182 se g ítsé g év e l k i  t u d já k  m u ta tn i  a  v a s 
ánál- és fé m ö n tv é n y e k  h ib á it ,  m eg  tu d já k  h a tá ro z n i

k u p o ló b a n  á  fo ly é k o n y  v a s  s z in t jé t ,  o lv a sz tó k e m e n c é b e n  
a  f a la z a t  k o p á s á t  s tb . J e lz e t t  a to m o k  a la k já b a n  az  
iz o tó p o k a t  fe l tu d já k  h a s z n á ln i ö n tv é n y e k b e n  a  z á r v á 
n y o k  és sz e n n y e z ő k  e lo sz lá sá n a k  a  k im u ta tá s á r a ,  
a  g ö m b g ra f it  k é p z ő d é s é n e k  ta n u lm á n y o z á s á ra ,  a lm á s  
k e m e n c é b e n  a  g á z o k  seb esség én ek , fo ly a m a to s  ö n té s é 
n é l a  tó c sa m é ly sé g  s tb . m e g h a tá ro z á s á ra .

A  le g g y a k ra b b a n  h a s z n á lt  iz o tó p o k  je lle m z ő it a  
k ö v e tk e z ő  tá b lá z a t  fo g la l ja  össze :

A z iz o tó p  
m e g n e v e 

zése

A  felezési 
idő
ту..

A  su g á rz ás i e n e rg ia  
M eV

A z iz o tó p  
m e g n e v e 

zése

A  felezési 
idő

ту.

A  su g á rz á s i en e rg ia  
M E V

E y Eß E y Eß

C o80 .............. 5,3 év 1,3 0,31 P 3 2 ................ 14,3 n a p 1,7
í r 192 .............. 70 n a p 0,6 0,67 C a45 0Д 6
Т а 182.............. 11 7 n a p 1,22 1,0 C 14 . . 5700 év 0 150
O s131 .............. 2,3 év 0*79 0,(H) S r89 . . . l ’ö
F e 59 .............. 45 n a p 1,3 0,46 S 36 ................ 87,1 n a p — 0,168

A z ö n tv é n y e k  á tv i lá g ítá s á h o z  o ly a n  k is m é re tű , de  
n a g y  a k t iv i tá s ú  y - s u g á rz ó k a t  h a s z n á ln a k , m e ly e k  fe le 
zési id e je  n e m  k e v e se b b  60 n a p n á l.

A  g y a k o r la tb a n  fe lh a s z n á lt  iz o tó p o k a t  á l ta lá b a n  
az  a to m r e a k to rb a n  k e le tk e z ő  n e u t ro n  f lu x u s s a l v a ló  
a k t iv á lá s  ú t j á n  n y e r ik . A z a k t iv i tá s  csö k k en ése  u tá n  
ezek  a z  iz o tó p o k  m á so d sz o r  is  a k t iv á lh a to k .

A z ö n té s z e tb e n  le g tö b b sz ö r  az  ö n tv é n y e k  á tv i lá g í 
t á s á r a  h a s z n á ln a k  iz o tó p o k a t .  A z iro d a lo m b a n  k ö zö lt 
a d a to k  s z e r in t  1 C (O urie) a k t iv i tá s ú  С о60 iz o tó p  e lő 
á l l í tá s i  k ö lts é g e  k é ts z e r  n a g y o b b , m in t  1 С Т а 182 és 
2 ,6 -szo r n a g y o b b , m in t  1 C a k t iv i tá s ú  í r 192 e lő á llítá sáé . 
A z o n b a n  a  fe lezési id ő tő l fü g g ő e n  а  С о60 a k t iv i tá s a  a  
Т а 182 a k t iv i tá s á n á l  8 -szor, a z  I r 192-énél, p ed ig  10-szer 
k ise b b  m é r té k b e n  c sö k k en . E z é r t  a  ren d sz e re s  á tv i lá g í 
tá s o k h o z  а  Со60 a  le g g a z d a sá g o sa b b  iz o tó p .

V ék o n y fa lú  (0,38 m im ig ), e g y sz e rű  a c é lö n tv é n y e k  
p l. c sövek , g y ű rű k , v a g y  45 m m  a lu m ín iu m le m e z  á tv i lá 
g ítá sá h o z  cé lsz e rű  I r 192- t  h a s z n á ln i. E n n e k  az  iz o tó p n a k  a  
fe lezési id e je  k ic s in y , a z o n b a n  a  Coe0-m a l és R a -m a l e llen 
t é tb e n  lá g y  /S-sugárzó és h o s s z a b b  e x p o n á lá s i id ő n é l is  
le h e t  b e s u g á rz á s ra  h a s z n á ln i a n é lk ü l,  h o g y  a  kezelő  
sz em é ly ze t b á rm ily e n  s é rü lé s t  is sz en v e d n e . B o n y o lu l 
t a b b  a la k ú  és k b . 100 m m  v a s ta g  ö n tv é n y e k h e z  cé l 
s z e rű b b  T a 182-t, e n n é l v a s ta g a b b  f a lú  ö n tv é n y e k h e z  
p e d ig  Co60-as  k e m é n y  у -su g á rz ó t h a s z n á ln i.  A  rö n tg e n -  
s u g á rz á ssa l e lé rh e tő  á tv i lá g ítá s i  fa lv a s ta g s á g  m ég  300—  
400 k W  a n ó d fe sz ü ltsé g n é l is  c s a k  100— 110 m m , iz o 
tó p o k k a l  p ed ig  500— 600 m m - t i s  jó l á t  le h e t v ilá g íta n i.

A z ö n tv é n y e k  e llen ő rzése  у -su g á rz ó k k a l tö b b fé le 
k é p p e n  tö r té n h e t :

a) a z  ö n tv é n y e k e t  k ö rv o n a l  m e n té n  h e ly e z ik  e l és 
a  k ö r  k ö z é p p o n tjá b a n  fo g la l h e ly e t  a  y -su g á rz ó  iz o tó p . 
A z ö n tv é n y e k  m ö g ö tt  k a z e t tá k b a n  ó lo m fó liák  k ö z ö t t  
h e ly e z ik  e l a  rö n tg e n f ilm e t. A z  e x p o n á lá s  u t á n  a z  iz o tó 
p o t  leo n g ed ik  eg y  tá ro ló  k ú tb a ,  a  f i lm e t e lő h ív já k  és 
a z o n  a  h e ly en , a h o l a  f i lm  fe k e te d é s e  n a g y o b b , o t t  az  
ö n tv é n y b e n  lu n k e r ,  r e p e d é s  v a g y  v a la m ily e n  m á s  h ib a  
v a n . E z  az  á tv i lá g í tá s i  h e ly  á l la n d ó , az  ö n tv é n y e k e t  
k e ll id e s z á llí ta n i ; a b b a n  az  e s e tb e n , h a  a  h é ly sz ín e n  
k e ll  i ly e n  v iz s g á la to t  v ég ezn i, su g á rv e sz é ly  á l lh a t  f e n n  
és c é lsz e rű b b  a  k ö v e tk e z ő  k é s z ü lé k k e l do lgozn i.

b) 50 m m -e s  a c é lö n tv é n y e k  á tv i lá g ítá s á h o z  k b . 
0,5 C a k t iv i tá s ú  C oco-as  iz o tó p o t h a s z n á ln a k , m e ly  egy  
ó lom , m a jd  eg y  v a s  v é d ő to k b a n  v a n . A z iz o tó p o t a  
tá ro lá s i  h e ly rő l tá v v e z é r lé s s e l á t  le h e t  i r á n y í ta n i  a  
m u n k a h e ly z e tb e . H a  n e h e z e n  h o z z á fé rh e tő  h e ly  á tv i l á 
g í tá s a  szükséges, a k k o r  az  iz o tó p o t eg y  ó lo m to k k a l 
e g y ü t t  k i  le h e t  h ú z n i  és a  sz ü k ség e s  h e ly re  le h e t j u t t a tn i .  
A z egész b e re n d ezé s  h o rd o z h a tó , s ú ly a  135 kg .

V a s ta g a b b , 110 m m  fa lv a s ta g s á g ú  a c é lö n tv é n y e k  
á tv i lá g ítá s á h o z  5 C a k t iv i tá s ú ,  175— 200 m m -e s  ö n té - 
n y e k h e z  p ed ig  50 О a k t iv i tá s ú  iz o tó p o k a t  h a s z n á ln a k . 
E z e k  az  á tv i lá g ító k é s z ü lé k e k  a z  e lő b b itő l c s a k  a b b a n  
k ü lö n b ö z n e k , h o g y  i t t  a  v é d ő ré te g  n a g y o b b  és m u n k a 
h e ly z e tb e n  is  v a n  eg y  k is e b b  v é d ő k ö p e n y . A z iz o tó p o t 
tá v v e z é r lé s se l h e ly e z ik  a  m u n k a h e ly z e tb e . E lő n y e , 
h o g y  a  k é sz ü lé k  o ld a lir á n y b a n  k b . 3— 4 m  tá v o ls á g ra  
is  b e  tu d j a  á l l í ta n i  a z  iz o tó p o t és k ö rv ilá g ítá s ra  a lk a l 
m a s  m u n k a h e ly z e te  is  v a n .

C) A z io n izác ió s  h ib a v iz s g á ló  k é s z ü lé k e k k e l 250—  
300 m m  v a s ta g  ö n tv é n y e k e t  is jó l le h e t v iz sg á ln i, a  vizs-
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g á lá t  é rzék en y ség e  a  fa lv a s ta g s á g  3 % -a . A - /-s u g á rz á s t 
n e m  rö n tg e n f ilm o n  rö g z ít ik , h a n e m  sz c in tillá c ió s  v.agy 
e g y sz e rű  - /-szá m lá ló v a l f ig y e lik . V iz sg á la t id e jé n  a  
s u g á r fo r rá s t  ta r ta lm a z ó  iz o tó p ta r tó  és - /-szám lá ló b ó l 
á lló  r e n d s z e r t  1 0 — 2 0  c m /p e rc  seb esség g el m o z g a tjá k  
a z  ö n tv é n y  m e n té n . A  r á d ió a k t ív  ré sz ec sk ék  b e ü té s é t  
eg y  p o te n e io m é te r  ö n m ű k ö d ő e n  ír ja .  H ib a  e se té n  eg y e 
n e s  v o n a l h e ly e t t  k iu g rá so k , m a x im u m o k  k e le tk e z 
n e^ . 160— 180 m m  v a s ta g  ö n tv é n y e k b e n  2— 4 m m -e s  
h ib á t  is  k i  le h e t  m u ta tn i .  A  b e re n d ezé s  e lő n y e , h o g y  
m ozgó ö n tv é n y e k e t  is  t u d  v iz sg á ln i, k ise b b  s u g á r fo r rá s t  
le h e t h a s z n á ln i és rö v id  ide ig  k e ll ex p o n á ln i, v a la m in t  
n in c s  sz ü k ség  rö n tg e n film re .

d)  B etatron segítségével előállított nagy energiájú  
31 MeV-os röntgensugarakkal 500 m m -nél vastagabb  
aoélöntvényeket is á t lehet világítani. A  vizsgálat érzé 
kenysége a  vastagság 0 ,3 % -a .

R á d ió a k t ív  C o°°-at s ik e re se n  h a s z n á ljá k  k u p o ló -  
b a n  a  fo ly é k o n y  v a s  s z in tjé n e k  m e g h a tá ro z á s á ra  és 
sz a b á ly o z á sá ra . E z  a k ö v e tk e z ő k é p p e n  tö r té n ik  :

40 m O  a k t iv i tá s ú  Со60 p r e p a rá tu m o t  a  k u p o ló  e g y ik  
o ld a lá n  e lh e ly e z e tt  ó lo m ta r tá ly  tá ro ló  rész leg éb ő l a  
m u n k a s z in tre  h e ly e z ik  á t .  A  k u p o ló  m á s ik  o ld a lá n  
-y -szám lá lóva l s z á m o ljá k  a  b eé rk ező , fe le rő s í te t t  y -  
im p u lz u s o k a t.  A  -у-szám lá ló  G eiger— M üll e r -szám lá ló 
cső. A  b e ü té s e k  s z á m á t rö g z ít ik . A  fo ly é k o n y  v a s  s z in t 
j é n e k  v á l to z á s a k o r  in g a d o z ik  a  b eé rk e z ő  im p u lz u so k  
sz ám a . H a  a  s z in t  m a g a s a b b  a  m e g e n g e d e ttn é l, a k k o r  
a  b eé rk ező  im p u lz u so k  s z á m a  c sö k k en , m e r t  a  fo ly é 
k o n y  v a s  je le n tő s  m e n n y isé g ű  s u g a ra t  n y e l el. A  S z o v je t 
u n ió b a n  a  sz á m lá ló  és re g isz trá ló  b e re n d e z é s t ö ssze 
k ö tö t t é k  eg y  sz ab á ly o zó  b e re n d ezé sse l és a  s z in t  
em e lk e d ése k o r a u to m a t ik u s a n  tö r té n ik  a  k ív á n t  sz in t 
b e á llí tá s a . E z z e l a  m ó d sz e rre l 5— 10 m m  p o n to s s á g g a l 
le h e t a  s z in te t  b e á llí ta n i .  U g y a n ily e n  m ó d sz e rre l 
c s a k  C a45 iz o tó p p a l a  s a la k s z in tjé t  is  m eg  le h e t  h a t á 
ro zn i.

O lvasztó kem encében a falazat kopását is nyom on  
lehet k övetn i izotópokkal. Ebből a célból nem  nagy  
ak tiv itású  Co60-as izotópot helyeznek  a vizsgálandó  
helyre és k ívülről szám lálóval figyelik  az ak tiv itást. 
H a az a réteg, ahol az izotóp  van , kopni kezd, akkor a 
vas és salak  ak tiv itása  ugrásszerűen m egnő.

A z ö tv ö z e te k  m a k ro s z e rk e z e té t ú n . a u to ra d io g rá f ia i  
m ó d sz e rre l v iz sg á ljá k . E z  ú g y  tö r té n ik ,  h o g y  a  fo ly é 
k o n y  o lv a d é k b a  v isz ik  b e  a  r á d ió a k t ív  iz o tó p o t, 
v a g y  a  m á r  s z ilá rd  ö tv ö z e te t  a k t iv á l já k  n e u t ro n  
f lu x u s b a n , a z u tá n  eg y  eg y sz e rű  f ilm re  e x p o n á ln a k , 
a m e ly  e lő h ív á s  u t á n  tü k r ö z i  a  r á d ió a k t ív  iz o tó p o t t a r 
ta lm a z ó  ö tv ö z e t  f e lü le té t .

E h h e z  h a s o n ló a n  le h e t  v iz sg á ln i a  n n k ro s z e rk e z e te t  
is. A  c s iszo la t fe lü le té re  k é m ia i  v a g y  f iz ik a i  ú to n  v é k o n y  
em u lz ió s  r é te g e t  v isz n e k  fel, a m e ly  le h e tő v é  te sz i a  
r á d ió a k t ív  iz o tó p o k  e lo sz lá sá n a k  m e g h a tá ro z á s á t  m ik 
ro szk ó p  a l a t t .

íg y  határozták  m eg 10% -os ónbronzban az ólom  és 
'ón dúsulást és m egállapították , hogy irányított m eg 
szilárduláskor az ón az öntecs közepén gyűlik  össze, 
egyenletes lehűléskor pedig az öntecs külső részén.

A c é lb a n  a  fo sz fo r és a rz é n  e lo sz lá sá t s z in té n  a u to 
r a d io g rá f ia i  m ó d sz e rre l le h e t m e g h a tá ro z n i.  A  fo ly é 
k o n y  a c é lb a  P 32 r á d ió a k t ív  fo s z fo r t  v isz n e k  b e  fe rro - 
fo sz fo r a la k b a n , a m e ly e t előzőleg  a to m r e a k to rb a n  
2 0  n a p o n  k e re s z tü l a k t iv á ln a k .  N y e rs  és h ő k e z e lt á l la 
p o tb a n  is  v é g e z n e k  v iz s g á la to t  a  fo szfo r-e lo sz lás  m e g 
h a tá ro z á s á ra .  H a s o n ló a n  já r n a k  el a z  A s-né l is.

H a az öntvényben  neutron besugárzás u tán  a kü lön 
böző szennyezők eloszlását akarják m eghatározni, akkor 
ezt vagy  cliszkriminátorral végzik, vagy  pedig a szük 
séges izotóp ot kiszűrik.

F o ly a m a to s  A 1-ön tésné l a  tó c sa m é ly sé g e t ú g y  
le h e t p l. m e g h a tá ro z n i,  h o g y  a  fo ly é k o n y  A l-su g á rb a  
a r a n y a t  d o b n a k , m a jd  m e g sz ilá rd u lá s  u t á n  n e u tro n  
f lu x u s b a n  a k t iv á l já k  a z  a r a n y a t ,  e z u tá n  G eiger— M üller- 
sz ám lá ló c ső v e l m e g m é rik  az  a k t iv i t á s t  és a z  a k t iv i tá s  
e lo sz lá sá b ó l k ö v e tk e z te tn e k  a r r a ,  h o g y  a z  a r a n y  b e d o b á 
s á n a k  p i l la n a tá b a n  h o l v o lt  a  m e g s z ilá rd u lt  r é te g  h a t á r a .

Szovjet k utatók  a form ázókeverékbe rádióaktív  
W 185-t kevertek  és így  vizsgálták  a beöm lőrendszerek  
szerkezetének hatását a vas és acélöntvények  zárvány- 
tartalm ára.

A  S z o v je tu n ió b a n  k i te r je d t  k u ta tá s  fo ly ik  a  k ü lö n 
böző  e lem e k  d iffú z ió s  sebességének , az  ö n d iffú z ió n a k  
a  m é ré sé re  és a  d iffú z ió s  e g y ü t th a tó n a k  m e g h a tá ro z á 
s á ra . E z t  tö b b fé le k é p p e n  le h e t végezn i. A ré te g re  v a ló  
o sz tá s  m ó d szere , a b b a n  áll, h o g y  a  p ró b a te s t r e  v é k o n y  
ré te g b e n  rá d ió a k t ív  a n y a g o t te sz n e k , m a jd  b izo n y o s 
id ő  m ú lv a  a  p r ó b a te s te t  v é k o n y  ré te g e k re  v á g já k  és az  
eg y es r é te g e k  a k t iv i tá s á b ó l  k ö v e tk e z te tn e k  a  d iffú z ió  
seb esség ére . A z ab szo rb c ió s  m ó d sz e rre l ú g y  d o lg o zn ak , 
h o g y  k b . 3— 4 p e rc e n  k e re s z tü l r á d ió a k t ív  e le k tro l i t ta l  
i t a t n a k  á t  egy  s z ű rő p a p ír t ,  m e ly e t a  p ró b a te s t  f e lü le té 
h ez  s z o r í ta n a k , id ő n k é n t  m e g m é rik  a  s z ű rő p a p ír  a k t i 
v i tá s á t  és az  a k t iv i tá s  csö k k en éséb ő l s z á m í tjá k  a  d iffúz ió  
seb esség é t.

Faragó E.

Ulmer Oy. : Ú j  e l j á r á s  é s  e g y s z e r ű  b e r e n d e z é s  
k u p o lá k  r é s z é r e  f o r r á s z é l  e lő á l l í t á s á r a .

M e g je le n t: a  F o n d e r ie  1957. jú liu s , 138. s z á m á b a n . 
A  k ü lö n b ö z ő  fo rró sze le s  k u p o ló k e m en c e  t íp u s o k  

lé n y e g é b e n  a  k ö v e tk e z ő  m ű k ö d é s i e lv ek e n  a la p u ln a k :

1. a  fü s tg á z o k  é rz é k e lh e tő  h ő jé n e k  v isszan y e ré se ,
2. a  f ü s tg á z o k  é rz é k e lh e tő  és lá te n s  h ő jé n e k  

v isszan y e ré se .
3. a  k ü lö n  f ű tö t t  r e k u p e rá to r r a l  h e v í te t t  h ő k ic se 

ré lő .
A z 1. c s o p o r tb a  ta r to z ó  k e m e n c e típ u s o k  (C am e 

ro n , M orre -A cipco , F ra u e n k n e c h t ,  Z oller) a  le g eg y 
s z e rű b b e k , de  v e lü k  a  fú v ó sz é l c s a k  100-— 170 C °-ra  
h e v í th e tő .

A  2. c s o p o r tb a  ta r to z ó  k e m e n c é k k e l (G riffin , 
S ingen , S ch ack , V. E . W . P h ilip o n ) , m á r  400— 450 
C °-os lé g h e v íté s  é rh e tő  el, d e  á l ta lá b a n  m e g le h e tő se n  
b o n y o lu lt  b e re n d e z é se k  sz ü k ség esek .

A  3. c s o p o r tb a  ta r to z ó  k e m e n c e típ u s o k  (W h itin g , 
S c h a ffh a u se n )  eg y sz e rű b b  k iv ite lű e k , de  n e m  a  le g g a z 
d a s á g o s a b b a k .

A  k u p o ló k e m e n c é k  te rm ik u s  h a tá s fo k a  J u n g b lu th  
és K o rs c h a n  s z e r in t  25— 5 0 %  (6— 14%  a d a g k o k s z  m e l 
le t t ) ,  M a t te m  s z e r in t  u g y a n  a  h id eg sze les  k u p o ló é  m a x  
4 4 ,8 % , m íg  H e a ly  S. W . 3 7 % -o t a d  m eg . H a  e g y  700. m m  
belső  0 - jű ,  n o rm á lis  k ö rü lm é n y e k  k ö z ö t t  12%  a d a g 
k o k ssz a l m ű k ö d ő , ó r á n k é n t  2900 k g  fo ly é k o n y  v a s a t  és 
2600 m 3 400 C°-os, 1 5 % C 0 2-é s  10%  С О - ta r ta lm ú  f ü s t 
g á z á t  a d ó  k u p o ló k e m e n c e  e g y s z e rű s í te t t  h ő m é rle g é t 
v iz sg á lju k , ú g y  a z t  ta lá l ju k ,  h o g y  : a  k o k sz  (10%  h a m u - 
ta r ta lo m , 4 %  n e d v e s s é g ta r ta lo m  és G850 k c a l /k g  e s e té 
b en )  á l t a l  a d o t t  h ő  :

12
2.900 -yoQ • 6 .850 =  2 400 000 k c a l/ó ra

E z  a  h ő m e n n y isé g  a  k ö v e tk e z ő k re  o sz lik  s z é t : 
a  v a s  m e g o lv a s z tá s á ra  és tú lh e v íté s é re  

sz ü k ség e s  h ő  (310 k c a l/k g )  :
2900 X 310 =  900 000  k c a l /ó r a  . . . .  3 7 ,5%  

a  fü s tg á z o k  é rz é k e lh e tő  h ő je  (0,33 k c a l /  
m 3 á t la g o s  fa jh ő )  :
2600 X 0,33 X 400 =  340 000 k c a l /ó r a  14 ,2%  

a  fü s tg á z o k  lá te n s  h ő je  (1 m 3 СО  3066 
k c a l- t  a d )  :
2600 X 10 X 3066 =  800 000 k c a l /ó r a  3 3 ,3 %  

m á s  v esz te ség e k  (sa la k , su g á rz á s , bélés)
360 000 k c a l /ó r a ....................................  1 5 ,0%

F e n t i  e g y s z e rű s í te t t  s z á m ítá s  m u ta t j a  a  fü s tg á z -  
v esz te ség e k  n a g y  je le n tő sé g é t, m iv e l a z  összes e lő á llí 
t o t t  h ő n e k  k ö ze l 5 0 % -á t  te sz i k i. L á th a tó  belő le , h o g y  
a  le g sz á m o tte v ő b b  a  lá te n s  h ő v esz te ség , a m e ly e t a  n a g y  
С О - ta r ta lo m  okoz.

H a  m e g v iz s g á lju k , m e n n y i h ő  sz ü k ség e s  a  le v eg ő 
n e k  p l. 400 C °-ra  v a ló  fe lh e v íté sé re , ú g y  a z t  lá t ju k ,  h o g y  
e h h e z  e leg en d ő  a  k e m e n c é b ő l e ltá v o z ó  fü s tg á z o k  h ő jé 
n e k  1 /3 -a .

E z e n  a  fo n to s  m e g á lla p ítá s o n  a la p s z ik  a  szerző  á l ta l  
ja v a s o l t  ú j és eg y sz e rű  e l já rá s  ; v is s z a té rv e  u g y a n is  a z  
előző h ő m é rleg re , a  k ö v e tk e z ő k e t s z á m í to t ta  k i :

H a  1 k g  k o k sz  e lég e té sé h ez  7 m 3 levegő  sz ü k ség e s  
(am i m e g k ö z e lítő e n  7,5 m 3 fü s tg á z  /k g  k o k sz ) és n o r m á 
lis  k ö rü lm é n y e k  k ö z ö t t  1 m 3 levegő  á t la g o s  fa jh ő je
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0,33 k c a l /m 3, a k k o r  400 C -га v a ló  fe lh e v íté sh e z  a  s z ü k 
séges h ő m e n n y isé g  :

12
2900 . Yq q  . 7 • 0 ,33 • 400 =  435 000 k ca l

A m in t a z  e lő ző k b e n  l á t t u k  a  fü s tg á z o k  é rz é k e lh e tő  
és lá te n s  h ő v esz te ség e  :

340 000 +  800 000 =  1 140 000 k ca l

A lev eg ő n ek  400 C °-ra  v a ló  fe lh e v íté sé re  t e h á t  ele-

435
gem lő a füstgázok okozta veszteségének YYiÖ  =  38% -át 

visszanyerni.
H a sikerül nem csak az érzélkelhető, de a látens hőt  

is visszanyerni, akkor egy  olyan  egyszerű rekuperátort 
lehet használni, am elyet könnyű elkészíteni, nem  kerül 
sokba, s am elynek nincsen karbantartási költsége. 
Ehhez nincsen szükség egy 60— 80% -os hatásfokú hő- 
kicserélőre, am i jóva l drágábbá teszi, s am elynek  
felü letei jóva l nagyobb m értékben vannak k itéve  
elhasználódásnak és am ely jóval kényesebb üzem el
tetésű .
, E z  vezette  a szerzőt arra, hogy kísérleti kupolóján  

próbáljon szerkeszteni egy  ennek a képletnek m egfelelő  
sugárzáson és hőátadáson alapuló rekuperátort, s a for 
rószél hőm érsékletét 400 C°-ra szabja meg, m ivel e h ő 
fokon közönséges kazánlem ezek használhatók, s n in 
csen m ég szükség tűzálló acéllem ezekre.

A  k ís é r le te k e t  250 m m  b első  á tm é rő jű  k u p o ló - 
k e m e n c é b e n  v ég e z te  el. K e ttő s  h e n g e rk ö p e n y e s  re k u p e -  
r á to r  t íp u s t  v á la s z to t t ,  30%  te rm ik u s  h a tá s fo k k a l ,  
400 C°-os le v e g ő h ő m é rsék le t eléréséhez .

A  te rv b e v e t t  m e g o ld á s n a k  az  az  e re d e tiség e , h o g y  
a  r e k u p e rá to r  az  a d a g o ló  s z in t  f e le t t  v an  e lh e ly ezv e ,

ú g y  h o g y  m a g á ra  a  k u p o ló  te s t r e  ép ü l, a m e ly e t ez á lta l 
n a g y m é r té k b e n  m e g h o ssz a b b ít és k ö z v e tle n ü l a z  a d a 
goló n y ílá s  f e le t t  ig y e k sz ik  e lé rn i a  fü s tg á z o k  e lég e tésé t, 
v a la m in t  az  é rz é k e lh e tő  és lá te n s  h ő  v issz a n y e ré sé t. 
A  r e k u p e rá to r  íg y  lé g k ö p e n y é v e l e g y id ő b e n  szolgál 
g áze lv eze tő  k é m é n y k é n t és e lég e tési k a m ra k é n t .

A z 1. á b ra  m u ta t j a  a  b e re n d e z é s  v á z la tá t .  A  r e k u 
p e r á to r  k é t  h e n g e ra la k ú  ac é lk ö p e n y b ő l á ll. A  b e lső b en  
a  k u p o ló  fü s tg á z a in a k  e lég e tése , a  k ü lső b e n  a  fe lm eleg í 
te n d ő  levegő  á ra m lik .  A  k ü lső  h e n g e r  k ö p e n y t m a g a  a  
k u p o ló fa l m e g h o ssz a b b ítá sa  k ép ez i. A  k é t  h e n g e r 
k ö p e n y  k ö z ö tti  te r e t  a  b e lső re  h e g e s z te t t  m erő legesen  
á lló  r a d iá to ro k  tö l t ik  k i. A  levegő  b e lép ése  és k ilép ése  
ta n g e n c iá l is  k é t  jó l tö m i t e t t  s z e k ré n y e n  á t ,  a r e  k u p e rá t  ói
k é t  végénél. A  k ü lső  h e n g e rk ö p e n y  d ila tá c ió s  ille sz tésű , 
h o g y  a  k é t  t ö m í te t t  h e n g e rk ö p e n y  és a  k é t  szé lszek rén y  
d e fo rm á c ió m e n te se n  d ila tá lh a s s o n . U g y a n íg y  d i la tá 
c iós illesz tésse l v a n  e l lá tv a  a  fo rró szé l m erő leg es e lv e 
z e té s é t szo lgáló  függő leges c ső v ez e té k .

A z á ra m lá s  a lu lró l fe lfe lé  tö r té n ik ,  a  k ü lső  h e n g e r 
k ö p e n y  és a  h e v í te t t  le v e g ő v e z e té k  h ő sz ig e te lte k .

Hoszigetetes Külső hengerkőpeny

Hciáti/iteL hőátadassat 
Hoáfritel sugárzással Е Ж И

2. ábra

A  2. á b r a  v á z o lja  a  h ő á ta d á s  és su g á rz á s  
e lv én  m ű k ö d ő  r e k u p e rá to r  h ő á ta d á s -m e c h a n iz m u s á t .  
A  belső  h e n g e rk ö p e n y b e n  á ra m ló  fo rró  fü s tg á z o k  b ő jü k  
eg y  ré s z é t su g á rz á ssa l és h ő v ez e té sse l á ta d já k  a  belső  
h e n g e rk ö p e n y n e k , a m e ly  a  k a p o t t  h ő t  a  k ü lső  fe lü le te  
ré v é n  (a m e ly e t a  r a d iá to ro k  n ö v e ln ek ) e lső so rb a n  s u g á r 
z á ssa l a d ja  á t  a  k ü lső  h e n g e rk ö p e n y n e k , v é g ü l p ed ig  a  
levegő  h ő á ta d á s á v a l  a  r a d iá to ro k  á l t a l  e lh a tá ro l t  c s a to r 
n á k n a k  a d ja  á t  a  k a p o t t  h ő t.

L á th a tó  te h á t ,  h o g y  a  fű té s i  f e lü le t k ö z v e tle n  és 
k ö z v e te t t  fe lü le tb ő l á ll. A  r a d iá to ro k  n e m c sa k  n ö v e lik  
a  fű té s i  fe lü le te t,  h a n e m  n ö v e lik  a  h ő  d iffú z ió s  f e lü le té t  
a  fü s tg á z o k  és a  levegő  k ö z ö t t ,  m ik ö z b e n  a  belső  h enger- 
k ö p e n y  h ő m é rs é k le té t  c s ö k k e n tik .

A  belső  h e n g e rk ö p e n n y e l e lé r t  h ő m é rsé k le t k é rd é se  
fo n to s , m iv e l h a  n e m  lé p i tú l  a  450 C °-t, a k k o r  k a z á n 
le m ez t le h e t h a s z n á ln i tű z á lló  acé llem ezek  h e ly e tt ,  
a m e ly e k  d rá g á b b a k .

E z é r t  a  k e v e rő  részé re  e g y e n á ra m ú  m e g o ld á s t 
v á la s z to t ta k .  E z  k e v é sb é  jó  h a tá s fo k o t  a d , de  ig y  e l 
k e rü lh e tő  a  r e k u p e rá to r  tú lh e v íté s e , s a  belső  h e n g e r 
k ö p e n y  egész h o s s z á b a n  eg y e n le te s  h ő m é rsé k le tte l  
m ű k ö d ik , am i a  d ila tá c ió s  f e sz ü ltsé g e t n a g y m é r té k b e n  
c s ö k k e n ti .

A  k ís é r le ti  k u p o ló  e s e té b e n  a  k ü lső  h e n g e rk ö p e n y  
á tm é rő je  450 m m , a  belsőé 416 m m  v o lt, a  m a g a ssá g u k  
2,5 m . A  sz é lsz ek rén y  m a g a ssá g  200 m m . A  r a d iá to ro k  
a  belső  h e n g e rk ö p e n y e n  2 m  h o ssz o n  v a n n a k  e lh e ly ezv e , 
m a g a ssá g u k  12 m m  a  k özépső  rész en . A  r a d iá to ro k  és 
a  belső  h e n g e rk ö p e n y  k ö z ö t t i  szü k ség es tá v o ls á g  10 m m , 
k é t  r a d iá to r  k ö z ö t t  p ed ig  20 m m . Ö sszesen  80 d b  2 m m  
v a s ta g  r a d iá to r  v a n , a m e ly e k  20 x  15 m m -es  c s a to rn á k a t  
h a tá r o ln a k  el eg y m á s tó l, am i d =  19 m m  á tm é rő jű  
c sö v ek n e k  felel m eg.
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A  re n d e lk e z é s re  á lló  h ő k ic se ré lő  e s e té b e n  a  s u g á r 
zás  és h ő v e z e té s -h ő á ta d á s  m e g h a tá ro z á s á n  a la p u ló  
s z á m ítá s o k  a z t  m u ta t t á k ,  h o g y  :

1. a  le v e g ő n e k  2 00  C ° - ra  v a ló  f e lh e v í té s é h e z  s z ü k 
sé g e s  h ő á t a d á s á r a  s z a b á ly o z n i  k e l l  a z  é g é s t  é s  e s e t le g  
h ő t ö b b l e te t  k e l l  h o z z á a d n i  a h h o z ,  h o g y  a z  é g é s i k a m r á 
b a n  a z  á t l a g o s  h ő m é r s é k le t  1000  C ° - t  é r j e n  e l,

2 . e f e lté te le k  m e lle t t  a  belső  h e n g e rk ö p e n y h ő m é r-  
s é k le t n e m  fo g ja  tú l lé p n i  450 C °-t,

3. a  r e k u p e rá to r  vesz te ség e i n e m  le szn e k  n a g y o b 
b a k  700 m m  v . o .-n á l.

A z  e lv é g z e t t  s z á m ítá s o k b ó l  k id e r ü l ,  h o g y  a  r e k u p e -  
r á t o r b a n  1000  C ° -o s  h ő m é r s é k le te t  s z ü k s é g e s  e lé r n i  a  
С О  e lé g e té s e , s  e z á l t a l  a  le v e g ő  4 0 0  C °-os f e lb ő v íté s é n e k  
b iz to s í tá s á r a .

A z á lla n d ó  égéshez  sz ü k ség e s  égési h ő m é rs é k le t 
b iz to s ítá s á h o z  k é t  f e l té te l  szü k ség es :

I. a rekuperátor alján begyújtó égőt kell készen
létben tartani,

I I .  a z  ad a g o ló  n y ílá s o n  tö r té n ő  le v e g ő b e sz ív á s t 
e l le n ő r iz n i  k e l l  a  f ü s tg á z o k  t ú l z o t t  f e lh íg u lá s á n a k  és 
h ő m é r s é k le tü k n e k  g y u l la d á s i  h ő m é r s é k le t  a l á  v a ló  
c s ö k k e n é s e  e lk e rü lé s é re .

A  re k u p e rá to r t  e z é r t  k ie g é s z íte tté k  a  k ö v e tk e z ő k 
k e l  :

a) eg y  p ro p á n  ég ő v e l az  a d a g o ló sz in te n  a  r e k u p e 
r á to r  a l a t t ,

b) a  to r k o t  eg y  h e rm e tik u s a n  z á ró  a j tó v a l  l á t t á k  el 
(a m e ly re  r á  v a n  h e ly e z v e  az  égő s a  lev eg ő szab á ly o zó  
sz e rk e z e t) ,

c) a  r e k u p e r á t o r  fe lső  r é s z é t  e g y  jó l z á ró  to ló -  
m e n e te s  fe d é lle l .

A  b e re n d ezé s  m ű k ö d é sé n e k  e llen ő rzésé re  e lőször 
ü re s  j á r a t ú  k ís é r le te t  v é g e z te k  ( le v e g ő b e fú v a tá s sa l és 
a  p ro p á n  égő m e g g y ú jtá s á v a l) .  A z a d a g v esz te ség e k  
h id e g  szél e s e té b e n  40 m m - t t e t t e k  k i, a m i fo rró szé l 
e s e té b e n  (á tla g o s  h ő m é rs é k le tk é n t 200 C °-t véve) 70 
m m -n e k  fe le l m eg . A  n y o m á s tö b b le t,  (am e ly  a  r e k u p e rá 
t o r  a d a g v e s z te sé g  p ó tlá s á h o z  szükséges,) 2 0 % -n á l n e m  
tö b b . A  h ő m é rsé k le tm é ré s  te rm o e le m e k k e l tö r té n t ,  a z  
e lég e tő  k a m r á b a n  és  a  fo rró szé l v iss z a n y o m ó  v e z e té k 
b en .

A  r e k u p e rá to r r a l  8  k g /ó ra  p ro p á n  fo g y a s z tá s  e s e té 
b e n  2 6 % -o s  te l je s í tm é n y t és 180 C °-os fo rró szé l h ő m é r 
s é k le te t ,  m íg  10 k g /ó ra  e s e té b e n  3 0 % -o s te l je s í tm é n y t 
és 250° fo rró sz e le t é r te k  el. E z  m u ta t ja ,  a z t ,  h o g y  a  
400 C" fo rró szé l h ő m é rsé k le t k ö n n y e n  lesz  e lé rh e tő  a  
to ro k  f ü s tg á z a in a k  fe lh a sz n á lá sá v a l,  m ivel a z o k  tö b b  
h ő t  a d n a k , m in t  a  p ro p á n  égő.

E lő sz ö r  a  k ís é r le ti  k u p o ló  ü z e m é t ü ze m i k u p o ló v a l 
h a s o n l í to t tá k  össze h id eg szé l e s e té b e n . A  m á so d ik  
k ís é r le tb e n  n e m  t u d t a k  ö s s z e h a so n lítá s t v ég ezn i, m iv e l 
a  k ís é r le t i  k u p o ló v a l egy  m e g h a tá ro z o t t  % -o s  a c é l 
b e té tn é l  n a g y o b b  a c é lb e té te t  n e m  t u d t a k  v o ln a  o lv a s z 
ta n i .  M in d e n t e g y b e v e tv e  a  k ís é r le t i  k u p o ló  leégései 
v a la m iv e l k ise b b e k  v o l ta k , 1 m in t  h a s o n ló  b e té te k  e s e té 
b e n  az  ü z e m i k u p o ló k  leégései.

V íz h ű té s  e se té b e n , 3 0 % -o s  a c é la d a g  és 1 6% -os 
a d a g k o k sz  m e lle t t  a  m e ta l lu rg ia i  e re d m é n y e k b ő l a  k ö 
v e tk e z ő k  v o l ta k  m e g á lla p íth a tó k  :

1 .  A z ad a g k o sz  a z o n o s  fe l té te l  m e lle t t  v a la m iv e l 
n a g y o b b  v o lt,  m in t  az  ü ze m ie k n é l, m iv e l az  o lv a sz tá s i 
z ó n a  f a la in  á t  n a g y o b b a k  a  h ő v e sz te sé g e k . Ö ssz eh aso n 
l í t á s t  fo rró  és h id e g  szé l h a s z n á la t  k ö z ö t t  t e h á t  u g y a n 
a z o n  b e re n d e z é se n  k e ll v ég ezn i.

2. V íz h ű té s  e s e té b e n  ezek  a  h ő v e sz te sé g e k  m ég  
n a g y o b b a k  és a  h ő fo k o t m ég  jo b b a n  le c s ö k k e n te t té k , 
a m i a z  a d a g k o k sz  %  n ö v e lé sé t t e t t é k  szükségessé .

3. A  k is  k e re s z tm e ts z e t  m ia t t  g y a k ra n  f o r d u l t a k  
elő fe n n a k a d á s o k  a  k ís é r le ti  k u p o ló b a n , d e  ez ek  k ö n y - 
n y e n  k i  v o l ta k  k ü s z ö b ö lh e tő k  a  p ro p á n  égő te l je s í tm é 
n y é n e k  (a  levegő  h ő m é rsé k le té n e k )  n ö v e lésé v e l. E z e k  a  
n eh é zség ek  ü ze m i k u p o ló k n á l  n e m  lé p n é n e k  fe l és ez a  
m ű v e le t e lm a ra d n a .

A  k ís é r le ti  k u p o ló v a l v é g z e t t  k ís é r le te k  ú j r a  ig a 
z o ltá k , h o g y  a  fo rró szé lle l 3 0 % -k a l n ö v e lh e tő  a  te l je s í t 
m é n y , 70°-kal n ö v e lh e tő  a  c sap o lá s i h ő m é rsé k le t,  c s ö k 
k e n th e tő  a  S i-és M n-leégés, c s ö k k e n th e tő  a v a s S - ta r ta lm a  
és le h e tő v é  v á lik  n a g y o b b  a c é lb e té t  o lv a sz tá sa . A  t e r 
m ik u s  e re d m é n y e k  v iz sg á la tá b ó l —  szo k áso s  s a v a n y ú

bélés és 6 5 %  a c é lb e té t  e s e té b e n  —  a  k ö v e tk e z ő k  v o lta k  
m e g á lla p íth a tó k  :

1. 40 p e rc es  e lő m eleg ítésse l k ö n n y e n  b iz to s íth a tó  
400 0 ° -o s  sz é lh ő m érsék le t.

2. A z e lég e tő  k a m ra  és a  fo rró szé l h ő m é rsé k le te  
k ö z ö t t  eg y  m e g h a tá ro z o t t  v isz o n y  á l l  fe n n , am e ly  
a z o n o s  i r á n y b a n  v á lto z ik  és m e g le h e tő se n  á lla n d ó

750 C° 
m a ra d  : 4 Ö(T(j°

3. A k u p o ló to ro k  fü s tg á z a i elég  é rz ék e lh e tő  és lá te n s  
h ő v e l re n d e lk e z n e k , m iv e l a z  é g ő t az  e lő m e leg íté s  u tá n  
le á l l í to t t á k  és c s a k  s a la k c sa p o lá s  u t á n  g y ú j to t t á k  m eg  
n é h á n y  p e rc re  a  h ir te le n  fe lh íg u lt  fü s tg á z o k n a k  m eg 
g y ú j tá s á ra .

4. A  fo rró sz é ln e k  400 C °-on  v a ló  t a r t á s a  k ie lég ítő  
m ó d o n  v o lt  b iz to s í th a tó  egy  sz ab á ly o zó  s z e rk e z e t rév é n , 
a m e ly  a  r e k u p e rá to r  h u z a to t  s z a b á ly o z ta .

E  k ís é r le t  s o rá n  m e g á lla p íth a tó  v o lt, h o g y  a  rek n - 
p e r á to r  m ű k ö d é se  h a tá s o s a b b , m in t  a m e n n y ire  a  s z á 
m ítá s o k  a la p já n  re m é lté k . A  té n y le g e s  h a tá s fo k a  jó v a l 
n a g y o b b  v o lt  a  400 C °-ra  v a ló  fe lfű té sh e z  sz ü k ség e s  
m in im á lis  3 3 % -n á l, ú g y  h o g y  a  r e k u p e rá to r  s z a b á ly o z á 
s á v a l  k e l le t t  e lk e rü ln i a  fo rró sz é ln e k  ezen fe lü li h ő m é r 
s é k le t em e lk e d é sé t. A  r e k u p e rá to m a k  e n a g y o b b  te l je 
s ítő k ép e sség e  o n n a n  e red , h o g y  az  e lég e tő  k a m rá b a n  
a  h ő m é rs é k le te t  n e m  k e ll fe lv in n i 1000 C °-ra , ez az  
e lő n y  a r á n y la g  m é rs é k e lt  h ő m é rs é k le tű  fű té s i  te rü le te k  
h a s z n á la tá t  te sz i le h e tő v é , a m i m in d e n  v a ló sz ín ű ség  
s z e r in t  o n n a n  e re d , h o g y  a  fü s tg á z  és levegő  k ö z ö t ti  
k ic se ré lő d és i té n y e z ő  n ő  a k k o r ,  a m ik o r  a  r e k u p e rá to r  
k ö z v e tle n  lá n g o k k a l  és n e m  te lje s e n  e lé g e tt fü s tg á z o k 
k a l  (h o lt  h ő á ta d á s )  m ű k ö d ik .

A  r e k u p e rá to m a k  a z  a d a g o ló sz in t f e le t t i  to r o k 
ré sz re  v a ló  e lhe lyezéséve l t e h á t  v é g e red m é n y k ép p e n  
n e m c sa k  a  k ü lö n á lló  r e k u p e rá to r t  t a k a r í to t t á k  m eg , de 
jo b b  h a tá s fo k o t  is  é r te k  el, am i m e g k ö n n y íti  a  fo rró szé l 
h ő m é rs é k le té n e k  s z a b á ly o z á s á t .

A  p ro p á n fo g y a s z tá s  az  egész o lv a sz tá s  a l a t t  1.4 kg  
v o lt ,  a m i a  k o k sz fo g y a sz tá sh o z  k é p e s t e lh a n y a g o lh a tó  
m e n n y isé g , s a m i m u ta t  ja , h o g y  a z  égő c sak  a  fü s tg á z o k 
n a k  m e g g y ú j tá s á r a  szo lgál.

A z e lő m eleg ítés  a l a t t  a z o n b a n  40 p e rc  a l a t t  6 kg 
p ro p á n t  é g e tte k  el, h o g y  a  fo rró szé l h ő m é rsé k le te  
400 C °-t é r je n  el m á r  a z  o lv a s z tá s  k e z d e té n  ; m u ta t j a  ez 
a z t ,  h o g y  az  égő sz ü k sé g  e s e té n  (g y o rs  fe lh e v íté s , f e n n 
a k a d á s ,  s a la k le h ú z á s  s tb .)  s z á m o tte v ő  h ő tö b b le t  
e lő á ll í tá s á ra  sz o lg á lh a t.

A  k u p o ló b a n  lévő  n y o m á s  v iz s g á la ta  a z t  m u ta t ja ,  
h o g y  a  s z ta t ik u s  n y o m á s  a  fú v ó k á k n á l  h ir te le n ,  m a jd  
fo k o z a to s a n  csö k k en . A z a d a g o ló s z in te n  s  v é g ü l a  to r o k 
b a n  a ln y o m á s  k e le tk e z ik .

A  k ís é r le te k b ő l m e g á l la p í to t tá k  :
1. A  v íz h ű té s e s  o lv a s z tá s  2 % -o s  a d a g k o k sz n ö v e lé s t 

igényel,
2. A  m eg fe le lő en  k iv á la s z to t t  b e g y ú jtó é g ő  h ő tö b b 

le te t  b iz to s í th a t ,  a m e ly n e k  ré v é n  szeg én y  to ro k g á z o k k a l 
is  le h e t  d o lg o z n i. íg y  a z  a d a g k o k s z  eg y  része  (10 és 2 0 %  
k ö z ö t t)  h e ly e t te s í th e tő  az  eg y e s  a d a g o k  k ö z ö t t  c s e p p 
fo ly ó s, v a g y  g á z n e m ű  tü z e lő a n y a g  b e fú v a tá s á v a l .

3. H a  e g y s z e rre  h a s z n á ln a k  n o rm á lis  a d a g k o k sz o t 
és s z á m o tte v ő  h ő tö b b le te t  e lő á llító  ég ő t, ú g y  a  fo rró szé l 
h ő m é rs é k le te  400° fö lé  v ih e tő , d e  a  belső  h e n g e rk ö p e n y  
a k k o r  500 C °-n á l n a g y o b b  h ő m é rs é k le tn e k  lesz  k i té v e , 
m e ly  e s e tb e n  tű z á lló  ac é llem eze k b ő l k e ll a  re k u p e rá to ro -  
k a t  k é s z í te n i  é s  v íz h ű té s e s  f ú v ó k á k a t  k e ll h a s z n á ln i.  
E z  te te m e s e n  n ö v e li a  b e re n d e z é s  k ö lts é g e it, a m it  c sak  
k ü lö n le g e s  m e ta l lu rg ia i  c é lk itű z é s e k  (p l, 600 C°-os 
fo rró sz é l e lérése) te n n é n e k  in d o k o l t tá .

A  r e k u p e rá to r  v ise lk e d ése  p o r ta r ta lm ú  g á z o k k a l 
sz e m b e n  k ie lé g ítő  v o lt .  A  p o r  le ra k ó d á s t  k ép e z , a m e ly  
n e m  ta p a d  és m ih e ly t  e g y  b iz o n y o s  v a s ta g s á g o t e lé r, 
s a j á t  s ú ly á n á l  fo g v a  le v á lik . E z  a  le ra k ó d á s  e g y é b k é n t, 
a d d ig  a m íg  n e m  v a s ta g ,  h a s z n o s  sz e re p e t já ts z ik ,  m iv e l 
v é d i a  b e lső  h e n g e rk ö p e n y t.  E z  a z  izo lá ló  sz e re p  u g y a n  
c s ö k k e n ti  a  te l je s í tm é n y t ,  d e  ez n e m  h á t r á n y ,  h a n e m  
e lő n y , fe lté v e , h o g y  a  g áz  h ő m é rs é k le té t  a  r e k u p e rá to r  
égési k a m r á já b a n  a  b e lső  h e n g e rk ö p e n y  m e n té n  a  h ő 
á t a d á s i  té n y e z ő v e l össze t u d já k  h a n g o ln i,  —  a m i t  a  
h u z a t  s z a b á ly o z á s á v a l s ik e rü l t  e lé rn i.

S zü k ség  e s e té n —h a  a  b e lső  h e n g e rk ö p e n y  sz e n n y e z ő 
d ése  tú ls á g o s a n  c s ö k k e n te n é  a  h ő á ta d á s i  té n y e z ő t  ah h o z ,
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h o g y  400 C °-on  le h esse n  t a r t a n i  a  fo rró szé l h ő m é rs é k 
le té t  —  a  belső  h e n g e rk ö p e n y  k ö n n y e n  t i s z t í th a tó .  
A k ís é r le te k  a l a t t  e r re  n e m  v o lt  szü k ség .

V égü l az  ú j e l já rá s  m ég  az za l az  e lő n n y e l já r ,  h o g y  
c sö k k e n  a  f ü s t  m e n n y isé g e  és á r ta lm a ,  a  fü s tg á z o k  
e lég e tése  n a g y m é r té k b e n  c s ö k k e n ti  a  k u p o ló  f ü s tg á z a i 
n a k  a  k ö rn y é k re  g y a k o ro lt  k e l le m e tle n  h a tá s á t .

W . P a tterson : Ó n ta r ta lm ú  r é z ö t v ö z e t e k  ö n t é s z e t i  t u la j 
d o n s á g a i .
M eg je len t : G iessere i 1958. (45. év f.) á p r . 24. 9. sz ám  

220— 228. o.
A  m a g a s  á r a  e llen é re  a z  ó n  a  ré z ö tv ö z e te k b e n  igen  

fo n to s  sz e re p e t tö l t  be, e lső so rb a n  az  ó n b ro n zo k , a  v ö 
rö sö tv ö z e te k  és az  ó lo m -ó n -b ro n z o k  te rü le té n .  N é m e t 
o r s z á g b a n  a  n eh é z fém  g y á r tm á n y o k  3 1 % -a  vörös- 
ö tv ö z e t és 1 1 % -a  ó n b ro n z . E n n e k  a z  a  m a g y a rá z a ta ,  
h o g y  az  ó n  n a g y m é r té k b e n  ja v í t j a  a  ré z  tu la jd o n s á g a it ,  
a  k o rró z ió á lló sá g á t, a  m e c h a n ik a i tu la jd o n s á g a it  és a  k o 
p á s á lló sá g á t.

N a g y  ip a r i  je le n tő sé g e  e llen é re  k e v e se t fo g la lk o z o tt  
az  iro d a lo m  a  réz -, ó n -ö tv ö z e te k  ö n té s z e ti  tu la jd o n s á 
g a iv a l.

M in d en  1%  ó n  a  réz  o lv a d á s p o n t já t  7— 14 C °-k a l 
c s ö k k e n ti . A  10%  ó n ta r t a lm ú  ö tv ö z e t 1010 C °-on, a  
20%  ó n ta r t a lm ú  895 C °-on  k e z d  k r is tá ly o s o d n i. A  
10%  ó n ta r ta lm ú  ö tv ö z e t 170°-os h ő fo k k ö z b e n  k r is tá ly o 
sod ik . A  ré z  o lv a d á s p o n t já b ó l  k iin d u ló  lik v id u sz g ö rb e  
első  á g á n a k  h ő fo k a in  а -fázis, ó n n a k  ré z b e n  v a ló  s z i lá rd 
o ld a ta  k e z d  k r is tá ly o s o d n i. A z а -fázis sz o lid u sz -á g a  798°- 
o n  13,5 %  ó n ta r ta lo m n á l  v ég z ő d ik . 13,5— 2 5 %  ó n 
t a r t a lm ú  ö tv ö z e te k b e n  ez en  a  h ő fo k o n  a z  a -k r is tá ly o k  
p e r i te k t ik u s a n  r e a g á ln a k  a  25%  ó n ta r ta lm ú  o lv a d é k 
k a l, 22%  ó n ta r ta lm ú  /S-fázis k e le tk e z é se  k ö z b e n , a m e ly  
586°-on  e u te k to id o s a n  á t a la k u l  a- és -у-fáz is ra . T o v á b b i 
le h ű lé s  fo ly a m á n  a  -у-fázis ú ja b b  e u te k to id o s  á t a la k u lá 
so n  m e g y  á t  és 520°-on  a- és ó -fázis v á l ik  k i. A  ó -fáz is t 
ta r ta lm a z ó  ö tv ö z e te k n e k  300— 350°-on  v a ló  h u z a m o s  
h e v íté s e k o r  a  ó-fázis is e lb o m lik  e u te k to id o s a n  a  és e- 
fáz issá . E n n e k  a z o n b a n  n in c s  g y a k o r la t i  je len tő ség e , 
m e r t  ig e n  la s s a n  v a g y  e g y á lta lá n  n e m  m e g y  v égbe . 
A ó- és a z  e-fáz isok  r id e g e k , ezek  o ly a n  ö n tv é n y e k b e n  
je le n n é n e k  m eg , a m e ly e k e t 200°-o n  ig en  h o sszú  id e ig  
t a r t o t t a k .  A  te c h n ik a ila g  fo n to s  v a la m e n n y i b ro n z 
ö tv ö z e t ö n tö t t  á l la p o tb a n  h e te ro g é n , a b b a n  ré te g e s  
а -k r is tá ly o k a t  és a  +  Ô e u te k to id o t  ta lá lu n k .

A z a -p r im é r  k r is tá ly o k  d e n d r ite s e n  k r is tá ly o s o d n a k  
s a n n á l  s ű r ű b b  a  d e n d r i te k  á g a , m in é l n a g y o b b  a  lehű - 
lé si sebesség . A  k r is tá ly o k  és a  fo ly é k o n y  fá z is n a k  e rő se n  
k ü lö n b ö z ő  ö ssz e té te le  ré te g e ssé  te s z i a z  a - d e n d r i te k e t ,  
a m ié r t  a  d e n d r i te k  á t la g o s  ó n ta r t a lm a  n a g y o n  cseké ly . 
E m ia t t  a  k r is tá ly o s o d á s  sem  a  szo lid u sz  g ö rb e  á l ta l  m eg-
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a d o t t  h ő m é rsé k le te n  fe je ző d ik  be, h a n e m  k ise b b  h ő m é r 
s é k le te n , é sp ed ig  a n n á l  k ise b b e n , m in é l n a g y o b b  a  
le h ű lé s i sebesség . A leh ű lés i seb esség  n ö v e k e d é sé v e l a  
réz  ó n o ld ó  k ép esség e  is  c sö k k e n , k o k illa  ö n té s k o r  a  
ó -fázis 5 %  h o m o k ö n té sn é l 7 %  ó n n á l je le n tk e z ik .
A d e rm e d é s i h ő fo k k ö z  is n a g y o b b  lesz a  le h ű lé s i se b es 
ség  n ö v ek ed ésév e l, p l. 6%  ó n ta r ta lo m n á l  a  d e rm ed ési 
h ő fo k k ö z  az  e g y e n sú ly i d ia g ra m  sz e r in t 140°, a d d ig  
k o k illa  ö n té s k o r  k e re k e n  250°.

A  fo ly ék o n y  fém e k  k ifo ly á s i k ép esség ére  h a tá s s a l 
v a n  a  v isz k o z itá s . A  ré z  v is z k o z i tá s á t  a  g y a k o r la tb a n  
á l ta lá b a n  h a s z n á lt  ó n ta r ta lo m  á lla n d ó  h ő m é rsé k le te n  
m é rv e  e rő se n  c s ö k k e n ti . F o r d í to t t  a  h a tá s a ,  h a  a  likv i- 
d u sz  h ő m é rs é k le ttő l m é rv e , á l la n d ó  tú lh e v íté s  m e lle tt  
m é rik , m e r t  a  v isz k o z itá s  c sö k k en ő  h ő m é rs é k le te n  e rő sen  
nő . A z ó n b ro n z o k  fo ly ási k ép esség e  n ö v e k v ő  ó n ta r ta lo m  
m e lle t t  ro s sz a b b  lesz.

O. M ü ller  v iz s g á la ta i  s z e r in t  (1. á b ra )  a  fo lyási 
k ép esség  12%  ó n ta r ta lo m n á l  m in im u m o t é r  el, m a jd  az  
ó n ta r ta lo m  to v á b b i  n ö v ek e d ésév e l ja v u l.  A z u tó b b i t  
ig a z o lja  a  h a ra n g b ro n z o k  igen  jó  fo ly á s i képessége . 
A fo ly á s i k ép e ssé g  m in im u m a  a  le h ű lé s i sebesség  n ö v e 
k e d é sé v e l a  ré z  i r á n y á b a n  e lto ló d ik , am i a n n y i t  je le n t 
h o g y  k o k illá b a  v a ló  ö n té s k o r  a  k ise b b  ó n ta r ta lm ú  (pl. 
9 % ) ö tv ö z e tn e k  ro ssz a b b  a  fo ly ó k ép esség e , m e r t  a  
n a g y o b b  ó n ta r ta lm ú  (pl. 12% ) ö tv ö z e t m á r  a  g ö rb e  
fe lfe lé  em elk ed ő  á g á h o z  ta r to z ik .  A k ís é r le te k  a z t  is 
k im u ta t t á k ,  h o g y  az  ó n b ro n z o k  m ég  a k k o r  is  fo ly n a k , 
m ik o r  m á r  te te m e s  m e n n y isé g ű  a -p r im é rk r is tá ly  k e le t 
k e z e t t ,  a z a z  a  l ik v id u sz  h ő m é rs é k le t a l a t t .  E z  a  je len ség  
a z  ó n b ro n z o k  tu la jd o n s á g a ir a  e lő n y ö s , m e r t  az  o lv a d é k 
b a n  ú szó  p r im é r  k r is tá ly o k  a  g lo b u lito s  k r is tá ly o s o d á s  
cs írá i, m ik ö z b e n  a  fo ly é k o n y  fé m  a  f o rm á t  k i tö l t i  és e z á l 
t a l  a z  ö n tv é n y  fe lü le ti  r é te g é b e n  a  s u g a ra s  k r is tá ly o s o 
d á s  c sö k k en , v a g y  m e g szű n ik .

A z ó n n a k  n a g y o b b  lé v én  a z  a f f in i tá s a  a z  ox ig én h ez , 
m in t  a  réz n ek , a  fü rd ő b e n  lév ő  o x ig é n  S n O , sz ilá rd  
ré sz ec sk ék  a la k já b a n  lebeg . A z a d a g o lt  fo sz fo r ez ek o t a  
lebegő  sz ilá rd  ré sz e c sk é k e t e lfo ly ó s ítja ,  a  c sep p ek  
k o a g u lá ln a k  s íg y  a  fü rd ő  fe lsz ín é re  e m e lk e d n ek . E z á lta l  
a  c sek é ly  (0 ,1 % ) fo sz fo ra d a g o lá s  is m á r  e rő se n  ja v í t j a  
a  h íg fo ly ó ssá g o t. T o v á b b i fo sz fo r  a d a g o lá s  m á r  igen  
k is m é r té k b e n  e re d m é n y e z  ja v u lá s t .

A  ré z ö tv ö z e te k  h id ro g é n  és o x ig é n  o ld á s á ra  h a j l a 
m o sak . H a  m in d k e t tő  je len  v a n  a  fü rd ő b e n , a k k o r  le 
h ű lé s  k ö z b e n  ré sz b e n  v ízg ő z  a la k já b a n  tá v o z n a k  el. H a  
e z á l ta l  m in d e n  o x ig é n  e lfo g y o tt, a  m a ra d é k  h id ro g én  
g á z b u b o ré k  a la k já b a n  v á lik  k i, am i n e m  e lőnyös. H a  
v isz o n t a  h id ro g é n t o x ig én  a d a g o lá s sa l t á v o l í t ju k  el.

3. ábra 4. ábra
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ú g y  le h ű lé s  k ö z b e n  o x id o k  v á ln a k  k i, a m e ly e k  k ev é sb é  
r o n t já k  a  m e c h a n ik a i tu la jd o n s á g o k a t ,  fe ltév e , h o g y  
n e m  a  k r i s tá ly h a tá r o k  m e n té n  r a k ó d n a k  le  v é k o n y  
ré te g e k b e n . A  g y a k o r la tb a n  e z é r t  in k á b b  o x id á ló  az  
o lv a s z tá s  fo ly a m a ta .  A z o x id o k a t fo sz fo rrézze l e lsa lak o - 
s í t já k  s íg y  s a la k b a  v isz ik . A z o x id á lá s ra  ré z o x id u l v a g y  
b a rn a k ő  a lk a lm a s . A  re v e  t ú l  h ev e s  o x id á ló sz e r  s n a g y  
ó n v e sz te sé g e t okoz. A lk a lm a s a b b  a  k ö v e tk e z ő  k e v e ré k  : 
6 rész  k v a rc h o m o k , 4 rész  b ó ra x  és 2 ré sz  reve .

A  h ő m é rs é k le t c sö k k en é sév e l a  fo ly é k o n y  fé m  
té r f o g a ta  c sö k k en , a m i sz ilá rd  á l la p o tb a n  is  f o ly ta tó d ik .  
A m á r  sz ilá rd  ö n tv é n y  ré sz  és a  m ég  fo ly é k o n y  belső  rész  
k ö z ö t t  té r fo g a tk ü lö n b s é g  k e le tk e z ik , a m e ly e t a  tá p fe je k  
a n y a g á n a k  k e ll k itö l te n ie . M inél n a g y o b b  a  fé m  d e rm e - 
d és i h ő fo k k ö ze , ez a n n á l  n e h e z e b b  fe la d a t .  A  n a g y  h ő 
fo k k ö z b e n  d e rm e d ő  ö tv ö z e te k  lu n k e r -p ró b á ja  e g y e n 
le te s  b e h o rp a d á s t  m u ta t ,  m íg  a z o k n á l a  fé m e k n é l és 
ö tv ö z e te k n é l ,  a m e ly e k  á l la n d ó  h ő m é rs é k le te n  d e rm e d n e k  
m eg, k esk e n y , m é ly  b esz ív ó d á s  k e le tk e z ik . A z ó n -réz  
ö tv ö z e te k  a n n a k  e llen ére , h o g y  n a g y  h ő fo k k ö z b e n  d e r 
m e d n e k , m ég is  a  m á so d ik  t íp u s r a  je llem ző  sz ív ó d á s i 
ü re g e t a d n a k . E n n e k  a  m a g y a r á z a tá t  a  k r is tá ly o s o d á s 
b a n  le h e t  k e re sn i, m e r t  a  p ró b a  szé lén  e lő szö r ré z d ú s  
k r is tá ly o k  k e le tk e z n e k , a m e ly e k  ré z re  je lle m ző e n  zsu g o 
ro d n a k , m íg  a z  ó n b a n  d ú s  fáz is  m é ly  sz ív ó d ás i ü re g e t 
k ép ez .

A  2. á b r á n  a  k o k il lá b a  ö n tö t t  b ro n z o k  sz ilá rd sá g i 
tu la jd o n s á g a i  v a n n a k  ö ssze fo g la lv a  E b b ő l m e g á lla p ít 
h a tó ,  h o g y  az  ü tő m u n k a ,  a  s z a k ító sz ilá rd sá g  és a  n y ú lá s  
n ö v e k v ő  ó n ta r ta lo m  m e lle t t  e lő szö r nő. A  fo ly ás i h a t á r  
és a  k e m é n y sé g  is  n ö v ek sz ik . A  s z ilá rd o ld a tk r is tá ly o k

r é v é n  a  m in ő s é g  ja v u l .  E g y  m á s o d ik  fá z is  m e g je le n é s é v e l  
m e g v á l to z ik  a  h e ly z e t .  A  ré z - ó n  r e n d s z e r b e n  is  a k e m é n y -  
ség , a  fo ly á s i  h a t á r  é s  a  s z a k í tó s z i lá r d s á g  to v á b b  n ő , 
a  n y ú lá s  é s  a z  ü t ő m u n k a  a z o n b a n  a  ó -fá z is  m e n n y is é g é 
n e k  n ö v e k e d é s é v e l  c s ö k k e n .

A réz-ón ötvözetek keménysége (2. ábra) 25% 
óntartalomig állandóan nő. Ebből várható, hogy a 
falvastagság csökkenésével a keménység nő, amit a 
homokba öntött próbapálcákon végzett vizsgálatok is 
igazoltak. Nem áll ez a kokillába öntöttekre, ahol nincs 
szabályos összefüggés a falvastagság és a keménység 
között.

A  sz a k ító s z ilá rd s á g  a  fa lv a s ta g s á g  csö k k en ésév e l 
e rő s  in g a d o z á s s a l n ö v e k v ő  i r á n y t  m u ta t .  E z t  a z  in g a 
d o z á s t n e m c s a k  a  sz em c sen a g y ság , h a n e m  a  ő -fázis 
m e n n y isé g e  és e lo sz lása  is  b e fo ly á so lja . E z t  in d ir e k t  
a b b ó l a  té n y b ő l is k ö v e tk e z te tn i  le h e t,  h o g y  eg y  ö n tö t t  
G S n B z l4  p ró b á n a k  a  s z a k ító s z ilá rd s á g a  600°-on  4 ó rá ig  
tö r té n ő  iz z í tá s a k o r  lé n y eg e sen  ja v u l ,  a m ik o r  m á r  a  
ö -fázis o ld a tb a  m e n t, a z a z  a z  ö n tv é n y  h o m o g e n iz á ló d o tt .

A z ó n b ro n z o k  s z i lá rd s á g á t  a z  а -k r is tá ly o k  szem cse 
n a g y s á g á n  és a  ó-fázis m e n n y isé g é n  tú l  a  f o r d í to t t  k ü lö n 
v á lá s  is b e fo ly á so lja , a m i is m é t a  ó -fázis e lo sz lá sá ra  h a t  
v issza . A z ö n té s i és a  d e rm e d é s i k ö rü lm é n y e k  és az  
ö n tv é n y  g e o m e tr ia i  a l a k ja  s z e r in t  ez a  h á ro m  f a k to r  
k ü lö n b ö z ő  és so k sz o r e l le n té te s  h a tá s ú .  E z  a z  o k a  a n n a k , 
h o g y  a z  ó n b ro n z o k  sz ilá rd sá g i tu la jd o n s á g a i  ig e n  szé le s 
h a tá r o k  k ö z ö t t  in g a d o z n a k . E z e n  a  te rü le te n  v a n  k u t a 
tá s i  fe la d a t ,  h o g y  m in d e n  ö tv ö z e t t íp u s n a k  a  leg m eg 
fe le lő b b  h ü lé s i k ö rü lm é n y e it  m e g á lla p íts á k  ú g y , h o g y  jó  
sz ilá rd sá g i é r té k e k e t  k e v é s  ó n n a l leh essen  e lé rn i.
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Litejnoe Proizvodsztvo

11)58. ja n u á r

M a r i e n b a c h ,  L .  M . :  A  k u p o ló b a n  v a ló  o lv a sz tá s  
f e la d a ta in a k  m e g h a tá ro z á s a . 1— 2 . o ld . (26 b .)  —  
S z m i r n o v ,  F.  I . — B u d i i l i n ,  M .  M A  h é jfo rm á z á s  g é p e 
s íté se . 3— 5. o ld . (8 á .)  —  N e s z v i s z s z k i j ,  O . A . :  K o p á s 
á lló  z ú z ó te s te k  ö n tö ttv a s b ó l .  5— 6. o ld . (2 á . 3 t .  6  b .) —  
N o v i k o v ,  1 .  I . — K o r o l ’k o v ,  G . A . :  R ezgés k r is tá ly o s o d á s 
k o r  a  z su g o ro d á s i m e leg rep e d ések  m e g a k a d á ly o z á s á ra . 
7— 8. o ld . (5 á . 1 g. 8 b .)  —  I v a n o v ,  V. I . — T o l m a n e v ,  
E.  P .  : M esterség esen  z ú z o tt  h o m o k  h a s z n á la ta  h é jfo rm á 
zásh o z . 8— 10. o ld . (2 á . 3 t . )  —  L i t v i n ,  D .  M . :  F é la u to 
m a tik u s  g ép  sz ín esfé m ek  n y o m á so s  ö n té séh e z . 10— 14. 
o ld . (5 á . 1 t .  1 g.) -—  T r o f i m o v ,  A .  S z . — P o l j a k o v ,  V. M . : 
tJ j m ó d sz e r  h a s z n á l t  h o m o k o k  ö n tö d e i s z á lh tá s á ra .  
14— -16. o ld . (4 á .) -— Z s u k o v ,  A .  A . :  M in ta a n y a g  h id r a  - 
t i z á l t  k é n s a v só k b ó l. 19— 20. o ld . (3 g.) —  G e l ’p e r i n ,  
N .  B . :  A z ö n tö t tv a s  k r is tá ly o s o d á s á ró l  és m ó d o s ítá sá ró l. 
20— 21. o ld . —  D m i t r i e v s z k i j , P .  E .— B o g d a n o v ,  N .  G.:  
Ű j k é s z ü lé k  m a g k e v e ré k e k  s z a k ító v iz s g á la tá ra .  2 1 -—2 2 . 
o ld . (1  á .) —  V o r o b ’ev ,  J u .  A.: Ö n tv é n y e k  m é r e t r á h a 
g y á sa i . 22— 23. o ld . (1 t .  1 g. 14 b .)  —  M a r k i n ,  A .  I . :  
Ö n tö t t  s a jto ló sz e rsz á m o k . 23— 24. o ld . (1 á . 1 t .  1 g.) —  
P e r o v ,  A .  P . — S z a k s z o n o v ,  L .  G .:  A z ö n tö t tv a s  f ú v a tá s a  
o x ig é n n e l a  v a s g y ü jtő b e n . 24— 25. o ld . (3 á . 3 b .)  —  
P e t r i c s e k o ,  A. M . — S z u h o d o l ’s z k a j a ,  E.  A . :  A  K ín a i 
N é p k ö z tá rs a s á g  fo rm á z ó a n y a g a i.  25— 27. o ld . (3 t .  5 b .) 
—  H a h a l i n ,  B .  D . — F ú r s z ,  В . A . ,  s tb .:  C sö v ek  p ö rg e tő  
ö n té se . 27— 28. o ld . (2 b .) —  G o r s k o v ,  A .  A.:  A z u rá l i  
ö n té s z e t n e g y v e n  éve . 28— 32. o ld . (6  á . 20 b .)

1 9 5 8 .  fe b r u á r

Notkin, E  M .— K ar, G. E .— Aronstejn, N . M . : 
A h o m o k fú v ó  g ép ek  m u n k á ja  a  r a d iá to rg y á r tá s b a n . 
1— 7. o ld . (9 á . 2 t .  9 g.) —  Vaszin, Ju . P.: M a g sz á rítá s  
n a g y fre k v e n c iá s  e le k tro m o s  m ező b en . 7— 10. old. (7 á . 
9 g. 4 b .) —  Akimova, К . I .— Kurdjumov, A. V.: Ú j 
ré z a la p ú  ö n té s z e ti  ö tv ö z e t.  10— 12. o ld . (2 á . 3 t .  4 g. 
6  h .)  —  Korcsemkin, В. M . — Rapoport, Ju . O.— Gajdu- 
köv, A. A.: F o rm á z ó k e v e ré k e k  p n e u m a tik u s  s z á llítá s a .

12— 13. o ld . (4  á .)  —  B á b á j á n ,  Z .  V . :  Ö n tö d é k  le v e g ő jé 
n e k  m e g t i s z t í t á s a  a  s z é n o x id o k tó l .  13— 14. o ld . (1 t . )  —  
V a s c s e n k o ,  К .  I . — T o d o r o v ,  R .  P . — Z s i z s c s e n k o ,  V.V.: 
Z s u g o ro d á s ,  z s u g o ro d á s i  ü r e g e k  és  f e lü le t i  h i b á k  jn a g -  
n é z iu m o s  ö n t ö t t v a s b a n .  14— 20. o ld . (3 á .  3 t .  24  g. 16, b .)  
—  S z t u p i s i n a ,  О .  V . :  K e r á m i a f o r m á k  l in e á r i s  v á l to z á s a  
h e v í t é s k o r  é s  h ű lé s k o r .  20— 23. o ld . (4  t .  6 g . 3 b .)  —  
P a z o e v ,  L. A . :  A  2 5 4 —265 t í p u s ú  fo r m á z ó g é p e k  k o r s z e r ű 
s í té s é rő l .  23 . o ld . (2 á .)  —  K i e v i c k i j ,  P .  V . :  K u p o ló  k o r 
s z e rű s í té s e .  (1 á .)  •—  N i k o l a j c s i k ,  N .  P . — N i k o l a j c s i k ,  
E .  N . :  Ö n t ö t t v a s  a lk a t r é s z e k  ö n té s e  u l t r a h a n g  h a t á s a  
a l a t t .  25 . o ld . (3 á . 2 t . )  —  S p o r t e n k o ,  P . I . :  F o r m á k  és  
m a g o k  k ik é s z í té s e .  26 . o ld . (1 á .  2 b .)  —  K u r d j u m o v ,  
A .  V.— P i k u n o v ,  M .  V . :  B e á l l í t h a tó  m é r e tű  t a r t ó s  
m a g o k . 26 . o ld . (2 á .)  —  N e h e d z i ,  J u .  A . :  A c é lö n té s  a  23. 
n e m z e tk ö z i  ö n té s z e t i  k o n g re s s z u s o n . 27— -30. o ld . (1 á . 
8 t .  2 g .) — P e t r i c s e n k o ,  A .  M . : K o k i l l a ö n té s  K ín á b a n . 
30— 32. o ld . (9 á , 7 b .)

1 9 5 8 . m á rc iu s

Sztepin, P. I .:  K ülföldi gyakorlat autó forgattyús  
tengelyek  öntésében. 1— 3. old. (7 á. 2 t. 1 g. 8 b.) —  
Adreev, B. A.: O xigén k is konverterekhez. 4— 7. old. 
(1 á. 4 t. 3 g. 5 b.) — Piscsev, V . M.: A  kokillák élettarta 
m ának technológiai tényezői. 7. old. (1 t .  3 h.) —  
Korcsuganov, M . A.: C entrifugálszivattyúk m unka 
kerék-önt vén yei folyam atos gyártása v ízüveges keverék 
ből k észített fém form ákban. 7 — 10. old. ( 5  á. 1 1. 1 b.) —  
Gedevanisvili, G. K .— Zvenickaja, R. B.: Folyékony á lla 
potban  sajto lt ön tö ttvas m echanikai tulajdonságai. 
10— 11. old. (4 á. 4 g. 4 b.) — Zajgerov, I .  B .:  A  form ák  
öntödei szállítószalagon történő öntésének autom atizá 
lása. 11— 14. old. (12 á. 1 b.) —  Lipoveckij, G. Z .—  
Burcev, N . P.: Inerciás kiverőrács nehéz öntvényekhez. 
14— 16. old. (6 á. 1 t .)  —  Vascsenko, К . I .— Goloban’, 
N . Ai: A dekarbonizált és átm eneti zóna összetétele és 
szerkezete lá g y íto tt öntöttvasakban. 16— 20. old. (3 á. 
7 t. 8 g. 19 b.) —  Ljassz, A. M .— Csou-Jao-Ho: Az  acél
ön tvények  m eleg repedését befolyásoló néhány tén yező 
ről. 20— 24. old. (2 á. 7 t. 9 g. 19 b.) —- Dvorkin, M. D.—  
Nikoforov, A. D.— Rudometkin, V. I .:  Zárt, v ízszintes
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h e n g e r  a la k ú  é s fé lg ö m h  a la k ú  tá p fe je k  a c é lö n tv é n y e k e n .
24—  26. o ld . (4 ú. 3 g. 2 t .  9 b.) —  Budin, K . P.: Á  í .  K . 
T k a c se n k o  és  V. F . Z u b a re v ü j á l ta l  m e g h a tá ro z o tt  
F e— F e 3C eg y e n sú ly i d ia g ra m ró l. 27. o ld . (3 g. 3 b ). —  
Jegorov, E. I .  : R á d ió a k t ív  iz o tó p o k  a z  ö n té sz e tb e n . 
( Iro d a lm i összefog la lás) 28— 31. o ld . (5 á . 1 t .  23 b .)

1958. április
Gorskov, A. A .— Marhaszev, В. I.:  U k rá n  le lő 

h e ly e k  b e n to n it ja i .  2— 7. o ld . (1 á . 5 t .  7 g. 9 b .) —  
Barinov, N . A.: K is  s z i l ic iu m ta r ta lm ú  ö n tö d e i és acél- 
n y e r s v a s a k  m in ő ség i ö n tv é n y e k  g y á rtá sáh o z .-  7— 10. 
o ld . (1 á . 5 t .)  —  Margulisz, B. P .— Beszpalüj, A. T .:  
F első  n y o m ó la p o s  fo rm á z ó g é p e k  k o rsz e rű s íté s e  k é to ld a lú  
fo rm á z á sh o z . 10— 11. o ld . (2 á . 1 b .)  —  Kapusztin, V. K.: 
R észleges ö n tö d e i g ép es íté s . 11— 13. o ld . (5 á .)  —  
Mihajlov, V. P.: A u to m a tik u s  d a r u  v ezérlé s  k u p o ló - 
a d a g o lá sk o r. 13—-15. o ld . (2 á .)  —  Rakogon, V. O.: 
M ag k ev erék ek  fú v a tá s s a l  v a ló  tö m ö r íté s é n e k  k u ta tá s a .  
15—-19. o ld . (3 á . 9 g. 2 t .  1 b .) —  Ljassz, A. M .— Csau 
Jao-Ho: A c é lö n tv é n y e k  m eleg  re p e d é sé re  h a tó  n é h á n y  
té n y ez ő . 19— 23. o ld . (3 á . 5 t .  9 g. 10 b .) —  Frolov, I .  N .: 
Ö n tö t tv a s  és a c é la lk a tré s z e k  c e n tr ifu g á lö n té se . 23—-24. 
o ld . (3 á . 1 t .)  —  Paszternák, N . B .— Surupov, V. I .,  
s tb .: A1— 9 ö tv ö z e tb ő l k é s z ü lt  k o k illá b a  v a ló  v a s ö n t 
v én y . 24. o ld . —  Viroheva, T . A .—  Vlaszov, A. F .: 
E x o te rm  m e leg íté sű  tá p fe je k k e l s z e rz e tt  ta p a s z ta la to k .
25—  26. o ld . (1 á . 1 g. 2 t . )  — Rabiriovios, В. V.: N y o m ás- 
e llen ő rzés  a  b eö m lő ren d sz e rb en . 25— 26. o ld . (6 á . 7 b.

Б . С. I .  R . A . J o u r n a l o í  R e se a r c h  a n d  D e v e lo p m e n t  
1 9 5 8 . jú n iu s

Moore, O. T.: F e h é r tö r e tű  ö n tö t tv a s a k  d ek a rb o - 
n iz á lá s a  n e m  g ra f i to s í tó  f e lté te le k  m e lle tt .  258— 261. 
o ld . (4 á . 1 t .  1 g. 1 b .) —  Moore, O. T .:  N é h á n y  té n y ez ő , 
a m e ly e k  a  f o r d í to t t  sz ü rk e ség n e k  fe h é r tö r e tű  ö n t ö t t 
v a s a k b a n  v a ló  e lő fo rd u lá s á t b e fo ly á so ljá k . 262— 267. 
o ld . (9 á . 6 t .  2 b .) —  Fuller, A . G.: Z á rv á n y h ib á k  g ö m b 
g ra f ito s  v a s ö n tv é n y e k b e n . 268— 295. o ld . (33 á . 11 t .  
10 g. 4 b .)

L a  F o n d e ria  I ta l ia n a  

1958. jú n iu s

Panseri, G.: V ia szk io lv asz tá so s  m ű v é sz e ti ö n té s . 
205— 212. o ld . (13 á .)  —  Rossignoli, P.: A  h ő  h a t á s a  
n é h á n y  o la sz  b e n to n i t r a .  213— 215. o ld . (2 t .  1 g. 1 b .)

1 9 5 8 . jú liu s

Heseltvood, O.— Monter field, D.: A  fo ly é k o n y  acél 
h ő m é rsé k le té n e k  m érése . 251— 255. o ld . (2 á . 1 t .  29 b .)

La F o n d erie  Belge

1 9 5 8 . m á ju s

Portevin, A.: Á lta lá n o s  tu d n iv a ló k  a  k is  m e n n y i 
s é g b en  je len lev ő  e lem ek rő l, k ü lö n ö se n  a  m e ta l lo g rá 
f iá b a n . 147— 153. o ld . (2 t .  35 b .) —  Hudson, F.: J ö v ő  
fe jlő d és  a  fém e k  o lv a s z tá s a  te ré n . 154— 162. o ld . (3 á . 
2 t .  8 g. 8 b .)  —  Volianik, N .:  G az d asá g o s  m ó d sz e r  
g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s  g y á r tá s á r a .  165— 168. o ld . 
(2 t.)

1 9 5 8 . jú n iu s

Leonard, J A  0 0 2-e ljá rá s  a la p ja i .  180— 186. o ld . 
(3 t .  10 g.) —  Mai, A.: K ö n n y ű  m ó d sz e r  a  k u p o ló  fú v ó 
sze lén ek  m érésé re . 187— 189. o ld . (1 á .) —  Namur, R.: 
A  tá p fe je k  h a tá s i  z ó n á ja . 191— 193. (4 á .)

Giesserei 

1958. április 24.

A z 1958. év i h a n n o v e r i ip a r i  v á s á r . 209. o ld . (1 á .) 
—  Gianola, O.: A  g ö m b g ra f ito s  ö n tv é n y  ru g a lm a s  tu la j 
d o n s á g a in a k  je le n tő sé g e  a  g é p g y á r tá s  sz e m p o n tjá b ó l. 
210— 219. o ld . (13 á . 5 t .  2 g. 2 b .)  —  Patterson, W.: A z 
ó n t  ta r ta lm a z ó  ö n té sz e ti ré z ö tv ö z e te k  ö n té s i tu la jd o n 
sá g a i. 220— 228. o ld . (6 á . 15 g. 14 b .) —  Stauffer, W .—  
Keller, A.: A u s te n ite s  a c é lö n tv é n y  a  gáz- és g ő z tu rb in a -  
g y á r tá s h o z . 229— 239. o ld . (15 á . 2 g. 5 b .)  —  Huljus, B.: 
A  p o r le v á la s z tá s  k ö ltség e i. 239— 240. o ld . (2 t .  1 g.) —  
N a g y  k é n ta r ta lm ú  te m p e rö n tv é n y  g ra f i to s í tá s a  só- 
fü rd ő b e n . 241. o ld . (1 b.)

1958. május 8.

Moehl, H.: Ü z e m g az d asá g i m u ta tó s z á m o k  és je le n 
tő sé g ü k  az  ü ze m v e z e té s  és  k a lk u lá c ió  sz e m p o n tjá b ó l. 
257— 263. o ld . (18 t .  10 b .) —  Braybrook, A.—  Waters, 
B. H. О.: A  h é jfo rm á z á s  e lm éle te . 263— 278. o ld . (17 á. 
7 t .  19 g. 37 b .)

1958. május 22.

Roth, A.: K ü lső  h ű tő k o k il lá k  a c é lö n tv é n y e k  k é 
sz íté séh ez . 289— 295. o ld . (19 á . 1 t .  2 g. 2b .) —  Gesell, 
W.: H o m o k tö m ö r íté s  rá z á ssa l. 295— 300. o ld . (1 á . 1 t .  
14 g. 12 b .) —  Hauttmann, A.: A  zo m án c  ta p a d á s a  és 
a z  ö n tö t tv a s  k é m ia i ö ssze té te le . 301— 304. o ld . (1 t .  5 
g. 6 b .) —  Lottermoser, M.: K ís é r le te k  g az d aság o s  héj- 
fo rm á z á s i k ö tő a n y a g o k  e lő á ll í tá s á ra . 304-— 307. old. 
(2 b .) —  G y a k o r la ti  e re d m é n y e k  eg y  ú j,  fo rm á z ó a n y a 
go k  e lő k ész íté sé re  h a s z n á l t  k e v e rő  b eren d ezésse l. 
(1 b .)

1958. június 5.

Krall, H. A.: S e le jtc sö k k e n té s  s ta t is z t ik a i  e llen 
ő rzés seg ítség év e l 321— 325. old. (3 t .  3 á. 5 b.) —  Bas- 
tien, P. P.— Azou, P.—  Winter, Oh.: A  sz ilíc iu m  és fo sz 
fo r  h a t á s a  a  f e k e te  te m p e rö n tv é n y  m eg eresz té s i r id e g 
ségére . 325— 333. o ld . (5 á . 19 g. 10 t .  7 b .) —- K o rs z e rű  
fo rró sze le s  k u p o ló b e re n d e z é se k  é p íté s e  és üzem e . 333—  
334. o ld . (6 b .)

1958. június 19.

В ат , E.: Ö n tö t t  v a s ö tv ö z e te k  a  h a n n o v e r i n é m e t 
ip a r i  v á s á ro n . 354— 358. o ld . (19 á .)  —  Büchen, W.: 
N e m v a s  fé m ö n tv é n y e k  a  h a n n o v e r i  n é m e t ip a r i  v á s á 
ro n . 358— 363. o ld . —  Schiegries, P.: A z ö n tö d é k  a u to 
m a tiz á lá s á n a k  k é rd é séh e z . 363— 365. o ld . —  Bergmann, 
H.-—-Kaiser, К .: Az, ö n tö d é k  le h e tő  le g n a g y o b b  m é r té k ű  
g ép e s íté sé n ek  és a u to m a t iz á lá s á n a k  ú t j a i .  365— 376. 
o ld . (27 á . 2 b .)

Giesserei-PraxLs 

1958. május 10.
Hohmann, A.: A  k o rsz e rű  t is z t í tá s i  m ó d sz e rek  fe j 

le t ts é g i fo k a . 169— 172. o ld . (2 á . 1 t .  5 g.) —  Erdeien, 
H.: M it je le n t  a  w a t t  n é lk ü li á r a m  ? 173— 175. o ld . 
(2 t .  3 g.)

1958. június 10.
Giesen, K .: A  k a lc iu m k a rb id  k u p o ló ü z e m b e n  való  

h a s z n á la tá v a l  k a p c so la to s  v iz sg á la to k . 219— 222. o ld . 
(2 g. 1 t .  11 b .) —  Herrmann, A.: Ű j fe jlő d és  a z  a c é l 
ö n tv é n y e k  te rü le té n .  223— 226. o ld . (1 á . 5 t .  3 g.)
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A nagyszilárdságú öntöttvas hazai fejlődése
C S I S Z Á R  M I K L Ó S  oki. kohómérnök (MÁVÁ G Öntödék)

DK : 669.136.8.001. 4. (439)

Развитие высокопрочного чугуна в Венгрии.

Die einheimische Entwicklung des hochwertigen Guss
eisens.

The homc-development o£ high-duty cast iron.

Az első világháború előtt, a tizes években — 
az akkori öntödei szakemberek elbeszélése sze
rin t — a szürke öntvényeknél semmiféle szi
lárdsági, vagy keménységi követelményekkel nem 
léptek fel, szövetszerkezetüket legfeljebb csak 
az egyetemek laboratóriumaiban vizsgálták. Példa 
erre dr. Rejtő Sándor könyve, melyben arról 
emlékezik meg : „lehetséges volt, szürke önt 
vényt m ár 21 kg-os szakítószilárdsággal is elő
állítani, melynek szövetszerkezete perlitikus volt” .

Az első világháború után, különösen a har 
mincas évek táján, a szürke öntvényekkel szem
ben már minőségi követelményekkel léptek fel a 
szerkesztők. A baj akkor is az volt, ami most, 
hogy a szerkesztők egy része nem volt tisztában 
a szürke öntöttvas tulajdonságaival s ennek 
következtében a legképtelenebb előírások 
születtek meg. Függetlenül attól, hogy sokféle 
minőségű nyersvas állott rendelkezésre, sőt a 
külföldi nyersvasakon kívül Ózd és a későbbiek
ben Diósgyőr is nagyon jó minőségű nyersvasat 
gyártott, a szerkesztés által tám asztott követel
ményeket nehezen tud tuk  teljesíteni.

A szerkesztők legelőször nem a szakító 
szilárdságot, hanem a keménységi előírásokat 
szorgalmazták, ennélfogva több kísérletsorozatot 
végeztünk, hogy némi összefüggést találjunk a 
vegyi összetétel és az anyag keménysége között. 
A kísérletek azt m utatták, hogy a nagyszilárd 
ságú öntöttvas keménységének első feltétele a 
perlites szövetszerkezet és a finom eloszlású 
grafit.

A perlites öntöttvas kialakulására vonatko 
zólag csak Maurer, illetőleg Greiner—Klingen
stein diagramjai szolgáltak némi támaszul. Ezek 
a diagramok azonban nem adtak kellő irányítást,

É rk e z e t t  1958. V II . 3 -án .

m ert a Maurer diagram csak a C és a Si értékében 
állapítja meg a perlites szövetszerkezetet ; a 
Greiner—Klingenstein diagram már számításba 
veszi a falvastagságot is, de a C -f- Si beállítása 
az egyes falvastagságokra a rendelkezésre álló 
nyersanyagok felhasználása mellett labilis vonalat 
m utato tt.

Üzemi kísérleteink eredményeit a Greiner—- 
Klingenstein diagram alapján a C +  Si és a szakító 
szilárdság függvényében az 1. ábra szemlélteti.

A kapott nagyobb szilárdsági értékeket a Ni- 
tartalom nak tulajdonítottuk.

C *S i  %  I S .2 0 9 - I I

1. ábra. C-{-Si és crB (kg/mm2) összefüggése 
S i  =  1,12%, M n  =  0,62%  ; N i  =  0,8%

Az így kapott szilárdsági értékeket a továb 
biakban Ni nélkül óhajtottuk elérni azáltal, hogy 
kb. 20% kis C-tartalmú nyersvas (2,2—2,4% 
C és 0,4—0,6% Si) adagolásával kis C-tartalmú 
öntvényt kapjunk s ezáltal a C -f Si értéket a 
Greiner—Klingenstein diagram szerint tudjuk be 
állítani. Ezzel sikerült a szakítószilárdságot bizton 
sággal az előírt fölött, 24—26 kg/m m 2 között 
tartani.

Másik feladatot jelentett a Knorr fékhen
gerek és azok alkatrészeinek gyártása, ahol a 
Brinell-keménységet 160 és 220 Brinell-keménység 
között írták  elő. A Knorr fékhengerek falvastag 
sága 8—20 mm közötti. A 20 mm-es falvastag 
ságoknál elérendő Brinell-keménység biztosítása 
érdekében mesterséges hűtést vezettünk be, s így 
elértük, hogy a Brinell-keménység emelkedett,



266 Öntöde 1958. 12. sz. Csiszár M.: Nagyszilárdságú öntöttvas

de a 8 mm-es falvastagságú részeknél repedések 
nem álltak elő.

A C +  Si és a Brinell-keménység összefüg
gését mesterséges hűtéskor a 2. ábrán bem utatott 
értékek jellemzik. A Si értékét magasabbra vettük 
s így a kérgesedés veszélyét elkerültük.

5,2-

W  145 150 155 160 165 170 175 180 135 190 HB
{ЗШЕШ

2. ábra. Brinell-keménység és a C -f-S i -tartalom össze
függése átlag 20 mm falvastagságon, kb. 1 mm leköszö- 
rülés után mérve. C =  3,4— 3,6% ; S i  =  1,8— 2,3%

3. ábra. A  C-\-Si és a Brinell-keménység közötti össze
függés ötvözés nélkül

1. táblázat

40 m m  0  
fa lv a s ta g s á g

30 m m  0  
fa lv a s ta g s á g

20 m m  0  
f a lv a s ta g s á g

c 3,0— 3,20% 3,0— 3,30% 3 ,0 - 3 ,4 0 %
Si 0,9— 1,10% 1,0— 1,50% 1,8— 2,20%
M n 0,8— 1,10% 0,7— 0 ,9 0 % 0,7— 0 ,90%
p M ax 0 .20% M ax  0 ,20% M ax 0 ,20%
s M ax 0 ,1 2 % M ax  0 ,1 2 % M ax 0 ,12%

Ezeket az összetételeket azért tud tuk  elérni, 
mert a külföldről beszerzett nyersvas, és a Diósgyőr 
és Ózd által szállított nyersvas vegyi összetétele 
ilyen szempontból teljesen megfelelő volt. 4%-on 
aluli volt a C-tartalom és megfelelő mennyiségű 
kis C-tartalmú nyersvas, vagy mint később k i 
alakult, kovácsvas, acélhulladék adagolással ezt 
könnyen le tud tuk  szorítani 3—3,30%-ra.

Ezekkel az összetételekkel az üzem körül
belül biztonsággal tu d o tt dolgozni a Brinell- 
keménység, és a szakítószilárdság betartása mel
lett. Sajnos a bekeményedéseknél még sok vita 
volt a megmunkáló műhelyekkel s ezeknek ki 
küszöbölése nagy nehézségekbe ütközött. Egye
lőre a megmunkálások biztosítása céljából kény 
telenek voltunk a megmunkálási felületek csú
csait és éleit leköszörülni, mert azok kéregbe 
futottak.

A Ganz-Jendrassik hengerek és hengerfejek 
anyagánál később m ár megkövetelték, hogy a 
szakítószilárdság minimum 22 kg/m m 2 legyen, 
Brinell-keménység érje el a 170—230 értéket, perli
tes szövetszerkezet mellett.

Ezt az előírást a következő összetétellel 
tud tuk  biztosítani :

C ........................................  3,10—3,40%
S i ........................... , ............ 1,10— 1,40%
Mn ....................................  0,50—0,60%
P . .....................................  0,22—0,26%
S ............................. .■...........  0,08—0,12%
C r........................................  0,18—0,22%
N i ......................................  0,40—0,50%

Az ehhez szükséges adagot ózdi hem atit nyers-

A mesterséges hűtés nélkül a C +  Si és 
Brinell keménység közti összefüggést 30 mm 0  -jű 
próbapálcán mérve a 3. ábra szemlélteti. Ezt a 
diagramot azért állítottuk fel, mert a megmun
káló műhelyekkel szemben állandó vitáink voltak 
a megmunkálhatóság kérdéseiben. A szerkesztés, 
a gyártáselőkészítés és a technológia a megmun
kálási vonalon minden áron be akarta vezetni az 
egyes öntvényfajták pontos keménységét, melyek
hez az általuk ismert és megfelelő megmunkáló 
késeket óhajtották beállítani. Nem voltak hajlan 
dók számolni azzal, hogy az öntvényeknél ke- 
ménységi szórások vannak, s egy öntödében nem 
lehet 25—30 féle minőségű vasat gyártani csak 
azért, hogy a megmunkáló műhelyek a megmun
kálást könnyebben tudják elvégezni.

E kísérleti eredmények alapján alakult 
ki az az anyagösszetétel (1. táblázat), amit kü 
lönböző falvastagságokra használtunk.

5,2-
5fl\
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4. ábra. A  C-\-Si és a Brinell-keménység közötti 
összefüggés 0,4 N i +  0,2 Cr ötvözés mellett
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vasból, vajdahunyadi nyersvasból, griffinkerék- 
ből, kovácsvashulladékból és géptöredékből állí 
to ttuk  össze és külön FeSi pogácsát, FeCr-ot és 
Ni-t adagoltunk. A Ni- és Cr-mal ötvözött anyagok 
keménysége és a C +  Si közti összefüggést a
4. ábra m utatja. Mint látható, a 170—200 Brinell- 
keménységet 4,0—4,8 C -)- Si tartalom  biztosí
to tta .

A második világháború a minőségi követel
mények további növekedését eredményezte, annak 
ellenére, hogy ugyanakkor a betétanyagok minő
sége romlott. Jellemző öntvénye volt ennek az 
időnek a Túrán motor henger (átlagos falvastag 
sága 12 mm), melynél min. 26 kg/m m 2 szakító 
szilárdságot és 165—200 HB keménységet vagy 
a H irth  repülőmotorhenger (5. ábra), ahol min. 
200 HB keménységet írtak elő.

5.. ábra. Hirth repülőmotorhenger

A feladat megoldásához csak FeCr ötvöző
anyagunk volt, de ekkor építettük meg az á lta 
lam tervezett turbulens fúvókájú, 600 mm belső 
átmérőjű kupolót, mellyel a „forrón olvasztani és 
forrón önteni" elvet be tud tuk  tartani.

v ; .

W) lío  m  ~200 210 220 HB
I Ö .2 0 9 - 6 I

6. ábra. A  C-j-Si és a Brinell-keménység közötti 
összefüggés 0,8% Cr mellett

Az öntők eleinte nem voltak hajlandók 
1320—1330 C° hőmérsékletű folyékony vasból ön 
teni. Ez emberileg érthető is volt, mert az öntő 
től a formák összeillesztésekor lényegesen gondo
sabb m unkát igényelt.

b
7. ábra. Repülőmotor-henger grafitképe (a j (100 x ) 

és szövetképe (b) (H N O s maratva. 600 x )

A 6. ábrán m utatom  be a keménységi össze
függéseket a C +  Si függvényében 0,8% Cr ö t 
vözés mellett. Amint a diagramból látható, 
0,8% Cr ötvözés mellett elértük a Túrán henge
reknél a 165— 180, míg a Hirth hengereknél a 
200—230 Brinell keménységet. Az utóbbi szövet
képét a 7. ábrán m utatom  be.

A 8. ábrában összesítettem a három eddigi 
diagramot. Ezen az ábrán pontosan látható, hogy 
a legmegbízhatóbb szilárdsági és keménységi 
értékeket a 0,4 Ni és 0,2 Cr-mal ötvözött öntöttvas 
adja.

E kísérleti eredmények és tapasztalatok 
alapján állítottam  össze a különböző öntvényekre

8. ábra. C + S i és <rB összefüggése 020 mm próba- 
pálcán ötvözés nélkül. Si-tartalom 0,95— 1,30%-ig
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9. ábra. C + S i és a Brinell-keménység közötti összefüggés

10. ábra. Grafitkiválásos öntvényjelület

gyárto tt öntöttvas anyagnak C +  Si és szakító 
szilárdság közti összefüggését (9. ábra).

Amint látható, 21 kg/mm2 szakítószilárdság
tól 27 kg/m m 2 szakítószilárdságig gyártottunk 
öntöttvasat 0,95— 1,30%-os Si-tartalom mellett 
és a C-tartalom 3,1—3,7%-ig is emelkedett. 
A legjobb szilárdsági értéket a 4,1—4,6 C +  Si 
értéknél kaptuk meg.

Megváltozott a helyzet, mikor a külföldről 
szállított nyersvas C-tartalma 4% fölé emelkedett 
és ugyanakkor az olvasztókoksz minősége erősen 
romlott.

A nehézséget tetézte még, hogy a külkeres
kedelmi szervek az öntödéket nagyolvasztó koksz- 
szál lá tták  el. Ennek az le tt az eredménye, hogy 
12% helyett 18—20%-os adagkoksszal kell dol
goznia annak az öntödének, amelyik 1400 C° fe 
letti vasat óhajt csapolni. Mint köztudomású 
a C-felvétel nemcsak az olvasztási övben van. 
A lecsöpögő vas áthaladva az izzó kokszrétegen 
C-t vesz fel, s minthogy több adagkoksszal kellett 
dolgozni, az áthaladási ú t hosszabb lett, ennek 
következtében nagyobb a 0  felvétel. Ennek 
eredményeképpen a gyárto tt öntöttvas szi
lárdsági értékei csökkentek, és ugyanakkor a

grafitkiválás a szövetszerkezetben mind inten 
zívebbé vált.

Ez az intézkedés helytelen az öntödék és 
a deviza készleteink szempontjából is, m ert:

1. A kohókoksz lényegesen kisebb fűtőértékű, 
nem olyan szilárd, nem olyan porózus, m int az 
öntödei koksz s ennek következtében az eddigi 
10— 12%-os adagkoksz helyett azok az öntödék, 
amelyek 1400 C° feletti hőmérsékleten óhajtottak 
csapolni, minimálisan 18—20%, sőt sok esetben 
25%-os koksz adagot használtak fel, ami lénye
gesen nagyobb deviza forint értéket képviselt az 
eddigi 10— 12%-os felhasználással szemben.

2. Az áthaladási idő a kupolókemencében 
megnövekedett, az olvasztás üteme lelassult. 
Egy 800 mm bel-átmérőjű kupolóból óránként

11. ábra. Külföldi nyersvas törete

12. ábra. Dunai Vasműben gyártott nyersvas törete
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4,5 t  folyékony fém helyett csak 3,2 t  folyékony 
fémet tud tunk  termelni. Ugyanakkor az áthala 
dási idő meghosszabbodása következtében a C- 
tartalom  lényegesen emelkedett.

3. Romlott a minőség azért is, mert a be 
szerzett külföldi vagy hazai nyersvasfaj ták C- 
tartalm a a forrón járó nagyolvasztókban 4% 
fölé emelkedett, sőt több esetben az 5%-ot is 
túlhaladta, s ennek következtében az eddigi gya 
korlat alapján összeállított adagból kikerülő fo 
lyékony vas C-tartalma természetszerűleg megnőtt, 
ami erős grafitkiválást okozott a megmunkált 
öntvény felületén (10. ábra).

A 11. és 12. ábrán a külföldi és a Dunai Vasmű 
által gyárto tt nyersvas töretét, a 13. ábrán pedig 
egy-egy ilyen üregből kirázott grafit mennyiségét 
m utatjuk be.

Ilyen nagy C-tartalmú nyersvas felhaszná
lása nagy szilárdságú öntöttvas gyártásához a 
gyakorlatban bevált adag összetétel mellett csak 
a kovácsvas hulladék adagolásának növelésével 
volt lehetséges.

A korábbi technológiai álláspont az volt, 
hogy a nagyszilárdságú öntvények C-tartalma 
2,9—3% közötti legyen, megfelelő Si- és Mn-tar- 
talom mellett és ezeknek összértékeknek összhang
ban kellett lennie a leöntött öntvény falvastag 
ságával.

Az átvétel, illetőleg a minőségi elbírálás az 
exportcélokat szolgáló öntvényeknél és azoknak 
megmunkált felületein nemcsak a szakító-, haj - 
lító szilárdságot, a behajlást, a megadott Brinell- 
keménységet veszi figyelembe, hanem úgynevezett 
tökéletes tiszta felületet követel meg olyannyira, hogy 
a finom megmunkált felületeket reflektorfénnyel 
világítják meg és ha azokon a legkisebb grafit
kiválás mutatkozik mákszemnyi nagyságban, amelyet 
„finom lyukacsosságnak” neveznek, az illető önt
vény csoportot export célokra alkalmatlannak nyil
vánítják és kiselejtezik.

Az előbbiekből viszont az következett, hogy 
m iután az ilyen nagy C-tartalommal gyártott 
öntöttvas C-tartalma 3,6—3,9% között mozgott, 
a grafitkiválás is nagyobb volt.

A C-tartalom csökkentését részben a nyers 
vasat helyettesítő nagyobb kovácsvas adagolá 
sával kívántuk elérni, a következő adag össze
állítással : 20% nyersvas, 30% kovácshulladék,
50% géptöredék, illetőleg saját hulladék.

A több kovácsvas adagolása következtében 
a C-kiválás lényegesen finomabbnak mutatkozik, 
és a perlit lamellák is finomak, de éppen a sok 
kovácsvas adagolásának eredményeképpen az ön t 
vény megmunkált felületén ún. szívódási jelensé
gek léptek fel, amelyek az öntvényt selejtessé tették  
(14. ábra). A felvételt a szívódás helyén készí
te ttük  el, ahol az összetétel a következő volt :
C 3,0%, Si 1,12%, Mn 0,86%, P 0,14%, S 0,09%.

Egészen új u takat kellett keresni, el kellett 
hagyni a C +  Si összeg alapján beállított adag 
összetételt és keresni azt a módot, illetőleg azt az 
eljárást, melynek segítségéve] szívódás és grafit- 
kiválás mentes, tökéletesen tiszta felület mellett 
az előírt megfelelő szilárdsági és keménységi érté-

13. ábra. Nyersvas üregében kivált habgrafit

keket el is tudjuk érni. Ugyanakkor biztosítani 
kellett a jó megmunkálhatóságot, vagyis az önt 
vény csúcsain és élein az eddig keletkezett beke- 
ményedéseket is meg kellett szüntetni.

Következő kísérleteinkben FeSi-mal történő 
módosítással próbálkoztunk, melynek eredménye 
képpen az előírt szakítószilárdságot, valamint a 
többi szilárdsági és keménységi értékeket elértük, 
túl is haladtuk, de ismét megjelent a gráf it kiválás.

Ezekben az időkben meglehetős nagy mennyi
ségű és rozsdás acélhulladékkal dolgoztunk. En 
nek következtében keletkező mikroszkopikus nagy 
ságú lyukacsosság megszüntetése érdekében 
FeCr-mal történő beoltást és FeSi-mai történő 
módosítást vezettünk be forróin öntéssel.

A forró öntéshez az az elgondolás vezetett, 
hogy ezáltal a lehűlést, illetőleg a megmerevedést 
késleltetjük, azért, hogy a forma felmelegedése, 
illetőleg a folyékony fém lehűlése, vagyis a két 
anyag hőmérsékletének találkozása minél na 
gyobb hőmérsékleten történjék meg. Ezáltal a 
további lehűlés lényegesen lassúdik és a szövet-

11. ábra. Szívódás megmunkált öntvény felületen
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szerkezet ceraentitmentes legyen. Ilyen kísérleti 
öntés szövetszerkezetét a 15. és 16. ábra szemlél
teti. Amint az ábrán látható, a grafit finom el
oszlású, a szövet perlit, helyenként majdnem szem
csés, 3,62% C- és 1,28% Si-tartalom mellett. 
A szakítószilárdság 29,6 kg/m m 2, a Brinell-ke- 
ménység pedig -—30 mm 0  -ju próbapálcán mérve 
— 196 kg/m m 2.

15. ábra. FeCr- és FeSi-vel módosított öntöttvas 
grafitképe. 100 X

16. ábra. FeCr- és FeSi-vel módosított öntöttvas 
szövetképe. (600 X H N 0 3 maratás)

Ugyanilyen összetétel mellett eddig csak 
23—24 kg/m m 2 szakítószilárdságot értünk el, s 
ez a maximum most 29 kg/m m 2 fölé emelkedett, 
ugyanakkor pedig a Brinell-keménység a szakító 
szilárdsághoz viszonyítva kisebb. A szövetszerkezet 
kialakulásához döntő mértékben járult hozzá a 
forrón váló öntés. A szövetszerkezeti, és a 
szilárdsági vizsgálatok igazolták azt a tényt, hogy 
az 1400 C° fölött csapolt anyag 1300 C° fölött 
történő' öntésekor a szövetszerkezet kialakulása 
lényegesen finomabb a falvastagság függvényében,

17. ábra. C + S i és a crB (kg/m m 2) összefüggése 
30 mm 0  -fü próbapálcán mérve

ennek következtében a szilárdság lényegesen 
nagyobb és a keménység kisebb.

A 17. ábrán m utatom  be a rendszeres üzemi 
gyártásból k ivett próbák C +  Si és a szakító 
szilárdság összefüggését. Ha ezt figyelmesen ta 
nulmányozzuk, láthatjuk  azt, hogy nagy szilárd 
ság nagy C-tartalom mellett is elérhető.

További vizsgálatokkal meg akartuk álla 
pítani, hogy mik azok a határértékek, amelyek 
a megmunkálhatóságot még biztosítják és milyen 
befolyással van a szövetszerkezet kialakulására 
az öntési hőmérséklet.

Ezeket kísérleteket a következőképpen h a jto t 
tuk  végre : 40, 30, 20, 10 mm 0 -jű , 630 mm 
hosszú próbapálcákat 1300, 1260 és 1210 C°-on 
öntöttünk egy és ugyanazon üstből. Az anyag 
összetétele a következő volt : C 3,78%, Si 1,02%, 
Mn 0,84%, P  0,17%, S 0,13%. Az anyagot FeSi- 
mal módosítottuk és 0,1 Cr-mal o ltottuk be. Az 
eredmények a következők voltak : A 40 mm 
0 -jű  próbapálca mindhárom hőmérsékleten öntve 
szürke töretű volt.

A 30 mm 0 - jű  próbapálcák törete 1300 
C°-on öntve szürke töretű (18fa ábra) ; 1260 C°-on 
öntve már fehérben játszó töretét m utat (18/6 
ábra); 1210 0°-on öntve pedig feles töretét (18/c 
ábra).

c) b) a)
18. ábra. 30 mm 0  próbapálca törete 

a) 1300°-on öntve ; b ) 1260°-on öntve, c) 1210°-on öntve

Az ezekhez tartozó] szövetszerkezeti vizsgá
latokat a 19 a, b, c szövetelem képek m utatják, 
melyekből a következőket állapíthatjuk meg : 
az 1300 C°-on leöntött próbapálca grafit elrende
ződése finom, a szövete tiszta perlit (19fa ábra). 
Az 1260 C°-on leöntött próbapálca szövetszer
kezete perlit ledeburittal (19/6 ábra). Az 1210 
C°-on öntött próbapálca szövetszerkezetében az 
uralkodó szövet a ledeburit (19/с ábra).

Az* 1260 C°-on öntött próbatest megmun-

19ja ábra. 18/a ábra szövetképe. ( Maratva NНОs , 600 x  )
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1 9 ib ábra. 18jb ábra szgvetképe.'( Maratva H N 0 3, 600 X )

19/с ábra. 18/e ábra szövetképe. (Maratva H N 0 3, 600 x  )

kálása már nagy nehézségekbe ütközött, az 
1210 C°-on öntött próbapálcát megmunkálni nem 
tudtuk.

Ugyancsak különböző a 2 0  mm-es 0 -jű 
próbapálcák törete (20. ábra) : 1300 C°-on öntve 
világosszürke (20/a ábra), 1260 C°-on öntve már 
fehér töretű, nagyon kevés szürke résszel (20/6 
ábra). Az 1210 C°-on öntött próbapálca pedig 
már fehér töretét m utat, középen szívódással 
(20/c ábra).

Az 1300 C°-on öntött próbapálca grafitja 
lamellás grafit, szövetszerkezete finoman el
osztó lamellás, majdnem szemcsés perlit. Az 
1260 C°-on öntött próbapálca kevesebb ledebu- 
ritba ágyazott grafitot, az 1210 C°-on öntött 
próbapálca nagyon kevés grafitot és majdnem 
tiszta ledeburitot m utat. Az 1300 C°-on öntött 
próbapálcát még jól meg lehet munkálni, míg az 
1260 és 1210 0 °-on öntött próbapálcákat a szokásos 
módon nem lehetett megmunkálni.

Az 1300, 1260, 1210 0 °-on öntött 10 mm 0 -jű  
próbapálcák töiÁtei tiszta fehérek voltak.

Ezen első kísérleti eredmények alapján egész 
kísérletsorozatokat végeztünk' 1,0, 1,2, 1,3 és 
1,5% körüli Si-tartalmú anyaggal, 40, 30, 20, 
10 mm 0 - jű  próbapálcákon.

a) b) c)
120. ábra. 20 mm  0  próba törete: a) 1200°-on öntve, 

b ) 1260°-on öntve, c) 1210°-on öntve

A kísérletek folyamán megállapítottuk, hogy 
a nagyszilárdságú öntöttvas szövetszerkezetének 
kialakulására döntő az a pont, ahol a lehűlő 
folyékony vas hőmérséklete megegyezik a fel- 
melegedő forma hőmérsékletével. Figyelembevéve 
a Si cementit bontó képességét is, az em lített Si- 
tartalm ak mellett végrehajtott kísérleti ered 
ményeket diagramba foglaltuk össze.

Az öntöttvas és a formázóanyag fajhőjének, 
valam int az öntési hőmérséklet figyelembevételé
vel kiszám ítottuk azokat a pontokat — 1300, 
1260 és 1210 C° hőmérsékleten leöntött 40, 30, 
20, és 10 mm 0 - jű  próbapálcákat véve alapul —, 
melyen a lehűlő folyékony fém és a felmelegedő 
forma hőmérséklete egyenlővé válik. A számítások 
eredményeit a 21. ábra szemlélteti.

IS.?097ll

21. ábra. A  forma és a folyékony fém lehűlésének 
találkozási pontjai

Az 1300 C°-on öntött 40 mm 0 - jű  próba 
pálca hűlésének, és a forma felmelegedésé
nek hőmérsékletkiegyenlítődése 1070 C°-on áll 
be. Ezen a ponton találkozik a hűlő folyékony 
vas hőmérséklete a felmelegedő forma hőmérsék
letével. Az 1260 C°-on öntö tt ugyanilyen próba 
pálcánál a vasanyag és a forma anyag hőmérséklet
kiegyenlítődése 1041 C°-on történik. Az 1210 C°-on 
ön tö tt ugyanilyen próbapálca vasanyagának és 
formaanyagának hőmérsékletkiegyenlítődése pe
dig 1009 C°-on áll be. Hasonló megállapítások 
tehetők az ábrából a többi falvastagságokra is. 
Az ábrába berajzolt vízszintes vonalak az egyes 
sziliciumtartalmakhoz tartozó kísérletileg meg
állapított perlitpontok határait jelölik.
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Természetesen ebből a diagramból, mely 
immár figyelembe veszi a falvastagságon kívül a 
lehűlési hőmérsékletet is, nem lehet átfogó képet 
alkotni a nagyszilárdságú öntöttvas szövetszerke
zetének kialakulására. Ezeket az értékeket a 22. áb 
rában egy 3 dimenziós diagramban foglaltuk össze, 
ahol már könnyen le lehet olvasni az egyes érté 
keket. I t t  már egész szépen látható az, hogy nagy 
hőmérsékletű önt éskor a perlit keletkezése lénye-

22. ábra. A  falvastagság, a lehűlési sebesség és a Si 
hatása a nagyszilárdságú öntöttvas szövetszerkezetére

gesen biztosabb. Míg 1300 C°-on a legkisebb törés 
mutatkozik csak a különböző falvastagságok 
között, addig az ugyanazon leöntött próbatestek 
szövetszerkezeti kialakulása 1210 C°-on öntve 
teljesen korlátozott méretűek és egészen szűk 
határok közé szorulnak. Evvel magyarázható az a 
tény, hogyha öntvényt sorozatban öntünk, akkor 
egy és ugyanazon üstből leöntött első és utolsó 
darab között mind szövetszerkezeti, mind szilárd 
sági, illetve keménységi különbségek vannak,

23. ábra. Perlit-teriilet nagyszilárdságú öntöttvasnál

és — m int a diagram m utatja, — nagyon sokszor 
beállhat az az eset, hogy míg az először leöntött 
öntvények megmunkálásakor semmi zavar nem 
m utatkozott, az utolsó darabok nagyon sokszor 
kéregbe fu to ttak  és m egmunkálhatatlanokká vál
tak.

A perlites terület kialakulásának feltételeit 
az öntési hőmérséklet és Si-tartalom, valam int a 
falvastagság figyelembevételével a 23. ábra áb 
rázolja. Az esetenként fellépő hőveszteségek figye
lembevételével valószínű perlitterület kialaku 
lását a 24. ábra ábrázolja.

24. ábra. Perlit-terület nagyszilárdságú öntöttvasnál

Ezek a diagramok tökéletesen ábrázolják és 
összefüggésükben irányt m utatnak a nagyszilárd 
ságú öntöttvas biztonságos gyártására. De bizo
nyítják azt is, hogy minél nagyobb hőmérsékleten 
öntünk, annál nagyobb terjedelmű a perlit te 
rülete és annál biztonságosabban tudunk vé
konyabb falú öntvényeket nagyszilárdságú ön tö tt 
vasból gyártani.

Ezek a kísérletek, illetőleg kísérleti eredmények 
tehát bizonyítják azt, hogy a perlit kialakulásá 
nak legelső feltétele a nagyhőmérsékletű öntés. 
Érdekessége pedig — ami még nincsen kikutatva, 
— hogy miért érzékeny annyira az anyag 40, 
illetőleg 90 C°-os öntési hőmérsékletkülönbségre, 
illetőleg mi az oka annak, hogy a nagyszilárd 
ságú öntöttvas keménysége nagy hőmérsékleten 
öntve a megmunkálhatóság határán belül van.

Az eddig elért kísérleti eredmények kiérté 
kelése folyamán meg lehet állapítani, hogy a 
perlit kialakulása annál biztosabb, minél na 
gyobb hőfokon egyenlítődik ki a folyékony fém 
és a felmelegedő forma hőmérséklete.

A legújabb irányzat konstrukciós vonalon a 
beépített öntvények súlyának csökkentése. En 
nek következtében több esetben előfordult, hogy 
egy és ugyanazon ötvényen 80 mm falvastagságú 
és 12 mm falvastagságú öntvényrész volt. Az 
előírás a 80 mm-es falvastagságon minimum 
180 Brinell-keménységet írt elő és a 12 mm-es 
falvastagságot megmunkálási jellel lá tták  el. Az 
utolsó megmunkálási operáció rendszerint ezen 
vékonyfalú öntvényrész megmunkálására esett. 
Tekintettel arra, hogy ezt egyáltalában nem lehe
te tt megmunkálni, vagy ha igen, csak nagy nehéz-
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25. ábra. Hőtároló próbatestek

seggel, az egész öntvényt, amely már majdnem 
teljesen meg volt munkálva, természetesen az 
öntöde hibájából leselejtezték.

Ha egy 80 mm-es falvastagságú csúszó
felületen minimálisan 180 Brinell-keménységet. 
írnak elő és azt az öntöde mesterséges hűtés nél
kül is betartja, akkor az eddig előadottak alapján 
a 1 2  mm-es falvastagságú rész, különösen abban 
az esetben, ha a folyékonyfém beömlésétől meg
lehetős távolságban van, kéregbe fog futni és 
megm unkálhatatlan lesz. Ezeknél az öntvényeknél 
használtuk először az ún. hőtároló eljárást, 
amelynek létjogosultságát és eredményeit a követ
kező kísérleti öntésekkel bizonyítjuk.

2 0  és 1 0  mm-es átmérőjű próbapálcát ön 
tö ttü n k  le (25. ábra). Az öntés alulról történt. 
Az összetétel a következő volt :

C 3,68%, Si 1,12%, Mn 0,85%, P  0,14%, S 0,13%, 
Cr 0,6%.

Mint az ábrából látható, 10 és 2 0  mm-es 
0 -jű, 630 mm hosszú próbatesteket öntöttünk s 
ugyanakkor mellette felerészben 1 0  és 2 0  mm-es 
0 -jűket 40 mm 0 -jű próbatestekhez kapcsolódva. 
Ezzel a kísérlettel azt vizsgáltuk, hogy a kiegyen
lítődési hőmérséklet emelkedése következtében 
hogyan alakul a szövetszerkezet.

Az alulról történő öntés következtében az

áthaladó folyékonyfém az alattuk levő próba 
test formahomokját jobban felhevítette s ennek 
következtében a hőmérséklet kiegyenlítődésnek 
lényegesen nagyobb hőmérsékleten kell beállnia, 
mint a velük párhuzamosan és egy beömlőn öntött, 
sima próbatestekben.

A leöntött próbatestek a várakozásnak meg
felelő eredményt adták (26. ábra). A hőtároló 
nélküli próba feles töretű (26/a ábra), míg a 
hőtárolóval öntötté szürke (26/b ábra).

A 10 mm 0  -jű próbatestek hasonló eredményt 
adtak.

Ezekből a kísérleti eredményekből megállapít
hatjuk,hogy az ún. hőtároló alkalmazásával a lehűlő 
folyékony vas és a felmelegedő forma hőmérsék
letének kiegyenlítődése lényegesen nagyobb hő 
mérsékleten történik meg s ezért a perlit kialaku 
lása biztonságosabb. A hőtárolók beiktatása kö 
vetkeztében — mint lá thattuk  — a vizsgálat 
a la tt álló próbapálca formáján keresztül nagy- 
mennyiségű folyékony fém ment keresztül, ami

b. a.
26. ábra. Hőtároló nélkül a) és hőtárolóval 

b) öntött próba törete

a forma anyagát jobban felhevítette, ennek kö 
vetkeztében a forma és a lehűlő vas hőmérsékleté
nek kiegyenlítődése nagyobb hőmérsékleten állott 
be. így  a fém lehűlése lényegesen lassabbá vált és 
ez biztosította a perlites szövetszerkezet kialaku 
lását.

Ezekkel a kísérletekkel kutatásaink első 
szakasza lezárult. A továbbiakban egy-két elgon
dolást és eredményt ismertetünk.

27. ábra. Ganz-Jendrassik hengerfej
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A Ganz-Jendrassik motor hengerfejeméi és 
hengerpárainál — tekintettel az eddigi gyártás 
nál levő nagy selejtre —- egy külön anyagösszeté 
te lt kísérleteztünk ki. Ez az anyagösszetétel is 
szerepel az eddig elvégzett kísérletsorozatban, és 
jelzi, hogy a szürke öntöttvasnál a szövetszerke
zeti kialakulások eddig megállapított feltételei 
mellett még egy új feltétel is jelentkezik. Ez pedig 
a leöntendő öntvény alakja.

A 27. ábrán a fenti elgondolások szerint ön 
tö tt Ganz-Jendrassik motor hengerfej öntvényei
nek metszeteit m utatom  be. Amint látható, a 
szerkesztés tág határok között adta meg az egyes 
falvastagságokat és ennek következtében — fi- 
gyelembevéve, hogy az előírt Brinell-keménységet 
a legvastagabb részen történő méréssel írta  elő 
(40 mm) — nehéz feladatok elé állította az ön 
tödéket. Több kísérlet után az előírt keménységet 
elértük, sőt túl is haladtuk s ugyanakkor, mint 
az ábrán is látható, az öntvényt szét lehetett fű 
részelni és a víznyomás próbát is bírta. Eddig 
1540 db öntvényből 78 db vált nyomás közben 
selejtessé, de a hiba valamennyinél elmosott 
homokból eredt. A kémiai és szilárdsági vizsgála 
tok  azt m utatták, hogy ezeket az eredményeket 
1—1,5% Si-tartalmú öntöttvassal értük el, mely 
nek a szakítószilárdsága általában 28 kg/cm2

felett van, azonban 36—40 kg/cm 2-es értékek is 
előfordulnak.

A z e d d ig i  v iz s g á la to k  e ls ő s o rb a n  a z  a n y a g  
m in ő sé g é re  v o n a tk o z n a k .  A z ö n tv é n y  a la k já n a k  
a  h a t á s á t  k ü lö n  k ís é r le te k k e l  v iz s g á l ju k .

A z összes le k ö z ö lt  á b r á k  e r e d e t ie k .

Összefoglalás

A  ta n u lm á n y  fo g la lk o z ik  a  n a g y s z ilá rd s á g ú  ö n 
t ö t t v a s  h a z a i  fe jlő d ésév e l. B e m u ta t ja  a  r é g e b b i a d a g 
ö s sz e á llí tá s o k a t és az  e lé r t  sz ilá rd sá g i és k e m é n y sé g i 
é r té k e k e t.

Szövetszerkezeti v izsgá la to k k a l köv e ti a  szü rke  ön 
tö t tv a s  szövetszerkezetének  k ia la k u lá sá t, a n n a k  fe lté 
te le it, illető leg  elem zi az egyes fáz iso k b an  m egjelenő- 
g ra fit-  és szövetképeket.

T á rg y a l ja  a  n a g y  C - ta r ta lm ú  n y e rs v a s  f e lh a s z n á 
lá s á t .  V izsg álja  a  k ü lö n b ö z ő  h ő m é rsé k le te k e n  le ö n tö t t  
p ró b a p á lc á k  g ra f it-  és s z ö v e tsz e rk e z e té t. E n n e k  a l a p 
j á n  d ia g ra m b a n  m u ta t j a  b e  a z o k a t  a  h a tá r o k a t ,  a m e 
ly e k e n  b e lü l a  n a g y s z ilá rd s á g ú  ö n tö t tv a s  b iz to n sá g o sa n  
g y á r th a tó .

F og lalkozik  a  kérgesedés m egelőzésének m ó d ja i 
val. A  szü rke  ö n tö ttv a s  sz ilárdság i, kem énység i és 
szövetázerkeze ti fejlődése h a z á n k b a n  az első v ilág h á 
b o rú  u tá n i  években  kezo ő d ö tt, a m ik o r 1 9 2 8 -b an  leg 
először k a p tu n k  o lyan  ren d e lés t, hogy  gőzhenger ö n t 
v ényekhez  h o z z á ö n tö tt 22,5 m m  á tm é rő jű  n y e rsen  ö n 
t ö t t  p ró b ap á lca  20 m m  á tm é rő re  lem u n k á lv a  m in i 
m um  19,8 k g /m m 2 szak ító  sz ilá rd ságú  legyen.

Szürkeöntvény gyártás kokillában
B O D I Á B  B É L A  (MÁVAG Öntödék)

1 )K  : 6 2 1 .  7 4 .0 4 3 .1  ; 6 6 9 .1 3

П роизводственны е опы ты  л и тья  чугуна в коки лях .

B e tr ie b ser fa h ru n g c ii b e im  G iessen  in  g u sse ise r n e  K o 
k il le n .

P r a c tic a l e x p e r ie n c e s  w ith  p o u r in g  in  c a s t - ir o n  m o u ld s .

Öntödénkben évek óta gőzgép alkatrészeket 
gyártunk öntöttvasból. Egyes gyártmányokkal 
szemben a megrendelők rendkívül szigorú átvételi 
feltételeket írnak elő. A formázás eddig használt 
technológiája bonyolult, ugyanakkor az önt 
vények minden felületét megmunkálják.

1. ábra. Alacsony nyomású dugattyú

Ilyen öntvényt m utat az 1. ábra. A formázás 
módját a 2. ábrán láthatjuk. Ezt és az ehhez 
hasonló típusú öntvényeket szárított homok- *

* É rk e z e tt  1958. IX . 27-én.

formába öntöttük, szigorú ellenőrzés mellett,, 
mégsem tud tuk  megakadályozni egyes selejt- 
jelenségek fellépését. Em iatt nehézségbe ü tközö tt 
a megmunkáló műhelyek öntvény ellátása és szá
mottevő selejtkár jelentkezett az öntödében.

2. ábra. Alacsony nyomású dugattyú formája

Mivel az öntvény minden külső felületét meg
munkálják, a legkisebb felületi hiba is akadályozza 
az öntvény értékesítését.

A selejt megakadályozására kísérleteket vé 
geztünk, és az em lített öntvények minőségének 
javulását a kok illaöntés bevezetésétől vártuk. 
A minőségjavítás mellett a kokillaöntés gazda
sági előnyeire is számítottunk.

Áttanulm ányoztuk a kokillaöntéssel foglal
kozó hazai és külföldi szakirodalmat [1—3] és az
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így szerzett tapasztalatok alapján kezdtük meg 
kísérleteinket.

Először a szerszám szerkesztésével fog
lalkoztunk. Az ehhez szükséges öntvényeket fa 
m intákkal formáztuk, a bonyolultabb m inták 
helyett egyes öntvényeknél sablont is használ
tunk. A minták készítésekor figyelembe vettük 
a megmunkálási ráhagyást és kétszeres zsugoro
dást. A minták sarkait erősen lekerekítettük és a 
kokillák falvastagságát a külföldi adatok alap 
ján 20—50 mm között állapítottuk meg. Az így 
elkészített kokillák már az első öntések utál) 
elrepedtek, ezért a kokillák falvastagságát 10 
mm-rel növeltük. Az új, nagyobb falvastagságú 
kokillákban nagy sorozatban sikeresen gyár 
to ttunk  egyes öntvény fajtákat. A 3. ábrán lát-

3. ábra. Kokillában gyártott öntvény

ható öntvényből 1 kokillában 180 darabot ön 
tö ttünk. A kokillák anyagának összetétele :
C 3,2—3,7%, Si 1,6—2,5%. Mn 0,5—0,95%, 
P  0,25%, S max 0,12%. Öntéskor a folyékony 
vasat FeSi-vel oltottuk be. Az öntvényt 500— 
550 C°-on hőkezeltük.

A kokillák felületének bevonására külön 
böző összetételű fekecsekkel kísérleteztünk. Az 
egyik bevonóanyag összetétele :

Őrölt s a m o t t ...........................  44—64%
Tűzálló a g y ag .........................  10— 6%
Vízüveg....................................  6%
Víz ......... „ ..............................  40—30%

A bevonat kb. 1— 1,5 mm vastag rétegben fedte 
a kokilla felületét.

Másik kokilla bevonóanyag összetétele az 
alábbi :

Acetilén korom........................... 50 g
Vízüveg......................................  100 g
Tűzállóagyag............................. 50 g
Kálium perm anganát...................  0,5 g
Víz ..............................................  1,0 liter

A két bevonat nem biztosította az öntvények 
felületének kifogástalan minőségét, gázhólyagok 
és felületi egyenetlenségek m utatkoztak. Ezért 
más összetételű bevonat anyagokat is használ
tunk, többek között

70% FeSi-por, (90% Si) 0,1 szita maradék,
30% fenolgyantapor.
Ezt a bevonatot csak meleg kokillán hasz

nálhattuk, de nem biztosított megfelelő sima felü
leteket.

A következő és ma is használt fekecs alap 
anyaga grafit és a grafit minőségétől függően a 
következő összetételekben használjuk :

Orosz grafit .........................  80%
A gyag............................................  16%
Dextrin ........................................  2,3%
Bentonit ......................................  1,3%
Melasz ..........................................  0,4%

vagy
Angol őrölt grafit ............. ' . . . .  . 32%
Záhonyi őrölt g ra fit....................  32%
Őrölt a g y ag ..................................  32%
Dextrin ........................................  3,0%
Melasz ..........................................  1,0%

vagy
Cseh darabos grafit ..................  75%
K o k szp o r......................................  14%
Dextrin ........................................  2% (
Melasz ..........................................  1 %
A gyag ...........................................  8%

Ezekkel a fekecsekkel sima felületű öntvényeket 
kaptunk. Öntés u tán  a fekecset a kokillák felüle
téről eltávolítottuk, minden öntés előtt a ko- 
killákat új fekeccsel vontuk be. Az öntvények belső 
üregeit olajos és melaszos homokból készült m a 
gokkal képeztük ki.
t. ► * A kokillákba öntött öntvények átlagos össze
tétele a következő volt :
C 3,5%, Si 2,02%, Mn 0,6%, P  0,2%, S 0,08%. 
A folyékony vas összetételét a külföldi irodalmi 
adatok alapján állapítottuk meg.

A kokillába öntött gőzhenger dugattyú 
öntési módját a 4. ábra szemlélteti. A forma külső 
részét a kokilla képezi, a felső részen a formát 
homokmaggal zártuk. Ez a megoldás nem nyúj
to tt  kielégítő eredményt, mert az öntvény felső 
része nem érte el a kívánt keménységet és durva 
grafitkiválást észleltünk. A végleges megoldást 
úgy értük el, hogy a takaró magba is hűtő vasa 
ka t te ttünk. A forma beömlőjét az agyrészen 
helyeztük el. A beömlőt úgy képeztük ki, hogy a 
folyékony vas sugara ne érje közvetlenül a ko 
killa falát, ezért a középső furatmagot talpas k i 
vitelben készítettük.

4. ábra. Magas nyomású dugattyú kokillaformája
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2. furatmag behelyezése,
3. köpenymag rögzítése,
4. magtámaszok elhelyezése a köpenymagon,
5. takaróm ag felerősítése,
6. leszorító lemez felerősítése,
7. beömlő és légző felépítése.
Az összerakás egyik mozzanatát m utatja az

5. ábra, az összeállított formát a 6. ábrán lá t 
hatjuk.

Öntés előtt a kokillát 100— 150 C°-ra elő
melegítjük, és 15—20 fokos szögben megdöntjük. 
A döntés iránya mindig úgy esik, hogy a légző 
a forma legmagasabb pontján legyen. Ezzel biz
tosítjuk a forma üregében keletkező gázok és a 
levegő gyors eltávozását.

Az öntési hőfok 1240— 1290 C° között vál
tozik, a folyékony vas összetételét homokba és 
kokillában öntö tt ékpróba alapján ellenőrizzük.

Az egyenletes keménység biztosítása nehéz
ségeket okozott, az értékek jelentős szórást m u 
ta ttak . Ha az öntvényt leöntés után a kokillában 
hagytuk 6, 10, 15 percig, akkor a keménységcsök
kenés 10— 15 HB egységet m utato tt. Ez az érték 
8 óra alatt sem változott.

Az öntvény egyes részei között a keménység 
értékek jelentős eltérést m utatnak. Az alsó és 
felső rész között 5— 15 HB is lehet. A folyékony 
vas kis öntési hőmérséklete növeli a keménység
különbségeket. Egyes, 1220 C°-on öntött dugaty- 
tyúk keménysége 40—60 HB egységgel volt több, 
mint az 1290 C°-on öntötteké. Ezeket a nehéz
ségeket napjainkig sem tudtuk  megoldani. Mind
ezek ellenére a homokformáknál jelentkező 60— 
80%-os selejtet a felére csökkentettük.

A keménységi értékek szórását úgy igye
keztünk csökkenteni, hogy a 4. ábrán ismer
te te tt kokillaforma belső felületét 4—5 mm vas 
tag héjmag béléssel vontuk be. Az eljárás előnye 
abban mutatkozik, hogy a helyi bekeményedések 
teljesen megszűntek, nem szükséges a kokülát 
előmelegíteni, számottevően növekedett a ko- 
killák élettartam a. A héjbélést minden öntés u tán 
a még meleg kokilla felületén képezzük ki, a forma 
üregének méretpontosságát sablonnal ellenőrizzük. 
A bélés anyaga nem nedvszívó, ezért huzamosabb 
ideig tárolhatjuk.

Az ezzel a módszerrel gyárto tt öntvények 
selejtjét 15% alá csökkentettük.

Öntödénkben a kokilla-foyna készítésének 
két módszere valósult meg, az egyik a közvetlen 
kokillaöntés, ahol a fémforma felületét csak vé 
kony fekecs réteg borítja, a másik a héjjal bélelt 
fémformák alkalmazása. Eddigi tapasztalataink 
alapján a kokillaformák alkalmazásának szám 
talan előnyét tapasztaltuk. Ennek alapján meg
állapíthatjuk, hogy a kokillaformák alkalm azása 
egyes, arra alkalmas szürke vasöntvények gyár
tásánál megvalósítható.

IR O D A L O M

[1] A . M . Petritschenko : K o k ille n g u ss . F a c h b u c liv e rl . 
L e ip z ig  1953.

[2] M ou ld  p ro ce ss  fo r  p ro d u c in g  g ra y  iro n  cas tin g s .
[3] F. Naumann : S zü rk e- és te m p e rö n tv é n y e k  g y á r tá s a  

k o k illá b a n . K L . Ö n tö d e . 1955. 11. 269. old.

5. ábra. Összerakás

6. ábra. Összeállított forma

A 4. ábrán látható forma összerakása a követ
kező sorrendben történik :

1. magtámaszok elhelyezése a kokilla alsó
részébe,
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A 25. Nemzetközi Öntödei Kongresszuson elhangzott
előadások kivonata

(Liège-Bruxelles, 1958. szept. 29—okt. 3.)

1. H. Scholz : Az ember és a munka az öntödében
A  d o r tm u n d i M a x -P la n c k  M u n k a fiz io ló g ia i I n té z e t  

a z  ö n tö d é k b e n  tö b b  m in t  k é t  é v e n  á t  v é g z e t t  v iz s g á la 
to k a t  a r r a  v o n a tk o z ó a n , h o g y  m e k k o ra  a  m u n k á s o k  
f iz ik a i  ig é n y b e v é te le  a  rég e b b i és a  k o rsz e rű b b  ö n tö d é k 
b e n . H o g y a n  h a t n a k  a  d o lg o z ó ra  az  eg y es m u n k a  és 
ü z e m i k ö rü lm é n y e k , v a la m in t  a  k ö rn y e z e t és m ily e n  
m ó d o n  le h e t a  m u n k á t  és a  m u n k a k ö rü lm é n y e k e t az  
e m b e r  s z á m á ra  m eg fe le lő b b é  te n n i .  13 ü z e m b e n  ta n u l 
m á n y o z tá k  k b . 200 ö n tö d e i m u n k á s  te s t i  ig é n y b e v é te 
lé t. A  m e g v iz sg á lt f é r f ia k n a k  m in te g y  fe le  m in d  e n e r 
g e tik a i, m in d  v é rk e rin g é s i sz e m p o n to k b ó l a  m e g en g e 
d e t tn é l  n a g y o b b  te rh e lé s t  k a p . A  jo b b a n  g é p e s í te t t  
ü z e m e k b e n  k ev e se b b  m u n k á s  v a n  te s ti le g  tú lte rh e lv e .  
A z ö n tö d é k b e n  fe llépő  n a g y o b b  te s t i  ig é n y b e v é te l 
le g fo n to sa b b  o k a i a  n e m  k ie lég ítő  sz á ll í tá s i  v iszo n y o k , 
a  ro sszu l s z e rk e s z te t t ,  a  do lgozó  e m b e rn e k  n e m  m e g 
fe le lő  g ép ek , a  h ő ig é n y b e v é te l és a  z a já r ta lo m . M aga 
a z  e m b e r  is  g y a k ra n  ily e n  o k n a k  te k in te n d ő , m in th o g y  
so k sz o r n e m  t a r t j a  b e  a  m e g e n g e d e tt  p ih e n ő id ő k e t .

A ré g ib b  ö n tö d é k b e n  a  le g n e h e z e b b  m u n k á k  : a  
k éz i h o m o k e lő k ész íté s , a  h o m o k  fo rm á z ó s z e k ré n y b e  
v a ló  la p á to lá s a ,  a  fo rm á z ó s z e k ré n y e k n e k  a z  ö n tő 
á g y r a  v a ló  sz á llítá s a , a  k éz i ü r í té s  és á l ta lá b a n  a  k éz i 
s z á l l í tá s o k . A  g é p e s í te t t  h o m o k e lő k é sz íté s  és h o m o k - 
sz á llítá s , g ö rg ő so ro k  és ü r ítő rá c s o k , v a la m in t  k o r 
s z e rű  rá z ó -fo rm á z ó  g ép e k  ü ze m b e h e ly e zé se  m eg k ö n y - 
n y í t i  a  m u n k á t .  T o v á b b i jó l é rz é k e lh e tő  k ö n n y í té s t  
e re d m é n y e z n e k  a  leem elés  és a  fu tó s z a la g ra  v a ló  
h e ly e z é s  g ép esítése , a  h o m o k ta r tá ly o k  v illa m o s v e z é r 
lé s re  v a ló  á ta la k í tá s a  s tb .

M in d e n  ra c io n a liz á lá s i  in té z k e d é sn e k , a m e ly  a  
m u n k á s s a l  k a p c s o la tb a  k e rü l,  n e m c sa k  a  te rm e lé s  
n ö v e k e d é se  és m e g ja v í tá s a  a  c é lja , h a n e m  e g y ú t ta l  a  
do lgozó  e m b e r t is te h e rm e n te s í te n ie  k e ll. A  te rm e lé s  
m e g n ö v e lé sén e k  felső  h a tá ro ló  té n y e z ő je  m in d ig  a  
m u n k á s  ta r tó s  te l je s ítm é n y é n e k  fe lső  h a t á r a  leg y en , 
n e  p e d ig  az  e m b e r  á l t a l  k is z o lg á lt  gép  k a p a c i tá s a .

2 . L. Villner : A vasöntvény-termelés növekedése és
néhány ezt befolyásoló tényező

S ta t i s z t ik a i  ta n u lm á n y o k  s z e r in t  S v éd o rszá g b an , 
N é m e to rsz á g b a n , a z  U S A -b a n  és A n g liá b a n  a  vas- 
ö n tv é n y e k  to n n a te rm e lé s é n e k  n ö v e k e d é s i sebessége az  
u tó b b i  é v t iz e d e k b e n  k ö v e t te  a  te lje s  ip a r  te rm e lé sé n e k  
n ö v e k e d é s é t és m é g in k á b b  a  g é p ip a r  és eg y éb  fo g y a s z tó 
ip a ro k  fe jlő d ésé n ek  ü te m é t .  E z  az  ö sszefüggés y  =  
— a -xb h a tv á n y fü g g v é n n y e l  fe je z h e tő  k i, ah o l y  =  
=  v a s ö n tv é n y te rm e lé s  és x =  ip a r i  te rm e lé s . A  b k ite v ő  
e b b e n  a z  e s e tb e n  0 ,7— 0,8 az  á l ta lá n o s  ip a r i  te rm e lé s re  
és 0 ,4— 0,6 a  g é p ip a r i  te rm e lé s re  v o n a tk o z ta tv a .  A z 
u tó b b i  é v e k b e n  a  fe jlő d és  ü te m e  c sö k k e n t.

A te rm e lé s  a r á n y la g  la s sú b b  n ö v e k e d é s é t fő k é p 
p e n  h á r o m  té n y e z ő  o k o z ta  : 1. a z  ö n tö t tv a s  és a z  ö n té s i 
m ó d sz e re k  m ű sz a k i fe jlődése . E n n e k  e re d m é n y e  a  
k ö n n y e b b  ö n tv é n y  és e z á l ta l  k ise b b  to n n a m e n n y isé g .
2. E g y é b  a n y a g o k  és m ó d sz e re k  v e rse n y e . A  le g k o m o 
ly a b b  v e r s e n y tá r s a k  a  h eg e sz té se n  és a  lem ezb ő l s a j to l t  
a lk a tré s z e k e n  k ív ü l  a  k ö n n y ű fé m e k . A  m ű a n y a g o k  és 
a  k o v á c s o lt  á r u  n e m  okoz k o m o ly a b b  te rm e lé s i k ie sé s t.
3. A z ip a r i  te rm e lé s  e lső so rb a n  a z o k n á l a  g y á r tm á n y o k 
n á l n ő , a m e ly e k b e n  k ev e se b b  az  ö n tv é n y .

A zo k  a  fo g la lk o z ta tá s i  n eh ézség ek , a m e ly e k  az  
u tó b b i  é v e k b e n  S v é d o rsz á g b a n  és m á s  o rsz á g o k b a n  
is  je le n tk e z te k ,  n e m  a  c sö k k en ő  te l je s  te rm e lé s re  v e z e t 
h e tő k  v issza , h a n e m  in k á b b  a r r a  a  k a p a c i tá s n ö v e k e 
d é s re , a m e ly  a  te rm e lő b e re n d e z é se k  ra c io n a liz á lá s a  
ré v é n  k e le tk e z e tt .

1 Az előadások  te lje s  szövegére ig én y t ta r tó  o lvasó ink  igényü 
k e t  a K ohó- és G ép ipari M in isztérium  Ip a rp o lit ik a i F ő o sz tá ly á n  
(B u d a p e s t, V ., S zabadság  té r  5— 6.) je len tsé k  be.

3. G. Blanc : Az öntödei kutatás jelenlegi irányai
A z ip a r i  és tu d o m á n y o s  k u ta tá s  k la s sz ik u s  m e g 

k ü lö n b ö z te té s e  ezen  a  te rü le te n  n e m  m e g n y u g ta tó , 
m e r t  a  k é tfé le  k u ta tá s  je llem ző i so k sz o r eg y sze rre  
je le n tk e z n e k .

A z ü ze m i g y a k o r la tb a n  fe lm e rü lt  te rm e lé s i p ro b lé 
m á k  a z o n b a n  e lv á la s z th a tó k  a z o k tó l, a m e ly e k  v a la m e ly  
k u ta tó  g o n d o la tv ilá g á b a n  sz ü le t te k . U g y a n íg y  k ü lö n b 
sé g e t le h e t te n n i  a  k iv á la s z to t t  té m á k  k ö z ö t t  is, jó lle h e t 
á l ta lá n o s  i r á n y z a t ,  h o g y  o ly a n  fe lté te le k  m e lle t t  d o lg o z 
z u n k , a m e ly e k  m e g k ö z e lítik  a  g y a k o r la to t .  A z ily e n  
fe l té te le k  m e lle t t  p o n to s  m é ré s i m ó d sz e re k  a lk a lm a z 
h a tó k  és a z  íg y  k a p o t t  é r té k e k  —  m iv e l b iz o n y o s  m é r 
t é k ű  sz ó rá s  e lk e rü lh e te tle n  —  a  m a te m a tik a i  s ta t i s z 
t i k a  m ó d sz e re iv e l é r té k e lh e tő k .

A  szerző  e lső so rb a n  a z  a lá b b i te rü le te k e n  je len leg  
fo ly ó  k u ta tá s o k a t  e lem zi : n y e rs a n y a g o k , o lv asz tó - 
b e re n d e z é se k , az  ö tv ö z e te k  keze lése  fo ly é k o n y  á l la p o t 
b a n , a  fo rm á z ó h o m o k o k  ta n u lm á n y o z á s a ,  a  fém ek  
á ra m lá s a ,  fo rm á z ó  e l já rá s o k , k ü z d e le m  az  eg y e n lő tle n  
ö n tö d e i te rm e lé s i fe lté te le k k e V a z  ö n tő fo rm á k  m e c h a n i 
k a i  tu la jd o n s á g a i  és a z  ö n tö t t  ö tv ö z e te k  sz ö v e tsz e rk e 
ze te .

A z ö n tö d e i k u ta tó in té z e te k ,  az  ip a r i  v á l la la to k , a  
tu d o m á n y o s  in té z e te k  és a  ro k o n ip a r i  k u ta tó in té z e te k  
k ö z ö t t i  e g y ü t tm ű k ö d é s  n a g y o n  te rm é k e n y n e k  b iz o n y u lt  
és n a g y o n  k ív á n a to s  le n n e , h o g y  ez a z  e g y ü t tm ű k ö d é s  
n e m z e tk ö z i v is z o n y la tb a n  is  e l te r je d je n .

4. B. Marincek— H. Feichtinger : Gázok az öntöttvas
ban
K ü lö n b ö z ő  ö n tö t tv a s -p ró b á k o n  m e g v iz s g á ltá k  a n 

n a k  a  g á z m e g h a tá ro z ó  m ó d sz e rn e k  az  a lk a lm a z h a tó 
s á g á t ,  a m e lly e l m e g á lla p íth a tó  a  te lje s  g ázm en n y iség , 
a n n a k  ö ssz e té te le , v a la m in t  a  g áz fe jlő d é s  sebessége  is. 
E z  az  e l já rá s  a z  ö n tö t tv a s  g á z ta r ta lm á n a k  m e g h a tá ro 
z á s á ra  e re d m é n y e se n  fe lh a s z n á lh a tó .

Ö ssz eh aso n lító  m e g h a tá ro z á s o k  é rd e k é b e n  s z ü k 
séges, h o g y . a  p ró b a v é te l  k ifo g á s ta la n  leg y en , a  g á z 
e lem zés le h e tő le g  a z o n n a l k ö v esse  a  p ró b a v é te l t ,  a z  
e lem z ő k ész ü lé k n ek  k ic s i le g y e n  a  v a k é r té k e  és a  p ró 
b á t  k b . 2000 °-ig le h esse n  g á z ta la n í ta n i .

б. ТГ. Patterson : Üstadalékok hatása az öntöttvasra
A  s z ü rk e  ö n tö t tv a s  tu la jd o n s á g a in a k  m eg íté lé sé re  

a lk a lm a s  a z  érettségi fok és a  relatív keménység.
K ü lö n  ö n tö t t  30 m m  á tm é rő jű  n y e rs  p ró b a p á lc á k  

é re tts é g i fo k a  az  a lá b b i k é p le t te l  s z á m í th a tó  :

RG сгв_____
102 —  82,5 Se

100 (%)

A  r e la t ív  k e m é n y sé g e t a  fa lv a s ta g s á g tó l  fü g g e tle n ü l 
az  a lá b b i  k é p le t te l  le h e t  s z á m íta n i  :

RH= JLÜ
100 -j- 4,3 (Tb

A  1 0 0 % -n á l n a g y o b b  é re tts é g i fo k ú  és 1 ,0-nél 
k ise b b  r e la t ív  k e m é n y sé g ű  v a s f a j tá k a t  k iv á ló  m inő - 
sé g ű e k n e k  k e ll te k in te n i .  A z R G /R II  h á n y a d o s  m in ő 
ségi je lle m z ő k é n t ja v a s o lh a tó .

A  k ö v e tk e z te té s e k  s z e r in t a  n a g y  é re tts é g i fo k  
és a  k is  r e la t ív  k em én y sé g  c s a k  az  o ly a n  ö n tö t tv a s f a j t á k 
n á l  te k in th e tő  m in ő ség i je llem ző n ek , a m e ly e k  t ú l 
n y o m ó a n  A  t íp u s ú  g r a f i to t  ta r t a lm a z n a k .  A z A  g r a f i t  
id e g e n  f a j t á jú  m a g o k b a n  d ú s  o lv a d é k b a n  k e le tk e z ik . 
A z id e g e n  f a j t á jú  m a g o k a t  a  tú lh e v í té s  e lro n c so lja . 
K is e b b  h ő m é rs é k le te n  ú jr a k é p z ő d h e tn e k , h a  e h h e z  
e leg en d ő  id ő  á l l  ren d e lk ez ésre . A  k ép z ő d és i id ő  b eo ltó  
ü s ta d a lé k o k k a l  m e g rö v id íth e tő .

A  m e ta l lo g rá f iá i  k é p e n  je le n tk e z ő  f in o m  g ra f i t le 
m e z e k  n e m  a  jó  m in ő ség  je llem ző i, s ő t a  D és E  t íp u s ú  
g r a f i t  h a t á r o z o t t a n  k e d v e z ő tle n . A  f in o m a b b  g r a f i tk i 
v á lá s r a  v a ló  tö re k v é s  —  eg y re  to v á b b  n ö v e l t  tú lh e v í té s
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r é v é n  —  az  ö n tö t tv a s  fe jlő d é s tö r té n e té b e n  tr a g ik u s  
té v e d é sn e k  te k in te n d ő . A z íg y  g y á r to t t  v a s fa j tá k n a k  
k ise b b  a z  é re tts é g i fo k a  és n a g y  a  r e la t ív  k em én y ség e .

A z o lv a s z tá s te c h n ik a  s z á m á ra  a z  a lá b b i  k ö v e tk e z 
te té s e k e t  v o n h a t ju k  le :

1. A z A  g r a f i tb a n  d ú s  b e t é te t  n e m  cé lsze rű  
1400° fö lé  h e v íte n i .

2. A z id e g e n fa j tá jú  m a g o k b a n  szeg én y  b e té te t  
e rő te lje se n  tú l  k e ll h e v í te n i  a z  egyes b e a d o t t  v a s fa j tá k  
e lté rő  m ag je lleg ó n ek  k ik ü sz ö b ö lé sé re . I ly e n k o r  a z o n 
b a n  e leg en d ő  id ő t  k e ll h a g y n i, h o g y  a z  o lv a d é k b a n  k i 
s e b b  h ő m é rsé k le te n  ú jb ó l  id e g en  f a j t á jú  c s írá k  k e le tk e z 
h e ssen e k . E n n é l h a tá s o s a b b  a z  ü s tb e n  v é g z e tt  u tó la g o s  
keze lés „ b e o ltó ” ü s ta d a lé k o k k a l ,  n e m  tú ls á g o s a n  
n a g y  h ő m é rsé k le te n  (leg fe ljeb b  1400°).

6. A. De Sy— J . Van Eeghem : A nem mágneses Ni—
Cu— Mn-tartalmú öntöttvasakkal végzett kutatások
eredményei
A N i— C u— M n - ta r ta lm ú  ö n tö t tv a s a k  a u s te n i t-  

s ta b il i tá s i  te rü le té n e k  m ó d szeres  ta n u lm á n y o z á s a  ab b ó l 
a  cé lbó l tö r té n t ,  h o g y  o ly a n  ö n tö t tv a s  ö tv ö z e th e z  
ju s s a n a k , a m e ly  200 O ers ted -e s  m e ző b e n  leg fe ljeb b  
1,05 m ág n eses  p e rm e a b il i tá s ú .

A  k ö z lem é n y  is m e r te t i  a z  ú j ö tv ö z e te k  m e c h a n i 
k a i  és f iz ik a i tu la jd o n s á g a it .

A lem ezes g r a f i tú  a u s te n i te s  ö tv ö z e te k  m e g le h e tő 
sen  csek é ly  s z a k ító sz ilá rd sá g a  g ö m b g ra f ito s ító  kezelés 
a lk a lm a z á s á v a l  m e g h á ro m sz o ro z h a tó .

A  g ö m b g ra fito s , a u s te n i te s  ö n tö t tv a s a k  s o k k a l 
sz ív ó sa b b a k , m in t  a  lem ezes g ra f i tú a k , d e  a  m ág n eses  
p e rm e a b il i tá s u k  jó v a l n a g y o b b .

7. M. Perry : Az emberi kapcsolatok az üzemben :
szociológia és empirizmus

8 D. Waeles : Az ipari vállalatok korszerű munka-
módszerei által létrehozott szakmai kiképzési kér
dések
A s z a k m a i k ik é p z é s  v o n a lá n  ed d ig  v é g z e t t  v iz s 

g á la to k  m a jd n e m  k iz á ró la g  m ű sz a k i je lle g ű  k é rd é se k re  
és a  g y á ra k b a n  a  te rm e lé sse l k a p c so la to s  p ro b lé m á k ra  
v o n a tk o z ta k ,  a  szerző  a z é r t  a r r a  u ta l ,  h o g y  a  k o rsz e rű  
v á lla lk o z á so k  te v é k e n y sé g e  n y o lc  m u n k a te rü le t r e  o s z t 
h a tó  fe l és r á v ilá g ít  a r r a ,  m e n n y ire  fo n to s  m in d e g y ik b e  
o ly a n  e m b e r t  á l l í ta n i,  a k ik  e lőzőén  a b b a n  a la p o s  k i 
k é p z é s t k a p ta k .

A  té n y le g e s  h e ly z e tte l  k a p c s o la to s  n é h á n y  v é le 
m é n y  u t á n  a  szerző  is m e r te t i  a  f ra n c ia  ö n tö d é k  k e z d e 
m é n y ez ése it.

9. M. C. Flem ings—-H. F. Taylor : Az elmélet gyakor
lati alkalmazása könnyűfém öntvények előállításában

A  M a ssa c h u se tts  T ec h n o ló g ia i I n té z e t  1951-ben  
k u ta tn i  k e z d te  a z  ö n tö t t  a lu m ín iu m ö tv ö z e te k  d erm e- 
dési té n y e z ő in e k  a  m e c h a n ik a i tu la jd o n s á g o k ra  k ife j 
t e t t  h a tá s á t .  A  7 év i k u ta tó m u n k a  s o rá n  t a lá l t  e re d 
m é n y e k  a  k ö v e tk e z ő k  :

1. M e g h a tá ro z tá k  a z  ö n tö t t  a lu m ín iu m 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 in a k  k ia la k u lá s á t  a k a d á ly o z ó  
té n y e z ő k e t.

2. L a b o ra tó r iu m i m ó d sz e re k e t d o lg o z ta k  k i  a  
té n y e z ő k  e llen ő rzésé re , és k é p e se k  a  k o v á c so lt  d a r a 
b o k a t  m e g k ö ze lítő  m e c h a n ik a i tu la jd o n s á g ú  ö n tv é n y e 
k e t  e lő á llíta n i.

3. E z e k e t  a  la b o ra tó r iu m i m ó d sz e re k e t s ik e rü l t  
k ö z v e tle n ü l a  te rm e lé s b e n  a lk a lm a z n i.

F ő k é p p e n  e g y fa j ta  ö n tö t t  a lu m ín iu m ö tv ö z e te t  
(„1 9 5 ” ö tv ö z e t,  4 ,5 %  C u-m al) v iz s g á lta k . A r r a  a  
k ö v e tk e z te té s re  j u to t t a k ,  h o g y  a  szo k áso s ö tv ö z e te k e t 
e lső so rb a n  az  a lá b b i  té n y e z ő k  g y e n g ítik  és r id e g í t ik  :
1. m ik ro p o ro z itá s  ; 2. r id e g  fém v e g y ü le te k .

A z ü z e m b e n  e lő á ll í to t t  ö n tv é n y e k  sz ilá rd sá g i 
tu la jd o n s á g a i  50— 1 0 0 % -k a l jo b b a k  a z  á lla m i s z a b 
v á n y o k  á tv é te h  e lő írá sa in á l, a z  e lé r t  n y ú lá s i é r té k e k  
p e d ig  m ég  7 0 0 % -k a l n a g y o b b a k  is  v o lta k . N a g y je le n 
tő sé g ű  té n y , h o g y  ezek  a z  e re d m é n y e k  re p ro d u k á lh a tó k  
és  magában az öntvényben is  s z a v a to lh a to k . 30 g és 300 
k g  k ö z ö t t i  ö n tv é n y e k e t  g y á r to t ta k .

P ró b a p á lc á k o n  és sok fé le  ö n tv é n y e n  v é g z e t t  k u t a 
tó m u n k a  s o rá n  k id e rü l t ,  h o g y  az  ú j m ó d sz e rek  az  a lá b b i

ö tv ö z e te k  tö m ö rsé g é t és m e c h a n ik a i tu la jd o n s á g a i t  
ja v í t j á k  je le n tő s  m é r té k b e n  :

„356” ötvözet (A1 — 7% Si — 0,3% Mg).
A Z  91 C ö tv ö z e t (M g —  8 ,7 %  A1 0 ,7 %  Z n —  

0 ,1 5 %  M n).
A Z  92 A  ö tv ö z e t (M g —  9 %  A1 —  2 %  Z n  —  0 ,1 5 %

M n).
A z i s m e r te te t t  ö n té s i te c h n o ló g ia  g o n d o s a lk a lm a 

z á s á v a l ip a r i  g y á r tá s  s o rá n  a  „ 3 5 6 ”  ö tv ö z e tb ő l b o n y o 
lu l t  ö n tv é n y e k e t  á l l í to t ta k  elő , a m e ly e k  minimális 
sz ilá rd sá g i é r té k e i : 27 k g  s z a k ító sz ilá rd sá g , 20 k g  fo ly á s 
h a t á r  és 5 %  n y ú lá s  és i t t  m ég  h a n g s ú ly o z n i kell, h o g y  
e z e k e t a z  é r té k e k e t  magában az öntvényben é r té k  e l. 
E zz e l sz em b e n  az  E g y e s ü l t  Á lla m o k b a n  a  je le n le g  
szo k áso s  á tv é te l i  f e lté te le k  a  „ 3 5 6 ”  ö tv ö z e ttő l  m in d 
ö ssze 16 k g /m m 2 sz a k ító s z ilá rd s á g o t , 11 k g /m m 2 
f o ly á s h a tá r t  és 0 ,75 %  n y ú lá s t  k ö v e te ln e k  m eg .

10. Z. Em inger— Z. Kleteclca : A vákuum tanulmá
nyozása az öntödék szempontjából
A z A1— S i-ö tv ö z e te k  v á k u u m o s  kezelése  az  a lá b b i 

fő b b  e lő n y ö k e t n y ú j t j a  :
a)  a  H - ta r ta lo m  c s ö k k e n té se  és e z á l ta l  a z  ö n tv é 

n y e k  in h o m o g e n itá s á n a k  c sö k k e n té se ,
b) a  n em fé m es sz en n y e ző d ések  csö k k en té se ,
c) a  s z ö v e tsz e rk e z e t f in o m ítá s a ,
d) a mechanikai tulajdonságok megjavítása.
A z is m e r te te t t  e l já rá s  s o rá n  a  szo k áso s  k o h á s z a ti  

fo ly a m a to k a t  és n y e r s a n y a g o k a t ,  v a la m in t  a  n o rm á lis  
ö n tö d e i e l já r á s o k a t  a lk a lm a z tá k .  A  fe lh a s z n á lt  és a z  
ü zem ileg  k ie lég ítő  2—-4 m m  H g. o. v á k u u m o t m ű s z a k i 
lag  m a  m á r  jó l s z a b á ly o z h a tó  b e re n d ezé sek k e l é r té k  el.

A z e l já rá s  g y a k o r la t i  b ev e ze té se  je le n tő s e n  ja v í ta n á  
az  ö n tv é n y e k  m in ő sé g é t és c s ö k k e n te n é  a  se le j t  m e n n y i 
ség é t. A z  e l já rá s  a z z a l az  e lő n n y e l is  já r ,  h o g y  a  h a s z 
n á l t  b e té ta n y a g o k  e l té rő  m in ő ség é n ek  és a  te c h n o ló g ia i 
e l já rá s o k  e lté rő  v o l tá n a k  h a t á s a  m in im á lis  m é r té k re  
csö k k en .

E z  a  m u n k a , a m e ly  c s a k  A l-S i-ö tv ö z e te k re  é rv é n y es , 
n e m  elegendő  a h h o z , h o g y  e n n e k  a la p já n  a  ja v a s o l t  
e l já r á s t  á l ta lá n o s a n  b e  le h esse n  v e z e tn i, d e  a z  e l já r á s  
n a g y  re m é n n y e l k e c se g te t.

11. L. J . Van Ew ijk: Alumínium-magnézium ötvözetek 
viselkedése különféle hőmérsékleteken
E z  a  k ö z lem é n y  5— 12%  m a g n é z iu m o t ta r t a lm a z ó  

ö n tö t t  a lu m ín iu m -m a g n é z iu m  ö tv ö z e te k  tu la jd o n s á g a i 
ró l szó ló  s o ro z a t h a r m a d ik  része .

A z első  k ö z lem é n y  a  h ő k eze lésse l k a p c s o la to s  v iz s 
g á la to k a t  is m e r te t te .

A  k ö v e tk e z ő  k ö z lem é n y  e z e k n e k  az  ö tv ö z e te k n e k  
az  ö reg ed ési je len ség e iv e l és a z  ö reg e d ésn e k  a  tu la jd o n 
s á g o k ra  és a  sz ö v e tsz e rk e z e te k re  g y a k o ro lt  h a tá s á v a l  
fo g la lk o z o tt.

A  k o rá b b a n  i s m e r te te t t  k ís é r le te k  m in d v é g ig  
sz o b a h ő m é rs é k le te n  tö r té n te k .

E z  a  h a rm a d ik  k ö z lem é n y  a  ± 1 0 0  C" h ő m é rs é k 
le te n  t a n ú s í to t t  v ise lk e d é s t is m e r te t i ;  E  cé lb ó l a  f e n ti  
h ő m é rsé k le te k e n  sz a k ító - ,  k em én y ség - és ü tő m u n k a  
k ís é r le te k e t  v ég e z tek .

E  v iz s g á la to k  e re d m é n y e i a z t  m u ta t já k ,  h o g y  a  
A l-M g -ö tv ö ze tek  v ise lk e d ése  9 %  m a g n é z iu m ig  k ed v e ző . 
A z Á l-5 %  M g -ö tv ö ze t v is e lk e d ik  a  le g k ed v e ző b b e n .

A  9 % -n á l tö b b  m a g n é z iu m o t ta r ta lm a z ó  ö tv ö z e 
te k rő l  a z o n b a n  k id e rü l t ,  h o g y  n e m  a lk a lm a z h a tó k  o t t ,  
a h o l te rm ik u s  s ta b i l i tá s  sz ü k ség e s  —  a k á r  m é rsé k e lte n  
e m e lk e d e tt  h ő m é rs é k le te n  is.

12. W. Meier: Különböző tényezők hatása magné
zium-ötvözetből öntött öntvények mechanikai tulaj
donságaira
A z e rő se n  ig é n y b e v e tt  a lk a tré s z e k  sz e rk e sz tő i c sak  

a k k o r  a lk a lm a z n a k  ö n tv é n y e k e t ,  h a  ré sz le te s  a d a to k  
á l ln a k  re n d e lk e z é sü k re  e z e k n e k  a z  ö n tv é n y e k n e k  a  
tu la jd o n s á g a iró l.  M ég so k  té v e s  fe lfo g ás  v a n  e l te r je d v e  
a  k ü lö n b ö z ő  m ó d o n  ö n tö t t  p ró b a p á lc á k  (k ü lö n  ö n tö t t ,  
a  d a ra b h o z  ö n tö t t  v a g y  a z  ö n tv é n y b ő l k iv á g o tt)  s z a k ító  
v iz s g á la tb ó l k a p o t t  e re d m é n y e k k e l k a p c s o la tb a n . A 
v iz s g á la ti  e re d m é n y e k e t b e fo ly á s o lh a tjá k :

1. A  fo ly é k o n y  fé m  m in ő ség e  (ö ssze té te l, s z e n n y e 
ződések , o lv a sz tá s i fo ly a m a t,  p ih e n te té s i  idő ).
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2. A z ö n té s i k ö rü lm é n y e k  (az  ö n tv é n y  k o n s t r u k 
c ió ja , b eö m lő ren d sz e r , fa lv a s ta g s á g , ö n té s i h ő m é rs é k 
le t, ö n té s i te ch n o ló g ia ) .

3. H ő k ez e lé s  (h a  a lk a lm a z z á k )  és
4. V iz sg á la ti m ó d sz e rek  (a  p ró b a p á lc a  a la k ja ,  e lő 

k é sz íté se  és m é re te i, a  s z a k ítá s  sebessége  és a  p á lc a  
n év leg es h ossza).

E  té n y e z ő k  k ö z ü l n é h á n y a t  k ü lö n fé le  m a g n éz iu m - 
ö tv ö z e te k e n  v iz s g á ltu n k  ö n tö t t ,  ö r e g b í te t t  v a g y  h ő 
k e z e lt  á l la p o tb a n .

J a v a s la tu n k  s z e r in t az  ö n tv é n y e k e t  e lső so rb an  
m e ta l lo g rá f iá i  e llen ő rzések k e l k e llen e  á tv e n n i és c sö k 
k e n te n i  k e llen e  az  á tv é te l i  v iz s g á la th o z  szü k ség es 
m e c h a n ik a i v iz s g á la to k  s z á m á t.

13. J . 8. Abcouwer: Az öntöttvas szemcsenagysága
A  k ö z le m é n y  első  része  e lm é le ti s ík o n  á t t e k i n t i  a  

k ü lö n b ö z ő  sz e rz ő k n e k  a z  e u te k t ik u s  és h ip o e u te k t ik u s  
ö n tö t tv a s  sz em c sen a g y ság á ró l szó ló  g y a k o r la t i  m u n k á it .  
A  d e rm e d és i seb esség re  m a te m a tik a i  k ife je z é s t v e z e t 
le. A  sebesség  és az  ö n tö t tv a s  sz e m n a g y sá g a  k ö z ö t t i  
ö sszefüggések  h ip o té z isé v e l ig a z o lh a tó k  a  g y a k o r la t i  
m e g á lla p ítá s o k .

A  m á so d ik  ré sz  p o n to s  a d a to k a t  a d  a  d e rm e d ési 
seb esség  és az  e u te k tik u s  k r is tá ly o s o d á s i m a g o k  á t 
m é rő i k ö z ö t t i  összefüggésrő l.

14. C. Trendek: Tetszőleges alakú és nagyságú öntvények
tápfejkeresztmetszeteinek meghatározása a szo 
kásos ötvözetek és kiilöní'éle formázóhomokok
felhasználásakor
E z  a  k iv o n a t  c sak  á t t e k in té s t  és szám o s tá b lá z a to t ,  

k é p le te t  és á b r á t  ta r ta lm a z ,  a m e ly e k  sz ü k ség e sek  a  
fo rm a  m e g tö lté s i id e jé n e k  a  m e g h a tá ro z á s á ra  és az  
ö n tv é n y e k  m e g v ág á s  k e re sz tm e tsz e te in e k  a  k is z á m í 
t á s á r a ,  fü g g e tle n ü l az  ö n tv é n y e k  a la k já tó l  és n a g y 
s á g á tó l  és a  f e lh a s z n á lt  h o m o k  f a j t á já tó l .  Á lta lá n o s  
é rv é n y ű  és a lk a lm a z o tt  ta n á c s o k a t  a d  p é ld á k k a l.

15. R. Namur: Az öntés közben a formafalukra és a
magfalakra ható nyomás számításáról
1. A  P asc a l-fé le  a la p tö rv é n y  a lk a lm a z á s á v a l  a  

fé m n e k  a  n y o m ó m a g a s s á g á t a  b e ö m lő tö lc sé r  felső  
s z in t jé tő l  a  m a g v á g á s ig  s z á m íth a t ju k .

2. A  felső  sz e k ré n y re  h a tó  f e lh a jtó e rő k  s z á m ítá s a .
K é tfé le  s ík  f e lü le tc s o p o r to t (a  té n y le g e s  fe lü le te k

v íz sz in te s  v e tü le te i t )  k e ll f ig y e le m b e  v e n n i :
a )  H a  á j +  hs egyen lő  v a g y  n a g y o b b , m in t  H : 

e rre  a z  e s e tre  a  P asc a l-fé le  a la p tö r v é n y t  a i ,  +  hs fé m 
o sz lop  m a g a s s á g á ra  a lk a lm a z z u k  és e h h e z  h o z z á a d ju k  
a z  összes m a g o k n a k  a  m a g tá m a s z o k  v a g y  m a g je le k  
ú t já n  h a tó  e re jé t.

E h h e z  m ég  m eg  k e llen e  je g y ez n i, h o g y  az  i ly e n 
f a j t a  s ík  fe lü le te k h e z  m ég  a z o k a t  is  h o z z á  k e ll a d n u n k , 
a m e ly e k  a  tá p fe je k h e z  v a g y  a  la p o s  m e g v ág á so k h o z  
ta r to z n a k .

b)  H a  hl -f- hs azo n o s v a g y  k ise b b  m in t  H  ; c s a k  
a z o k a t  a  n y o m á s o k a t  k e ll h o z z á a d n i, a m e ly e k e t az o k  
a  m a g o k  v a g y  a  m a g o k n a k  a z o k  a  része i f e j te n e k  k i, 
a m e ly e k  a  b eö m lő  s z in t je  a l a t t  v a n n a k .

A z o ld a lir á n y ú  n y o m ó e rő k e t u g y a n ú g y  le h e t  s z á 
m íta n i ,  m in t  a  f e lh a jtó e rő k e t,  h a  e rre  a z  e s e tre  az  
ö n tv é n y fe lü le t fü ggő leges v e tü le te i t  v e s sz ü k  f ig y e 
lem b e.

3. A  m a g o k  fe lh a jtó e re jé n e k  s z á m ítá s a .
a)  H a  a  m a g  m é ly e b b e n  fek sz ik  : a  f e lh a jtá s  

A rc h im e d e s  e lv e  a la p já n  s z á m íth a tó .
b)  H a  a  m a g o k  m á s u t t  v a n n a k  : a z  e rő k  a z  összes 

n y o m á so k  m ó d sz e rév e l s z á m íth a tó k .
H a  p o n to s a b b a n  a k a r u n k  szám o ln i, a  fo rm á z ó 

h o m o k  té n y le g e s  s ú ly á t  is  f ig y e le m b e  k e ll v e n n i a z o k n a k  
a  te rh e lé s e k n e k  a  s z á m ítá s á b a n , a m e ly e k n e k  cé lja  az  
ö n té s  k ö z b e n  k e le tk e ző  e rő k  e llen sú ly o zá sa .

IG. F .  Kínét: A magtámaszok vizsgálata és viselkedése
A  s z á z a d fo rd u ló  ó ta  b e je le n te t t  s z a b a d a lm a k  á t 

te k in té s e  u tá n  a  ta n u lm á n y  tö b b  g y a k o r la ti  a d a to t  
s z o lg á lta t  a  m a g tá m a sz o k ró l.

17. R. Collette— F . Gaty— R. Namur: A formázó- és.
maghomokok, valamint a magtámaszok hideg- és 
melegszilárdságáról
K ü lö n b ö z ő  ü z e m e k b ő l s z á rm a z ó  h o m o k o k o n  k ü 

lön féle  h ő m é rs é k le te n  (0°— 1200°) tö b b  f iz ik a i v iz sg á la t-  
s o ro z a to t  v é g e z te k  ( fo rm á zó h o m o k o k  ö n tö t tv a s r a  és 
a c é lra , m a g h o m o k o k , c e m e n th o m o k o k , v ízü v eg -szén - 
s a v a s  h o m o k o k  s tb . ).

Ú js z e rű  m ó d s z e r t  d o lg o z ta k  k i, a m e ly  le h e tő v é  
te sz i a  h o m o k o k  és a  m a g tá m a s z o k  a la k v á lto z á s á n a k  
a  m e g fig y e lé sé t, a  k ih a jlá s i  e lle n á llá s t és a  n y ír ó 
s z i lá rd s á g u k a t  is.

A  to v á b b ia k b a n  v iz s g á la to t v ég e z te k  az  ö n té s  
fo ly a m á n  a  f o rm á k b a n  fe llép ő  h ő m é rsé k le te k  és n y o 
m á so k  m érésé re .

T á rg y a l já k  az  ö n tö d é k b e n  h a s z n á lt  fek ecsek  sze 
r e p é t.

18. R. A . Flinn: Az öntvények üzemi viselkedése é s  
szövetszerkezete közötti összefüggések
V a la m e ly  ö n tv é n y  ü z e m i v ise lk ed ése  lén y eg é b en  

ö t  v á l to z ó tó l fü g g  : 1. a z  ü ze m i ig é n y b e v é te ltő l, 2. a  
s z e rk e z e ti k ia la k í tá s tó l ,  3. a  v is s z a m a ra d ó  fe sz ü ltsé g e k 
tő l, 4. a  tö m ö rs é g tő l és 5. a  s z ö v e tsz e rk e z e ttő l. Az 
első  n é g y  té n y e z ő  je len tő sé g é n e k  m e g v ita tá s a  u tá n  
e lső so rb a n  a z  ü z e m i v ise lk e d és  és a  s z ö v e tsz e rk e z e t 
k ö z ö t t i  ö ssze fü g g ések e t tá rg y a l ja .

P é ld á k a t  k ö zö l a z  ü z e m i v ise lk e d és  és a  s z ö v e t 
sz e rk e z e t k ö lc s ö n h a tá s á ró l a z  a lá b b i te rü le te k e n  г 
1. m e c h a n ik a i tu la jd o n s á g o k , 2. k o p ásá lló ság , 3. hő- 
és k o rró z ió á lló ság . M e g á lla p ítá s t  n y e r t ,  h o g y  a  tö b b i  
v á l to z ó  té n y e z ő  á l la n d ó  s z in te n  v a ló  t a r t á s a  m e lle tt  
a z  ü ze m i v ise lk e d és  k iz á ró la g  a  s z ö v e tsz e rk e z e t fü g g 
v én y e . T o v á b b i sz á m o tte v ő  tö k é le te s íté s  v á r h a tó  a  
sz ö v e te le m e k  je lleg én ek , m e n n y isé g én ek , n a g y s á g á n a k , 
a la k já n a k , e lo sz lá sá n a k  és o r ie n tá c ió já n a k  h a tá s á v a l  
k a p c s o la to s  m e g fig y e lé sek tő l.

19. W. Thury: Űj Al-Za-Si-Mg típusú öntött alumínium- 
ötvözet
A z O s z trá k  Ö n tö d e i I n té z e tb e n  ú j ö n th e tő  a lu 

m ín iu m -ö tv ö z e te t  d o lg o z tu n k  k i, a m e ly  10%  c in k e t ,  
8 %  sz ilíc iu m o t, 0 ,35 %  m a g n é z iu m o t és a  szokásos- 
sz en n y e ző d ésű  a lu m ín iu m o t ta r ta lm a z .

E n n e k  a z  ö tv ö z e tn e k  g y a k o r la ti la g  u g y an o ly a n , 
jó k  a z  ö n té s i tu la jd o n s á g a i,  m in t  a  k öze l e u te k tik u s  
G -A ISi 10 M g ö tv ö z e tn e k  és sz o b a h ő m é rs é k le te n  v a ló  
m in te g y  8 n a p i  ö reg íté s  u t á n  k iv á ló  sz ilá rd sá g i és: 
k em én y sé g i é r té k e k e t  é r  el.

E n n e k  a z  ö tv ö z e tn e k  a z  e lő n y e i —  a m e ly  e g y é b 
k é n t  h u lla d é k b ó l k i in d u lv a  is  e lő á ll í th a tó , —  h o g y  a  
h ő k eze lése s  k e m é n y íté s  k ö ltség e i, a m e ly e k  á l ta l á b a n  
a  fé m  á r á n a k  le g a lá b b  1 5 % -á t te sz ik  k i, e lm a ra d n a k .

H á tr á n y n a k  k e ll te k in te n i ,  h o g y  a  sz ilá rd sá g i 
tu la jd o n s á g o k  a  d e rm e d és  u tá n i  leh ü lés i seb esség tő l 
fü g g en e k , ú g y h o g y  ez ek  az  ö tv ö z e te k  c s a k  k o r lá to 
z o t ta n  ja v a s o lh a tó k  h o m o k b a  ö n té sh ez .

A z ö tv ö z e t  m e le g sz ilá rd sá g a  150 C °-ig  n a g y o n  jó ,  
e z u tá n  a z o n b a n  g y o rsa n  csö k k en , a z  ö tv ö z e t  t e h á t  
n e m  h a s z n á lh a tó  n a g y o b b  h ő m é rs é k le tn e k  k i t e t t  ö n t 
v é n y e k  sz á m á ra .

A z eg y es ö tv ö z ő e le m e k  h a tá s a ,  a  k ü lö n fé le  t u l a j 
d o n s á g o k a t m e g á lla p ító  v iz s g á la ti  m ó d sz e rek , a  ko- 
k i l la  és n y o m á so s  ö n té s  s o rá n  s z e rz e tt  g y a k o r la t i  
ta p a s z ta l a to k .

20. E. F. Emley: Új fejlődés az öntött magnézium 
ötvözetek technológiájában
I s m e r te t i  a  c i rk o n ta r ta lm ú  m a g n é z iu m ö tv ö z e te k  

fe jle sz té sé n e k  a la p já u l  szo lgáló  m e ta l lu rg ia i a la p 
e lem e k e t, a m e ly n e k  e re d m é n y e k é n t ú j ö n th e tő  ö tv ö 
z e te k  s z ü le t te k .  A d a to k a t  k ö zö l n é h á n y  ö tv ö z e t s z i 
lá rd sá g i és ta r tó s fo ly á s i tu la jd o n s á g a iró l.

Á t te k in t i  a  m a g n é z iu m ö tv ö z e te k  ö n tö d e i t u l a j 
d o n sá g a it ,  a  m ik ro p o ro z itá s sa l, m e leg rep ed ésse l s tb . 
k a p c so la to s  le g ú ja b b  k u ta tá s o k  fén y é b e n , m a jd  is m e r 
t e t i  a  m a g n é z iu m  a lk a lm a z á s á t  n é h á n y  ú j  ö n tö d e i 
e l já rá s  s o rá n  : v é k o n y  k e re s z tm e ts z e te k b e n  e lh e ly e z e tt  
m a g o k , v é k o n y fa lú  ö n tv é n y e k h e z .
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A z  ö tv ö z e te k  k o rro d á ló  k ö ze g b en  v a ló  v ise lk ed ése , 
a  szü k ség  e s e té n  a lk a lm a z o tt  f e lü le ti  v éd e lem , a  k i 
f á ra d á s ,  h eg e sz th e tő ség .

F e lso ro lja  a  m a g n é z iu m ö tv ö z e te k  fe lh a s z n á lá s á 
v a l e lé rh e tő  le g fo n to sa b b  e lő n y ö k e t, m a jd  a lk a lm a z á 
s u k ra  n é h á n y  p é ld á t  m u ta t  be.

21. F. Hudson— D. R. Wood— J. F. Gregg: Az öntött 
rézalapú ötvözetek tulajdonságai
C sak  k ev é s  a d a t  á ll ren d e lk ez ésre  a  ré z ö tv ö z e te k 

bő l ö n tö t t  ö n tv é n y e k  tu la jd o n s á g a iró l,  b á r  a  sz e r 
k e s z tő k  n a g y o n  h iá n y o ljá k  ez e k e t a z  a d a to k a t .  A z 
id e v o n a tk o z ó  sz a k iro d a lo m  á t te k in té s e  u t á n  a  sze rző k  
is m e r te t ik  a  lépcsős és é k a la k ú  p ró b á k o n  v é g z e tt  
v iz s g á la ta ik  e re d m é n y é t. E  v iz s g á la to k  cé lja  v o lt  
a n n a k  m e g á lla p ítá s a , h o g y a n  b e fo ly á so ljá k  az  ö n t 
v é n y e k  k e re s z tm e ts z e te i a  s z a b v á n y o s  an g o l vörös- 
ö tv ö z e te k  : G  1 (88 C u, 10 Sn, 2 Zn), L G  3 (86 C u, 
7 S n , 5 Zn, 2 P b ), L G  2 (85 C u, 5 S n , 5 Z n, 5 P b ) m e 
c h a n ik a i tu la jd o n s á g a it .

A  ta n u lm á n y  e re d m é n y e i a z t  m u ta t já k ,  h o g y  a  
ré z ö tv ö z e te k  v eg y i ö ssz e té te le  je le n tő s e n  b e fo ly á so lja  
a  r é z a la p ú  ö tv ö z e te k  fa lv a s ta g sá g -é rz é k e n y sé g é t, ez 
a z  é rz ék en y ség  a z o n b a n  a z  ó lo m ta r ta lm ú  v ö rö s ö tv ö z e t 
b e n  m á r  csek é ly  n ik k e la d a lé k k a l je le n tő s e n  c s ö k k e n t 
h e tő .

22. P .  Van Bleyenberghe— R. Coassement: Az ö n tö ttv as  
és acé l m e g ja v ítá sa  rézzel
R éz h o z z á a d á s a  b iz o n y o s  vas- és a c é lö n tv é n y e k  

a n y a g á h o z  m e g ja v í to t ta  a z o k  tu la jd o n s á g a it  és e z á lta l  
le h e tő ség  n y í lo t t  a  fe lh a s z n á lá s u k n á l fe lm erü lő  n é h á n y  
k é rd é s  m e g o ld á sá ra .

G y a k o r la t i  p é ld á k a t  is m e r te tn e k  réz  h o z z á a d á s á 
v a l  e lé r t  ü ze m i e re d m én y e k rő l.

a)  3%  r é z ta r ta lm ú  ö n tö ttv a s .
E z e k  a z  ö n tö t tv a s a k  le h e tő v é  te s z ik  o ly a n  ö n t 

v é n y e k  e lő á ll í tá s á t,  a m e ly e k tő l b iz o n y o s  k é p lé k e n y  
a la k v á l to z á s t  és jó  k o p á s á lló sá g o t k ö v e te lü n k , m ég is  
a  b e lg a  á l la m v a s u ta k  á tv é te l i  e lő írá s a in a k  h a t á r á n  
b e lü l legyenek .

b) 1 ,5%  r é z ta r ta lm ú  ö n tö t tv a s  k é re g ö n tv é n y e k 
h ez .

A s z i lic iu m ta r ta lo m  c sö k k e n té se  és 1 ,1 %  réz  
h o z z á a d á s a  u tá n  jo b b  sz ö v e tsz e rk e z e tű  k é re g ö n tv é n y e k 
h e z  ju tu n k ,  a m ib ő l az  a lá b b i e lő n y ö k  a d ó d n a k  : 

a  k a rb id o s  k é re g  n a g y o b b  k o p á s á lló sá g a  ; 
a  g y á r tm á n y o k  m in ő ség é n ek  eg y en le tesség e .
c) 2 %  r é z ta r ta lm ú  k e m é n y  acél.

A  g o ly ó sm a lm o k  s z á m á ra  k o k illá b a  ö n tö t t  a c é l 
g o ly ó k b a n  a  k e m é n y  a c é lo k b a  2 %  re z e t  ö tv ö z v e  le h e 
tő v é  v á l t  a u s te n i te s  s z ö v e tsz e rk e z e t elérése . A  „N o r-  
m a n ” -p ró b a  k im u t a t t a  a  jo b b  k o p á s á lló sá g o t és az  
acé lg o ly ó k  fe lh a s z n á lá s á b a n  12% -os m e g ta k a r í tá s t  s i 
k e r ü l t  e lérn i.

d)  A z 1 ,5 %  re z e t ta r ta lm a z ó  ac é lo k  ö n th e tő sé g e . 
S zám o s v é k o n y fa lú  ö n tv é n y  le ö n té s é n e k  p ro b lé m á 

j á t  s ik e rü l t  m e g o ld a n i a z á l ta l ,  h o g y  a  szo k áso s sz é n 
a c é lo k h o z  1— 1 ,5 %  re z e t ö tv ö z te k . A z ü z e m i g y a k o r la t  
s o rá n  b e b iz o n y o so d o tt, h o g y  az  a d a lé k  u g y a n o ly a n  
h a tá s ú ,  m in t  az  ö n té s i h ő m é rs é k le tn e k  50— 70°-kal 
v a ló  növelése .

23. P. Van Bleyenberghe: Kobalt-ötvözet előállítása és 
felhasználása
M iu tá n  m e g v ilá g ítja  a z o k a t  a  c é lo k a t, a m e ly e k e t 

a z  E g y e s ü lt  K a ta n g a -B á n y a m ű v e k  (J a d o tv ille )  ö n tö d é i 
n e k  n é h á n y  g y á r tm á n y á v a l  el k e ll é rn i, a  szerző  is 
m e r te t i ,  h o g y a n  s ik e rü l t  m e g o ld an i a  n a g y  h ő m é rsé k 
le te k h e z  ta r to z ó  n a g y  m e leg sz ilá rd ság  f e n n ta r tá s á n a k  
p ro b lé m á it  5 0 %  k o b a l to t  ta r ta lm a z ó  ip a r i  k o b a l t 
k ró m -v a s ö tv ö z e tte l ,  a m e ly e t k é t  m in ő ség i f o k o z a tb a n  
á l l í ta n a k  elő.

I s m e r te t i  m in d k é t  ö tv ö z e t g y á r tá s i  m ó d sz e re it, 
je llem ző  a d a ta i t  és s z ö v e tsz e rk e z e té t.

E z e k n e k  a z  ö tv ö z e te k n e k  a  p iro m e ta l lu rg iá b a n  és 
a  h id ro m e ta l lu rg iá b a n  v a ló  n é h á n y  a lk a lm a z á s i p é ld á ja  
ig a z o lja  az  i r á n tu k  m e g n y ilv á n u ló  m ű s z a k i és g a z d a 
sá g i é rd e k lő d és t.

24. A. Karamara: Az öntvények állapotának és minő
ségének ellenőrzésére szolgáló mágneses eljárás
alapelemei
A  ta n u lm á n y  rö v id  á t t e k in té s t  a d  az  ö n tv é n y e k  

m ág n eses  v iz s g á la tá b a n  tö b b  k u ta tó  á l ta l  e lé r t  ed d ig i 
k ís é r le ti  e re d m é n y e k rő l és a  g y a k o r la t i  a lk a lm a z á s ró l. 
I s m e r te t i  a z o k a t  a  n e h é zség ek e t, a m e ly e k e t a  v a s 
ö n tv é n y e k  m á g n ese s  tu la jd o n s á g a in a k  v iz s g á la ta k o r  
á t  k e ll h id a ln i,  m a jd  ré sz le te se n  tá rg y a l ja  az  e lé rh e tő  
e lő n y ö k e t is. A  to v á b b ia k b a n  le ír ja  a, m u n k a  s o rá n  
fe lh a s z n á lt  m érési m ó d sz e r t. A  m u n k a  k ís é r le ti  része  
a  v is s z a m a ra d ó  fe sz ü ltsé g e k , a  s z a k ító , ill. n y o m ó 
v iz s g á la t s o rá n  fe llép ő  re v e rz ib ilis  és ir re v e rz ib ilis  
fo ly a m a to k , v a la m in t  a z  ö n tö t tv a s  p ró b a te s te k  s z ö v e t 
s z e rk e z e té n e k  m á g n ese s  v iz s g á la tá v a l  e lé r t  n é h á n y  
e re d m é n y t is m e r te t .

A z e m lí te t t  k ís é r le te k  s o rá n  az  a lá b b i m e g á lla 
p í tá s o k r a  j u t o t t a k  :

1. A  m a x im á lis  p e rm e a b il i tá s t ,  a  re m a n e n s  m á g 
n e se ssé g e t és a z  á tm á g n e se z é s i m u n k a  ir re v e rz ib ilis  
ré sz é t ig en  je le n tő s e n  b e fo ly á so ljá k  a  v is s z a m a ra d ó  
fe sz ü ltsé g ek  és a  k ü lső  te rh e lé s e k .

2. K v a n t i t a t í v  összefüggés á ll f e n n  a z  ö n tv é n y e k  
fe sz ü ltsé g e  és m á g n ese s  tu la jd o n s á g a i  k ö z ö t t .

3. A z ö n tö t tv a s  sz ö v e tsz e rk e z e ti v á l to z á s a i jó l 
é sz le lh e tő e n  m e g v á l to z ta t já k  a n n a k  k ezd ő  p e rm e a b ili-  
t á s á t  és k o e rc i t ív  e re jé t .

25. A .  Witlmoser: Grafitképződés az öntött vas-szén-
ötvözetekben
A  g ra f itk é p z ő d é sse l k a p c so la to s  f e j te g e té s e k e t n e m 

c s a k  az  ö n tö t tv a s r a  k e llen e  v o n a tk o z ta tn i ,  h a n e m  e 
je len ség  ta n u lm á n y o z á s á b a  b e  k e llen e  v o n n i a  tö b b i  
ö n th e tő  v a s -sz é n -ö tv ö z e te k e t is. H a  az  e b b e n  az  
ö tv ö z e tc s o p o r tb a n  ^ ta lá lh a tó  s z ö v e tsz e rk e z e te k e t á t 
t e k in t jü k ,  lé n y eg é b en  k é tfé le  a la k ú  g r a f i t ta l  t a l á l 
k o z u n k  : lem ezes g r a f i t t a l  és g ö m b  a la k ú  (csom ós) 
g ra f i t ta l .

E g y  b iz o n y o s  a la k ú  g r a f i t  n e m  k a p c so ló d ik  sz o ro 
s a n  a  v as -sz én -ö tv ö z e te lc  e g y ik  v a g y  m á s ik  c s o p o r t já 
h o z . A  g ra f itk é p z ő d é s  m e c h a n iz m u s á n a k  v iz s g á la ta k o r  
a z o n b a n  n e m c sa k  a  g r a f i tn a k  a z  a la k ja  fo n to s , h a n e m  
a  g ra f itré sz e c sk é k n e k  a  fém es a la p a n y a g b a n  e lfo g la lt 
h e ly z e te  is. A z e lő b b i k é t  je llem ző  k o m b in á c ió já b ó l 
ö tfé le  t íp u s  v e z e th e tő  le, a m e ly e k  m in d e n  m e g fig y e lt 
s z ö v e tsz e rk e z e t b e s o ro lá s á t le h e tő v é  te sz ik .

Az eg y es g r a f i t t íp u s o k  k ia la k u lá s á b a n  irá n y a d ó  
k ép ző d és i m e c h a n iz m u so k  ré sz le te s  e lem zése szo ro s k a p 
c s o la to t m u ta t  a  „ g r a f i t t íp u s ”  és a z  e h h e z  ta r to z ó  
k e le tk e zé s i f o ly a m a t k ö z ö t t .  A z o k n a k  a  fe lism e ré se k 
n e k  a  ré sz le te s  elem zése , a m e ly e k  m a  a  g r a f i tn a k  a  
le d e b u r i t  b o m lá sa  ú t j á n  v a ló  k e le tk e z é sé rő l r e n d e l 
k e z é s ü n k re  á l ln a k , a z t  m u ta t t á k ,  h o g y  i t t  a  g r a f i t  
a la k já tó l  fü g g e tle n ü l m in d e n  ö n tö t t  v a s -sz é n -ö tv ö z e t-  
b e n  u g y a n a r ró l  a  k ép z ő d és i m e c h a n iz m u sró l v a n  szó. 
M in th o g y  ez a  k ép ző d és i fo ly a m a t n a g y o n  h a s o n lí t  
a  g ö m b g ra f i tn a k  a  k a r b o n b a n  t ú l t e l í t e t t  s z ilá rd  o ld a t 
b ó l v a ló  k iv á lá s á h o z , k éz en fek v ő , h o g y  az  összes ö n tö t t  
F e -C -ö tv ö z e t s z á m á ra  á tfo g ó  e lk é p z e lé s t a lk o s s u n k  a  
g ra f itk é p z ő d é s  je len ség ére  és i t t  c s a k  az  a lá b b i k é tfé le  
g ra f itk é p z ő d é s i le h e tő sé g  á ll fe n n  :

a)  g ra f itk é p z ő d é s  a  fo ly é k o n y  fá z is b a n  (o lv a d é k 
b a n ) ,

b)  g ra f itk é p z ő d é s  a  sz ilá rd  f á z is b a n  (sz ilá rd  o ld a t 
b a n ) .

M in d ezek b ő l o ly a n  e lk ép ze lé sh ez  ju tu n k ,  a m e ly  
a b b ó l in d u l  k i, h o g y  a  F e -C -ö tv ö z e te k  k r is tá ly o s o d á s a 
k o r  lé n y e g é b e n  m in d k é t  g ra f itk é p z ő d é s i le h e tő sé g  g y a 
k o r la t i la g  é rv é n y e sü l. A  k é p z ő d é s  m e c h a n iz m u s a  és a  
g r a f i t  a la k ja  k ö z ö t t  a z o n b a n  szo ros k a p c s o la t  á ll fen n , 
m é g p ed ig  a  lem ezes t íp u s o k  e lső so rb a n  a  fo ly é k o n y  
fá z is b a n  (o lv a d é k b a n ) , a  cso m ó s-g ö m b  a la k ú  t íp u s o k  
p ed ig  sz ilá rd  fá z is b a n  (sz ilá rd  o ld a tb a n )  jö n n e k  lé tre .

E z e k  a  m e g á lla p ítá s o k  e p ro b lé m a k ö r  jö v ő b e n i 
v iz s g á la ta k o r  m a g u k  u t á n  v o n já k  az  ed d ig i á l lá s p o n t 
m ó d o s í tá s á t  : t i s z tá z n i  k e llen e , h o g y  az  o lv a d é k  f iz ik a i 
és v e g y i je lle m z ő in e k  is m e r t  m e g v á lto z á s a i h o g y a n  
b e fo ly á so ljá k  az  e g y ik  v a g y  m á s ik  k ép z ő d és i m e c h a 
n iz m u s t.
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26. M . Imberty: Az öntők és szerkesztők közötti mű
szaki kapcsolatok megjavításáról

A z ö n tő k  és sz e rk e sz tő k  k ö z ö t t i  m ű sz a k i k a p c s o la t 
re n d k ív ü l  fo n to s  a h h o z , h o g y  jó  és le g g a z d a sá g o sa b b a n  
g y á r th a tó  ö n tv é n y h e z  ju s s u n k . A z eb b ő l a z  e g y ü t t 
m ű k ö d é sb ő l a d ó d ó  k ö v e te lm é n y e k  k ie lég íté sé re  n e m  
eleg en d ő  a z  ö n tö d é k  és a  g é p ip a r i v á l la la to k  k ö z ö t t i  
sz o ro sa b b  k a p c s o la to t  és v é le m é n y c se ré t m eg sze rv ezn i, 
h a n e m  e z t a  sz e rv e z é s t az  e z e k b e n  a z  ü z e m e k b e n  
d o lg o zó k  k ö z t is  e l k e ll végezn i.

A  ta n u lm á n y  b e m u ta t ja  az  ö n tő  és sz e rk esz tő  
k ö z ö t t  szü k ség es m ű s z a k i e g y ü t tm ű k ö d é s  m e g sze rv e 
z é sé t a z  ö n tv é n y  sze llem i m e g szü le té sé tő l.

A  F ra n c ia o rs z á g b a n  e te rü le te n  le g u tó b b  e lé r t  
h a la d á s ra  u ta lv a  ú j fe jle sz té s i p ro g ra m o t ja v a s o l az  
ö n tő k  és s z e rk e sz tő k  m ű s z a k i tá jé k o z ta tá s á r a .  C sak  
a z  ö n tö d é k b e n  do lgozó  m ű s z a k ia k  fo g a lm a z h a tjá k  m eg, 
k o o rd in á lh a tjá k  és r e g is z tr á lh a t já k  a  sz e rk e sz tő k  á l ta l  
a lk a lm a z a n d ó  s z a b á ly o k a t és le h e tő s é g e t k e ll n y ú j 
ta n i ,  h o g y  a z  ö n tv é n y e k  k ia la k í tá s á b a  ő k  is  b e le 
k a p c so ló d h a ssa n a k  .

27. O. E . Sims■— C. W. Briggs : K ü lönböző  (lezoxiilüáló
szerek hatása az öntött acélra

A z a c é l d e z o x id á lá s á n a k  c é lja  e lső so rb a n  a  p o ró zu s  
ö n tv é n y e k  k ik ü sz ö b ö lé se , a  d e z o x id á lá s i fo ly a m a t 
m e c h a n iz m u s á t a z o n b a n  n e m  m in d e n ü t t  ism e r ik  a l a 
p o sa n . A  szén  és h id ro g é n  g y en g e  d ez o x id á ló  szerek , 
a m e ly e k  g áz  a la k ú  te rm é k e k e t  h o z n a k  lé tr e  és é p p e n  
a z  e rő se b b  d ez o x id á ló  sz e re k k e l k e ll m e g a k a d á ly o z n i, 
h o g y  ezek  az  e lem ek  a  d e rm e d és  s o rá n  e g y m á ssa l 
r e a k c ió b a  lé p je n e k . A z e ré ly es  d e z o x id á ló  sz e rek  k ö zé  
a  veg y ileg  a k t ív  e lem ek  ta r to z n a k ,  a m e ly e k  a k á r  s ta b il  
s z u lf id o k a t, n i t r id e k e t  és k a r b id o k a t ,  a k á r  s ta b il  ox ido- 
k a t  k ép e zn e k . A  d ez o x id á ló  sz e rek  m á so d la g o s  rea k c ió i 
b e fo ly á so ljá k  a  n em fé m es z á rv á n y o k  —  e lső so rb a n  
sz u lf id o k  —  je lle g é t és e lo sz lá sá t, a m i h a tá s s a l  le h e t 
a  m e c h a n ik a i tu la jd o n s á g o k ra .

A  sz ilic iu m  és m a n g á n  a  le g fo n to sa b b  d ez o x id á ló  
sze rek , ezek  k ö z ü l a  m a n g á n  e le n g e d h e te tle n . A z 
a lu m ín iu m  a  le g e rő te lje seb b  d ez o x id á ló sze r. A  t i t á n  és 
c irk o n  s z in té n  e ré ly es  d ez o x id á ló  k ü lö n le g es  cé lo k ra . 
A  sze lén  n e m  d ez o x id á l, g y a k ra n  a z o n b a n  h a s z n o s  a  
n y ú lá s  m e g ja v í tá s á ra .

A z a lk á li-  és a lk á li-fö ld fé m e k  tú ls á g o s a n  illé k o n y a k  
és n e m  eléggé o ld ó d n a k  az  a c é lb a n , h o g y  d ezo x id á ló  
s z e rk é n t a lk a lm a z h a tó k  leg y en ek . A  k o m b in á lt  d ez o x i 
d á ló  sz e rek  h a s z n o sa k  le h e tn e k , d e  a  v e g y ü le tk é n t  
h a s z n á l t  e lem e k  h a t á s a  n e m  t é r  e l a t tó l  a  h a tá s tó l ,  
a m e ly e t k ü lö n -k ü lö n  a d a g o lv a  k ife j te n e k .

28. E. Ney: Hőfejlesztő burkolattal ellátott oldal-
tápfejek acélöntődéi alkalmazása

A szerző  á l ta l  ja v a s o l t  tá p fe je k  h en g e res-g ö m b ö s 
a la k ú a k , a  h e n g e r  m a g a ssá g a  eg y en lő  á tm é rő jé v e l.  A  t á p 
fe jn e k  c s a k  a  h en g e re s  ré sz é t veszi k ö rü l h ő fe jle sz tő 
a n y a g .

E  tá p fe je k  h ő m é rsé k le té n e k  ta n u lm á n y o z á s a k o r  
k i tű n ik ,  h o g y  a  tá p fe jb e n  e lh e ly ezk ed ő  acé l g y a k o r 
la t i la g  n e m  m eleg sz ik  fel, d e  a  h ő fe jle sz tő  b u rk o la tn a k  
k é tsé g te le n ü l p o z i t ív  h a tá s a ,  h o g y  a  tá p fe j fo rm a fa la i 
fe lm e le g sze n ek .

Ö ssz eh aso n lító  k ís é r le te k  a z t  m u ta t t á k ,  h o g y  a  
h ő fe jle sz tő  a n y a g g a l b u rk o lt  tá p fe je k  a lk a lm a z á s á v a l 
a  szo k áso s  tá p fe je k h e z  k é p e s t  4 0 %  s ú ly m e g ta k a r í tá s  
v á l ik  leh e tő v é .

A  szerző  e  k ís é r le te k  a la p já n  k é p le te t  do lgoz k i  az  
ily en  h ő fe jle sz tő  tá p fe je k  m é re te in e k  m e g h a tá ro z á s á ra .

T a n u lm á n y o z tá k  a  tá p fe j  és a z  ö n tv é n y  k ö z ö t t i  
c s a to rn a  k e re s z tm e ts z e té t a  tá p fe j  á tm é rő je  és e c s a 
to r n a  h o ssz a  fü g g v é n y é b e n . E g y  p é ld a k é n t  k id o lg o z o tt  
d ia g ra m  le h e tő v é  te sz i a  m é re te k  eg y sz e rű  le o lv a s á sá t.

I s m e r te t i  a  tá p fe je k  a lk a lm a z á s á t  a  szo k áso s 
ö n tö d e i g y a k o r la t  je llem ző  e se te ire  és az  e lé r t  e re d 
m é n y e k e t a  tá p fe je k  ú j s z á m ítá s i m ó d sz e rév e l ré sz 
le te s e n  m e g v ilá g ítja .

29. D .  H. S n e l s o n :  Hőfejlesztő tápfej-burkolutok alkal
mazása az acélöntvények gyártásában
M eg v izsg á lja  a  h ő fe jle sz tő  tá p fe je k k e l v a ló  ö n tv é n y 

t á p lá lá s t  és m e g tá rg y a l ja  a  tá p fe j le g h a tá s o s a b b  é s  
le g g a z d a sá g o sa b b  k ia la k í tá s á n a k  a la p e lv e it .  A  der- 
m ed ési idő  a d a ta i  a la p já n  o sz tá ly o z z a  az  ö n tv é n y e k e t  
és ezek  n y o m á n  m e g h a tá ro z z a  e g y sze rű  ö n tv é n y e k  
k e re s z tm e ts z e te  és fe lö n té sü k  leg k iseb b  á tm é rő i k ö z ö tti  
ö ssze fü g g ések e t.

30. G . O k i r a :  Az alumínium áramlása nyers homok-
formákban
A z a lu m ín iu m  n y e rs  fo rm á k b a n  v a ló  á r a m lá s á t  

e le k tro m o s  e ljá rá s s a l v iz sg á ltá k , e k k o r  a  fo ly ék o n y  fé m  
h ő m é rs é k le té t  e le k tro m á g n e se s  o sz c illo g rá f se g ítsé g év e l 
m é r té k .

L a p o s a n  e lh e ly e z e tt  és á lló  ö n tv é n y e k  á ra m lá s i 
k é p e it  tá rg y a l já k .

A m ik o r  fé m  k e r ü l t  a  fo rm á b a , n y u g ta la n  m o z 
g á so k  jö n n e k  lé tr e  és a  fé m  frö c sk ö l. A  b e á ra m ló  fém  
első  része i e g y m á so n  á tb u k v a  e lő re m q zo g n a k . N e m 
s o k á ra  ezek  a  n y u g ta la n  m o zg áso k  és a  frö esk ö lé s  is 
le g y e n g ü ln e k  és e n n e k  h e ly é re  n y u g o d ta b b  á ra m lá s  
k e rü l. K is  ö n tv é n y e k  e s e té n  a  fém  k o rá b b a n  m e g tö lti  
a  fo rm á t, m ie lő t t  a z  e g y e n le te s  á ra m lá s  b e k ö v e tk e z n é k .

H a  a  fé m  sz ű k  rá v á g á s o n  á t  fo ly ik  a  fo rm á b a , 
k ö n n y e n  le h ű lh e t a  d e rm e d ési h ő m é rsé k le tig , de  m ég is  
to v á b b  fo ly ik . A  m e g d e rm ed ő  fém  le ra k ó d ik  a  fo rm a  
fa la in  és a z  e z u tá n  k ö v e tk e z ő  fo rró b b  fé m  m egelőz i a  
k o rá b b a n  b e k e rü lt  és m á r  le h ű lt  fé m e t.

É rd e m e s  m eg fig y e ln i, m ily e n  n a g y  az  á ra m ló  fém  
k in e tik a i  h a tá s a ,  k ü lö n ö se n  a k k o r , h a  a  b eö m lő 
c s a to rn a  n e m  elég  széles.

A  rá v á g á s o k  h e ly z e te  és k ia la k í tá s a  je len tő sen  
b e fo ly á so lja  a z t  a  seb esség e t, a m e lly e l a  fo rm a  k ü lö n 
böző  részei fém m el m e g te ln e k . H a  a  beö m lő  és fo rm a - 
ü re g  k ö z ö t t i  m e g v á g á s t a  fo rm a  fe lé  s z á m o tte v ő e n  
k isz é le s ít jü k , a  k in e tik u s  h a tá s  az  á ra m ló  fé m  csö k k en ő  
sebessége m ia t t  c sö k k e n  és e z á lta l  e lé r jü k , h o g y  a  fém  
a  fo rm á b a n  e g y e n le te se b b e n  fo ly ik .

31. P. S c h n e id e r :  A formázóanyagok minősége és az
öntvények felülete
E g y s z e rű  p n e u m a tik u s  m é rő m ó d sze rre l m e g b íz h a 

t ó a n  m eg  le h e t h a tá ro z n i  az  ö n tv é n y  fe lü le ti s im a sá g á t. 
A z ö n tv é n y e k  fe lü le té n e k  m in ő ség é t a z  e g y e n lő tle n 
ség ek  összessége h a tá ro z z a  m eg. E z e k n e k  é r té k e i h a t á 
r o z o t t  in te rv a llu m b a n  ta lá lh a tó k ,  ú g y h o g y  legcé lsze 
r ű b b  az  e re d m é n y e k e t s ta t is z t ik a i  m ó d sz e re k k e l é r 
té k e ln i.

A k ísé r le ti e re d m é n y e k  a z t  m u ta t já k ,  h o g y  m in d e n  
ö n tv é n y -fe lü le t i je len ség  a z o k k a l az  e rő k k e l m a g y a rá z 
h a tó ,  a m e ly e k  a  fo ly a d é k  fe lü le ti k ia la k í tá s á t  m eg 
h a tá ro z z á k . A z ö n tv é n y fe lü le te k  to v á b b i ta n u lm á n y o 
z á s á n a k  m e g k ö n n y íté sé re  cé lsze rű  k ü lö n b sé g e t te n n i a  
fé m b e h a to lá s  (p en e trá c ió )  és é rd esség  k ö z ö t t .

A  fe lh a s z n á lt  fo rm á z ó h o m o k  g á z á tb o c s á tó k é p e s 
sége  és a  fo rm á b a  ö n tö t t  ö n tv é n y  fe lü le ti s im a sá g a  
k ö z ö t t  l in e á r is  ö sszefüggés áll fen n . E z  a  tö rv é n y  a k k o r  
is é rv é n y es , h a  k ü lö n b ö z ő  m ó d o n  e lk é s z íte tt  fo rm á z ó 
h o m o k o k k a l d o lg o z u n k . H a  n ö v e ljü k  a  s z in te t ik u s  
fo rm á z ó h o m o k  k e v e ré s i id e jé t  és a  h o m o k e lő k é sz íté s  
in te n z i tá s á t ,  ja v u l  az  ö n tv é n y e k  fe lü le ti m inősége .

A g á z á tb o c sá tó k é p e ssé g  és az  ö n tv é n y e k  fe lü le ti 
s im a sá g a  k ö z ö t t i  l in e á r is  összefüggés c s a k  o ly a n  fo r 
m á z ó h o m o k o k ra  é rv é n y es , a m e ly e k e t h a s o n ló  v íz 
ta r ta lo m m a l  d ö n g ö lte k . H a  a  h o m o k  a  fo rm á z á sk o r  
szü k ség esn él jó v a l n ed v e se b b , n a g y o n  d u r v a  ö n tv é n y e 
k e t  k a p u n k .  K ü lö n fé le  a d a lé k a n y a g o k k a l, p l. s z é n 
p o r ra l  és szem csés s z u ro k k a l je le n tő se n  m e g ja v í th a tó  
a z  ö n tv é n y e k  fe lü le ti s im asá g a . A fe lü le ti m in ő ség  az  
ö n té s i h ő m é rsé k le tn e k  is  fü g g v én y e . E n n e k  h a t á s á t  
jó l le h e te t t  ig azo ln i a  G-AISi 12 a lu m ín iu m ö tv ö z e tte l  
és s z in te t ik u s  h o m o k o k k a l v é g z e tt  k ís é r le te k  k a p c sá n .

A m ik o r  ö n tö t tv a s  fe lü le ti fe sz ü ltsé g é t n ö v ek e d ő  
k é n ta r ta lm á v a l  e rő te lje se n  c s ö k k e n te t té k ,  az  ö n tv é n y e k  
fe lü le ti s im a sá g a  je le n tő se n  c s ö k k e n t. N ö v ek v ő  fe lü le ti 
fe sz ü ltsé g  m e lle tt  k ise b b  m é rté k b e n  é rv é n y e sü l a  h o m o k  
tö m ö ríté s i m é r té k é n e k  a  fe lü le ti s im a sá g ra  g y a k o ro lt 
h a tá s a .
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32. J .  S z r e n i a w s k i :  A fémsugár hatása a homokfonna 
belső felületére
A  fo rm a  fe lü le té t  ro n cso ló  fé m á ra m o k  h á ro m  a l a p 

v e tő  c s o p o r tb a  so ro lh a tó k  : a  lö k ő á ra m , a z  ö b lítő á ra m  
é s  a  b esu g á rzó  á ra m .

E l já r á s t  d o lg o z ta k  k i, a m e ly n e k  seg ítség év e l t a n u l 
m á n y o z n i le h e te t t  a  fo rm a  fe lü le ti ta r tó s s á g á t  a  fé m 
s u g á r ra l  szem b en .

A fo rm a fe lü le t ta r tó s s á g á t  befo ly áso ló  té n y e z ő k e t 
is m e r te t i .  A  fé m su g á r  á l t a l  a  fo rm a  fe lü le té n  o k o z o tt  
je le n s é g e k e t és ezek  k ö v e tk e z m é n y e it  le fé n y k ép e z té k .

A  v é g z e t t  k ís é r le te k  a la p já n  m e g á lla p íth a tó , h o g y  
a  fo rm ázó - és m a g h o m o k o k  m in ő s íté se  k iz á ró la g  a  
s z o b a h ő m é rs é k le te n  n e m  k ie lég ítő  és n e m  je llem zi a  
fo rm a fe lü le t  ta r tó s s á g á t  a  főm  á ra m lá s á v a l  szem b en .

A  szo k áso s te c h n o ló g ia i tu la jd o n s á g o k  n e m  a d já k  
m eg  a z o k a t  a  té n y e z ő k e t,  a m e ly e k  d ö n tő  m ó d o n  b e 
fo ly á so ljá k  a  fo rm a  fe lü le té n  v ég b em en ő  f iz ik a -k é m ia i 
je le n s é g e k e t.  A  fo rm a fe lü le tn e k  a  fé m á ra m m a l sz e m 
b en  m u ta to t t  ta r tó s s á g a  a  k ö z ö lt v iz s g á la to k  sz e r in t 
e lső so rb a n  a  fe lü le ti ré te g b e n  v ég b em en ő  je len ség ek  
fü g g v é n y e .

A z e lv é g z e tt  k ís é r le te k  a la p já n  a la p e lv e k e t d o l 
g o z ta k  k i  a  g y a k o r la t  s z á m á ra .

33. 1). A .  T a y l o r :  A vízüveg-szénsavas eljárásban hasz
nán formázóanyagok tulajdonságai és ellenőrzése
S z o b a h ő m é rsé k le te n  és n a g y o b b  h ő m é rsé k le te n  

ta n u lm á n y o z v a  a z o k a t  a  té n y e z ő k e t,  a m e ly e k  a  v ízü v eg - 
sz é n sa v a s  e l já rá s s a l g y á r to t t  fo rm á k  és m a g o k  tu la jd o n 
s á g a i t  b e fo ly á so ljá k , is m e r te t i  a z o k a t  a  v iz sg á la ti m ó d 
s z e rek e t, a m e ly e k  seg ítség év e l a  k o v a s a v  : a lk á li a r á 
n y á n a k , a  v íz ü v e g  v is z k o z itá s á n a k , a  g á z o s ítá s  id ő 
t a r t a m á n a k  és h ő m é rsé k le té n e k  és a  sz ü k ség es sz é n sa v 
m e n n y isé g n e k  a  h a tá s a  m e g á lla p íth a tó . A  v iz sg á la to k  
n e m c sa k  a  szo k áso s sz á ra z h o m o k -v íz ü v e g o ld a t k e v e ré 
k e k re  te r je d n e k  k i, h a n e m  sz á raz , p o rsz e rű  v íz ü v eg b ő l 
é s  n e d v e s  h o m o k b ó l k é s z ü lt  k e v e ré k e k re  is.

B e b iz o n y o so d o tt, h o g y  g a z d a s á g o sa b b  a  t i s z ta  
sz é n sa v g á z  h e ly e t t  lev eg ő v e l h íg í to t t  s z é n s a v a t  h a s z 
n á ln i.  B izonyos k ö rü lm é n y e k  k ö z ö t t  a r r a  is  v a n  le h e tő 
ség , h o g y  fris s  h o m o k  h e ly e t t  ré sz b e n  v is s z a n y e r t rég i 
h o m o k o t h a s z n á lja n a k . R ö v id e n  m e g e m líti a z  e l já r á s 
bó l sz á rm a z ó  rég i h o m o k n a k  a z  a g y a g k ö té s ű  h o m o k o k  
tu la jd o n s á g a ir a  g y a k o ro lt  h a tá s á t .

A  n a g y o b b  h ő m é rsé k le te k e n  v é g z e t t  v iz s g á la to k  
a z t  m u ta t já k ,  h o g y  a  k e le tk e z e tt  g áz m e n n y iség  csekély , 
m é g  a k k o r  is, h a  sze rv es  a d a lé k a n y a g o k a t,  p l. s z u rk o t, 
s z é n p o r t,  f a l is z te t  v a g y  c u k ro t  h a s z n á lta k .  A n á tr iu m -  
sz ililcá t c s ö k k e n ti a  k v a rc h o m o k b a n  a  k v a rc  k r isz to -  
b a l i t t á  v a ló  á ta la k u lá s á n a k  h ő m é rs é k le té t  és u g y a n c s a k  
m egnöveli az  á ta la k u lá s i  se b essé g e t is. 1300°-on az  
á ta la k u lá s  n é h á n y  p e rc  a l a t t  b e fe jez ő d ik . A z á ta la k u lá s  
sebessége  f in o m a n  e lo s z to t t  tim fö ld  k is  m e n n y isé g év e l 
h a tá s o s a n  c sö k k e n th e tő .

A m a g o k  fű ré sz p o r  v a g y  sz én p o r h a t á s á r a  b e k ö v e t 
k ező  k ö n n y e b b  e l tá v o l í tá s a  fő k é p p e n  a  h o m o k  s z ilá rd 
s á g á n a k  m in d e n  h ő m é rsé k le te n  v a ló  c s ö k k e n té sé n  a la p 
s z ik . F e lh a s z n á lh a tó k  a z o n b a n  b iz o n y o s  s z e rv e tle n  
a n y a g o k , a m e ly e k  a  m a g o k  e l tá v o l í tá s á t  k o r lá to z o tt  
m é r té k b e n  m e g k ö n n y ítik , an é lk ü l, h o g y  a  s z o b a h ő m é r 
s é k le te n  m é r t  sz ilá rd sá g o t c s ö k k e n te n é k .

34. В .  V .  M a h a b a l e :  A metallurgiai technika alkal
mazása ötvözött Diesel-öntvények előállításában
A  szerző  á t t e k in té s t  a d  a z  o lv a sz tó  és fo rm á zó  

e l já rá s o k ró l,  a  la b o ra tó r iu m i v iz sg á la to k ró l, a  m inőség i 
e llen ő rzésrő l s tb .,  a m ik o r  az  ö n tö d e i g y a k o r la t  és a  
m e ta l lu rg ia  tu d o m á n y o s  v o n a tk o z á s a it  m in d e n  te k in 
t e tb e n  f ig y e lem b e  veszik .

35. B .  S o c h o r :  A kupoló bázisos tűzálló anyagainak 
vizsgálata
500 m m  belső  á tm é rő jű  k u p o ló b a n  v ég e z te k  k ís é r 

le t i  o lv a s z tá s o k a t,  a m e ly e k  s o rá n  le h e tő le g  m in d e n  
ü ze m i je lle m z ő t á l la n d ó  s z in te n  t a r t o t t a k ,  a  b é lé sa n y a g  
és a  sa la k k é p z ő  a n y a g o k  k iv é te lév e l.

V iz sg á ltá k  a  jó m in ő sé g ű  m a g n e z ite t ,  a  v eg y ileg  
k ö tö t t  k ró m m a g n e z ite t , h á ro m fé le  p e r ik la s z -fo rs z te r i te t ,  
a z o n k ív ü l m a g n ez ite s  és p e r ik la sz -fo rs z te r i te s  d ö n g ö lő 
m a s s z á k a t (a  d o lo m it k iv é te lév e l) .

A  k ís é r le ti  o lv a s z tá s o k  fo ly a m á n  a z  a lá b b i  m e g 
á l la p í tá s o k ra  ju t o t t a k  :

1. A  k u ta tá s b a  b e v o n t b áz iso s  tű z á lló a n y a g o k  
k ö z ü l le g jo b b a n  b e v á l t  a  , ,L I D ” m a g n e z it. A  k r ó m 
m a g n e z it  és a  p e r ik la s z -fo rs z te r i t  a lk a lm a z á s a  se m m i 
féle  e lő n y t n e m  h o z o t t .

2. N em  lá ts z ik  sz ü k ség e sn ek  ú j,  b á z iso s -tű z á lló  
a n y a g  e lő á llítá sa . A  le g jo b b  e re d m é n y e k  a  je len leg  
g y á r to t t  f a j t á k k a l  v o l ta k  b iz to s í th a tó k .

3. M in d e g y ik  m e g v iz sg á lt tű z á lló a n y a g  k á ro so d á s  
n é lk ü l á l l ta  a  h ir te le n  h ő m é rs é k le tv á l to z á s t és a  k u p o ló  
m a ra d é k  k o k s z á n a k  e lo ltá s a k o r  k e le tk e z e tt  v íz g ő z t.

4. A  v eg y ileg  k ö tö t t  té g lá k  b e v á lta k .
5. A  b áz iso s  d ö n g ö lő m a ssz ák  s z in té n  jó l b e v á lta k .  

A  le g jo b b  e re d m é n y e k e t m a g n e z ite s  k e v e ré k e k  a d tá k .  
A  m a g n e z it-a g y a g o s  v a g y  p e r ik la sz -fo rs z te r i t-a g y a g o s  
k e v e ré k e k e t a  b áz iso s  s a la k o k  e rő se n  m e g tá m a d tá k .

6. A  b áz iso s  f a la z a to t  ü z e m b iz to s á n  le h e te t t  j a v í 
t a n i .  A  ja v í tó  m a ssz á k  a  s a la k o t  k e v é sb b é  á l l tá k ,  ip in t  
m a g a  a  f a la z a t.

7. A z o lv a s z to tt  ö n tö t tv a s r a  sú ly e g y sé g e k b e n  v o 
n a t k o z ta to t t  b áz iso s  tű z á lló a n y a g -fo g y a s z tá s  jó v a l  k i 
s e b b  v o lt, m in t  a  s a v a n y ú  tű z á lló a n y a g o k  fe lh a sz n á lá sa  
(2,0— 3,0 k g  100 k g  ö n tö t tv a s r a ) .

8. A  b áz iso s  d ö n g ö lő m a ssz á k  fo g y a s z tá s a  jó v a l 
n a g y o b b  v o lt, m in t  a  tű z á lló  té g lá k é , m ég  u g y a n o ly a n  
a n y a g  h a s z n á la ta  e s e té n  is.

9. A  b áz iso s  b é lé sa n y a g  fe lh a s z n á lá s á t  a  sa la k  
b á z ic itá s a  b e fo ly á so lta . A  k ise b b  b á z ic itá s o k  n a g y o b b  
fo g y a s z tá s t  e re d m é n y e z te k , a  k ö ze p es  é r té k e k n é l v o lt 
a  fo g y a sz tá s  a  le g k ise b b , a  n a g y o b b  b á z ic itá so k  ism é t 
m e g n ö v e lté k  a  tű z á lló a n y a g -fo g y a s z tá s t .

10. A  b áz iso s k u p o ló b é lé s  e lh a sz n á ló d á sa  s o k k a l 
in k á b b  a z  ü zem i k ö rü lm é n y e k n e k , s e m m in t a  tű z á lló 
a n y a g o k  m inőség i k ü lö n b sé g e in e k  fü g g v én y e .

11. A  s a la k  b á z ie i tá s á n a k  n ö v e k e d é sé v e l az  ü z e m 
z a v a ro k  és n eh é zség ek  n ö v e k e d te k .

12. A  m e ta l lu rg ia i és ö n té s te c h n ik a i k ö v e tk e z m é 
n y e k  ig a z o ltá k  a  b áz iso s  o lv a s z tá s  e lő n y e it .

13. H a  a z  ö n tö d e i n y e rs v a s  2 5 % -á t  p ó to lju k  acél- 
h u lla d é k k a l,  m e g ta k a r í tá s  é rh e tő  el a  b áz iso s  o lv a sz 
tá s sa l.

36. R. Ooenaga: A  k u p o lák  p o rm en tesíté se

M in t m in d e n  p o r ta la n ítá s i  p ro b lé m á t, a  k u p o ló k é t 
is tö b b fé le  té n y ez ő  b e fo ly á so lja  : a  p o r  s a já ts á g a i ,  
a  p o r  sz e m c se fra k c ió in a k  m e n n y isé g i a r á n y a ,  a  gázok  
m inősége .

A  h id eg sze les  k u p o ló b a n  k e le tk e ző  p o r  n a g y o b b  
szem csék b ő l á ll, m íg  a  fo rró sze le s  k u p o ló k b a n  k e le t 
k ező  p o r  n e m  e lh a n y a g o lh a tó  m e n n y isé g b e n  r e n d k ív ü l  
f in o m  szem csék b ő l á ll.

A  szerző  a  h a s z n á lt  p o r ta la n í tó  b e re n d e z é se k e t 
k é t  k a te g ó r iá b a  so ro lja  :

1. H id eg sze les  k u p o ló k h o z  s z á n t  p o r ta la n í tó  b e 
ren d e zések , a m e ly e k e t a  fü s tg á z  k ilé p ő  n y ílá s a  fö lö t t  
h e ly e z n e k  el és c é lsz e rű en  c ik lo n  re n d sz e rű e k .

2. F o rró sze le s  k u p o ló k h o z  s z á n t  p o r ta la n í tó  b e 
ren d e zések . E z e k e t  a  p a d ló s z in te n  h e ly e z ik  el. A z elő- 
p o r ta la n í tá s  k iv á la s z t ja  a  d u rv á b b  f ra k c ió k a t,  m íg  a  
végső  p o r ta la n í tá s  a  f in o m a b b  ré sz e k e t k ü lö n ít i  el.

A  szerző  le ír ja , a z  á l ta lá b a n  h a s z n á la to s  p o r ta la n í tó  
b e re n d e z é se k e t és m e g a d ja  je llem ző  a d a ta ik a t .

37. 0. Longaretti— C. Pensotti: Á tte k in té s  v ízh ű téses
k u p o ló ren d sz e rek rő l

A  v íz h ű té s e s  k u p o ló k  je le n tő s  te r je d é s e  a r r a  k é s z 
t e t t e  a  sz e rző k e t, h o g y  á t te k in ts é k  e h ű tő re n d s z e re k  
fe jlő d é sé t és a d a to k a t  g y ű jts e n e k  a z  O laszo rszá g b an  
je len leg  m ű k ö d ő  i ly e n fa j ta  k em en c ék rő l. A  k ö z lem é n y  
rö v id e n  á t t e k in t i  a z  iro d a lo m b a n  ezzel k a p c s o la to s a n  
m e g je le n t k ö z le m é n y e k e t és a z  az o k b ó l le v o n h a tó  k ö 
v e tk e z te té s e k e t.  A zo n k ív ü l g y a k o r la t i  e re d m é n y e k e t 
is m e rü n k  m eg , a m e ly e k e t k ü lö n fé le  r e n d s z e rű  v íz 
h ű té se s  k u p o ló k o n  k ís é r le te z te k  k i.

A  h ű tő re n d s z e re k e t  ö n m a g u k b a n  v iz sg á ljá k , f ü g 
g e tle n ü l a t tó l ,  h o g y  a z o k a t  h id eg sze les  v a g y  fo r ró 
szeles, s a v a n y ú  v a g y  b áz iso s  b é lé sű  k u p o ló b a n  h a s z 
n á l tá k .

Kálmán La jos
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Lapszemle

A  szovjet öntészet 40 éves fejlődése és a további fejlődés 
útjai

N . N . Rubcov

L ity e jn o je  p ro iz v o d sz tv o  1957. 10. sz. 1-— 3. o ld . és 
1957. 11. sz. 1— 4. old .

A  s z o v je t n é p g a z d a sá g  e lm a ra d o t t  g é p ip a r t  ö rö k ö lt 
a  c á r iz m u s tó l,  a z  ö n té s z e t sz ín v o n a la  a z o n b a n  n e m  
m a r a d t  el a  n y u g a t i  sz ín v o n a ltó l.

A z első  ö té v e s  te rv e k  id e jé n  a  S z o v je tu n ió  ip a r i  
o rszá g g á  l e t t  és a  g é p g y á r tá s  m é re te i s z e r in t az  első 
h e ly e t  fo g la l ta  e l a  v ilá g o n  ; o ly a n  o rsz á g o k a t h a g y o t t  
m a g a  m ö g ö tt ,  m in t  N ém e to rszá g , A n g lia , F ra n c ia -  
o rszág . A  g é p g y á r tá s  fe jlő d ésé n ek  m eg fe le lő en  fe j lő d ö tt  
a z  ö n té s z e t is. A z  eg y  fő re  eső ö n tv é n y  m e n n y isé g e  
1 9 1 3 -b an  3,5 k g , 1 9 40 -ben  35 k g , 1 956 -ban  p e d ig  58 k g  
v o lt.

A z ö n té s z e t fe jlő d ésé re  je lle m ző k  a  k ö v e tk e z ő  
a d a to k  :

É v i ó n tv é n y te rm e lé s  % -b a n , a z  1913-as év h e z  v is z o n y ítv a

1913 1927 1932 1937 1950 1955

S z ü rk e v a s  ö n tv é n y  .............................. 100% 148 470 810 925 1430
T e m p e r ö n tv é n y ....................................... 100% 133 500 700 1000 1500
A c é lö n tv é n y ........................................... 100% 160 330 1250 2270 3800

I ly e n  fe jlő d é s t n e m  ism e r e g y e tle n  k a p i ta l i s ta  
o rszá g  sem .

A z ö té v e s  te rv e k  id e jé n  é p ü l t  ú j és k o r s z e rű s í te t t  
rég i ö n tö d é k e t  a  le g k o rsz e rű b b  g ép e k k e l és k u ta tó  
la b o ra tó r iu m o k k a l  s z e re lté k  fel. R ö v id  id ő  a l a t t  a  
s z o v je t ö n tő k  e l s a j á t í t o t tá k  a  le g jo b b  fo rm á z á s i és 
ö n té sz e ti m ó d sz e re k e t. P l. 2— 3 m m  fa lv a s ta g s á g ú  n a g y  
ö n tv é n y e k e t  v á k u u m  a l a t t  ö n te n e k , és v é k o n y fa lú  
(0,3 m m ) a c é lö n tv é n y e k e t p ed ig  n a g y fre k v e n c iá s  á r a m 
m a l m e le g í te t t  fo rm á b a .

K ü lö n ö se n  n a g y  e re d m é n y e k e t é r te k  e l n a g y  ö n t 
v é n y e k  g y á r tá s á b a n . E r r e  je llem ző  p é ld a , h o g y  a  h á b o rú  
a l a t t  a  d n y e p ro g re sz i e rő m ű b e n  tö n k r e t e t t  97 to n n á s  
tu r b in a  á lló ré sz t eg y  d a ra b b a  ö n tö t té k .  E z t  e re d e tile g  
A m e r ik á b a n  h á ro m  ré sz b e  ö n tö t té k  és 6,5 m  á tm é rő jű  
a c é lg y ű rű k k e l k a p c s o ltá k  össze.

A  sz o v je t ö n té sz e k  e lső so rb a n  a r r a  tö re k sz e n e k , 
h o g y  p o n to s  és k ü lö n leg es  tu la jd o n s á g ú  p l. h ő á lló -, 
k o rró z ió á lló  ö n tv é n y e k k e l lá s sá k  el a  g é p ip a r t .  E n n e k  
e lé résé re  m e g ja v í to t tá k  az  a la p a n y a g o k , ö tv ö z e te k  és 
fo rm á z ó  k e v e ré k e k  m in ő ség é t.

A  C N Y I1T M A S  (K ö z p o n ti G é p ip a r i T u d o m á n y o s  
K ú t .  I n t . )  dolgozói 1949-ben  k id o lg o z tá k  a  m ó d o s í to t t  
ö n tö t tv a s  e lm é le té t. K ia d v á n y u k b a n  le í r tá k  a  m ó d o 
s í t o t t  ö n tö t tv a s  o lv a s z tá s á n a k  m ó d sz e ré t, m e c h a n ik a i 
tu la jd o n s á g a it .  A  sz o v je t sz a k iro d a lo m  eg y ik  le g é rd e 
k e s e b b  c ik k é b e n  ,,A  v a s  m ó d o s ítá s á n a k  a la p ja i” -b an  
B o g acsev  ré sz le te se n  le ír ja  a  m ó d o s ítá s  m e n e té t.

P . N . B id u lja , I .  N . B o g acsev , K . P . B u n y in , 
N . G . G irso v ics  és m ég  sok  k u ta tó  fo g la lk o z o tt  a  n ag y - 
sz ilá rd s á g ú  ö n tö t tv a s  k érd ésév e l.

S z o v je t ö n tő k  55— 70 k g /m m 2, n é h a  80— 90 k g /m m 2 
s z a k ító s z ilá rd s á g ú  10— 15%  n v ú lá s ú  g ö m b g ra f ito s  ö n 
t ö t t v a s a t  g y á r ta n a k .  E z e k  a z  ö n tv é n y e k  so k  e s e tb e n  
h e ly e tte s í te n e k  acél- v a g y  te m p e rö n tv é n y e k e t  és jó v a l 
o lc só b b a k  ezeknél.

J .  A . N y e h e n d z i, P . N . B id u lja  ta n u lm á n y o z tá k  
a z  acé l ö n té sz e ti tu la jd o n s á g a it .

N . G . G irsov ics , V. F . Z u b a r je v  k id o lg o z tá k  a  
te m p e rv a s  e lm é le ti a la p ja i t  és a  g y á r tá s  k o rsz e rű  
te c h n o ló g ia i f o ly a m a tá t .

A  sz o v je t ö n tő k  rö v id  id ő  a l a t t  e l s a j á t í t o t t á k  a  
k o k illa ö n té s , h é jfo rm á z á s , p rec íz ió s  ö n té s  k o rs z e rű  
m ó d sz e ré t, v a la m in t  a  fo rm a k é s z íté s t  v íz ü v eg -szé n sav a s  
e ljá rá s sa l.

E . Sz. S z ty e b a k o v  k id o lg o z o tt  eg y  m ó d sz e r t, 
m e lly e l 1,2 m  széles és 3 m  h o ssz ú  b o rd á s  p a n e l t  le h e t 
ö n te n i  és ezzel m eg  le h e t t a k a r í ta n i  a  s a j to lá s  k ö lts é g é t.

S z o v je t ö n tő k  n ev é h e z  fű z ő d ik  a z  ö n té s  h ő e lm é le 
té n e k  k id o lg o z á sa  is. A z ö n tv é n y  sz ö v e tsz e rk e z e te  és 
m e c h a n ik a i tu la jd o n s á g a i a  fo rm a  és fém  k ö z ö t t i  h ő 
h a tá s tó l  fü g g e n e k , k ü lö n ö se n  a  m e g sz ilá rd u lá s  k e z d e té n . 
E z t  ism erv e  m eg  le h e t h a tá ro z n i  a  fo rm a  leg m eg 
fe le lő b b  a n y a g á t ,  m é re té t  és az  ö n tv é n y  h e ly z e té t ,  a  
beö m lő  re n d sz e r  s z e rk e z e té t, az  ö n té s i h ő m é rsé k le te t .

A  k o k illa ö n té s  a  S z o v je tu n ió b a n  az  a lu m ín iu m  és 
ö tv ö z e te i ö n té sé re  t e r j e d t  k i.  A  b e ö n tö t t  fé m  h ő m é r 
s é k le te  h a tá s s a l  v a n  a  k o k illa  ta r tó s s á g á ra ,  e z é r t  v a s 
ö n tv é n y  ré sz é re  n a g y o n  n e h é z  k o k illa  a n y a g o t ta lá ln i.  
E z e n k ív ü l a  v a s  ö n té se k o r  a  g y o rs  le h ű lés  m ia t t  fe h é r  
k é re g  k e le tk e z ik , m e ly e t c s a k  h ő k ezelésse l le h e t  ja v íta n i .  
M e g p ró b á ltá k  k ö z v e tle n  m e g sz ilá rd u lá s  u t á n  a  v a s 
ö n tv é n y t  a  k o k illá b ó l k iv e n n i és la s s a n  h ű te n i ,  a z o n 
b a n  c ső ö n té sk o r  m ég  íg y  se m  s ik e rü l t  a  k ife h é re d é s t 
e lk e rü ln i. A  g y o rs  h ű lé s t  a  k o k illa  k en é sé v e l p ró b á ltá k  
e n y h íte n i ,  a z o n b a n  ez se m  s ik e rü lt .  A lak o s  a c é lö n t 
v é n y e k e t  k o k illá b a  ö n te n e k .

A z ö n tv é n y te rm e lé s  8 5 % -a  a  g é p ip a r  sz ü k sé g le té t 
e lég íti k i. C é lszerű  o ly a n  p o n to s  ö n tv é n y e k e t  g y á r ta n i,  
a m e ly e k  m e c h a n ik a i m e g m u n k á lá s a  e lm a ra d h a t  v a g y  
m in im á lis ra  c s ö k k e n th e tő . A  g é p ip a r  je len leg i s z ín 
v o n a lá r a  je llem ző  a  gép e lem ek  m e g m u n k á lá s a k o r  k a 
p o t t  14-—15%  fo rg á cs  1 to n n á já r a  eső k ö ltség . E z  
6500 ru b e l.  A z 1 760 000 sze rszám g ép  a m o rtiz á c ió ja , 
a z  e le k tro m o s  e n e rg ia  és a  sz e rsz á m k ö ltsé g  a d ja  e z t az  
összege t. A z összes g ép e k  k b . 6 5 % -á t ö n tik .  A z összes 
fo rg á cs  k b . 3 0 % -á t k a p já k  v as -  és a c é lö n tv é n y  m e g 
m u n k á lá s a k o r .

A z ö n tv é n y e k  p o n to s s á g á t  n ö v e li a  p rec íz ió s  ö n té s , 
h é jfo rm á b a  ö n té s  és v íz ü v e g -sz é n sa v a s  e l já rá s s a l k é s z í 
t e t t  f o rm á k b a  ö n té s . A  p rec íz ió s  ö n tv é n y e k  fe lh a sz n á lá s i 
te rü le te  az  ö n tv é n y  s ú ly á tó l fü g g . A z ö n tv é n y  sú ly a  
n é h á n y  g ra m m  és 10— 15 k g  k ö z ö t t  le h e t. H é jfo rm á b a  
ö n tö t t  ö n tv é n y  m a x im á lis  sú ly a  200— 250 kg . P rec íz ió s  
ö n té sse l k b . 50 000 to n n á t  ö n te n e k  é v e n te . A hé j- 
fo rm á b a  ö n tö t t  ö n tv é n y te rm e lé s  500 000— 600 000 t  
é v e n te . G y o rs a n  s z á ra d ó  k e v e ré k b ő l k é s z ü lt  fo rm á b a  
ö n tö t t  ö n tv é n y  m e n n y isé g e  k b . 1 m illió  t / é v .  E zzel a  
m ó d sz e rre l m e g ta k a r í t já k  a  fo ly é k o n y  fé m  1 5 % -á t,  a  
gép i m e g m u n k á lá s  40— 5 0 % -á t.

P re c íz ió s  ö n tv é n y  te rm e lé sb e n  e lé r té k , g y o rs a n 
s z á ra d ó  fo rm á b a  ö n tö t t  ö n tv é n y  te rm e lé sb e n  p ed ig  e l 
h a g y tá k  az  U S A -t.

N y o m á s  a l a t t  ö n te n e k  a  g é p ip a r  egyes ág a i, íg y  p l. 
a z  a u tó ip a r  ré sz é re . P l. 20 k g -os a lu m ín iu m  hen g e r- 
b lo k k o t is n y o m á s  a l a t t  ö n te n e k . í g y  m e g ta k a r í t já k  
a  130 d b  0 ,5  m m  á tm é rő jű  ly u k  gépi m e g m u n k á lá s á t.  
A  p ré s fo rm a  é l e t t a r ta m a  500 000 ö n tv é n y . E g y  gép  
te lje s ítm é n y e  800 ö n tv é n y /2 4  ó ra .

M ég n e m  ta n u lm á n y o z tá k  a  fo rm á zó  és m ag- 
k é s z ítő  g ép e k en  e lé rh e tő  p o n to ss á g o t. J e le n le g  a  s ű r í t e t t  
levegő  n y o m á s a  az  üzem i h á ló z a tb a n  in g a d o z ik  és ez 
b e fo ly á so lja  a  fo rm a , i lle tv e  a  m a g  m in ő sé g é t és e lvesz  
a  s ű r í t e t t  levegő  h a sz n o s  e n e rg iá já n a k  4 0 % -a . A z 
ö n tö d e i g é p e k e t e g y o ld a lú a n  c sak  eg y  fe la d a t  e lv ég 
zésére  te rv e z té k  és íg y  c s a k  a  m u n k a  5 % -á t  g ép es í 
t e t té k .

3— 5 to n n á s  ö n tv é n y e k  fo rm á it  kézze l k é s z ít ik . 
A  gépi fo rm á z á s  te rü le te  az  ip a rá g  je lle g é tő l fü g g ő en  
30— 9 5 % . A  n a g y o b b  sz á m  a  m e ző g a zd a ság i g é p g y á r 
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tá s r a  v a g y  a z  a u tó ip a r r a  je llem ző . A z ö n té s z e t tö b b i  
á g a ib a n  a  g ép es íté s  fo k a  m ég  a la c so n y a b b . A  s z á llítá s o n  
k ív ü l  k ézze l v ég z ik  a z  e g y ik  le g n eh e ze b b  m u n k á t ,  
a z  ö n té s t.

A z é le n já ró  ö n tö d é k b e n  a u to m a t iz á l tá k  a  fo rm á z ó 
k e v e ré k  e lő k ész íté sé t, s z á ll í tá s á t,  s z é to s z tá s á t.  A u to 
m a tiz á ln i k e llen e  m ég  a  k e v e rő k  m u n k á já t ;  a  fo rm ázó - 
és m a g h o m o k  k e v e ré k e k  a d a g o lá s á ra  a  b u n k e re k re  
egységes a d a g o ló  s z e rk e z e te t k e llen e  te rv e z n i.

A jö v ő b e n  a  fo rm á zó  és m a g k é sz ítő  g é p e k e t ú g y  
k e ll te rv e z n i,  h o g y  a z o k o n  n e  c sak  egyes m u n k a fo ly a 
m a to t ,  h a n e m  egy  te lje s  c ik lu s t le h esse n  e lvégezn i. 
Az ö n tő k  íg y  n a g y o b b  f ig y e lm e t f o r d í th a tn a k  a  fo rm á k  
ö ssz e ra k á sá ra , v a la m in t  a  g ép e k en  do lgozó  m u n k á s o k  
s z á m á t a  fe lé re  le h e t c s ö k k e n te n i.

A  „ K ra s z n ij  E k s z k a v á to r” , S z ta n k o lit ,  V u lk a n  s tb . 
ö n tö d é b e n  m á r  k is  s z é r ia  és eg y e d i g y á r tá s  te rü le té n  
is te lje se n  g é p e s í te t té k  a  fo rm a - és m a g k é sz íté s t.

U g y a n c s a k  m eg  k e ll v a ló s íta n i a  h é jfo rm á z á s  a u to 
m a tiz á lá s á t ,  v a la m in t  az  ö n tv é n y  k iv e ré sé n e k  te lje s  
g é p e s íté sé t.

F o n to s  sze rep e  v a n  a  sz á ll í tá s  g ép es íté sén ek . 
A  sz á llító e szk ö z ö k  g y á r tá s á t  k ö z p o n to s íta n i ke llene .

S z a b v á n y o s íta n i k e llen e  az  ö n té s z e ti  s e g é d a n y a 
g o k a t és e z e k e t k ö z p o n to s á n  k e llen e  g y á r ta n i ,  m e r t  
je len leg  m in d e n  ö n tö d e  fé lte rm é k e t k a p  és s a já t  m a g a  
á l l í t j a  elő a  szü k ség es k ö tő a n y a g o t, f e s té k e t  s tb . és 
ez ek  m in ő ség e  n a g y o n  in g a d o z ik .

A z összes ö n tö d é k  s z ín v o n a lá t te k in tv e ,  n e m  m a 
r a d n a k  e l a  sz o v je t ö n tö d é k  a  n y u g a t ia k tó l  és m in d e n  
le h e tő s é g ü k  m e g v a n , h o g y  e lé r jé k  és e lh a g y já k  az  
a m e r ik a i  ö n tö d é k  sz ín v o n a lá t.  A z ö n tö d é k  e lő t t  á lló  
f e la d a to k  m e g o ld ásáh o z  fe l té t le n ü l  sz ü k ség es a  tu d ó so k  
és k u ta tó k  se g ítő  m u n k á ja .

A szovjet acélöntészet fejlődése
P. N. Bidulja

L ity e jn o je  p ro iz v o d sz tv o . 1957. 10. sz. 4— 5. old .

A z a la k o s  a c é lö n tv é n y  g y á r tá s á n a k  e lm é le te  és 
g y a k o r la ta  ez a l a t t  a  40 év  a l a t t  ó r iá s i e re d m é n y e k e t 
é r t  el. 1912-ben  az  év i a c é lö n tv é n y  te rm e lé s  67 500 
to n n a  v o lt, m íg  A m e r ik á b a n  1 000 000 to n n a ,  A n g liá 
b a n  182 000 to n n a ,  N é m e to rs z á g b a n  322 000 to n n a  
v o lt.  O ro szo rszág  a  n e g y e d ik  h e ly e n  á l lt .

A z első  ö té v e s  te rv e k  id e jé n  fe lé p í te t t  ú j  ö n tö d é k 
b e n  és a  r e k o n s tr u á l t  rég i ö n tö d é k b e n  m e g in d u lt  a  
k o rs z e rű  g y á r tá s  e l s a já t í tá s a  és a  te rm e lé s  n ö v elése . 
E b b e n  a  m u n k á b a n  n a g y o n  s o k a t  s e g í te t te k  a  h u sz a s

é v e k  e le jén  k ik e rü l t  s z ak e m b erek , v a la m in t  tu d o m á 
n y o s  k u ta tó k .  1927 -ben  M o sz k v á b a n  a  „S ze rp  i m ó ló t”  
ö n tö d é jé b e n  m á r  a  b o n y o lu lta b b  a c é lö tv ö z e te k e t is jó l 
t u d tá k  ö n te n i. A  m in ő ség i és ö tv ö z ö t t  a c é l t  e le k tro m o s  
k e m e n c é b e n  g y á r to t t á k  és 1 9 28 -ban  a  S z o v je tu n ió  ö n 
tö d é ib e n  v o lt  a  le g tö b b  e le k tro m o s  k em en c e  a  v ilá g o n . 
19 5 3 -b an  a c é lö n tv é n y te rm e lé s b e n  m á r  első h e ly e t  fo g 
l a l ta  e l a  v ilá g o n . A z ip a r i  s z a b v á n y  19 sz e rk e z e ti 
ö tv ö z ö tt  a c é l fa j tá t  t a r t  n y ilv á n . A  g é p ip a r  le g szü k sé 
g eseb b  sz e rk ez e ti e lem ei k ö zé  ta r to z ik  az  ö tv ö z ö t t  acél.

A z a c é lö n té sz e t f e la d a ta  a z  ö n tö d é k  g ép es íté se  és 
a u to m a tiz á lá s a ,  v a la m in t  ú j ö n tő sz a k e m b e re k  nev e lé se .

A szovjet fémöntészet fejlődése
A. O. Szpasszkij

L ity e jn o je  p ro iz v o d sz tv o  1957. 10. sz. 5— 6. old .

A  N a g y  O k tó b e r i S zo c ia lis ta  F o rra d a lo m ig  c s a k  a  
g é p g y á ra k b a n  m ű k ö d ő  k is  m ű h e ly e k b e n  ö n tö t te k  fé m 
ö n tv é n y e k e t.  A z 1913— 17-es é v e k b e n  c s a k  a  tü z é r s é g  
részé re  ö n tö t te k  a lu m ín iu m b ó l, és az  a lu m ín iu m o t 
F ra n c ia o rs z á g b ó l és S v éd o rszá g b ó l im p o r tá l tá k .  A  fo r 
r a d a lo m  e lő tt  n e m  v o lt  re p ü lő g é p g y á r tá s . A z e le k tro m o s  
ip a r  a  szü k ség es re z e t k ü lfö ld rő l im p o r tá l ta .

A z első ö té v e s  te rv e k  id e jé n  n a g y  le n d ü le t te l  
in d u l t  m eg  a  fé m k o h á s z a t fe jlő d ése . E n n e k  e re d 
m é n y e k é n t 1924— 25-ben  tö b b  m in t  h á ro m sz o ro sá ra  
e m e lk e d e tt  a  ré z te rm e lé s  és ez a  sz ü k sé g le t 50— 6 0 % -á t 
fed e z te .

E lső so rb a n  a z  a lu m ín iu m , réz , m ag n éz iu m , n ik k e l 
és w o lfra m  te rm e lé s é t fo k o z tá k . 1932-ben  fe lé p ü lt  az  
első a lu m ín iu m k o h ó  és 1937-ben  b e s z ü n te t té k  az  
a lu m ín iu m  és a  c in k  im p o r tá lá s á t ,  d e  to v á b b ra  is 
im p o r tá l tá k  a z  ó n t,  ó lm o t és re z e t.

A  h á b o rú  m e g s z a k íto t ta  e z t a  g y o rs ü te m ű  fe jlő 
d é s t. 1950-ben  a z o n b a n  a  r é z te rm e lé s  8 2 % -k a l v o lt  
n a g y o b b , m in t  1945-ben , a  c in k te rm e lé s  p e d ig  az  
1945-ös te rm e lé s  2 ,33 -szo rosa  v o lt. A z 1950— 55 ö té v es  
te rv b e n  a  r é z te rm e lé s t to v á b b i 9 0 % -k a l n ö v e lté k . 
E b b e n  az  ö té v e s  te rv b e n  a z  a lu m ín iu m -  és m a g n éz iu m - 
te rm e lé s  m e g k é ts z e re z ő d ö tt. A  fé m k o h á s z a t fe jlő d é sé 
v e l lé p é s t t a r t o t t  a  fé m ö n té s z e t is. E z e k  az  ö n tv é n y e k  
m inőség ileg  n e m  m a ra d n a k  el a  n y u g a t ia k tó l ,  h a n e m  
jo b b a k  a n n á l.  B á r  n a g y o n  n a g y o k  a  te ch n o ló g ia i k ö v e 
te lm é n y e k , e n n e k  e llen é re  a  se le j t  k ev és. A z ö n té sz e t 
to v á b b fe jle sz té sé b e n  ig e n  n a g y  sz e rep e  v a n  a  tu d o 
m á n y o s  k u ta tó  in té z e te k n e k . A  k u ta tó k  n e m c sa k  a  
g y a k o r la tb a n , h a n e m  a z  e lm éle ti k é rd é se k  m e g o ld á s á 
b a n  is n a g y  se g ítsé g ü k re  v a n n a k  az  ö n tö d é k n e k .

Öntödei folyóiratfigyelő szolgálat
G iessere iteehn ik  

1958. jú n iu s
Haake, K.: B e ren d ezés a  s z á r í to t t  k v a rc h o m o k  

h ű té s é re . 123— 124. o ld . (1 á .) — Petschauer, К A cél 
m ű v i k o k illá k  ja v í tó  h eg esz tése . 125— 128. o ld . (11 á . 
3 t . )  —  Lucas, H.: K ö lcsö n ö s  ö sszefüggések  a  sz e rk esz 
té s , a  m in ta k é s z íté s  és a z  ö n té s  k ö z ö t t .  128— 132. o ld . 
(3 á .)  —  Lenke, A.: É r té k n o rm á k , m in t  a  m in ta k é sz íté s i 
s z a b v á n y o s ítá s  a la p ja i .  135— 141. o ld . (34 á . 6 t.)

1958. jú liu s

Krause, f f . :  E g y  s z ü rk e ö n tö d e  gépesítése . 145— 153. 
o ld . (13 á .)  —  Beyer, В.— Seliger, f f . :  K ís é r le te k  az  
ö n tö t tv a s  m e c h a n ik a i tu la jd o n s á g a in a k  és fo rgácso l- 
h a tó s á g á n a k  m ag n éz iu m k eze lésse l és te m p e rá lá s sa l 
v a ló  ja v í tá s á r a .  153— 158. o ld . (4 á . 6 t .  3 g. 17 b .) —  
Marienbach, L. M .: A  k u p o ló b a n  v a ló  o lv a sz tá s  fe jlő 
d ési i r á n y a i  a  S z o v je tu n ió b a n . 159— 161. o ld . (26 b .) —  
Scheunemann, J.:  S zo c ia lis ta  m u n k a v e rs e n y  a z  ö n tö d e i 
la b o ra tó r iu m b a n  “í 161— 162. o ld . (2 á .) —  Kolbe, f f .  J  
A z ö n tö d e i g y á r tm á n y o k  c ik k lis tá ja . 163— 168. old. 
(5 á .) —  Wunderlich, E.: A  jó  fo ly ás i tu la jd o n s á g ú  m a g 
a n y a g o k  ja v í t j á k  az  ö n tv é n y e k  fe lü le ti s im a sá g á t és az

ö n tö d e i m u n k a  te rm e lé k e n y sé g é t. 169— 172. o ld . (6 á . 
1 t .  1 b .) —  Lucas, f f . :  M űszak i ra jz o k  o lv a sása . 172—  
174. o ld . (8 á .)

1958. a u g u sz tu s

Bartusch, A.: Ö n tő ip a ru n k  a n y a g g a z d á lk o d á s á n a k  
je len leg i és jö v ő  p ro b lé m á i. 177— 179. o ld . —  Birke, W.: 
H é jfo rm á z á sh o z  h a s z n á lt  m in ta k é s z le te k  sz e rk esz 
tése. 179— 187. o ld . (25 á . 7 b .) —  Backof, f f . :  V ék o n y 
fa lú  c s a p á g y ö n tv é n y e k  g y á r tá s a  n y o m á so s  ö n té sse l. 
188— 191. o íd . (7 á .)  -—- BÏümel, О.: А  К  7 m ű g y a n ta  
m a g k ö tő a n y a g  g y a k o r la t i  fe lh a sz n á lá sa . 191— 192. o ld . 
—  Karmazin, S. J .— Sesztopal, W. M .— Dodin, J . L.: 
K o m b in á lt  o lv a sz tá s i e l já rá s  acél ö n tö d é k b e n  a c é l 
g y á r tá sh o z . 192— 194. (1 t .  1 b .) -— Kraus, Ti.: L á to g a 
tá s  a  m o sz k v a i k ö z p o n ti v a s k o h á s z a ti  k u ta tó  in té z e t 
b en . 194— 195. o ld . (5. á .)  —  Bode, f f . :  V iaszk io lv asz - 
tá so s  (p recíz iós) ö n té s . 197— 200. o ld . (6. á . 1 t.)

G ju te rie t

1958. jún—júl.
Östberg, G.: O x ig én  az  ö n tö t tv a s b a n .  97— 104. 

o ld . (9. á . 2 g. 19 b .)
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1958. június

Szmetanin, A. A. : A  te m p e rv a s a t  széles k ö rb e n  
b e k e l l  v e z e tn i. 1. o ld . —  Turbovszkij, M, M , : A  te m p e r  - 
v a s  o lv a s z tó b e re n d e z é s é n e k  k iv á la s z tá s a  a  m e ző g a z 
d a sá g i g é p g y á r tá s b a n . 2•— 4. o ld . (2 t .  8 g. 9 b .)  —  
Dudnik, I .  R. : F o rm á k  s a j to lá s a  n a g y  n y o m á ssa l. 
4— 9. o ld . (10 g. 3 t .  1 g.) —  Nejmark, A. M. : B e 
ren d e zés  a  h é jfo rm á k  gép i ö s sz e ra k á sá ra , ö n té sé re  és 
k iv e ré sé re . 9— 11. o ld . (8 á .)  —  M il’man, B. Sz.: G ö m b 
szem csés g r a f i t  k ép ző d ése  és a  n a g y s z ilá rd sá g ú  ö n tö t t 
v a s  g y á r tá s te c h n o ló g iá já n a k  fe jlő d ése . 11-—17. o ld . 
(10 á . 1 t .  8 g. 22 b .) —  Galemina, O. M. : A  h ü lé s i 
sebesség  h a tá s a  a  fe h é r  ö n tö t tv a s  g ra f ito s o d á s á ra . 
17— 19. o ld . (3 á . 4 g. 9 b .)  —  Butakov, D. K .: S zem cse 
k ö z i re p e d é se k  a c é lö n tv é n y e k b e n . 20— 22. o ld . (9 á . 
1 t .  7 b .)  —  Trubicün, N . A. — B indu lja ,P . N .:  A z 
acé l ö ssz e té te lé n e k  h a t á s a  az  ö n tv é n y e k  m eleg  re p e d é 
sé re . 22— 26. o ld . (1 á . 1 t .  10 g. 10 b .) —  Tovsztenko, 
N. V. : K o k illa ö n té s  a lsó  u tá n n y o m á s s a l .  (2 á .)  —  
Lupürev, I .  I .— Dreer, Sz. Sz., stb. : L e v á la s z tó  k e v e 
r é k e k  h é jfo rm á k h o z . 27. o ld . — Petrov, А. P.-— Darakov, 
G. D. : R a k o d ó a u tó  e lle n s ú ly á n a k  tö k é le te s í te t t  ö n té s 
te c h n o ló g iá ja . 27— 28. o ld . (2 á .)  -— Rumjancev, A. M.—  
Deniszov, P. P. : F o rm á k  g é p e s í te t t  le te rh e lé se . 28-— 29. 
o ld  (1 á. 1 g.) —  P. I. Szteyin— Skol'nikov, E. M .—  
Levitan, M . M. : A  g ö m b k é p zö d é sn ek  m e c h a n iz m u s á 
ró l. 29— 30. o ld . (8 b .) —  Demidova, A. A .— Petrova, 
E. V.— Kolesznikova, V. Sz. : K o n fe re n c ia  a  fém ek  
k r is tá ly o so d á sá ró l.  30-— 31. o ld .

1958. július

B indulja, P . N . : N e h é z g é p g y á r tó  ü z e m e k  ú j  
ö n tö d é i. 1— 2. o ld . (6 b .)  —  Belopuhov, A. K . : A  fo r 
m á k  m eg te lése  és b eö m lő re n d sz e re k  s z á m ítá s a  n y o 
m áso s  ö n té sn é l. 3— 6. o ld . (6 á . 3 t .  6 b .) —  Zaszlavsz- 
kij, M . L. : V ák u u m o s  p ré sö n té s . 6— 8. o ld . (6 á .)  —  
Baradan' janc, В. V . : S z ín esfém ek  ö n té se  g ip sz fo rm á k b a  
9— 11. o ld . (1 á .)  —- Alekszandrov, P. K.: M ű sz a k i 
g az d aság i k o n fe re n c ia  a  ro s z to v i g a z d a sá g i k ö rz e t 
b en . 11. o ld . —  Antonov, V. E .— Szterlin, D. Z . : 
E le k tro m o s  e l le n á llá s fű té sű  o lv a sz tó k e m e n c é k  k o rsz e 
rű s íté se . 11— 13. o ld . (2 á .) —  Dudnik, A. A. : H a s z 
n á l t  fo rm á z ó k e v e ré k e k  h id ra u l ik u s  e l tá v o lítá s a . 13— 16. 
o ld . (7 á . 1 b .)  —  Krescsanovszkij, N . Sz.— Demin,M . P. : 
A rep e d ésá lló  a c é lö n té s . 17— 21. o ld . (6 á . 10 g. 30 b .) —  
Szalli, N . V. : A z ö tv ö z e te k  sz e rk e z e té n e k  k ia la k u lá s a  
a z  o lv a d é k  n a g y  h ű lé s i sebessége e se té n . 22— 25. o ld . 
(5 á . 1 g. 8 b .) —  Pogodin— Alekszeev, G. I .— Zaboleev—  
Zotov, V. V. : Ú j m ó d sz e re k  fé m ö tv ö z e te k  g y á r tá s á r a .  
25— 26. o ld . (2 á .)  —  Belouszov, N . N .— Dodonov, A. A. : 
É rté k e s  k é z ik ö n y v  ö n tö d e i d o lgozók  sz á m á ra . 27— 28. 
o ld . —  M igaj, V. P .—-Gurevics, V. A . : M e g m u n k á lá s i 
r á h a g y á s o k  az  ö n tv é n y e k e n  az  N D K -b a n . 28— 29. o ld . 
(4 t .)  — Cvetnenko, K . U. : A  fo rm a  fo rg á s i se b esség én ek  
h a tá s a  a  fém  h o ss z a n ti  e lm o z d u lá s á n a k  sebességére . 
29. o ld . (2 g. 1 b .)  —  Naumann, F. : V as- és a c é l g é p 
ö n tv é n y e k  fa js ú ly a . 30— 32. o ld . (3 t . ) .

Transactions of the American Foundrvmen’s Society
64. k ö t .  1956.

Atterton, D. V.: А  С О г e l já rá s . 14— 40. o ld . (33 á .
4 t .  16 g. 12 b .) —- Ferry, M .— Margerie, J . O.: A  p e r li te s  
s z ü rk e  ö n tö t tv a s  sz em c sem ére té n ek  o k a i és h a tá s a i .  
41— 53. o ld . (4 á . 8 t .  10 g. 10 b .) —  Grube, K . R.—  
Lang, R. M .— Kura, J . G.: A  fü g g ő leg es b eö m lő  a la p 
e lv e in e k  m ó d o s ítá sa . 54— 61. o ld . (12 á . 2 t .  3 b .)  —  
Wyman, О. Н.: F o ly é k o n y  a c é l g áz ö b líté se . 62-—-71. o ld . 
(9 á . 9 t .  9 g .) —  Zrimsek, A. H.— Belter, E . H .— Heine, 
R. W.: A  b e té t  a r á n y a in a k ,  a  k e m e n c e a tm o sz fé ra  á r a m 
lá s i se b esség én ek  és a z  o lv a sz tá s i id ő n e k  h a t á s a  a  te m - 
p e rv a s  tu la jd o n s á g a ir a .  72— 81. o ld . (7 t .  12 g. 3 b .)  —  
A h o m o k  sz em c sem eg o sz lá sán ak  és a  fe lü le ti  b e v o n a to k 
n a k  h a t á s a  a  f é m b e h a to lá s ra . 82— 90. o ld . (6 á . 6 t .  1 g.
5 b . ) A  fo ly a d é k b a n  és le v eg ő n  h ű t ö t t  p e r l i te s  te m p e r  - 
v a s a k  ö ssz e h a so n lítá sa . 91-— 97. o ld . (1 á . 3 t .  4 g. 30 b .)
—  Huss, J . E.: A  C 0 2-e ljá rá s  á t te k in té s e .  98— 99. o ld .
—  Paschkis, V.: Á tm e n ő  h ő á ra m lá s .  100— 103. o ld . (9 á .)
—  Lownie, H. W. : N y e rs v a s  h a s z n á la ta  v a s ö n tö d é k b e n .

104— 124. o ld . (14 t .  5 g. 13 b .)  —  Ahearn, P. J .-— 
Quingley, F., s tb .:  A  h é jfo rm á k h o z  és m a g o k h o z  h a s z 
n á l t  h o m o k o k  sz a k ító -  és n y író  v iz s g á la tá n a k  n é h á n y  
s z e m p o n tja . 125— 132. o ld . ( 7  á . 5 t ,  1 g. 8  b .) —  Stoch, 
O. M.: A z ö n tö d e i p o re lsz ív á s  n é h á n y  s z e m p o n tja . 
136— 146. o ld . (15 á . 2 t .  11 b .) —  Kahn, N . A .—  
Goldspiel, S .—  Waltién, R. R.: A  rö n tg e n v iz s g á la t  b ro n z 
ö n tv é n y e k  g y á r tá s á b a n .  149— 166. o ld . (2 8 'á . 1 g. 19 b .)
—  Loebbecke, E.: A  fo rró sze le s  k u p o ló  o lv a sz tá s i te c h n i 
k á já n a k  fe jlő d ése  E u ró p á b a n . 171— 196. o ld . (12 á . 
2 t .  57 b .) —  Rote, F. В .— Chojnowsky— Bryce, J . T.: 
T e m p e r  a la p ú  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s .  197— 208. o ld . 
(4 á . 2 t .  7 g.) —  Krause, D. E .— Lange, E. A.: A  k o k s z 
m in ő ség  m e g h a tá ro z á s a  n y o m ó  v iz s g á la tta l .  209— 213. 
o ld . (1 t .  6 g. 3 b .) —  Varga, J .— Lownie, H. W.: A  h ő 
m é rsé k le t h a tá s a  a  k o k sz  m e c h a n ik a i s z ilá rd sá g á ra . 
217— 222. o ld . (4 á . 5  g. 10 b .) —  Davis, J . A.— Deem, 
H. W.— Lownie, H. W.: A  v a s ö n tv é n y e k  é l e t t a r t a m á t  
h ő v e z e tő k é p e ssé g ü k  b e fo ly á s o lh a tja . 223— 226. o ld . 
(2 á . 1 t .  1 g.) —  Rauch, A. H. — Peck, J . B.: A  sz ü rk e  
ö n tö t tv a s  h ő k eze lése . 227— 231. o ld . (1 á . 3 t .  3 g. 13 b .)
—  Martin, R.: A  s ta t is z t ik a i  m in ő ség e llen ő rzés  az  
ö n tö d e i g y a k o r la tb a n . 232— 235. o ld . —- Colwell, D. 
L.— Tichy, О.: N y o m áso s  a lu m ín iu m  ö n tv é n y e k  fo rgá- 
c so lh a tó sá g a . 236— 241. o ld . (9 á . 4 t .  2 g. 4 b .) —  
Nielsen, E. H.: T e m p e rv a s  o lv a sz tá sa , tü z e lő a n y a g u l 
p o r la s z to t t  s z e n e t és o la ja t  h a s z n á lv a . 242— 246. o ld . 
(2 á . 6 g.) —  Bolt, J . E.: H id e g  e l já rá s  ö n tö d e i h o m o k o k  
g y a n tá s  b e v o n á s á ra .  247— 254. o ld . (13 á . 3 b .) —  
Lemon, R. C.— Sicha, W. E.: X A 140 , ú j  h ő á lló  ö n té sz e ti 
a lu m ín iu m ö tv ö z e t.  261— 263. o ld . (3 g. 3 b .) —  Buch- 
man, E. L.: Ö n té s i tű ré s e k , a m in t  a z o k a t  a  fo rg ácso ló  
ü z e m  a u to m a t iz á lá s a  b e fo ly á so lja . 264— 266. o ld . —  
Shnay, R. C.— Gertsman, S. L.: G ö m b g ra f ito s  ö n tö t t v a 
s a k  tá p fe ie i .  271— 283. o ld . (9 á . 1 t .  7 g. 14 b .) —  
Mender, R. F.: N y e rs  h o m o k b a  ö n tö t t  ö n tv é n y e k  
fe lü le te . 284— 289. o ld . (4 g.) —  Christopher, C. F.: 
S a v a n y ú  és b áz iso s  a c é lö n tv é n y e k  m e leg rep ed és i t u l a j 
d o n s á g a in a k  m e g h a tá ro z á s a  n a g y  h ő m é rs é k le te n  v é g 
z e t t  v iz s g á la t ta l .  293— 310. o ld . (11 á . 6 t .  13 g.) —  
Hehner, N .— McCurdy, H.— Edelman, Jt.: 5 ,8 %  T i- t  
ta r ta lm a z ó  ö n tö t t  r é z ö tv ö z e t ö regedési je llem ző i. 
313— 317. o ld . (3 á . 1 t .  2 g. 13 b .)  —  Sanders, C. A.: 
Ö n tv é n v fe lü le t tű ré s -p o n to s s á g a . 318— 328. o ld . 
(12 á . 2 b .) — Scaggs, F. M.: M ag k ész íté s  С О г e l já rá s sa l.  
333— 335. o ld . (7 á . 1 g.) —  Barlow, T . É.: A  n a g y 
n y o m á sú  fo rm á z á s  fe jlő d ése  a  C 0 2 e l já rá s  h o m o k ja iv a l.  
336— 338. o ld . (4 t .)  —  M ills, D. S .: M ag h o m o k k ev e ré - 
k e k  r a e a d ó s s á e a .  344— 352. o ld . (4 á . 9 t .  9 g.) —  W illi 
ams, D. C.: F o rm á z o t t  h o m o k k e v e ré k e k  n a g y  h ő m é r 
s é k le te n  v é g z e t t  h a j l í tó v iz s g á la ta k o r  t e t t  m eg fig y elések . 
353— 356. o ld . (3 t . )  -— Pearson, W. E.: A  p r ó b a te s t  
fa lv a s ta g s á g -v á l to z á s á n a k  h a tá s a i  n é h á n y  M g— A1— Zn 
ö tv ö z e t  tu la jd o n s á g a ir a .  376— 386. (3 á . 5 t .  10 g.) —  
Duflot, J .: T u sk ó k o k illá k  re p e d é se  és é le t t a r ta m a .  
387— 397. o ld . (3 á . 4 t .  11 g. 9 b .) —  Heine, R. W.: 
F o rm á z ó h o m o k o k , fo rm á z á s i m ó d sz e re k  és a z  ö n tv é n y  
m é re te i. 398— 407 .o ld . (3 á . 15 g. 8 b .)  —  Heine, R. W . —  
King, E. H.— Schumacher, J . S.: R e á lis  k é p e t  a d -e  a  
h o m o k v iz sg á la t?  408— 414. o ld . (1 á . 1 t .  9 g.) —  
Lawson, С. C.— Jenkins, L. R.: A  tű z á lló  a n y a g o k  t u 
la jd o n s á g a i b e fo ly á so ljá k  a  lá n g k e m e n c e  fen e k é n e k  
é le t t a r t a m á t .  432— 434. o ld . (1 t . )  —  Ekey, D. C .—  Vogel, 
E. G.: K e rá m ia fo rm á s  e l já rá s  a c é lö n tv é n y e k h e z . 439—  
442. o ld . (6 á . 1 t . )  —  Morey, R. E .— Schaum, J . H.: 
Ü v eg g ö m b ö c sk é k  h a s z n á la ta  h o m o k v iz sg á ló  s z itá k  
e llen ő rzésé re . 443— 446. o ld . (2 á . 3 t .  1 g. 2 b .)  —  
Herrick, Lt. K . L .— Harris, R. C.: H é jfo rm a  k ö n n y ű fé m  
ö tv ö z e te k  s z a k ító  p ró b a te s t je ih e z .  463—-469. o ld . (9 á . 
4 t .  4 g.) —  Harris, R. C.— Lipson, S .— Rosenthal, H.: 
A z A l— Si— M g ö tv ö z e te k  s z a k ító  tu la jd o n s á g a i  és a  
n á t r iu m  m ó d o s ító  h a tá s a .  470— 481. o ld . (5 á . 4 t .  9 g. 
20 b .)  —  Emmett, W. D.: A  b e n to n i t  tu la jd o n s á g a i  
ö ssz e té te le , és ezek  ö sszefüggése  az  ö n tv é n y h ib á k k a l .  
482— 488. o ld . (9 á . 5 g. 7 b .) —  Boywid, E.— Alexander, 
A. P .: T a p a s z ta la to k  b áz iso s  k u p o ló b a n  v é g z e t t  o lv a sz 
tá s s a l és a  b á z iso s  k u p o ló  tű z á lló  a n y a g a iv a l.  493— 503. 
o ld . (14 á . 2 t .  4 g. 4 b .)  —  McAfee, E. J .: E p o x y -g v a n ta  
h a s z n á la ta  m in ta k é s z íté s re . 504— -508. o ld . (14 á .) —  
Hannon, J . W. G.: A lu m ín iu m te rá p ia  sz ilik ó z is  e llen . 
509— 514. o ld . (6 á . 11 b .)  —  Heinrichs, W. L.: A  fo r ró 
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szeles k u p o ló  m ű k ö d é se . 532— -542. o ld . (4 á . 6 g. 13 b .) —  
Junker, O.: A  m a g n é lk ü li h á ló z a ti  f re k v e n c iá s  in d u k c ió s  
o lv a sz tó k e m e n c é k  le g ú ja b b  fe jlő d ése  a z  e u ró p a i ö n tö 
d é k b e n . 543— 550. o ld . (16 á . 1 t .  6 b .) —  Tonks, W. G.: 
F e lü le t  a l a t t i  lev eg ő h ó ly a g o k  s z ü rk e  ö n tö t tv a s a k b a n  
s ö ssze fü g g ésü k  a  m a n g á n s z u lf id  d ú su lá s sa l. 551— 564. 
o ld . (22 á . 3. t .  4 g. 6 b .) Paschkis, V. : H ő m é rsé k le t-  
c sö k k en é s  ö n tő ü s tö k b e n . 565— 576. o ld . (3 á . 6 t .  22 g. 
4 b .) —  Clark, A. M.: A m a g fú v á s  a la p e lv e i. 577— 587. 
o ld . (28 á .)  —  Ahlxes, R. D .—  Weight, C. H.— Zeno, R. 8.: 
A  t i t á n o s  d ez o x id á lá s  h a t á s a  a z  ö n tö t t  C r— Mo— V acél 
m e c h a n ik a i tu la jd o n s á g a ir a  és m ik ro sz e rk e z e té re . 591—  
599. o ld . (13 á . 6 t .  2 g. 9 b .) -—-Zeno, R. 8 .— Ahles, R. D. 
— Nestle, W. R.: Az. a lu m ín iu m o s  d e z o x id á lá s  h a t á s a  az  
ö n tö t t  C r— Mo— V acél m e c h a n ik a i tu la jd o n s á g a ir a  és 
m ik ro sz e rk e z e té re . 600— 610. o ld . (16 á . 8 t .  6 g. 17 b .) 
—  Ragone, D. V.— Sprinkle, J . K . s tb .:  O x ig én m en te s  
ré z ö tv ö z e te k  g á z p o ro z itá sa . 611— 615. o ld . (5 á . 3 t .  17 
b .) —  Navarro, J .— Taylor, H. E.: S z e rv e tle n  k ö tő a n y a 
g o k  m e g o ld já k  a  h é jfo rm á z á s  p ro b lé m á it.  625— 635. 
o ld . (9 á . 4 t .  4 g. 7 b .) — Ragone, D. V .— Adams, О. M.
•— Taylor, H. F.: A  fé m e k  fo ly é k o n y s á g á t b efo lyáso ló  
n é h á n y  té n y e z ő . 640— 652. o ld . (4 á . 2 t .  12 g. 46 b .) —  
Ragone, D. V.— Adams, С. M .— Taylor, H. F.: Ú j m ó d 
sz e r  a  m e g sz ilá rd u lá s i h ő fo k k ö z  fo ly é k o n y sá g ra  g y a k o 
r o l t  h a tá s á n a k  m e g h a tá ro z á s á ra .  653— 057. o ld . (3 á . 
1 t .  3 g. 48 b .) —  Walther, W. D.— Adams, C. M .—- 
Taylor, H. F.: A  d e rm e d ő  fé m e k b e n  tö r té n ő  p ó ru s 
k ép z ő d és  m e c h a n iz m u sa . 658— 664. o ld . (5 á . 2 t .  1 g. 
1 2 'b .)  —  F linn , R. A.: K ü lö n fé le  ö tv ö z e te k  zsu g o ro d ás 
h ib á k ra  v a ló  h a j la m á n a k  m e n n y isé g i m e g á lla p ítá sa . 
665— 667. o ld . (3 á . 2 t .  1 g. 3 b .)  —  Young, R. L.: 
Ú j fe jlő d é se k  a  m in ta k é s z ítő  ip a rb a n . 668— 670. o ld . 
(12 á .)  —  Yard, R. L.-—Ekev, D. O.: A  s z ü rk e v a s  ö n tv é 
n y e k  fe lü le ti s im a s á g á t  b e fo ly áso ló  té n y e z ő k  elem zése 
071— 678. o ld . П  á . 6 t .  1 g. 17 b .) —  Leaman, J . M .—  
Ekev, D. C.: S ta t i s z t ik a i  e l já rá s o k  ö n tö d e i h o m o k o k  
o s z tá ly o z á s á ra . 679— 687. o ld . (4 á . 6 t .  8 g. 12 b .)  —  
Mondolfo, L. F.: A lu m ín iu m ö tv ö z e te k  m e ta l lo g rá f iá ja . 
693— 697. o ld . (23 á .) —  Rosenthal, Ph. C.: V as ip a ri 
m e ta l lo g rá f ia . 709— 718. o ld . (26 á . 4 g. 11 b .)
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Bornstein, H.: A  v a s ö n tv é n y e k  fe jlődése . 1— 46. 
o ld . (43 á . 6 t .)  —  Barnett, G.: E g észség v éd e lem  ős b a l 
e s e te lh á r í tá s  a z  ö n tö d é k b e n . 17— 30. o ld . (16 á . 5 t .  51 
b .)  —  LeThomas, P. J R é z ö tv ö z e te k  m ik ro k e m é n y sé -  
g én e k  és fe sz ü ltsé g e in e k  összefüggése . 41— 48. o ld . (9 á.
14 g .)—  H urum , F A fe rro sz ilic iu m  és m a g n é z iu m o ltá s  
h a t á s a  a  c s ira k én z ő d ő sre  ö n tö t tv a s b a n .  66— 74. old. 
(24 á .)  —  Isleib, O. R.— Savage, R. E.: Ö tv ö z ö t t  és no r- 
m a liz á lt  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s .  75— 83. o ld . (2 á . 3 t .
15 g. 5 b .)  —  Zuppann, E. C.: Ú j e l já rá s  a  m in ő sé g e t 
b e fo ly áso ló  á tm e n e ti  té n y e z ő k  m e g á lla p ítá s á ra . 88— 93. 
o ld . (13 t .  4 b . ) — Dodd, R. A.— Pollard, W. A.— Meier, 
J . W O n té s z e ti m a g n é z iu m ö tv ö z e te k  m e leg  rep e d ése . 
100— 117. o ld . (25 á . 7 t .  4 g. 39 b .) —  Heine, R. W .—  
King, E. H.— Schumacher, J . S. : H o g y a n  h a tá ro z z u k  
m eg  a  fo rm á z ó h o m o k o k  n e d v e ssé g sz ü k sé g le té t . 118—  
122. o ld . (7 t .  4 g. 2 b .)  —  Ö sszefüggés a z  ö n tv é n y 
f e lü le t  és a  fo rm á z ó h o m o k o k  m e le g tu la jd o n s á e a i k ö 
z ö t t .  128— 133. o ld . (3 á . 5 t .  3 g.) —  Belter, E . H.—  
Heine, R. W.: A  b e té ta n y a g o k  és az  o lv a sz tá s i fe lté te le k  
h a t á s a  a  te m p e rv a s  tu la id o n s á g a ira .  134—-139. o ld . 
(9 t .  4 g. 9 b .)  —  Colwell, D. L.— K issling, R. J .:  N y o 
m á so s  a lu m ín iu m ö n tv é n v e k  k o rró z ió ja . 140— 145. o ld . 
(2 á . 3 t .  5 g. 7 b .)  —  Henry, J . J — Adams, C. M .—  
Taylor, H. F.: H ő le a d á s  h o m o k b a  ö n tö t t  ö n tv é n y e k b ő l 
h ő v ez e té s , su g á rz á s  és á ra m lá s  ú t já n .  170— 176. old. 
(1 á . 3 t .  3 g. 7 b .) ■—- Koerner, C. A.: Ú j a n y a g v iz s g á la ti  
m ó d sz e rek  az  ö n té s z e tb e n . 181— 187. o ld . (18 á .)  —  
McOuiston, C. E.: A  h o m o k sz em csé k  m e g o sz lá sá n a k  
h a t á s a  a  n v e rs h o m o k b a  ö n tö t t  ö n tv é n y e k  fe lü le té re . 
188— 206. o ld . (1 á . 11 t .  16 g. 31 b .l  —  Keverian, J .—  
Tavlor, H. F .: G áz n em ű  és sz ilá rd  a d a lé k e le m e k  h a tá s a  
k ü lö n fé le  F e — C ö tv ö z e te k  fe lü le ti fe sz ü ltsé g é re  és 
é r in té s i  szögére  (g ra fito n ). 212— 221. o ld . (10 á . 2 t .  1 g. 
27 b .)  —  Trojan, P. K .— Flinn, R. A.: 85-5-5-5 
b ro n z ö n tv é n y e k  n y o m á sá lló sá g a . 238— 246. o ld . (16 á.

5 t .  6 g. 5 b .) ■—■ Bishop, H. F  .— Ackerlind, C. C.—  
Pellini, W. S.: A  m e leg  re p e d é s re  h a tó  m e ta l lu rg ia i és 
m e c h a n ik a i té n y e z ő k  k u ta tá s a .  247— 258. o ld . (7 á . 2 t .  
8 g. 7 b .) —  Flemings, M . C .— Norton, P. J .— Taylor, 
H. F.: H ű tő  v a s a k  h a tá s a  k ü lö n fé le  fa lv a s ta g s á g ú , 
n a g y  sz ilá rd sá g ú  és n a g y  k ép lék e n y ség ű , h o m o k b a  ö n 
t ö t t  ö n tv é n y e k re . 259—266. o ld . (2 á . 12 t. 9 g. 6 b .) —  
Wallace, J . F —Evans, E. B.: S z ü rk e v a s  ö n tv é n y e k  
b eö m lő i és tá p fe je i .  267— 275. o ld . (5 á . 2 t .  4 g. 12 b .)  —  
Sulinski, H. V .— Harris, R. C .■— Lipson, S. : K is  o n 
es k a d m iu m a d a lé k o k  h a tá s a  a lu m ín iu m -ré z  ö tv ö z e te k re . 
282— 291. o ld . (2 á . 1 t .  14 g. 19 b .) —  F o ly a d é k b a n  és 
lev eg ő n  e d z e t t  te m p e rv a s a k  tu la jd o n s á g a in a k  össze 
h a s o n lítá s a . 304— 313. o ld . (1 á . 8 g.) —  Sylvestro, G.: 
Ö n tv é n y e k  e re sed é sé t okozó  té n y e z ő k  g y a k o r la t i  t a n u l 
m á n y o z á sa . 323— 339. o ld . (37 á . 8 t .)  —  McClure, N . C. 
— Khan, A. U., stb.: S z ü rk e  ö n tö t tv a s  o ltá s a . 340— 351. 
(7 á . 20 t .  9 b .) —  Schuller, G. W.: Ö n tv é n y e k  g az d aság o s  
te rv e z é se  és g y á r tá s a .  357— 364. o ld . (29 á .)  —  Gross, 
A. F.: A  h id ro g é n  h a t á s a  a z  a c é lö n tv é n y e k re . 365— 373. 
o ld . (5 á . 6 g.) —  Murton, A. E.: K ü lö n fé le  ag y a g o k  
és a  k ev e ré s i m ó d sz e r  h a t á s a  a  h o m o k  tu la jd o n s á g a ir a  
és a z  ö n tv é n y  m in ő ség é re . 379-— 385. o ld . (8 á . 8 t .  4 g.
6 b .) —  Reynolds, C.— Mailre, J .— Taylor, H.: G ö m b 
g ra f ito s  v a s ö n tv é n y e k  tá p lá lá s á h o z  szü k ség es fém  
m e n n y isé g e . 386— 390. o ld . (3 á . 5 g.) -—  Floreen, §.■—  
Ragone, D. V.: N é h á n y  a lu m ín iu m ö tv ö z e t  fo ly é k o n y 
ság a . 391— 393. o ld . (1 á . 1 t .  3 g. 6 b .) —  Sandelin, 
R. W.: N é h á n y  m eg fig y e lé s  a  te m p e rv a s  g a lv a n iz á lá s i 
rid eg ed ésé rő l. 409— 418. o ld . (26 á . 4 t .  5 g. 6 b .) —  
Owens, R. K .— Antes, H. W.— Edelman, R. E.: N itro g é -  
nes  és v á k u u m o s  g á z ta la n í tá s  h a t á s a  egjy (356 típ u s ú )  
ö n tö t t  A1— Si— M g ö tv ö z e t tu la jd o n s á g a ira .  424— 431. 
o ld . (6 á . 3 t .  6 g. 11 b .)  —  Johnson, H. H.— Bock, W. K.: 
A  g y á r tá s i  v á l to z ó k n a k  a  p e r li te s  te m p e rv a s  m e c h a n ik a i 
tu la jd o n s á g a ira  g y a k o ro lt  h a t á s á t  v izsgá ló  k u ta tá s .  
450— 401. o ld . (5 t .  15 g.) —  Howells, N . C.— Lange. 
E. A.: R é z a la p ú  ö tv ö z e te k  tö ré s i je llem ző i. 462— 468. 
o ld . (1 á . 3 t .  6 g. 8 b .) —  Morgenstern, D.: V á k u u m o s  
k o k illa ö n té s . 494— 498. o ld . (5 á .) —  Schippereit, G. H .—  
Lang, R. M .— Kura, J . G.: A t i t á n ö n té s  te c h n o ló g iá já 
n a k  h e ly z e te . 499;—512. o ld . (7 á . 0 t .  2 g. 36 b .) —  
Sinclair, R. B.: Ö n tö d é k  te rv e z é sé n e k  tö k é le te s íté se . 
523— 533. o ld . (26 á .)  —  Scheuer, E.: S z a b á ly o z o tt  g á z 
t a r t a lo m  az  ö n té sz e tb e n . 534— 542. o ld . (16 á . 4 g. 14 b .) 
—  Tatum, G. В.: K a r b o n  tű z á lló  a n y a g o k . 543— 549. 
o ld . (12 á .)  —  Flem ings, M. C .— Norton, P. J .— Taylor, 
H. F.: J e lle g z e te s  n a g y s z ilá rd sá g ú , n a g y  k é p lé k e n y sé g ű  
a lu m ín iu m  ö n tv é n y e k  m e re v íté sé n e k  te rv e zé se . 550-— 
555. o ld . (6 á . 7 t .  4 b .) —  Young, M . K .: E p o x y  m in tá k  
k o p á s a . 556— 564. o ld . (33 á . 1 t . )  —  DeRoss, A . B.: 
H P  356 n a g y  sz ilá rd sá g ú  k é p lé k e n y  a lu m ín iu m ö tv ö z e t 
ö reg ítése . 565— 569. o ld . (3 á . 4 t .  4 g. 4 b .)

В. С. I. R . A . J o u rn a l  of R e sea rch  & D evelopm en t
1958. a u g u sz tu s

Fulker, A. G.—-Hughes, I .  C. H.: A s z ü rk e  és fe h é r  
ö n tö t tv a s a k  m e g s z ilá rd u lá s á n a k  ta n u lm á n y o z á s a .
288— 298. o ld . (16 á . 10 g. 5 b .) —- Barton, R.: N i-R e s is t 
sz e rk ez e te , g y á r tá s a  és m e c h a n ik a i tu la jd o n s á g a i.  
299— 314. o ld . (4 á . 17 t .  1 g. 10 b .) —  Lunt, G. E.: 
F ü s tfo g ó k  k u p o ló k e m en c éh e z . 317— 322. o ld . (18 á - 
2 t .)

L a F o n d e ria  T taliana
1958. au g u sz tu s
Alladio, L. : S á rg a ré z ö n té s . A z ö tv ö z e te k  ö ssz e té 

te le  és fe lh a sz n á lá sa . 279— 283, 296. o ld . (7 t .)  —  
Somigli, G.: E lő a d á s o k  a  g é p e s í te t t  ö n tö d é rő l. 4. r. 
H o m o k e lő k ész íté s . 284— 296. o ld . (31 á . 2 t .  1 g.)

sz ep te m b er
Götz, W.: A  s c h a f fh a u s e n i G eo rg  F isc h e r  g y á r  

te m p e rö n tö d é jé n e k  , ,B r ü h r e r ” -fé le a u to m a t ik u s  fo rm á 
zó b e ren d ezése . 315— 330. o ld . (14 á . 3 t . ) — Gottaardi, V 
G ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s  in d u k c ió s  edzése. 331— 334. 
o ld . (8 á . 1 g. 6 b .) —  Somigli, G.: E lő a d á s o k  a  g é p e s í te t t  
ö n tö d é rő l. H o m o k e lő k ész ítő  és e lo sz tó  b e re n d ezé sek . 
335— 341. o ld . (22 á . 3 t .)
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Fonderie

1958. január
Hénon, G. : N é h á n y  N i— C u— C r ö n tö t tv a s  

tu la jd o n s á g a i  és f e lh a sz n á lá sa . 3— 18. o ld . (21 á . 6 t .  
2 g. 14 b .) —  Blondel, A.: M ik ro e lem ző  b e re n d ezé s  
ig en  k is  g á z m in tá k  e lem zéséhez . 19— 24. o ld . (2 á . 1 t .  
9 b.) —  Trencklé, Ch.: H o m o k b a  ö n tö t t  ö n tv é n y e k  t á p 
lá lá s i k e re s z tm e ts z e te in e k  m e g h a tá ro z á s a . 25— 37. o ld- 
(13 á . 4 t .  5 g.) —  K ö n n y ű fé m ö n tv é n y e k  z s í r ta la n í tá s a  
tr ik ló re t ilé n n e l.  38— 39. o ld . —  P e r l i te s  te m p e rv a s  
k ész íté se  m a n g á n n a l.  39— 41. o ld . —  Ö n tv é n y e k  t i s z ta  
a lu m ín iu m b ó l. 41— 42. o ld . (6 b .)

február
Sanders, S . A.: Mi okozza a porozitást? 5 3 - —- 

63. old. (10 á. 19 b.) — D. Arnaud—A. Lefebvre: 
Nyers szakító próbatest homokba öntött könnyűfém
öntvényekhez. 64—74. old. (7. á. 3 t. 4 g. 13 b.) — 
Oltrasi, L.: A gömbgrafitos öntöttvas alkalmazása a 
cink- és alumíniumötvözetek nyomásos öntésében. 
76— 78. old. (4 á. 6 t.) — Danis, F.: Oxigén a kupoló- 
ban. 79—86. old. (1 á. 2 t. 7 g.) — Készülék meleg kor
róziós vizsgálatokhoz. 90—92. old. ( 5  á.)

március
Govec, J .:  A z ö n tö d e i a u to m a tiz á lá s  sz e m p o n tja i .  

105— 112. o ld . (20 á .)  —  Konlein, C.: D e x tr in e s  m a g 
h o m o k o k  ö reg ed ési je len ség ei. 113— 118. o ld . (3 t .  
5 g.) —  Volianik, N .:  G az d asá g o s  m ó d sz e r  a  fo ly é k o n y  
ö n tö t tv a s n a k  m a g n é z iu m o s  fe r ro ö tv ö z e te k k e l v a ló  k e 
ze lésére . 119— -135. o ld . (19 á . 7 t .  1 g. 37 b .) -— A z  ö n 
t ö t t v a s  m in ő ség e k  o sz tá ly o z á s a  a  h ő sz ilá rd sá g  s z e m p o n t 
já b ó l. 136— 142. o ld . (3 á . 3 t .  1 g. 1 b .)

április
Portevin, A.: A  g á z o k  sz e rep e  az  ö n té s z e tb e n  és a  

k o h á s z a tb a n . 153— 156. o ld . (11 á .)  —  Blanc, G.—  
Volianik, N .:  Ö n tö t tv a s  g r a f i to s í tá s a  gázkezelésse l. 
157— 173. o ld . (13 á . 7 t .  38 b .) —  Débouté, P .— Piva, R.: 
A  fé m  h a tá s a  a  p o ro z itá s  k é p z ő d ésé re  v é k o n y  v a s 
ö n tv é n y e k  p o r ra l  v a ló  zo m án e o zá sak o r. 175— 178 
o ld . (3 á . 2 t .  5 b . ) - —  Danis, F.: É s z re v é te l a  k u p o ló - 
b a n  le já ts z ó d ó  n é h á n y  je len ség g e l k a p c s o la tb a n . 179-— 
182. o ld . —  P o ró z u s  ö n tv é n y e k  tö m íté s e . 183— 191. 
o ld . (9 á . 1 t.)

május
Bader, О.— Godot, D.: A  s ó fü rd ő b e n  v a ló  g ra f ito -  

s í tá s  és a  n a g y  k é n ta r ta lm ú  ö n tö t tv a s a k .  211— 214. 
o ld . (1 g . 8 b .) —  Danis, F .— Decrop, M .: A  f ú v ó 
sz é ln e k  és a  k o k sz  d a ra b n a g y s á g á n a k  h a tá s a  a  k u p o ló  
m ű k ö d é sé re . 215— 232. o ld . (1 á . 3 t .  23 g.) —  K ü lö n 
leges s z á r í tá s i  e l já rá s o k . 234— 237. o ld . ■—  A  ré z  és a  
ré z -a lu m in iu m ö tv ö z e te k  g á z ta la n í tá s a  n itro g é n n e l.  
237— 239. o ld . (1 á .) —  A  sz ilic iu m  g y o rs  m e g h a tá ro 
zá sa  a z  ö n tö t tv a s a k b a n .  239— 240. o ld . (6 b .)

június
Laurent, P .— Ferry, M.: T a n u lm á n y  a  g r a f i t  

c s ira k é p z ő d é sé rő l és a  h ő k e z e lt fe h é r  ö n tö t tv a s a k  
g ra f ito so d á s i k in e tik á já ró l .  249— 262. o ld . (6. á .  3 t. 
18 g.) —  Ulmer, G.: Ú j fo rró sze le s  k u p o ló . 263— 272. 
o ld . (2 á . 2 g. 8 b .)  —  Jaum a in, M .: H o zzászó lás  az  
a c é lö n tv é n y e k  tá p fe je in e k  ta n u lm á n y o z s á h o z . 273—  
278. o ld . (2 á . 3 t .  3 g.) —  Kuhn, V.: A  fo szfo r m e g 
h a tá ro z á s a  a h im ín iu m -sz ilic iu m  ö tv ö z e te k b e n . 279-— 
282. o ld . ( I á .  1 t .  7 b .)  —  K ü lö n le g es  s z á r í tá s i  m ó d 
sz e rek . 283— 287. o ld . (1 t .  5 g.) —  R é z -n ik k e l ö tv ö 
z e te k  g y o rs  e lem zése. 287— 289. o ld .

Foundry

1958. április
A  h é jfo rm á z á s  t íz  é v i fe jlő d ése . 79— 82. o ld . —  

A  h é jfo rm á z á s  jö v ő je . . . a h o g y  a z  ö n tő  l á t j a .  82—  
83. o ld . —  A m it az  ö n tő  az  a n y a g o k  sz á ll í tó itó l k ív á n . 
83— 84. o ld . —  A  b e re n d e z é se k  g y á r tó i  h o g y a n  tu d já k  
se g íte n i az  ö n tő t .  84— 85. o ld . —  A  g y á r tó  cég ek  t á r 
g y a l já k  a  g y a n tá k  és a  fo rm á z ó b e re n d e z é se k  fe jlő d é sé t-  
86— -89. o ld . —  J ö v ő  i r á n y z a to k  a  h é jfo rm á z á s i b e re n 
d ezések  te rv e z é sé b e n . 89— 93. o ld . —  H o g y a n  h a s z 
n á l ja  ö t  ö n tö d e  a  h é jfo rm á z á s t?  93— 103. o ld . (16 á .)  —  
Olson. R.: A  h é jfo rm á z á sh o z  h a s z n á l t  m in ta k é s z le tn e k

n a g y  k ö v e te lm é n y e k e t k e ll k ie lég íten ie . 104— 106. o ld . 
(5 á .)  —  Bolt, J . E.: A  v á lto z ó k  s z a b á ly o z á sa  a  h é j 
fo rm á z á s i h o m o k o k  e lő k ész íté séb e n . 107— 109. o ld . 
(2 g.) —  Herrmann, R. H.: A u tó a lk a tré s z e k e t  g y á r tó  
n y o m á so s  ö n tö d e . 110— 113. o ld . (8. á .)  -— Schoefer, 
E. A.: R o z sd a m e n te s  a c é lö n tv é n y e k  g y á r tá s á n a k  n e 
hézségei. 114— 119. o ld . (4 á . 1 g. 1 t .)  —  Herrmann, 
R. H.: A lu m ín iu m ö n tö d e  a u to m a t ik u s  h o m o k e lő k é 
sz ítő je . 150, 152. o ld . (4 á .)

Freiberger Forschungshefte
В 24— III . A z 1957. m ájus 13— 15-én tartott  

öntödei kongresszus előadásai.
Szapasszkij, A . G.: Id e g e n  z á rv á n y o k  h a t á s a  az  

ö n tv é n y e k  s z e rk e z e té re  és tu la jd o n s á g a ira .  7— 18. 
o ld . (2 á .)  —  Nehendzi, Ju. A.: Különleges a c é lö n tv é 
nyek. 19—46. o ld . (8 á. 6 g.) — Vascsenko, К . I.—  
Todorov, R. P.—Zsiscsenko, V. V.: Magméziummal ké
z é it ö n tö t tv a s a k  z su g o ro d á sa . 47— 83. o ld . (3 á . 20 t .  
25 g. 15 b .) —  Sesztopal, V. M .: A z ö n tő ip a r  h a to d ik  
ö té v e s  te rv é n e k  m ű sz a k i irá n y e lv e i .  84— 112. o ld . 
(9. á . 4 t.)

Giesserei
1958. júl. 3.
Patterson, W.: A  v isz o n y la g o s  k e m é n y sé g  és az  

é re tts é g i fo k , m in t  a  s z ü rk e  ö n tö t tv a s  ú j  é rték e lé s i 
fo g a lm a i. 385— 387. o ld . (2. t .  4 g. 5 b .) —  Resow, H .—  
Trommer, W.: A z  ö n tv é n y re  ö n tö t t  és le v á g o tt  p r ó b a 
p á lc á k  sz ilá rd sá g i é r té k e in e k  k é rd é se  eg y  a c é lö n tv é n y -  
n y e l k a p c s o la tb a n . 387— 379. o ld . (19 á . 2 t .  6 g. 7 b .) —  
Frey, V.: K o rs z e rű  b e re n d ezé s  ö n tö t tv a s  o lv a s z tá s á ra . 
397—-402. o ld . (7 á . 1 b .)  —  Motz, J .: H ő k eze lé s  h a tá s a  
a  f e r r i te s  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s  ü tő m u n k á já ra .  402—  
403. o ld . (1 g. 3 b .)  —  A  k o k illá k  k iü r í té s é n e k  k ed v ező  
id ő p o n tja . 403. o ld . (1 b .)  —  A lu m ín iu m o lv a d é k o k  
f in o m ítá s a .  403— 404. o ld . —  K ész ü lé k  h é jfo rm á k  
g y á r tá s á r a .  (2 b .)

július 17.
Bandow, K .—  Wagner, K .: H o zz ász ó lá s  a  k u p o ló - 

b a n  v é g z e t t  d e z o x id á lá sh o z  és k é n te le n íté sh e z . 409—  
417. o ld . (6 t .  12 g. 25 b .) — Rexroth, A.: O lv a sz tá s i és 
ö tv ö z ő a n y a g o k  b e lö v elé se  a  k u p o ló b a . 417— 420. o ld . 
(6 á . 1 t .  1 b .) —  Leis, H.: K á r ty a n y i lv á n ta r tá s ,  m in t  
a z  ü zem - és h a tá r id ő  e llen ő rzés  eszköze. 421-— 422. 
o ld . (3 á .)  —  Klemmer, M .: V ízüveggel k ö tö t t  h é jfo r 
m á k . (4 g. 4 b .)  —  Schleicher, H. W.: T i tá n  és c irk o n  
ö n té s te c h n ik á já n a k  k id o lg o z á s a . (1 á . 1 b .)  —  Trom- 
mer, W.: A  n eh ézség i e rő  h a tá s a  a z  acé l d e rm e d ésé re -  
425— 426. o ld . (1 á . 3 b .) —  Sieben, P.: A  h id ro g é n  m e g 
h a tá ro z á s a  e le k tro a c é lo k b a n  (1 á . 1 g. 1 b .)

július 31.
Lieby, G.: A  n y o m á so s  ö n té sh e z  h a s z n á l t  k o k illá k  

ig é n y b e v é te lé n e k  k é rd é se . 437— 443. o ld . (10 á . 1 g. 
2 b .) —  French, A. R.: N a g y sz ilá rd s á g ú  ö n tv é n y e k  r é z 
ö tv ö z e te k b ő l v a ló  g y á r tá s á n a k  m e ta l lu rg ia i fe lté te le i . 
444— 451. o ld . (3 t .  Í2  g. 13 b .) —  Wlodawer, R .:  M ag- 
fú v á s h o z  h a s z n á l t  m a g sz e k ré n y e k  tö m íté s e . 451—  
452. o ld . (3 á .)  —  Schmidt, H.: Ú j fe jlő d és  a  te m p e r-  
ö n té s  te rü le té n .  452. o ld . (1 g. 1 b .) —  Standke, K .: 
A lu m ín iu m -sz ilic iu jn -ré z  a la p ú  á to lv a s z tá s i  ö tv ö z e te k . 
452— 454. o ld . (1 t .  2 g. 4 b .)

augusztus 14. '
Brokmeier, К . H.— Lang, W.: G az d asá g o ssá g i 

s z e m p o n to k  ö n tö t tv a s  és a c é l in d u k c ió s  o lv a sz tá sá n á l.  
465— 469. o ld . (2 t .  14 g.) —  Koppe, W.: T á p fe je k  
m é re tez ése . 469— 474. o ld . (2 á . 5 t .  5 g. 7 b .) —  Riege, 
W.: A  fe lesleges sz á ll í tá s o k  e lk e rü lése . 474— 477. o ld . 
(11 á . 1 b .)  —  E lo x á lt  a lu m ín iu m k o k illá k  k ö n n y ű 
fé m e k  k o k illa ö n té sé h e z . 477— 478. o ld . (3 á . 1 t .  1 b .) —  
Fabel, E.: F e lü le tk é p z é s  fé m ö n tv é n y e k e n . 478— 479. 
o ld . (4 b .) —  Trommer, W.: A c é lö n tv é n y e k  tá p lá lá s i  
te c h n ik á ja .  479— 480. o ld . (2 á . 1 h .)  —  Schlosser, H.: 
T ü ze lő o la jo k  és sze rű  a lk a lm a z á s a  az  ö n tö d é k b e n . 480—  
481. o ld . (2 á . 1 b .)
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Giesserei Praxis 

3í)58. május 25.

■ Reininger, IL: Á to lv a s z to t t  ö tv ö z e te k b ő l h o m o k b a  
ö n tö t t  a lu m ín iu m -ö n tv é n y e k  B rin e ll-k em én y ség e . 189—  
193. o ld . (8 á . 2 t .  10 g. 10 b .) —  Hohmann, A.: K ö té l  és 
lá n c  seg ítség év e l v é g z e tt  a n y a g m o z g a tá s  az  ö n tö d é b e n . 
194— 195. o ld . (7 á . 3 t .)  —  Herrmann, A.: Ü s tö k  és 
ta la j fo rm á k  k o rsz e rű  s z á r í tá s a .  196— 197. o ld . (5 á .)  —  
Knitter, О.: T a p a s z ta la ta im  a  m agkésaá tés  te ré n . 198—  
200. o ld . —  Hohmann, A.: A  k o rsz e rű  s z a k m u n k á s k é p 
zés re n d sz e re  és m ó d szere i a z  ö n tö d é b e n . 201— 203. o ld . 
(1 t .  3 g. 6 b.)

1958. június 25.

Haensch, H.: H o m o k b a  ö n tö t t  m a g n é z iu m  ö n t 
v é n y e k . 235— 239. o ld . (23 á . 1 t .)  -—  Tanner, J . : H ű tő 
la p o k  és k o k illá k . 239— 242. o ld . (4 á .)  —  Kistler, J  
A m e rik a i ta p a s z ta la to k  a z  ö n tö d é k  p o r ta la n í tá s a  te ré n . 
242— 244. o ld . (3 á .)

1958. júl. 10.

Reininger, H.: S z in té tik u s  fo rm á zó h o m o k o k . 255—  
259. o ld . (1 t .  9 g. 5 b .)  —  Hohmann, A.: K o rs z e rű  
s ta t is z t ik a i  m in ő ség e llen ő rzés  a z  ö n tö d é b e n . 259—  
261. o ld . (1 á . 5 g.) —  Kölners, H .: Ö n th e tő  g y a n tá k  
m in tá k h o z , fo rm á z ó la p o k h o z  és m a g sze k ré n y ek h e z . 
262— 266. o ld . (4 á .)

július 25.
Herrmann, A.: A z  ö n tö d e i g az d aság o ssá g i s z á m ítá s  

szü k ség e . 275— 278. o ld . (2 g.) —  K ü lö n le g es  acé lo k  
a  n y o m á so s  ö n té s  k o k illá ih o z . 278— 279. o ld .

augusztus 10.
Tanner, J .: S z ü rk e ö n tv é n y  —  a c é lh u lla d é k . 291—  

293. o ld . —  Hohmann, A.: Z s u g o r í to t t  fo rm a ré sz e k  —  
g y á r tá s u k  és a lk a lm a z á s u k . 294— 295. o ld . (1 á . 1 g.) —  
H o n n a n  s z á rm a z n a k  a  fe lü le ti  p ó ru so k ?  296— 297. 
o ld . —  Herrmann. H.: A  d eg re ssz ív  le írá s i m ó d sz e r  
a z  ö n tö d é b e n . 298— 299. o ld .

augusztus 25.
Herrmann, W.: Ú j is m e re te k  az  ö n tö t tv a s  m e ta l 

lu rg iá já b a n . 309— 311. o ld . —  Schröder, W.: N em  v as  
fém e k  o lv a sz tá sa . 311— 315. o ld . (2 á . 3 g.) —  Kluge, 
H.: H ő m é rsé k le tm é rő  b e re n d ezé sek . 316— 319. o ld . 
(10 á .)

szeptember 10.
Reininger, H.: Á to lv a s z to tt  a lu m ín iu m ö tv ö z e te k  

z su g o ro d á sa  h o m o k b a  ö n tö t t  ö n tv é n y e k  g y á r tá s a k o r .  
326— 337. o ld . (33 á . 3 t .  1 g. 27 b .)  —  M ű g y a n tá k  és 
a lk a lm a z á s u k  az  ö n tö d é b e n . 338— 339. o ld . (4. á . 1 g.) —  
Hohmann, A.: M u n k a e g y sz e rű s íté s  és m u n k a te rv e z é s . 
340—-341. o ld . (4 b .) —  M ag n é lk ü li h á ló z a ti  f re k v e n c iá s  
in d u k c ió s  o lv a sz tó k em e n ce . 342— 343. o ld . (5. á . 2 t . )  —  
Herrmann, H.: N ik k e l és n ik k e lö tv ö z e te k  h eg esz tése . 
344— 346. o ld . (3 t .  1 g. 3 b.)

S Z A K OS Z T Á L Y I  H Í R E K
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Megjelenik : 680 példányban. — Szerkesztőség : V., Szabadság té r 17. IV . em. 306. — Telefon : 318—926 

Terjeszti a M agyar P osta . E lőfizethető  a P osta  K özponti H írlap  Iro d án á l (Budapest, V., József nádor té r  1. Telefon : 180—850)
vagy bárm ely postah ivatalnál.

Előfizetési díj : negyedévre 6.— F t., félévre 12.— F t. Egyes szám ára  : 2 .— F t. Megjelenik havonként. Csekkszámlaszám  : egyéni 61770,
közületi 61066 vagy á tu ta lás  a MNB 47. sz. folyószám lájára.

46097 - 689/2 -  R é v a i - n y o m d a ,  B u d a p e s t ,  V ., V a d á s z  u t c a  16. ( F e le lő s :  P o v á r n y  J e n ő )
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T E R M É K E I N K :

Konverterréz Lithopon
Bronztömb Krómtimsó

Finomított ólom Rézgállc
Ólomcső-, lemez, ólomáruk Vasgállc

Horganyfehér Ólommínium, ólommázag
Bariumszulfát (blancfixe) Vasoxidsárga

Cinkszulfát Vasoxidvörös

A M ű sza k i K ö n y v k ia d ó  h ir d e t é s e k e t  f e lv e s z  
a z  a lá b b i  d íj s z a b á s  s z e r in t :

Egészoldalas hirdetés ára ...................  1300,— F t

Féloldalas hirdetés ára .......................  650,— ,,

3. vagy 4. borítékoldalon az egészoldal 1690,— „
3. ,, 4. „ a fé lo ld a l.... 845,— „

H I R D E S S E N  A

K O H Á S Z A T I  L A P O K B A N

é s  a z

Ü T Ő D É B E N

_  A hirdetések az alábbi címre küldendők :

MŰSZAKI KÖNYVKIADÓ, BUDAPEST, V., BAJCSY-ZSILINSZKY ÜT 22
Telefon: 112—273

B e f i z e t é s e k e t  a z  M N B  46 e g y s z á m l á r a  k é r j ü k

te



Példányonkénti eladási ára : 12.— Ft

4

e l g y a k t m a n y o k  S z a l a g o k ,  l e m e z e k ,  h u z a l o k ,

t c n .ö i  s z e l v é n y ű  é s  i d o m r u d a k ,  

c s ö v e k  r é z b ő l  é s  r é z ö t v ö z e t e k b ő l ,  n i k k e l  é s  n i k k e l ö t v ö z e t e k b ő l ,  

a l u m ín iu m b ó l  é s  ö t v ö z ö t t  a lu m ín iu m b ó l .

A lu m ín iu m  f ó l i a :  s z í n e s ,  m i n t á z o t t ,  im p r e g n á l t .

Ön t v é n y e k
K ö n n y ű f é m  h o m o k  é s  k o k i l l a - ö n t v é n y e k ,  n y o m á s o s  ö n t v é n y e k .  

S á r g a r é z -  é s  b r o n z ö n t v é n y e k .  — K e t t ő s f é m  ó lo m b r o n z  c s a p á g y a k .

i tó tx J iß Q M  b x i w U à q e k  N a g y  v e z e t ő k é p e s s é g ű  r é z  f é lg y á r t m á n y o k ,

k ü lö n le g e s  n a g y s z i l á r d s á g ú  é s  j ó  v e z e t ő -  

k é p e s s é g ű  b r o n z o k ,  t h e r m o b i m e t a l lo k ,  k ü lö n le g e s  k o n d e n z á t o r c s ő -  

v e k ,  b o u r d o n c s ö v e k ,  k ü lö n le g e s  id o m r u d a k  a  j á r m ű -  é s  é p í t ő ip a r  

r é s z é r e ,  h it  a d á s t e c h n ik a i  a n y a g o k  s t b .

A s z a k te r ü le t  m ű sza k i k é rd é se ib e n  készséggel f e lv i lá 
g o s ítá s t  n y ú j tu n k .  T e l. :  144— 600, 131— 860  21 — 36  m .

L E N I N  K O H Á S Z A T I  M Ü V E K

MJSK43LC—DIÓSGYŐR VASGYÁR

KÉREG- és egyéb HENGEREK gyár
tását vállaljuk a következő ipari felhasz
nálásokra :

acélhengerművek-, gumigyárak-, üveg-, 
anyag-, malom-, papíripari üzemek ré 
szére.

KÜLÖNBÖZŐ MINŐSÉGBEN:

kétrétegű, kéreg, félkemény és enyhén 
kemény minőségben,

150 kg.-tól 15.000 kg darabsúlyig

kívánságra előnagyolt vagy teljesen kész 
állapotban.

Megkeresésre részletes, szakszerű fel
világosítást nyú jt:

Kislakás és vállalati építkezéshez alkalmas 

S A L A K T É G L A

65 X 120 X 250 mm. méretben készletből 
azonnal szállítható.

Fogy. á r: 513.— Ft/1000 db gyártómű
nél átadva.

641.70 Ft/1000 db vasúti kocsiba szál
lítva leadó állomásig.

Állami vállalatok felé 301.— Ft/1000 db 
vasúti kocsiban szállítva leadó állomásig.

S A L A K K Ö  
osztályozatlan 12.— F t/t.

III. o. granuláltsalak 10.— F t/t.

LENIN KOHÁSZATI MÜVEK
D I Ó S G Y Ő R ,  T E L E F O N :  M I S K O L C ,  14-7*1 ,  m ellékál lom ás 28*
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