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Egyesületünk választmányi ülése Sztálinvárosban

Egyesületünk Elnöksége 1960. november 
11-éré választmányi ülést h ívo tt össze Sztálin- 
városba. Az Elnökség azért jelölte ki a vá lasz t 
mányi ülés színhelyéül Sztálinvárost, hogy ezzel 
egyrészt bizonyítsa Egyesületünk és az ipar szoros 
kapcsolatát, másrészt azért m ert első szocialista 
városunk, és a  választmányt vendégül látó Dunai 
Vasmű nemrégiben ünnepelte 10 éves fenn 
állását.

A hivatalos program csak délután 3 órakor 
kezdődött. E nnek  ellenére m ár kora reggel elin 
dult a vándorlás Sztálinváros felé az ország minden 
részéből, ahol bányászok és kohászok élnek. 
Egyesek Komlóról, mások Miskolcról, Salgótar 
jánból, Szolnokról, Székesfehérvárról, N agykani
zsáról stb. keltek  útra, hogy megismerkedjenek 
a  várossal, legkorszerűbb vaskohászati üzem ünk 
kel, s azért, hogy ápolják a hagyományos bányász 
kohász barátságot a Választmányi Ülés alkal 
mából is. Természetesen a legtöbben Budapestről 
indultak ú tnak . Egyesületünk Titkársága a  NIM 
külön autóbuszát szerezte m eg erre a napra, hogy 
az érdeklődőket a Választmányi Ülés színhelyére 
szállítsa.

Az autóbusszal, vonattal, személygépkocsival 
érkező választmányi tagok és vendégek a Dunai 
Vasmű nagy tanácstermében gyűltek össze, ahol 
11 órakor a vendéglátó Vasmű nevében Borovszky 
Ambrus igazgató, az OMBKE helyi csoportjának 
elnöke üdvözölte a megjelenteket. Közben a 
Vasmű vezetősége szép ajándékkal örvendeztette 
meg vendégeit. Minden jelenlevő m egkapta a 
Vasmű igen szép kiállítású, bőrkötésű, az üzem 
termékeit angol, német és francia nyelven ism er
te tő  1961. évi előjegyzési nap tárát, valam int a 
Vasmű saját kiadványát. E bben Ritz K álm án 
oki. gépészmérnök H ajlíto tt szelvények című 
értekezésében értékes összefoglalót ad erről a 
témakörről.

Ez az ismertető kiadvány igen figyelemre
méltó kezdeményezés tanújele, miként erre Bo 
rovszky Ambrus igazgató is felhívta figyelmünket. 
Ugyanis a Vasmű a jövőben nemcsak hengerelt, 
hanem tovább feldolgozott, ha jlíto tt acéllemezt is 
kíván gyártani és értékesiteni. Ezzel és hasonló 
kiadványaikkal a  Vasmű termékeire k ívánják

ráirányítani az érdekeltek figyelmét. (Sok más 
üzemünk is átvehetné a jól értelm ezett műszaki 
propagandának ezt a módszerét !)

E  kis füzetet lapozgatva még egy érdekes 
tényt állapíthatunk meg, azt, hogy legfiatalabb 
városunkban nemcsak a nehézipar, a Dunai 
Vasmű izmosodik évről évre, hanem a könnyű
ipar is. Ugyanis ezt a  színvonalas műszaki érte
kezést helyben, a Sztálinvárosi Nyomdában 
nyom ták.

1. ábra. Sztálinvárosi látkép, háttérben a Vasmű

A város nagyiramú és sokoldalú fejlődéséről 
egyébként beszámolt Borovszky Am brus igaz
gató is, aki a továbbiakban részletesen ismer
tette a  Dunai Vasmű alapításának, tervezésének, 
építésének és fejlődésének körülményeit. Hatalmas 
méretű tablón m utatta  be a korszerű gyártelepítés 
elvei szerint elrendezett üzemeket. Különösen 
kiemelte, hogy a D unai Vasmű az ország leg
nagyobb és legkorszerűbb meleghengerművének 
a közelmúltban történt üzembehelyezése óta teljes 
vertikalitású kohászati kombináttá vá lt. A Vasmű 
fejlődése azonban ezzel korántsem záru lt le, mert 
a következő években felépül és üzembehelyezik a 
hideghengerművet, m ajd  a távlati tervek  szerint 
a kom binátot kb. kétszeresére fejlesztik.

E zekután  a jelenlevők tetszésnyilvánítása 
közepette Borovszky Ambrus igazgató bejelen
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te tte , hogy a Vállalat vezetősége szakkisérők 
vezetésével lehetővé teszi a Vasmű egyes üzemei
nek megtekintését. Az idő rövidsége m iatt arról 
természetesen szó sem lehetett, hogy az óriási 
kiterjedésű kombinát hatalmas üzemeinek mind
egyikét sorba látogassuk, hiszen az egyes üzemek 
kilométeres távolságra feküsznek egymástól.

A bányászok egyrésze természetesen az auto- 
m atikával ellátott szénmosóba lá toga to tt el. Má
sok, a kokszolóművet, illetve a nagyolvasztót 
tek in te tték  meg. A legtöbben azonban a Vasmű 
legfiatalabb üzemét, a  közelmúltban üzembe
helyezett meleghengerművet kívánták látni annál 
is inkább, mert sokan a többi, „ rég i” gyárrész
leget m ár a múltban valamikor megismerhették.

2. ábra. A  Vasmű bejárata

Mindenkit lenyűgöztek a hengerm ű 500 m-nél 
hosszabb csarnokának óriási m éretei, de még 
inkább a Szovjetunió és NDK á lta l szállított, 
korszerű hengerállványok, hengerműi segédberen
dezések, meghajtógépek és a hozzájuk tartozó 
autom atika. M indnyájan egyetértettünk abban, 
hogy népgazdaságunk oly üzemmel gazdagodott, 
am elyre méltán m indnyájan büszkék lehetünk.

A jól megszervezett gyárlátogatást a városban 
ebéd követte, amely u tán  sietni kellett vissza a 
Vasműbe, ugyanis ennek kultúrterm ében 3 órakor 
kezdődött a hivatalos program, a Választmányi 
Ülés. A hosszú sorban elrendezett, te ríte tt aszta 
lok m ellett az egyesületnek kereken 150 tagja 
helyezkedett el.

Az Elnökségben helyetfoglaltak :
Lévárdi Ferenc egyesületi elnök, a nehézipari 

miniszter első helyettese,
Dr. Ember Kálmán egyesületi alelnök, az Or

szágos Bányaműszaki Felügyelőség helyettes 
vezetője,

Dr. Gyulai Zoltán egyesületi alelnök, egyetemi 
tanár,

Szele Mihály egyesületi alelnök, egyetemi tanár, 
Dr. Tarján Gusztáv egyesületi alelnök, egyetemi 

tanár,
Dr. Verő József egyesületi alelnök, egyetemi 

tanár,
Selmeczi Béla főtitkár, és

Borovszlcy Ambrus, a Dunai. Vasmű vezérigaz
gatója, a  helyi csoport elnöke,

Pillér Pál a D unai Vasmű főmérnöke, a V asko 
hászati Szakosztály elnöke.
Pontosan 3 órakor Lévárdi Ferenc elnök 

emelkedett szólásra és elm ondta megnyitóbe 
szédét.

„Tisztelt Választmányi Ülés !
Ma m egtartandó választmányi ülésünknek 

új színfoltja, hogy azt a hagyományoktól eltérően 
nem Budapesten, hanem itt ,  Sztálinvárosban 
tartjuk. Elöljáróban is hálás köszönet Egyesüle 
tünk Elnöksége nevében Borovszky Ambrus elv 
társnak, a helyi csoport elnökének és Pillér Pál 
főmérnök elvtársnak a helyi csoport titkárának  
azon készségükért, hogy a választmányi ülés m eg 
rendezése technikai lehetőségeinek biztosításán 
túl, még vendéglátásunkról is gondoskodtak. 
A választmányi ülés színhelyének megválasz 
tásakor azonban Egyesületünk Elnökségét egyéb 
gondolatok is vezették. Kifejezésre k ívántuk  
ju tta tn i — ily módon is —  a magyar kohászat 
népgazdaságunkban elfoglalt igen fontos jelentő 
ségét, egy új szocialista létesítm ény Sztálinváros — 
fontosságát ; nyomatékot kívántunk adni azok 
nak a feladatoknak, melyek a második ötéves 
tervben Sztálin városra, a D unai Vasműre várnak  ; 
és nem utolsó sorban olyan gondolat is vezérelt 
bennünket, hogy népgazdaságunk, de Egyesüle 
tünk előtt is álló feladatok kellő komolysággal 
történő megtárgyalásához megfelelő politikai a t 
moszférát biztosítsunk.

A Közgyűlés óta eltelt időszak egyesületi 
vonatkozású eseményeiről az elnökség jelentése 
fog beszámolni ; így engedjék meg, hogy elnöki 
megnyitómban inkább néhány fontosnak ítélt 
gazdaság-politikai kérdésről szóljak, melyek m á
sodik ötéves tervünk beindításának előestjén 
valamennyiünket leginkább foglalkoztatnak.

Egyesületünk — mint társadalmi tudományos 
egyesület —  mindig is érzékenyen reagált a  külső 
társadalom-politikai, főleg gazdaságpolitikai be
hatásokra, ugyanakkor tevékenységét mindenkor 
az ország, a  népgazdaság e lő tt álló legfontosabb 
feladatok megoldására irányíto tta. Ha valaha 
ennek az alapvetően helyes elvnek az alkalm azá 
sára szükség volt, úgy a rra  ma kétszeresen -— 
inkább hatványozottan — szükség van.

Előbbiek alapján a m a legfontosabb feladata 
valamennyiünk számára, hogy olyan népgazda 
sági tervet készítsünk 1961-re és a második 
ötéves tervre, mely biztosítja népgazdaságunk 
tervszerű, arányos fejlődését, biztosítja az ország 
fizetési mérlegének egyensúlyát és felszámolja 
mindazokat a  feszültségeket, melyek népgazda 
ságunk szerkezetében az u tóbbi időkben jelent
keztek. Ez a  feladatmegjelölés nyilván a rra  en
ged következtetni, hogy népgazdaságunk szer
kezetében jelentkeztek bizonyos nehézségek, itt- 
o tt ellentmondások, melyeknek halaszthatatlan 
kiküszöbölése a legsürgetőbb feladat.

Nézzük meg csak legfőbb vonásaiban, mik a 
kétségtelenül fennálló feszültségek leglényegesebb 
okai.
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A mezőgazdaság szocialista átszervezésének 
meggyorsulása olyan problém ákat hozott fel
színre, amelyekre kellőképpen felkészülve nem 
voltunk. A nagyarányú átalakulással járó álló 
alapok biztosítása oly m értékben vette igénybe 
az ország teherbíróképességét, hogy az egyéb 
vonalon jelentkezett negatív kihatásaival. Ehhez 
já ru lt még, hogy hároméves népgazdasági te rvünk  
is bizonyos lazaságokat tartalm azott, ami a  te r 
melőkapacitások elégtelen kihasználásához, k ü l 
kereskedelmi mérlegünk romlásához vezetett.

A hibákat azonban felismertük. A helyzetet 
reálisan ítéljük meg és máris megtörténtek az 
első pozitív lépések a hibák kijavítására. T erm é 
szetesen, a tennivalókból mindnyájunknak ki kell 
vennünk részünket.

Egyesületünk, mely töm öríti a két legfonto 
sabb iparág, a  bányászat és kohászat m űszaki 
dolgozóit, nyilvánvalóan nem nézheti té tlenül 
azokat az erőfeszítéseket, m elyeket az iparnak kell 
kifejtenie, mindazoknak az eszközöknek az ész 
szerű és célszerű felhasználásával, melyek m ax i 
mális eredményeket biztosítanak termelési, te r 
melékenységi, minőségi és önköltségcsökkentési 
vonatkozásban egyaránt. Szemünk előtt zajlik le 
az a gigászi harc, amit gazdasági téren v ívnak 
egymással népek, népcsoportok és végső fokon 
a kapitalista és szocialista tábor. És ez a gaz 
dasági harc egyre élesedik, egyre nagyobb a rá 
nyokat ölt és nem  kétséges, hogy ebből a harcból 
az kerül ki győztesen, aki többet, jobbat, olcsób 
ban tud előállítani, tartós technikai fölényt tu d  
kiharcolni és szakadatlanul em elni tudja népe 
életszínvonalát. Mi a szocialista tábor országaihoz 
tartozunk, feladataink egyértelműen adottak és 
rendíthetetlenül bízunk a szocializmus nagy g yő 
zelmében.

A fejlődést azonban meg kell gyorsítanunk. 
1961. évi tervünk már szakít azzal a kényelmes 
állásponttal, ami jelenlegi hároméves tervünket 
jellemezte a népgazdaság általános fejlődése szem 
pontjából. A bányászat 1961. év i 2 millió tonnás 
tervnövekedése m á r tükrözi az t a  fejlődést, a m it 
a  baráti szocialista államok m á r korábban célul 
tűz tek  ki és sikeresen meg is valósították.

Az ország energiahordozó-helyzete a k öve t 
kező 20 év perspektívájában is nagy feladatot ró 
a szénbányászatra, függetlenül attól, hogy az 
energiahordozók közti harc mindinkább a szén- 
hidrogének irányába való eltolódást eredményezi.

A 28 millió tonnás 1961. évi széntermelési 
feladat, a m egkívánt termelékenységnövekedés 
aránya — adott beruházási lehetőségek mellett —- 
olyan irányító és végrehajtó tevékenységet k íván  
meg, mely maximális mértékben számol a m ű 
szaki fejlesztéssel elérhető lehetőségekkel, a rendel
kezésre álló term elő kapacitások jobb kihaszná
lásával, a jobb munkaszervezésben és a munka- 
fegyelem megszilárdításában rejlő hatalmas lehe 
tőségekkel.

Napilapok hasábjain egyre többet olvasha 
tunk  arról, hogy az ellenforradalom utáni s tab i 
lizáció óta rom lott a munkamorál, csökkent a  
munkaidőkihasználás, fellazultak a  normák, —

legalább is a technológiai korszerűsítést, új, ter 
melékenyebb gépek beállítását nem követte a meg
felelő, új normák megállapítása — rom lott export
cikkeink minősége és nagyfokú tervszerűtlenség 
tapasztalható a beruházási eszközök felhasználá 
sában. Szinte általános le tt  az a szocialista erkölcs 
szempontjából megengedhetetlen helyzet, hogy az 
egyéni érdekeket a vállalati érdek fölé, az egyéni 
illetve vállalati érdekeket pedig az általános nép- 
gazdasági érdek fölé helyezik. Nyilvánvaló, hogy a 
normák felülvizsgálata és rendezése, a  munkaidő 
jobb kihasználása, a technológiai fegyelem szigorú 
megkövetelése, az elemi munkaszervezési hiányok 
megszüntetése és rendelkezésre álló termelőka 
pacitások teljes mértékű kihasználása elsőrendű 
érdeke dolgozónak és vezetőnek egyaránt.

3. ábra. T á v la ti kép a nagyolvasztóval, balról az erőmű, 
jobbról a háttérben az érctéri rakodó

Külön is szólnom kell a műszaki m unka fon
tosságáról. Munkanap felvételeink bizonyítják, 
hogy az iparban foglalkoztatott mérnökök igen 
tekintélyes része nem végez mérnöki m unkát, 
illetve munkaidejének csak tört részét tö lti ki az 
igazi értelem ben vett műszaki munka. E zt a 
luxust népgazdaságunk nem  engedheti meg magá
nak, m ert m áris kétségbevonhatatlan jelei vannak 
annak, hogy iparunk technikai színvonala nem 
tart lépést a  haladó világ-átlaggal, a termelékeny 
ség növekedése nem kielégítő és gyártm ányaink 
korszerűsége sok kívánnivalót hagy m aga után.

Előbb említett okok m iatt a rendelkezésre 
álló és m a még jelentős mértékben más irányban 
lekötött műszaki erőket a  technikai fejlesztés 
kizárólagos szolgálatába kell állítani, mielőbb be 
kell hozni elmaradásunkat és mielőbb fel kell 
zárkózni az iparilag fe jle tt országok sorába. 
Gyakorlatilag ez azt jelenti, hogy a felső, közép 
és alsó irány ító  szerveknél növelni kell a  műszaki 
dolgozók arányszámát, a  minőségi m unkát kell 
előtérbe helyezni és csökkenteni kell generálisan 
a műszaki dolgozók adminisztrációs m unkával 
való leterhelését.

Egyesületi vonalon a  magunk eszközeivel, a 
magunk céltudatos tevékenységével is legyünk 
segítségére az iparnak, az ipar-irányításnak azzal, 
hogy a legésszerűbb megosztással a műszaki erőket
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valóban a műszaki feladatok megoldását jelentő 
célok szolgálatába állítjuk, legyen az üzemi 
termelésirányítás, legyen az műszaki tervezés, 
vagy tudományos kutatás.

Azt hiszem mindannyian önkritikusan elis 
merhetjük, hogy a bányászat és kohászat éppen az 
a  két igen fontos terület, ahol a legtöbb tenni 
valónk van ezen a téren. H a a bányászat műszaki 
fejlesztés m utatóit, vagy a kohászat hasonló 
jellegű minőségi és termelékenységi m utatóit a 
haladó világ-átlaggal összehasonlítjuk, úgy máris 
adva vannak a feladatok. Ezeknek a feladatoknak 
a  megoldására kell mozgósítani erőinket, előbb 
mindannyiunknak önmagunkat, m ajd a dolgozók 
tízezreit. Csak ezen az úton ju thatunk  el a szocia
lista  tábor országaival egyidőben nagy célunk 
gyakorlati megvalósulásához.

4. ábra. A  M artin-üzem

Ezeknek a gondolatoknak a jegyében nyitom  
meg mai választmányi ülésünket” .

Az általános tetszéssel fogadott elnöki meg 
nyitó u tán Lévárdi Ferenc elnök Selmeczi Béla 
főtitkárnak ad ta  á t a szót, aki az alábbiakban 
számolt be :

„Tisztelt Választmány !
58-ik közgyűlésünk óta ez az első alkalom, 

hogy alapszabályunknak megfelelően beszámol
hatunk Választmányunknak Egyesületünk ez évi 
munkájáról és javaslatot tehetünk az elkövetke 
zendő időszakra vonatkozóan Egyesületünk to 
vábbi tevékenységének fő irányaira.

Beszámolónk első percében gondoljunk azokra 
a  tagtársainkra, akik az 1960. január 23-i köz 
gyűlésünk óta örökre eltávoztak sorainkból.

Emlékezzünk
Herczeg Ferenc kohó- és gépipari miniszter-

helyettes, Egyesületünk alelnöke,
Buczkó Gábor arany diplomás bányamérnök, 
Czupor Andor oki. bányamérnök,
Gácsér János oki. bányamérnök,
Kiss József, az Inotai Alumíniumkohó igazgatója, 
Kurovszky István oki. mérnök,
Szinetár László oki. bányamérnök,

Tetmajer Alfréd oki. vaskohómérnök, Egyesüle 
tünk választmányi tag ja ,

Zömbik Ferenc oki. bányamérnök
tagtársainkra és

adózzunk emléküknek egy perces néma felállással.

Tisztelt Választmány !
Engedjék meg, hogy beszámolónkban csupán 

a legfontosabb rendezvényekre, a fő eseményekre 
térjek ki és mellőzhessem az egyesületi é le t sok
rétűségéből következő, önmagukban fontos kisebb 
rendezvények, megnyilvánulások ismertetését. Ezt 
elsősorban az idő rövidsége mellett az indokolja, 
hogy a legfőbb mozzanatokból lehet az egyesületi 
élet alakulásának tendenciáit bemutatni és meg
felelő javaslatokat tenni.

Amikor vizsgálat tá rgyává  tesszük 10 hónapos 
tevékenységünket, közgyűlésünk határozataiból 
kell kiindulnunk. Közgyűlésünk három fő fel
adatot határozott meg : e három fő feladat 
röviden a  következőkben határozható m eg :

1. a I I .  ötéves terv kidolgozásának és végre
hajtásának elősegítése,

2. a f ia ta l műszakiak mozgósítása,
3. az oktatás és továbbképzés elősegítése.
Tevékenységünket e három  fő fe ladatra  irá

nyítottuk és úgy véljük, erőinkhez és eszközeink
hez képest a  két első feladat megoldása érdekében 
kifejtett m unkánk eredményes volt. A harmadik 
feladat — az oktatás elősegítése — tekintetében 
jelentősebb munkát nem fejtettünk ki.

Mindenekelőtt be kell számolnom k é t leg
nagyobb rendezvényünkről, az áprilisban meg
tarto tt Kovács-Konferenciáról és a szeptemberi 
Bányász Kongresszusról.

A Kovâœs-Konferenciât a vaskohászati szak
osztály keretében m űködő kovács szakcsoport 
néhány igen lelkes ta g ja  szervezte és meg
állapítható, hogy fáradtságot, időt nem  kímélő 
m unkájukat siker koronázta. Ezért köszönet illeti 
elsősorban Latinák István, Terény Aladár, Brassói 
Frigyes és Mindák Pál tagtársainkat azért az 
odaadó lelkes munkáért, amelyet a Kovács- 
Konferencia sikere érdekében kifejtettek.

A Kovács-Konferencia sikerét m u ta tja  az, 
hogy m integy 250 magyar és több, mint 50 külföldi 
kovács szakember három  napon keresztül szín
vonalas szakmai előadásokat hallgathatott több 
nyelven, szinkron tomácsoláshan, am elyeket élénk 
és sokoldalú vita követett. Az előadások teljes 
szövegét az összes résztvevők a konferencia vala
melyik hivatalos nyelvén előre kézhez kapták. 
Értékesek voltak a kü lfö ld i és a m agyar szak
emberek között kialakult személyi eszmecserék is. 
A Kovács-Konferencia előadásainak, v itáinak  és 
a személyes eszmecseréken elhangzottaknak alap
ján konkrét javaslatokat dolgoztunk ki és azokat 
e lju tta ttuk  a kohó- és gépipari miniszterhez.

Azt a  körülményt, hogy javaslataink sor
sáról, értékeléséről nem tudunk beszámolni, nem 
kívánjuk elhallgatni. E n n ek  az az oka, hogy íomé- 
telt érdeklődésünk ellenére a Kohó- és Gépipari 
Minisztérium megfelelő szervei nem nyilvánítottak 
javaslatainkra vonatkozóan véleményt. Ennek
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ellenére fokozottan kell a r ra  törekednünk, hogy 
egyesületi m unkánk jusson el konkréten meg
fogalmazott javaslatokig, m e rt ezzel tud juk  meg
könnyíteni az  illetékesek m unkáját. Továbbra is 
arra törekszünk, hogy kapcsolatainkat a minisz 
tériumokkal minél szorosabbá tegyük.

Szólni kell a Kovács-Konferencia szerve 
zésével kapcsolatban néhány hiányosságról is. 
Az egyik hiányosság az volt, hogy a vaskohászati 
szakosztály egésze nem tek in te tte  kellőképpen a 
maga ügyének a kovácsok igyekezetét, így a 
Konferencia szervezése elég szűk aktíva vállára 
nehezedett. A  Konferencia szervezésével kapcso 
latosan nem voltunk m inden esetben kellően 
körültekintők, némely költségtétel túlzott volt, 
a  tolmácsolást kissé maximalista igényekkel szer
veztük meg. E bben  tapasztalatlanságunk is közre 
játszott. N agy  pozitívumnak tekintjük, hogy e 
rendezvény u tá n  a főleg gépipari üzemekben dolgozó 
kovács értelmiség aktivizálására nagy m unka 
indult meg, s úgy tűnik sikerülni fog egyesíteni az 
erőket a kovácsolás problémáinak megoldására.

Másik n ag y  rendezvényünk a közelmúltban 
lezajlott Bányász-Kongresszus' volt. Ez m éretei 
ben és jelentőségében talán az eddigi legnagyobb 
megmozdulása volt Egyesületünknek. Ennek tu d a 
tában a bányászati és az olaj bányászati szakosztály 
rendkívül alapos körültekintő előkészítő m unkát 
végzett, igen nagy létszámú, részben függetlení
te tt, részben társadalmi aktívákból álló ap p ará 
tussal. Úgy véljük, hogy a  Bányász-Kongresszus 
szervezése például szolgálhat nemcsak Egyesüle 
tünk, hanem m ás egyesületek rendezvényei szá
mára is. A Kongresszus szervezőinek egyik leg
nagyobb érdem e, hogy a rendezés során sikerült a 
tagság igen széles rétegeit, ezen belül a f ia ta l 
ságot aktivizálni. A Kongresszus szervező és 
tartalmi m unkája  kiterjedt a  hazai bányászat 
összes szektorára.

A Kongresszusra néhány jellemző ad a to t 
szeretnék ism ertetni : a plenáris ülésen m integy 
ezren vettek részt, a két nap ig  tartó szekcióülé 
seken négy szekcióban m integy 600 m agyar és 
200 külföldi v e t t  részt és összesen 75 előadást 
tartottak. A kétnapos tanulm ányi kiránduláson 
5 csoportban több mint 200-an vettek részt, 
zömében külföldiek. A nemzetközi érdeklődésre 
jellemző, hogy 16 ország képviselői vettek részt a 
Kongresszuson, és még Japánbó l és Indiából is 
voltak résztvevők. 75 előadás teljes szövegét nyom 
tatásban m agyar, orosz, vagy  néniét nyelven 
minden résztvevő előre kézhez kapta. I t t  kell 
megjegyeznem, hogy módot kell találni arra, 
hogy a hiányzó 3 előadás szövegét megfelelő k i 
állításban szin tén  eljuttassuk a részt ve vökhöz, 
m ert ezek reprezentálják a szocialista iparfejlesz 
tési politikánkat és a magyar bányászat korábban 
ismeretlen kultúrtörténeti ad a ta it.

A Kongresszus szakmai kiértékelése a további 
időszak feladata. Mindkét bányászati szakosztály 
elsőrendű feladatának tekinti, hogy ezt a  m un 
k á t lehetőleg röv id  idő a la tt szervezetten elvé 
gezze, abból a  célból, hogy a  leszűrt tapasztalato 
k a t és javaslatokat mielőbb az ipar rendelkezésére 
bocsáthassa.

E z az az alkalom, amikor elismerésünket és 
köszönetíinket kifejezésre kell ju tta tnunk  azért az 
áldozatos és lelkes munkáért, am elyet Tóth 
Miklós, Wahlner Aladár, Serfőző Iván, Löw 
László és még sok más tagtársunk a Kongresszus 
sikere érdekében kifejtettek. Köszönetünket kell 
nyilvánítanunk az ipar vezetőinek, a  trösztök, 
vállalatok vezetőinek és nem utolsó sorban a 
MTESZ szerveinek, hogy tám ogatták rendez
vényünket és hozzájárultak a Kongresszus sikeré
hez.

*

E  két nagy rendezvényen túlmenően szak
osztályaink munkájáról a következőkben szá
molunk be.

.5. ábra. A  I V .  M artin-kemence

A bányászati szakosztály a Bányatörvény 
szerkesztő Főbizottság felkérésére vita-ankétot 
szervezett a készülő bányatörvényről. Az ankéton 
résztvevők száma megközelítette a 200-at.

H azánk felszabadulásának 15. évfordulóját 
a Szovjet Technika H ónapja keretében méltóképp 
ünnepeltük meg. A bányászati szakosztály az 
olaj bányászati szakosztállyal közösen rendezte 
ünnepi ülését.

Az elmúlt időszakra esik a gyöngyösi helyi 
csoport megalakulása. K érjük a t. Választmányt, 
hogy a helyi csoport megalakulását hagyja jóvá. 
A csoport 45 főből áll és magában foglalja a 
Mátra és a  Bükk érc- és ásványbánya üzemeinek 
műszaki dolgozóit.

A szakosztály élt a pályázatok álta l nyújtott 
lehetőségekkel. Elnökségünk a bányászati szak
osztály javaslatára 4 témakörben írt ki pályázatot, 
amelyre a  határidő lejártáig 9 pályázat érkezett. 
Pályázatot írt ki még a  borsodi csoport is.

A munkabizottságok a bányagépész-szak- 
csoport keretében m űködtek aktívan. A nyelv
művelő munkabizottság újraélesztéséről folytak 
tárgyalások és később várható csak konkrét 
munka e téren. Mindenesetre megállapítható, 
hogy a Bányász-Kongresszus szervezése oly mér
tékű m unkát követelt, hogy a munkabizottságok 
konkrét tevékenységére már alig m arad t erő. 
Mindenesetre most a felszabadult energiát munka
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csoportok keretében is a kongresszus bő anyagá
nak feldolgozására lehet fordítani.

A nyelvművelés kérdése általában háttérbe 
szorult a többi szakosztályban is.

*
Az olajbányászati szakosztály keretében a 

közgyűlés óta eltelt időben 16 előadás hangzott el. 
E gy ankétot rendeztek a Magyar Kémikusok 
Egyesülete műanyag- és gumiipari szakosztályá
val, azonkívül egy ankétot a bányászati szak
osztállyal közösen, a bányatörvény és végrehajtási 
u tasítása  tervezetének megvitatására. Előadá
saik általában az ipar legfontosabb kérdéseihez 
kapcsolódtak és hozzájárultak azok tisztázásához.

6. ábra. A  kokszolóm ű szénadagoló épülete

A szakosztály ankéto t rendezett Nagylengyelben 
a  kőolajbányászat és a  gumiipar közös problémái
nak  m egvitatására is. Az ankét, amely üzemlátoga
tással is egybe volt kötve, határozati javaslatot 
fogadott el, amelyet mindkét iparág felettes ható 
ságához elju ttattak .

A szakosztály keretében két munkabizottság 
dolgozik : a munkavédelmi- és a csőfelhasználási 
munkabizottság. Ez év elején eredményes m un 
k á t végzett az ok tatási munkabizottság is, amely 
a mérnöki továbbképzés olaj bányászati vonat
kozású tanulmányi tervét dolgozta ki.

Az elmúlt évben meghirdetett pályázatra hét 
pályam ű érkezett be, amelyek közül négyet díja 
zásra ajánlott a bíráló bizottság. Az 1960. évi 
pályázatok kiírásánál azt az elvet ta rto tták  szem 
előtt, hogy a fia ta l tagtársak vállalkozó kedvét 
növeljék és hogy őket a szakmai irodalom műve
lésébe jobban bevonják. Ezért külön pályázati 
tém acsoportot állapítottak meg a  32 évesnél 
fiatalabb  pályázók részére.

A szakosztály a szakszervezettel közösen 
üzem látogatásokat is szervezett, hogy a gyártás 
és a  felhasználóipar közötti kapcsolatot jobban 
kiépíthesse.

*
A vaskohászati szakosztály számos rendez

v ény t ta rto tt, amelyek az ipar és a kohászati k u 
ta tá s  szempontjából fontos problémák megvita 
tá sá t jelentették.

Az év folyamán két külföldi előadó is szere 
pelt a szakosztály programjában, akiknek elő 
adásai segítséget nyújtottak részben a D unai 
Vasműben induló meleghengersor biztonságos 
üzeme számára, részben pedig elavult henger 
soraink fejlesztési irányaira vonatkozóan.

Felszabadulásunk 15. évfordulójának m éltó 
megünnepléséből a vaskohászati szakosztály is 
kivette részét. Szeless László : „Szovjetunió v as 
iparának fejlődése és hatása a  magyar vaskohá 
szatra” című előadása elhangzott központi ren 
dezés keretében, valamint m ind a három nagy 
kohászati üzem ünk csoportjánál is.

A szakosztály anyagvizsgáló szakcsoportja 
anyagvizsgáló napokat rendezett Ózdon, am elynek 
keretében 12 előadás hangzott el az általános és a 
kémiai anyagvizsgálat különböző területeiről.

A szakosztály más szervekkel együttm ű 
ködve közös rendezvényekből is kivette a részét, 
így az Elektrotechnikai Egyesület és a szakosztály 
a hidegenhengerelt transzformátorlemezek és di 
namólemezek tárgyában ta r to t t  ankétot. Közös 
ankétot rendeztek a kohászati folyamatok a u to 
matizálásával kapcsolatban az Automatizálási 
Egyesülettel, valamint a kohászat energetikai 
problémáival kapcsolatban az Energiagazdálkodási 
Tudományos Egyesülettel.

Egy napos ankét keretében az öntödei szak 
osztállyal közösen a Dunai Vasműben m egvita 
tásra került a hazai szürkevasféleségek g yártásá 
nak és felhasználásának problémája. Jól sikerült a 
Dunai Vasművel közösen szervezett többnapos 
nyersvasgyártási konferencia, amelyen több kü l 
földi előadó is szerepelt.

Szakosztályunk két külföldi előadást is szer
vezett. Búza Aiital előadást tarto tt a henger 
művek meghajtásával kapcsolatban megrende 
zett brüni előadás sorozaton és a közeljövőben 
fog előadást tartani Répási Gellert szintén cseh 
szlovák meghívásra a félig csillapított acélok 
gyártási tapasztalatairól.

A vidéki csoportokban, különösen Sztálin-
városban élénk egyesületi élet folyik.

*

A fémkohászati szakosztály munkájának súly 
pontját néhány előadástól eltekintve ankétok szer
vezése jelentette. A szakosztály két ankétot ren 
dezett éspedig egy műkor und ankétot M agyar 
óváron és egy timföld automatizálási ankétot 
Almásfüzitőn.

A szakosztályon belül egy munkabizottság a 
Nehézipari Minisztérium felkérésére megvizsgálta 
egyes alumínium készgyártmányok gazdaságos
ságát és exportgazdaságosságát. A szakosztály e 
munkával és az említett k é t ankéttal az alum í
niumipar fejlesztési kérdéseinek tisztázását kí
vánta előmozdítani.

Az előadások közül kiemelkedett a hazánk 
felszabadulásának évfordulójával kapcsolatban 
rendezett ünnepi előadás, am elyet a NIM Szines- 
fémkohászati Igazgatóságának vezetője, Kocsis 
József elvtárs tarto tt.

A helyi csoportokban élénk egyesületi élet 
folyt. Előadások, élmény-beszámolók, tapasz ta la t 
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átvétel céljából szervezett gyárlátogatások ta rk í 
to ttá k  a programot.

A szakosztály és helyi csoportjai részéről a 
külföldi tanulm ányutak szervezését erőteljesen 
szorgalmazták. Engedjék meg nekem, hogy e kér 
désre a későbbiekben té rjek  vissza, am ikor a 
további tevékenység irányáról lesz szó.

*
Az öntödei szakosztály m unkáját a szorgalmas 

tevékenység és a nagyobb rendezvények mellő 
zése jellemezte. H a szabad az t mondanom ez a 
m unka nem v o lt látványos, de annál hasznosabb. 
A szakosztály vezetősége a m unka során mindig 
szem előtt ta r to tta , hogy az egyesületi m unka 
egyik fő célja a  műszakiak aktivizálása. Érdem e, 
hogy ki tud ta  küszöbölni a  m últban néha je len t 
kezett személyi ellentéteket és úgy véljük ez az az 
ú t, amelyen tovább kell haladnia az öntödei 
műszaki értelmiség mind nagyobb mérvű ak tiv i 
zálása érdekében.

A szakosztály több m unkabizottságot szer
vezett és fokozottan fordul üzemgazdasági és 
oktatási kérdések felé. Ez a  törekvés a  helyi 
csoportokban is érvényesül. A győri csoport több 
esetben tárgyalta , vizsgálta a csoport eddigi 
munkáját. A vizsgálat célja az volt, hogy az 
elmúlt időszak tapasztalatai alapján állítsák össze 
a csoport jövő évi munka tervét.

A szakosztály szorgos munkával aktivizálta 
a fémöntészeket is, akik m a már szervezetten és 
rendszeresen foglalkoznak közös szakmai prob 
lémáikkal. A nyár folyamán megalakult a  deb 
receni csoport, amely m ár eddig is több gyár- 
látogatást, előadást szervezett. A debreceni cso
port további működésével kapcsolatos program ja 
igen biztató. Kérem a t. Választmányt, hogy a 
fémöntész szakcsoport és a  debreceni csoport 
megalakulását fa g y ja  jóvá.

•  *
Fentiekben kívántunk rövid tájékoztatást 

adni egyesületi munkánk szakosztályi tevékeny 
ségéről, a teljességre távolról sem ta rtva  igényt. 
Beszámolónk keveset foglalkozott a helyi csopor
tok  működésével. Meg kell állapítanunk, hogy 
munkánk során még nem tudtuk  kialakítani a 
helyi csoportokkal kapcsolatban kívánt személyes 
kapcsolatunkat. Ezért Elnökségünknek az a  szán
déka, hogy ez t a kapcsolatot a következő idő
szakban fokozatosan kiépíti.

Néhány szót kívánok szólni még a  lapok 
munkájáról is. Lapjaink egyik legfőbb funkciója, 
hogy távoli vidékeken lakó tagtársainkkal az élő 
kapcsolatot jelenti.

Lapjaink szakmai színvonala külföldön is 
elismert. A lapo t ott is olvassák, sőt dokum entál
ják  is. A Bányászati Kongresszus alkalmával kül
földi lapszerkesztők keresték a kapcsolatot, s így 
például lap- és cikkcserében állapodtunk meg a 
L ’Industria Mineraria című olasz lappal és a 
Minno Delo i Metallurgia című bolgár szaklappal. 
Ugyancsak lapcserét kezdtünk a német partner 
javaslatára a  Kammer der Technik bányászati 
szaklapjával a  Bergbauttechnik-kel.

Szerkesztő bizottságaink igen komolyan ve
szik feladatukat és hasznos segítséget nyújtanak 
a főszerkesztőknek. A cikkek komoly szakmai 
véleményezés és lektorálás után kerülnek a la 
pokba, ami a színvonal emelkedésének előfeltétele, 
egyben biztosítéka.

A lapok cikk-ellátottsága elég jónak mond
ható, am i a tagság irodalmi aktivitását bizonyítja. 
Hiba, hogy a megoszlási arány az elméleti jellegű 
tudományos és a gyakorlati cikkek között nem 
kielégítő az üzemi cikkek hátrányára. Helyes 
lenne, h a  egy-egy üzemben lefolytatott kísérletet, 
üzemi eredményt fokozottabban ismertettnének, 
mert ez más üzemeknek gyakorlati segítséget 
adhatna. Ezért kérjük az üzemi tagtársakat, hogy 
nagyobb számban jelentkezzenek tanulmányaik-

7. ábra. Külső kép  a meleghengerműről

kai. Szerkesztő bizottságaink feladata megszer
vezni a jó üzemi cikkek beszerzését és közlését. 
Fontos, hogy a lap a hazai műszaki eseményekről 
is tájékoztassa hír formájában az olvasókat. Ez 
azonban a helyi csoportok aktív részvételével 
lehetséges. Sajnos a híranyag szolgáltatása nem 
volt a  kívánt m értékű, ezért ezúttal is kérjük 
tagtársainkat, adjanak minél többször hiranyagot 
főszerkesztőinknek.

♦
Nemzetközi kapcsolataink szélesedtek. Tag- 

társaink számos esetben vettek részt külföldi 
tanulmányutakon, vásárokon, kongresszusokon, 
baráti és nyugati országokban egyaránt. Hozzánk 
is jö ttek  külföldről számosán, mint erről korábban 
már szólottám. Ezek között legnagyobb részvé
tellel a freibergi bányászati és kohászati napokon 
jelentkeztünk, am elyben kb. 70 fő tagtársunk 
vett részt. A szakmai összetétel heterogén volta és 
az utazási iroda szervezési hibái m ia tt a tanul
m ányutak nem a legjobban sikerültek. Ezért 
ily nagy létszámú utazás szervezését a jövőben 
mellőzni kívánjuk. A külföldi utazások egy részé
ről megfelelő beszámolók hangzottak el, azonban 
ilyen rendezvények gyakorlati hasznosítása érde
kében további komoly erőfeszítéseket kell ten 
nünk.

Választott vezető szerveink, az elnökség, a 
szakosztályvezetőségek és a szerkesztő bizottságok
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rendszeresen m egtarto tták  üléseiket és megfelelő 
határozatokat hoztak. Szakosztály vezetőségeink 
rendszeresen m eghívták a helyi csoportok t i t 
k á ra it is üléseikre és beszámoltatások is történtek 
a  vidéki munkáról és problémákról. Elnöksé
günk a vezető szervek alapszabály-szerű műkö
désére nagy súlyt helyez, mert ez a biztosítéka az 
egyesületi demokrácia érvényesülésének. Titkár 
ságunk is becsületesen helyt állt az elmúlt 10 
hónap alatt, amelyen belül néha, főleg a Kovács- 
Konferencia, majd a Bányász Kongresszus a la tt 
igen nagy terhelés nehezedett rá. Emellett a 
felmerült hibák inkább a szervezettség fokozá- 
zásának igényét tükrözik, ezek a h ibák  azonban

8. ábra. Teljes kép a hengersorról

nem jellemzőek. Mindamellett törekedünk arra, 
hogy javítsuk m unkánkat, amelynek személyi 
feltételei is javultak.

*

Be kell számolnom továbbá arról, hogy 
Elnökségünk Herczeg alelnökünk elhunyta m iatt 
m unkájába bevonta Szele Mihály választmányi 
tagtársunkat, volt elnökünket, hogy nagy tudásá 
val, tapasztalatával segítse elnökségünket a ve 
zetés munkájában. Az a javaslatunk, hogy a leg
közelebbi közgyűlésünkig bizza meg Szele tag- 
tá rsu n k at az alelnöki funkció betöltésével.

Ugyancsak bejelentjük, hogy a választmányi 
tagság sorában megüresedett helyet az elnyert 
szavazatok sorrendje szerint Éles László tagtár 
sunkkal töltöttük be.

Tisztelt Választmány !

A továbbiak során foglalkozni kívánok Egye
sületünk további tevékenysége irányával, tehát 
m unkánk tartalm i és módszerbeli kérdéseivel, 
kiindulva népgazdaságunk helyzetéből és fel
adataiból, amelyekre vonatkozóan az elnöki meg
nyitóban utalás tö rtén t.

Elnökségünknek az a véleménye, hogy ezúttal 
helyes túlmenni azokon a kereteken, amelyen belül 
választmányunk foglalkozni szokott Egyesüle
tünk  életével. Nevezetesen feladataink tartalm á 
ról kissé konkrétebben kell szólni abból a célból,

hogy minden szakosztály, minden helyi csoport 
és szakcsoport, az Egyesület minden tag ja  egy 
értelműen és helyesen tu d ja  kiválasztani a  meg
oldani k íván t feladatokat. É s mivel eszközeink 
korlátozottak, e korlátokon belül is a legnagyobb 
takarékosság szükséges, ami ezzel egyet jelent, 
a legnagyobb célszerűség, a  legnagyobb céltudatos 
ság szükséges. Biztosítanunk kell, tehát tevékeny 
ségünk program jának a programhoz szükséges 
módszereknek és a rendelkezésünkre álló eszkö 
zöknek összhangját.

Azt kell célul kitűzni, hogy a népgazdaság 
előtt álló feladatokból számunkra legfontosabb 
bányász-kohász problémák megoldását elősegít
sük, társadalm i, egyesületi eszközökkel. A nép 
gazdaság e lő tt álló feladatokat távlati és az éves 
népgazdasági tervek szövegezik meg. Egyesüle 
tünk  nem vállalkozhat természetszerűen oly erejét 
meghaladó feladatokra, amelyek megoldására párt. 
és állami szervek hivatottak. így  a terv népgaz 
dasági szintű problémáinak feldolgozása még 
bányász-kohász vonatkozásban sem a mi fel
adatunk. Ellenben tevékenységünk biztos bázisa 
a műszaki fejlesztés bányász-kohász problémáinak 
a  megoldást elősegítő vizsgálata. Ez az a fő terü le t, 
ahol sosem szűnnek meg a problémák véglegesen, 
m ert a technikai haladás sosem áll meg, hanem  
mindig újabb és újabb műszaki tevékenységre 
ösztönöz.

Megállapíthatjuk, hogy tevékenységünk a 
lehetőségeinkhez képest kevéssé irányúit a m unka- 
és az üzemszervezés problémáinak megoldására, 
ezen belül a  műszakilag és gazdaságilag m egala 
pozott kapacitásvizsgálati módszerek kidolgozá 
sára. Ez mind bányászati, m ind kohászati v o n a t 
kozásban érvényes. Bányászati szakemberek elő tt 
ismeretes, hogy a bányák kapacitását nagyrészt 
a termelő munkahelyek kapacitása határolja le 
szűk keresztmetszetként annak  ^lenére, hogy a 
bányák egyéb fő kapacitás paraméterei, m in t 
például az aknaszállítás, a bànÿaszellôztetés stb. 
gyakran jóval nagyobb kapacitás kialakítását te n 
nék lehetővé. Elnökségünk véleménye szerint 
helyes volna, h a  Egyesületünkben tömörült b án y á 
szati szakosztályaink, helyi csoportjaink a trö sz 
tök  ilyen irányú  tevékenységét támogatnák az 
egyesületi m unka keretében. Ez nemcsak a szén 
bányászat, hanem  az érc- és az ásványbányászat, 
valamint az olajbányászat területén is lehetséges.

Kohászati üzemeink és öntödéink fejlesztésé
nek vizsgálatakor is minden esetben vizsgálat 
tárgyát képezi a kapacitás. Annak érdekében, 
hogy a kapacitás szűk keresztmetszetét képező 
üzemrészek, munkafolyamatok problémái, és ezek 
leggazdaságosabb megoldásai feltáruljanak, E gye 
sületünk szám ára bőséges tevékenység nyílik. 
Ezért az a javaslatunk, hogy Egyesültetünkben 
az összes szakosztály közreműködésével állítsuk 
fel az üzemgazdasági bizottságot, amely m eghatá 
rozhatná a legfőbb tennivalókat és módszereket 
a  munka elvégzéséhez, valam int összegyűjtené a 
tapasztalatokat és azokat közvetítené a szakosz 
tályok, helyi csoportok között.

Mivel a kapacitás-vizsgálatok ösztönzik a 
munka- és üzemszervezést, javasoljuk, hogy a



V álasztm ányi ülés Öntöde 1961. 1. sz. 9

helyi csoportok e téren munkabizottságokat állítsa
nak fel, összhangban a trösztök, vállalatok hasonló 
irányú munkájával. Fel lehetne dolgozni az üzem- 
és munkaszervezés fejlesztésének előfeltételeit, 
közre lehetne m űködni metodikai kérdések kidol
gozásában, foglalkozni lehetne a gyártási időszük
séglet elemzésével, valamint a veszteségidő fel
tárásával. A veszteségidő rendszeres figyelése és 
elemzése a termelékenység növelés szempontjából 
jelentős tartalékokat tárhat fel. Tevékenységünk 
az üzemgazdaság terén  kiterjedhetne a termelé 
kenység és a termékegységre eső időszükséglet 
hazai és nemzetközi összehasonlításának vizsgála
tá ra  is.

Hasonlóan nagy lehetőségeink vannak a tech 
nológiai utasítások kidolgozása és alkalmazása 
terén  folyó hivatali munka elősegítésében is. 
A technológiai előírásokat a korszerű technika 
követelményeinek alapján folyamatosan javítani 
kell. Az új technológiai utasítások bevezetése 
jelentős műszaki szervezést és ok ta tást igényel. 
E té ren  igen sok lehetőséggel rendelkezünk. Az 
eddigi munkánk során úgyszólván egyáltalán nem  
vagy csak alig foglalkoztunk a műszaki fejlesztés 
m unkaügyi és bérügyi kihatásainak elemzésével. 
Nyilvánvaló, hogy a  korszerűsítés céljából t e t t  
intézkedések csak akkor hozzák meg a termelé 
kenységben és az önköltség alakulásában a kellő 
m értékű eredményt, ha következetesen, műszaki 
megalapozottsággal, szubjektív megfontolások m el
lőzésével kim utatjuk a megtett vagy  a megteendő 
m űszaki fejlesztési intézkedések h a tásá t és köve 
telményeit. Nem gondolunk arra, hogy a m unka 
ügyi és bérügyi szervek feladatait átvegyük, de 
nemcsak nem lehetünk közömbösek az önköltség 
csökkentésének problémáival szemben, hanem az 
időszerű feladatok megoldását a rendelkezésünkre 
álló leghelyesebb módon, tehát m űszaki tevékeny
séggel elő is kell segítenünk.

N agy lehetőségeink vannak a  nemzetközi 
kapcsolatok keretében szerzett ismeretek haszno
sítása, elterjesztése terén is. Igen nagy azoknak 
a  száma, akik külföldi tanulmányutakon vesznek 
részt, azonban e tanulm ányutak hasznosításának 
hatásfoka nem kielégítő. Egyesületünknek e tanu l 
m ányutak  műszaki hasznosítása terén mind a  
m űszaki propaganda vonatkozásában, mind pedig 
a megfelelő javaslatok kidolgozása terén nagy 
lehetőségei vannak. Tevékenységünknek ki kell 
terjednie mind a bányászat, m ind  a kohászat, 
m ind az öntészet te rén  a termelékenység növelése 
lehetőségeinek vizsgálatára, foglalkozhatunk olyan 
javaslatok  kidolgozásával, amelyek a  beruházások 
koncentrálása érdekében egyes beruházások rész 
leges szüneteltetésére vagy az eszközök megfelelő 
átcsoportosítására irányulnának. Foglalkozhatnánk 
a bányászati és kohászati ágazatok újabb export- 
lehetőségeinek feltárásával is.

TJgy véljük, a  hivatalos szervek ellenőrző 
tevékenységének előmozdítására segítséget n y ú jt 
h a tunk  az egyes minisztériumoknak olymódon, 
hogy egyes kérdések megvizsgálására a legjobb 
szakembereket mozgósíthatjuk, munkacsoporto 
ka t szervezhetünk, részt vehetünk egyes kérdések 
helyszíni megvizsgálásában, vállalkozhatunk egyes

problémák véleményezésére, amennyiben azt a 
minisztériumok, a trösztök, a vállalatok tőlünk 
igénylik. A szakszervezetekkel való együttműködés 
továbbfejlesztését, és ennek keretében konkrét 
hasznos m unka végzését kínálja a munka verseny 
és az újítómozgalom, amelyek terén eddig keveset 
tevékenykedtünk, és az ezekkel kapcsolatos fel
adatok elvégzését kizárólag szakszervezeti tevé 
kenységnek tekintettük. A munka verseny, a szo
cialista brigádmozgalom, az újítómozgalom tovább 
fejlesztése, különösen az anyagmentes term elékeny 
ség növelése, a  takarékosság fokozása és az export 
túlteljesítése olyan területek, ahol a szakszerve
zetekkel egyetértésben találhatunk egyesületi- 
részfeladatokat.

9. ábra. A  választm ányi ülés elnöksége

Az eddig felvetett ta rta lm i feladatokon túl 
Elnökségünk néhány területre javasolja az egye
sületi m unka koncentrálását. Ilyenek a bányászat 
térületén például a gépesítés problémái általában, 
ezen belül elsősorban a jövesztés és a rakodás 
gépesítése, a  tartós biztosítás, a vágatok és fej
tések biztosításának kérdései, az elővájási, front
előrehaladási sebesség fokozása. Bányászati szak 
osztályunk figyelmébe ajánljuk Lévárdi elnökünk 
,,A magyar bányászat második ötéves tervének 
fő célkitűzései” című előadásának anyagából Egye 
sületünk feladataira vonatkozó részt, amelyet 
tagtársaink^ a  Bányászati Lapok 1959. évi 8. 
számának 561—562. oldalán találhatnak meg. 
Továbbá bőven meríthetnek bányász tagtársaink 
a kongresszusi előadások anyagából is.

A vaskohászat néhány fontosabb műszaki 
fejlesztési problém áját a következőkben soroljuk 
fel:

Nyers vasgyártás minőségi és mennyiségi te r 
melésének együttes vizsgálata, a termelés optim u 
mának kidolgozása abból a  célból, hogy az acél
gyártás és az öntvénygyártás mennyiségi és minő
ségi szükségletei is ki legyenek elégítve.

A tűzállóiparban a megnövekedett minőségi 
követelmények biztosításának kidolgozása.

A feldolgozóipar s truk tú ra  változásából szár
mazó követelményeknek megfelelő hidegen alakí
to tt acélféleségek gyártási feltételeinek és beveze
tésének biztosítása.
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Vizsgálatok hengerműveink korszerűsítésére.
Az ózdi oxigénes acélgyártás bevezetése u tán  

az üzemi eredmények műszaki és gazdasági é rté 
kelése.

Termelékenység vizsgálata a kohászatban és 
a hazai eredmények nemzetközi összehasonlítása.

A fajlagos energiafelhasználás csökkentésének 
vizsgálata.

A kovácsolóiparban az üzembehelyezendő 
Maxima-prések üzemi eredményeinek értékelése.

Süllyesztékes kovácsolás fejlesztésének lehe 
tősége hazánkban.

A monoblok-vasúti kerékgyártás bevezetésé 
nek lehetősége hazánkban.

Em ellett vaskohászati szakosztályunk bőven 
meríthet Czecze László választmányi tag társunk 
„A hazai vaskohászat műszaki fejlesztésének 
irányelvei” című előadásából, amelyet a K ohászati 
Lapok 1960. 4. számának 171—180. oldalain 
olvashatnak.

Fémkohászati szakosztályunk a hazai érc 
bázis jobb kihasználásának, a színesfém-megtaka
rítás lehetőségeinek, a könnyűfém-félgyártmányok 
és készáruk gazdaságosságának kérdéseivel fog 
lalkozzék. Hasznos lenne a magnéziumkohászat 
magyaroszági problémáinak sokoldalú feltárását 
is elvégezni. A timföldgyárak automatizálása, az 
alumíniumkohászat energiafogyasztásának csök
kentése oly feladatok, amelyek előre vitelét a 
fémkohászok legfontosabb feladatainak tekintjük.

Olaj bányászati szakosztályunk foglalkozzék 
az automatizálás, az 5000 m alatti fúrások m ű 
szaki feltételeinek kérdéseivel, a kutak hozamának 
növelési lehetőségeivel, a gazdaságos üzemvitel 
és az önköltségcsökkentés kérdéseivel. O lajbá 
nyász tagtársaink részére is ajánljuk a bányászati 
szakosztályba tömörült tagtársaink részére a ján 
lo tt forrásmunkákat, amelyeket célszerű alapul 
venni a m unkatervek összeállításakor.

Öntödei szakosztályunk foglalkozzék az ön 
tö ttvasgyártás új irányaival, az öntödei homok 
tulajdonságai megjavításának lehetőségeivel, az 
öntödei selejt csökkentésével, ötvözőanyagok m eg 
takarítási lehetőségeivel, a minőség m egjavításá 
nak kérdéseivel.

A példakép felsorolt problémákon kívül igen 
sok feladat kínálkozik gyáranként, trösztönként, 
amelyeket legcélszerűbben a helyszínen lehet meg 
határozni.

Javasoljuk, hogy az 1961. évi m unkaterv 
összeállításakor szakosztályaink igen körültekin 
tően, gondosan mérlegeljék lehetőségeinket és a 
népgazdaság szükségleteit, hogy munkásságunk 
minél szebb, sokoldalúbb és főleg hasznosabb 
legyen.

Tisztelt Választmány !
Néhány szóban ismét foglalkozni kívánunk a 

nemzetközi m unka kérdéseivel.
Alapvető feladatnak tekintjük, hogy m inden 

külföldi u ta t megelőzzön precíz munkaterv, amely 
a  tanulmányozás célját kijelöli, és amelyhez képest 
az ú t lebonyolítása után egyesületi plénum elő tt 
be kell számolni. Természetesen a tanulm ányút 
céljának meghatározásához a fogadó fél készsége

is szükséges, ami viszont szervezési m unkát igé
nyel a titkárságtól. I t t  kívánunk visszatérni azokra 
a kívánságokra, amelyek a  jogi tagsági d íjjal vagy 
annak túlfizetésével összefüggésben a külföldi utak 
szaporítását igénylik. Ezzel kapcsolatban szüksé
gesnek ta rtjuk , hogy létrehozzunk egy szakosztá
lyok közötti bizottságot, amely h iv a to tt lesz a 
rendelkezésre álló kereteken belül a felmerülő igé
nyek kielégítésére vonatkozó javaslatokat kiala
kítani. Ez a bizottság kidolgozná a kiküldetésekkel 
kapcsolatos eljárás szabályzatát is, hogy meg
nyugtató módon le lehessen e kérdést zárni. 
Továbbá az az elnökség javaslata, hogy minden 
szakosztály 1961 első felében vizsgálja meg nem
zetközi munkájának egészét, abból a célból, hogy 
e tevékenység hatékonyságát növelni lehessen.

További fontos terület: az oktatás. M int isme
retes, pártunk  az o k ta tá s  reformjára megfelelő 
határozatokat hozott. Egyesületünk feladata e 
téren az lehet, hogy a  határozatok realizálását 
segítse elő.

K onkrét feladatainkhoz a műszaki felsőokta
tás és a középfokú o k ta tás  kérdései, problémái 
bizonyára bő anyagot nyújtanak. Ezen túlmenően 
még egy működési te rü le t kínálkozik számunkra, 
éspedig tanfolyamok szervezése, mérnökök, tech
nikusok és fizikai dolgozók számára. I t t  konkré
ten a tem atika összeállítása, esetleg az előadási 
anyag előkészítése, valam int az előadók nyújtá 
sának feladata hárulna reánk, míg magának a 
tanfolyamoknak szervezése, valamint az arra való 
mozgósítás, elsősorban az ipari szervek, valamint 
a szakszervezetek részéről történne. íg y  további 
lehetőség adódna a szakszervezetekkel való együtt
működés fejlesztésére.

Most még néhány módszerbeli kérdésre szeret
nék rám utatn i :

A módszerbeli megfontolások között megem
líthetjük a határterületek problémáinak keresését. 
A gazdasági vezetés szám ára e területeken a leg
nehezebb a  problémák megoldása. íg y  az egyes 
szakosztályok találhatnak közös problémákat. Pél
dául a vaskohászatnak és az ércbányászatnak, 
vagy öntészetnek és a  vaskohászatnak, vagy 
bármely más összetételben felmerülő szakosztá
lyoknak vannak közös problémái. Egyesületek 
közötti viszonylatban is bőséges alkalom  van 
közösen megoldható kérdések feldolgozására.

M unkánk során a legnagyobb takarékosságra- 
kell törekednünk. Anyagi eszközeinkkel úgy gaz
dálkodjunk, hogy valóban a legfontosabb prob
lémák megoldására koncentráljuk szellemi erőin
ket és anyagi eszközeinket. Ebből v iszont nyil
vánvalóan az következik, hogy 1961. évi tervein
ket fenti szempontok szerin t a legnagyobb igényes
séggel kell összeállítanunk.'

Fő célkitűzésnek a z t kell tekinteni, hogy 
konkrét értékelések, javaslatok kerüljenek az ipari 
vezetés asztalára.

A módszerbeli kérdésekhez tartozik , hogy 
egyes területeken kollektív formákat kell talál
nunk, m ert a szakosztályok elnökei, titkárai, az 
egyesület titkára  vagy a  főtitkára bizonyos kér
déseket sa já t hatáskörben megoldani vagy el
intézni a  legmegfelelőbben nem képesek és van
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nak olyan munkaterületek, amelyekkel való fog 
lalkozás folyamatos kollektív m unkát igényel. 
E zért véleményünk szerint szükség van oktatási 
bizottságra, nemzetközi ügyek bizottságára és 
üzemgazdasági bizottságra.

Lapjainkról korábban már szólottunk. Most 
csak annyit kívánunk felvetni, hogy lapjainkban 
minél több gazdaságpolitikai tá rg y ú  cikket sze
retnénk látni, m ert abból indulunk ki, hogy a  
Bányászati és K ohászati Lapok fontos feladata 
a p á rt és a kormány gazdaságpolitikai célkitűzé
seink aktív tám ogatása, e célkitűzéseknek a 
bányász-kohász műszaki értelmiséghez való meg
felelő továbbítása. Ezzel tudnak lapjaink a leg
jobban hozzájárulni a bányász-kohász műszaki 
értelmiség ideológiai fejlődéséhez.

Néhány szót kell még szólni az egyesületi 
m unka néhány gyakorlati kérdéséről. A fiatalok 
aktivizálása jó ú ton  halad, és ez t továbbra is 
elsőrendű feladatnak kell tekinteni úgy, ahogy azt 
Közgyűlésünk előírta. Ezen túlm enően különös 
gonddal foglalkozzunk nyugdíjas kollégáinkkal és 
az egyesületi m unkába való fokozott bekapcsolá
sukkal. Ez az egyesületnek hasznos, idős, nyug
díjas tagtársainknak pedig bizonyára szívesen 
vállalt szakmai jellegű foglalatosságot jelent.

Javasoljuk, hogy szakosztályainkban rendsze
resen foglalkozzanak a helyi csoportok problé
máival, tűzzenek napirendre egy-egy helyi csoport 
munkájáról szóló beszámolót. A szakosztályok 
vezetősége reszortszerűen ossza szét maga között 
az egyes tevékenységgel való foglalkozást. Ez 
megkönnyíti a vezetést és fokozza a  munka kol
lektivitását. Messzemenően ápolni kell továbbá a 
MTESZ-szel és a testvér-egyesületekkel való jó 
kapcsolatokat, elsősorban a közös m unka síkján.

Javasoljuk, hogy az Alapszabályhoz kapcso
lódó Szabályzatok kidolgozását az Alapszabály
módosító Bizottság energikusan végezze el, és a  
m unkát 1961. első felében végleg zárja  le.

Végül úgy gondoljuk, jövő évi tevékenysé
günkből nem m aradhatnak ki szerény társadalmi 
rendezvények, klubestek, vetítések, kirándulások 
sem, amelyek az egyesületi összetartozás ápolá
sának kellemes formái.

Tisztelt Választmány !
Beszámolónk nem  terjedhetett ki minden 

fontos kérdésre, feladatra vagy munkamódszerre. 
Az a  kérésünk a t. Választmányhoz, hogy bírála 
tával, javaslataival egészítse ki beszámolónkat 
és a határozati javaslatainkat, hogy a következő 
időszakra vonatkozóan a legmegfelelőbb módon, 
a fő feladatok megoldását segíthessük elő, és az 
egyesületi életet úgy irányíthassuk, hogy az egye
sületi munka javára szolgáljon népgazdaságunk
nak, és az egyesületi élet minél több örömet 
nyújtson tagságunknak.

Végezetül engedjék meg, hogy az Országos 
Magyar Bányászati és Kohászati Egyesületbe 
töm örült bányász-kohász műszaki értelmiség azon

elhatározását juttassam kifejezésre, hogy a  követ
kező időszakban fokozottan kívánj tik kivenni 
részünket a  nehézipar fejlesztésének aktuális fel
adataiból, m ert ezzel tu d u n k  leghasznosabban 
hozzájárulni Pártunk célkitűzéseinek megvalósí
tásához.

Ehhez kíván Elnökségünk
sok sikert, jó szerencsét !“

Selmeczi Béla főtitkár értékes beszámolója 
után dr. Gyulai Zoltán alelnök szólalt fel. Ism er 
te tte  a MTA Bányászati Munkaközösségének tö r 
téneti ku ta tása it, mégpedig a  teljes Bányászati 
és Kohászati Bibliográfia kiadását, a szomszédos 
államokban folyó levéltári kutatások állását, vala 
mint a te ljes magyarnyelvű Agricola fordítás 
kiadásának helyzetét.

A beszámoló után ta r to t t  szünet u tá n  a 
választmány megvitatta a közben kiosztott ha 
tározati javasla to t és azt a  következő megszöve 
gezésben fogad ta  el :

Az Országos Magyar Bányászati és K ohá 
szati Egyesület Választmánya 1960. novem ber 
11-én m eghallgatta az Egyesület elnökségének be
számolóját és az t jóváhagyólag tudomásul vette. 
Figyelembe véve azokat a  nagy és megtisztelő 
feladatokat, amelyek a II . ötéves terv végrehaj 
tása során a  műszaki értelmiségre hárulnak, el
határozza, hogy különös erőfeszítéseket te sz  an 
nak érdekében, hogy pártunknak és korm ányunk 
nak a m agyar nép felemelkedését célzó in tézke 
dései keresztülvitelében segítséget nyújtson az 
Egyesület rendelkezésére álló eszközeivel.

E célból utasítja az Elnökséget :
1) dolgozza ki az E gyesület 1961. évi mun- 

k a te rv é t és költségvetési tervét az elnök 
ségi beszámoló és az elhangzott javasla 
tok figyelembevételével, az 1960. január 
23-i közgyűlés határozatainak a lap ján  ;

2) állítsa fel az Egyesület üzemgazdasági, 
ok ta tási és a nemzetközi ügyek b izo tt 
ságait ;

3) fejezze be az alapszabály-függelék össze 
á llításá t ;

4) biztosítsa az egyesületi élet minden te 
rén a  legnagyobb fokú takarékosságot és 
ennek érdekében tegyen  megfelelő intéz- 
kodéseket.

Ezután Lévárdi Ferenc elnök az ülést be 
rekesztette, de egyben m aradásra szólította fel a 
jelenlevőket és bejelentette, hogy a Dunai Vasm ű 
igazgatósága uzsonnán látja  vendégül a V álaszt 
mányi Ülés résztvevőit, am elyért a m egjelent 
tagság nevében köszönetét fejezte ki a Vasmű 
Igazgatóságának.

E kedélyes, baráti sörözéssel a Választmányi 
Ülés nem hivatalos programja is végétért, és a 
zömben vidékiekből álló tagság  egy tanulságosan 
és baráti hagulatban eltö ltö tt nap után búcsút 
v e tt a vendégszerető Vasműtől és Sztálinvárostól.

Pilissy
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Öntöttvas szerszámgépágyak keménységvizsgálata
F U C H S  E R I K  (V asipari K u t a t ó  In tézet)

DK : (520.178 : 621.0.06 : 660.13

1. Bevezetés, célkitűzés

A szerszámgépágyak minőségi előírásaival 
foglalkozó MSZ 877-51 sz. szabvány szerint az 
edzetlen öntöttvas csúszófelület Brinell kem ény 
sége 200 kg /m m 2 4- 15% legyen, vagyis a 170— 
230 kg/mm2 érték között változhatik. Egyetlen 
csúszófelületen a megengedett szórás a hosszúság 
függvénye ; pl. 2000—3500 m m  hosszúságon leg 
feljebb 25 kg/m m 2 lehet.

Először a  nyers öntvényt vizsgálják és csak 
a  megfelelő kerül további megmunkálásra, am i a 
csúszófelületről kb. 15 mm vastag réteg eltávolí 
tásával jár. Mivel a felület keménysége e ltérhet a 
belső részekétől (általában valamivel nagyobb), 
a készremunkált öntvények keménységét ú jra  
megmérik.

Általános tapasztalat, hogy az üzem ek a 
keménységmérés módjára, eszközeire aránylag kevés 
gondot fordítanak, pedig az öntvények kem ény 
sége állandó v ita  tárgya az öntöde, a megmunkáló 
műhely és az átvevő között. A legnagyobb nehéz 
séget az okozza, hogy a szokásos jól hitelesíthető 
berendezések (Brinell-gépek) helyhez kötö ttek , s 
nem íehet velük nagy és súlyos darabokat vizs 
gálni. A szerszámgép öntvények keménységét 
ezért többnyire Poldi-féle kalapácsos módszerrel 
mérik. Az idézett szabvány a keménységmérés 
m ódjára vonatkozólag csak az t írja elő, hogy a 
csúszófelület Brinell-keménységét legalább ^ 7  
kg/m m 2 pontossággal lehessen vele mérni.

Az alábbiakban éppen azt vizsgáljuk, hogy 
a  Poldi-féle kalaqmcsos kézi keménységmérés a fenti 
követelménynek mennyiben és milyen körülmények 
között felel meg.*

2. A kézi keménységmérés

A Poldi-féle kézi keménységmérő általánosan 
ismert, szinte minden anyagvizsgáló laborató 
riumban megtalálható. 10 m m  átmérőjű golyóból, 
golyótartóból, rugóból, rugótokból és ütésközve 
títőből, valam int próbahasábból áll (1. ábra). 
Méreteit, anyagát az MSZ 22302-55. sz. szabvány 
írja  elő.

A keménységvizsgálathoz a golyó és az ütés 
közvetítő közé próbahasábot kell tenni ; a  rugó 
ezt ágy szorítja a golyóhoz, hogy a kem énység 
mérő rázásakor sem mozoghat. A tulajdonképpeni 
mérést úgy végzik, hogy a próbahasábbal felszerelt 
keménységmérőt merőlegesen a vizsgálandó darab 
megfelelően előkészített felületére helyezik és 
kalapáccsal ráütnek. Az ü tés irányának a kem ény 
ségmérő tengelyével egybe kell esnie.

Az ütés hatására m ind a vizsgálandó dara 
bon, mind a próbahasábon benyomódás (golyó
nyom) jön létre. Ezekre a Brinell-keménység (HB)

* E z ú to n  m o n d o k  k ö s z ö n e té t  Szentpétery Szabolcs
oki. f iz ik u s n a k  k ö z re m ű k ö d é sé é r t.

alapképletét alkalmazva felírható, hogy
P

H B  próbahasáb — k g /m m -
Fpróbahasáb

es

HB darab  — kg/m m 2

( 1 )

( 2 )

F  darab

P a terhelőerő, vagyis a  kalapácsütés nagysága, 
ami az akció-reakció elve szerint m indkét esetben 
azonos, F  pedig a próbahasábon, illetve a darabon 
létesített golyónyom gömbsüveg-felülete.

Az (1) és (2) egyenletét egymással elosztva 
kapjuk, hogy

HBpr =  (3)

H B (f F vr

a P  terhelő  erő pedig kiesik.
A (3) egyenletből sorbafejtéssel és átrendezés

sel levezethető, hogy

d PrHB„ =  H B ,
dd

kg/m m 2 ( 4 )

A (4) összefüggésben da a darabon, dvr pedig a 
próbahasábon lé tesíte tt‘golyónyom átmérője. Eze
ket az átmérőket megmérve, a próbahasáb kemény
ségének ismeretében a vizsgálandó darab keménysége 
kiszámítható. A gyakorlati kiértékelést táblázatok 
könnyítik meg.

A (4) összefüggés szigorúan véve az acél 
próbahasáb használatakor csak acél vizsgálatához 
érvényes. Más ötvözetekhez, (pl. öntöttvashoz, 
sárgarézhez) empirikusan korrigált táblázatokat 
készítettek, amelyek egyébként a szabványos kézi 
keménységmérő berendezések szerves részei.

3. Elvi követelmények

Az említett szabvány a szerszámgép öntvé
nyek Brinell-keménységének vizsgálatára legfel
jebb i  7 kg/mm2 szórást engedélyez. Ez — 200

! Utéskozvetito

Rugótok 

- Rugó

Ootyotarto

Qolyo

.Probahasab

C
1. ábra. A  kézi keménységmérő vázlata
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A próbahasabok kem enysege 1. táblázat

P ró b a
jele

o- f,
±*n

k g /m m -
H B „

k g /m m 3

H B  5 /7 5 0 /3 0 "
. k g /m m 2 

M érés h e ly e  
1 2 3 4 5

H B
k g /m m 2

^ в
k g /m m 2

Л H B  =
=  HBmax — H B  

k g /m m 2
H B - H B n

k g /m m 2

1 68 191 198 198 198  200 193 197 70 — 4 +  6
2 74 208 198 200 2 0 0  202 200 200 71 ± 2 —  8
3 74 208 211 209 21 3  211 213 211 75 ± 2 +  3
4 68 191 197 198 198  198 198 198 70 — 1 +  7
5 68 191 202 200 198  200 202 200 71 ± 2 +  9
6 68 191 200 202 198  200 198 200 71 ± 2 +  9
7 68 191 200 200 20 2  200 200 200 71 +  2' +  9
8 66 186 215 213 20 2  202 204 207 74 +  8 +  21
9 68 191 198 195 198  198 202 198 70 +  4 +  I

10 68 191 202 202 2 0 4  202 204 203 72 ± 1 +  12
11 68 191 202 204 2 02  200 200 202 72 ± 2 +  11
12 68 191 200 197 197 198 204 199 71 + 5 +  8
13 66 186 204 202 195  197 198 199 71 +  5 +  13
14 68 191 198 198 198  198 197 198 70 — 1 +  7
lő 68 191 202 200 2 0 4  200 200 201 71 +  10
16 68 191 193 195 191  198 198 195 69 — 4 +  4
17 68 191 202 202 2 0 2  202 204 202 72 +  2 +  11

(rB a  n év leg es  sz ilá rd sá g
IIB n  a  p ró b a p á lc á b a  g y á r i l a g  b e ü tö t t  n év leg e s  
H B  a z  á tla g o s  m é rt B rin e ll-k e m é n y sé g  
cr B a z  á tla g o s , H B - b ő l  sz á m íto tt  s z i lá rd s á g

kg/mm3 közepes Brinell-keménységet véve alapul 
—  ±3 ,5% -os megengedett mérési hibának felel 
meg. A k íván t célra tehát a  kb. ± l% -o s  hibával 
mérő Brinell-keménységmérőknél kevésbé pontos 
eszközök is megfelelhetnek.

A Poldi-féle kézi keménységmérő jelentősebb 
hibával dolgozik.

1. Az első a  terheléssel kapcsolatos. A próba 
hasábra és az öntvényre ható terhelő erő term észe 
tesen egyforma. Az ütés iránya azonban többé- 
kevésbé eltér a  vizsgálandó felületre emelt m erő 
legestől. így asszimetrikus golyónyomok keletkez 
hetnek, ami leolvasáskor h ibára  vezet. Igen nagy 
gondot kell te h á t  fordítani a golyónyomok helyes 
kialakítására.

2. A mérési pontosság szempontjából nem 
közömbös a 'próbahasáb keménységének az egyen 
letessége sem. Az előírt ±3 ,5% -os mérési pontos 
ság csak akkor teljesíthető, ha  a  hasáb keménysége 
a  ráütött névleges értéktől ± 2  kg/mm2-nél jobban 
nem  tér el.

3. A kézi keménységmérővel való mérés egyik 
legkritikusabb művelete a nyomok átmérőinek a 
meghatározása. Ahhoz hogy hitelesített Brinell- 
gépen 10 mm átm érőjű golyóval a kb. 200 kg /m m 2 
keménységet 3,5%-os pontossággal mérni lehessen, 
a  golyónyom m éretét kb. +  0,05 mm-es pontosság 
gal kell meghatározni (a mérő mikroszkóp azon 
ban  0,01 mm pontosságú). A kézi keménység
méréskor két golyónyomot kell megmérni —  az 
öntvényen és a  próbahasábon — s ezek mérési 
hibái összegeződhetnek. Ezenkívül a kézi kem ény 
ségmérővel létrehozható terhelés is kisebb a 10 mm 
golyóátmérőhöz tartozó 3000 kg-nál (kb. 1500— 
2500 kg). A kisebb átmérő m ia tt az azonos leolva 
sási bizonytalanság nagyobb relatív  hibát okoz. 
Mindezeket figyelembevéve megállapítható, hogy 
a  keménységmérés ±3,5% -os pontosságának a 
biztosítása érdekében a nyomátmérőket legalább 
+ 0,02 mm pontossággal kell meghatározni.

B rin e ll-k em é n y sé g

4. A kézi keménységmérés a gyakorlatban 
A Poldi-féle kalapácsos keménységmérés tehát 

legfeljebb akkor felelhet meg a követelményeknek, 
ha a vele elérhető pontosságot minden vonatkozás
ban ki is használjuk. E z t pedig csak kifogástalan 
mérőeszközökkel és a mérésre vonatkozó előírások 
szigorú betartásával leh e t elérni. É ppen ezért 
megvizsgáltuk az üzemekben használt eszközöket 
és az alkalmazott mérési módot. Tapasztalataink 
az alábbiakban foglalhatók össze.

2. táblázat

A  m é ré s  
s o r s z á m a

H B  5 /7 5 0 /3 0 "  
k g /m m 2

H B  1 0 /1 0 0 0 /3 0 "
k g /m m 2

í . 217
2. 217 —

3. 217 —

4 . — 209
5. — 209

3. táblázat

A g o ly ó n y o m  á tm é rő je ,  m m 11В , k g /m m 2 
a  g y á r i  

t á b lá z a tb ó la  v iz sg á lt  d a ra b o n a  p r ó b a h a s á b o n

3,1 2 ,9 174
3,1 3 ,0 188
3 ,2 2 ,9 162
3 ,2 3 ,0 175

4. táblázat

A g o ly ó n y o m  á tm é rő je , m m H B , k g /m m 2 
a z  ú j

t á b lá z a tb ó la  v iz sg á lt d a r a b o n a  p r ó b a h a s á b o n

3 ,1 4 2 ,9 4 174
3 ,1 4 2 ,9 6 177
3 ,16 2 ,9 4 172
3 ,16 2 ,96 174
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R ész le tes kiértékelő tá b lá z a t  az  öntöttvas kézi (P o ld i-

A g o ly ó  benyom ódás á tm é r ő je

2 ,50 2 ,52 2,54 2,56 2 ,58 2,60 2,62 2 ,64 2,i

A golyó 2,50 203 199 196 192 189 186 183 180 177
b e n y o m ó d á s 2,52 207 203 199 196 193 189 186 183 180
á tm é rő je 2,54 211 207 203 199 196 193 190 186 183
a  p ró b a - 2,56 214 210 207 203 200 196 193 190 186
h a sá b o n , 2,58 218 214 210 207 203 200 196 193 190
m m

2,60 222 218 214 210 207 203 200 196 193
2,62 226 222 218 214 211 207 203 200 196
2,64 230 226 222 218 214 211 207 203 200
2,66 234 230 226 222 218 214 211 207 203
2,68 238 234 230 226 222 218 214 211 207

2,70 242 238 234 230 226 222 218 214 210
2,72 246 242 238 234 230 226 222 218 214
2,74 250 146 142 238 234 230 226 222 218
2,76 255 250 246 242 238 233 229 225 221
2,7$ 259 255 250 246 242 237 233 229 225

2,80 263 259 255 250 246 241 237 233 229
2,82 245 241 236 232
2,84 249 245 240 236
2,86 252 248 244 240
2,88 256 251 248 244

2,90 260 255 251 247

> 2,68 2,70 2,72 2,74 2,76 2,78 2 ,80  2,82 2,84 2,86í 2 ,8 8

174 171 168 165 162 160 157 154 152 150 147
177 174 171 168 165 163 160 157 155 153 150
180 177 174 171 168 166 163 160 158 156 153
183 181 177 174 171 169 166 163 161 158 156
187 184 181 178 175 172 169 166 164 161 158

190 187 184 181 178 175 172 169 167 164 161
193 190 187 184 181 178 175 172 170 167 164
197 193 190 187 184 181 178 175 172 170 167
200 197 193 190 187 184 181 178 175 173 1 7 0
203 200 196 193 190 187 184 181 178 ' 176 173

207 203 200 196 193 190 187 184 181 178 1 7 6
210 207 203 200 197 193 190 187 184 181 179
214 210 207 203 200 197 193 190 187 184 182
218 214 210 206 203 200 197 193 190 187 185
221 218 214 210 206 203 200 197 194 191 188

225 221 217 214 210 206 203 200 197 194 191
228 225 221 217 213 210 206 203 200 197 194
232 228 224 220 217 213 210 206 203 200 197
236 232 228 224 220 217 213 210 206 203 2 0 0
239 235 231 227 224 220 217 213 210 206 203

243 239 235 231 227 224 220 217 213 210 206

6. táblázat

R ész le tes  kiértékelő tá b lá z a t  az  öntöttvas kézi (P o ld i-

A g o ly ó  benyom ódás á tm é r ő je

2,60 2,62 2 ,64 2,66 2,68 2,70 2 ,72 2,74 2,76 2,78 2,80 2,82 2,84 2,86 2 ,88 2,90 2,92 2,94 2,96 2 ,98 3,00 3,02 3,04 3,06 3 ,0 »

A  go lyó 2,90 260 255 £51 247 243 239 235 231 227 224 220 217 213 210 206 203 200 197 194 191 188 185 182 180 177
b en y o m ó d á s 2,92 243 239 235 231 227 223 220 217 213 210 206 203 200 197 194 191 188 185 182 180
á tm é rő je 2,94 246 242 238 234 230 227 223 220 216 213 210 206 203 200 197 194 191 188 185 182
a  p ró b a - 2,96 250 246 242 238 234 230 226 223 219 216 213 209 206 203 200 197 194 191 188 185
h a s á b o n , m m 2,98 253 249 245 241 238 234 230 226 223 219 216 212 209 206 203 200 197 194 191 188

3,00 257 253 249 245 241 237 233 230 226 222 219 216 212 209 206 203 200 197 194 191
3,02 241 237 233 229 226 222 219 215 212 209 206 203 200 197 194
3,04 244 240 237 233 229 226 222 218 215 212 209 206 203 200 197
3,06 248 244 240 236 233 229 225 222 218 215 212 209 206 203 200
3,08 251 248 244 240 236 233 229 225 222 218 215 212 209 206 203

3,10 255 251 247 243 240 236 232 228 225 221 218 215 212 209 206
3,12 239 235 232 228 225 221 218 215 212 209
3,14 243 239 235 231 228 225 221 218 215 212
3,16 246 242 238 235 231 228 225 221 218 215
3,18 250 246 242 238 235 231 228 225 221 218

3,20 253 249 245 242 238 235 231 228 225 221
3,22 238 235 231 228 225
3,24 242 238 235 231 228
3,26 245 241 238 234 231
3,28 248 245 241 237 234

3,30 252 248 244 240 237

7. táblázat

Részletes k iértékelő  tá b lá z a t öntöttvas k éz i (Poldi-

A g o ly ó  benyom ódás á tm é rő je

3,00 3,02 3,04 3,06 3,08 3,10 3,12 3,14 3,16 3,18 3,20 3,22 3,24 3,26 3,28 3,30 3,32 3,34 3 ,3 6 3,38

A  golyó 3,30 252 248 244 240 237 234 230 227 224 221 218 215 212 209 206 203 200 198 195 192
b en y o m ó d á s 3,32 237 234 230 227 224 221 218 215 212 209 206 203 200 198 195
á tm é rő je 3,34 240 237 234 230 227 224 221 218 215 212 209 206 203 200 198
a  p r ó b a  3,36 243 240 237 233 230 227 224 221 217 214 211 209 206 203 200
h a s á b o n  m m 3,38 247 243 240 237 233 230 227 224 220 217 214 211 209 206 203

3,40 250 246 243 240 237 233 230 226 223 220 217 214 211 208 206
3,42 236 233 230 226 223 220 217 214 211 208
3,44 239 236 233 230 226 223 220 217 214 211
3,46 242 239 236 233 229 226 223 220 217 214
3,48 246 242 239 236 232 229 226 223 220 217

3,50 249 246 242 239 235 232 229 226 223 220
3,52 235 232 229 226 223
3,54 238 235 232 229 226
3,56 241 238 235 231 228
3,58 244 241 238 234 231

3,60 247 244 241 237 234

Á ltalában az Anyagvizsgáló Készülékek G yá 
rában  készült és sokszor már meglehetősen elhasz 
nálódott kézi keménységmérő készleteket, valam int 
főleg MA-jelű, ugyancsak hazai gyártású próbahasá 
bokat használnak. A keménységet a készlethez

mellékelt táblázatból szám ítják és a gyártó vállalat 
által a próbahasábra b eü tö tt szilárdságértékeket 
veszik alapul.

Ez utóbbiak tüzetesebb ellenőrzésére ötlet
szerűen 17 db MA-jelzésű próbahasábot válasz-
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féle kalapácsos) kem énységniéréséliez

a  v izsgált d a ra b o n , m m

2,90 2,92 2 ,94 2,96 2,98 3 ,00  3,02 3,04 3 ,06 3,08

5. táblázat

3,10 3 ,1 2  3,14 3,16 ЗД 8 3,20 3,22 3 ,24 3 ,26  3,28 3 ,3 0

145
148
150
153
156

159 156 154 151 149 147
162 159 157 154 152 149
164 162 160 157 155 152
167 165 162 160 157 155
170 168* 165 162 160 158

1 7 3 . 170 168 165 163 160 158 155 153 151 149
176 173 171 168 166 163 160 158 156 154 152
179 176 174 171 168 166 163 161 159 156 154
182 179 176 174 171 168 166 163 161 159 157
185 182 179 177 174 171 169 166 164 161 159

188 185 182 180 177 174 171 169 166 164 162 159 157 155 152 150
191 188 185 182 180 177 174 171 169 167 164 162 159 157 155 152
194 191 188 185 182 180 177 174 171 169 167 164 162 159 157 155
197 194 191 188 185 182 180 177 174 171 169 167 164 162 159 157
200 197 194 191 188 185 182 180 177 174 171 169 167 164 162 160

203 200 197 194 191 188 185 182 180 177 174 171 169 167 164 162 160 157 155

féle kalapácsos) kem énységm éréséhez 

a  vizsgált d a ra b o n , m m

3,10 3,12 3,14 3,16 3 ,18 3,20 3,22 3,24 3 ,2 6  3,28 3,30 3,32 3 ,34 3 ,36  3,38 3,40 3,42 3 ,44  3 ,46  3,48 3,50 3,52 3 ,5 4  3,56 3,58 3,60 3 ,6 2  3 ,64 3,66 3,68 3 ,70

174 171 169 167 164 162 160 157 155 153 151
177 174 172 169 167 165 162 160 158 156 154
180 177 174 172 170 167 165 162 160 158 156
182 180 177 174 172 170 167 165 163 161 159
185 183 180 177 175 173 170 168 166 164 161

188 185 183 180 177 175 173 170 168 166 164 162 160 157 155 153
191 188 185 183 180 178 175 173 171 169 166 164 162 160 157 155
194 191 188 186 183 181 178 176 173 171 169 166 164 162 160 158
197 194 191 189 186 184 181 178 176 173 171 169 166 164 162 160
200 197 194 191 189 186 184 181 178 176 174 171 169 167 165 163

203 200 197 194 191 189 186 184 181 178 176 174 171 169 167 165 163 161 159 156 154
206 203 200 197 194 192 189 186 184 181 179 176 174 172 170 167 165 163 161 159 156
209 206 203 200 197 195 192 189 186 184 181 179 176 174 172 170 168 165 163 161 159
212 209 206 203 200 197 195 192 189 186 184 181 179 177 174 172 170 168 165 163 161
215 212 209 206 203 200 198 195 192 189 186 184 182 179 177 174 172 170 168 166 163

218 215 212 209 206 203 200 198 195 192 189 186 184 182 179 177 175 173 170 168 166 164 162 160 157 155
221 218 215 212 209 206 203 200 198 195 192 189 187 184 182 179 177 175 173 170 168 166 164 162 159 157
224 221 218 215 212 209 206 203 200 198 195 192 189 187 185 182 180 177 175 173 171 169 166 164 162 159
227 224 221 218 215 212 209 206 203 200 198 195 192 190 187 185 182 180 178 175 173 171 169 166 164 162
231 227 224 221 218 215 212 209 206 203 200 198 195 192 190 187 185 182 180 178 175 173 171 169 166 164

234 230 227 224 221 218 215 212 209 206 203 200 198 195 192 190 187 185 182 180 178 175 173 171 169 167 165 163 161 159 157

féle kalapácsos) kem énységm éréséhez 

a  v izsgált d a ra b o n , m m

3,40 3,42 3,44 3,46 3,48 3 ,50 3,52 3,54 3,56 3,58 3,60 3 ,62 3 ,64 3,66 3,68 3,70 3,72 3,74 3,76 3,78 3,80

190 187 185 182 180 178 175 173 171 169 167 165 163 161 159 157
192 190 187 185 183 180 178 176 173 171 169 167 165 163 161 159
195 192 190 188 185 183 180 178 176 174 172 170 167 165 163 161
198 195 192 190 188 185 183 180 178 176 174 172 170 168 166 164
200 198 195 193 190 188 185 183 181 178 176 174 172 170 168 166

203 200 198 195 193 190 188 185 183 181 179 177 174 172 170 168 166 164 162 160 158
206 203 200 198 195 193 190 188 185 183 181 179 177 175 172 170 168 166 164 162 160
208 206 203 200 198 195 193 191 188 186 184 181 179 177 175 172 170 168 166 164 162
211 208 206 203 200 198 195 193 191 188 186 184 181 179 177 175 172 170 168 166 164
214 211 208 206 203 200 198 195 193 191 188 186 184 181 179 177 175 173 171 169 167

217 214 211 208 206 203 201 198 196 193 191 188 186 184 181 179 177 175 173 171 169
220 217 214 211 208 205 203 201 198 196 193 191 188 186 184 181 179 177 175 173 171
223 220 217 214 211 208 205 203 201 198 196 193 191 189 186 184 181 179 177 175 173
225 222 219 217 214 211 208 205 203 201 198 196 193 191 189 186 184 182 180 177 175
228 225 222 219 216 213 211 208 205 203 201 198 196 193 191 189 186 184 182 180 178

231 228 225 222 219 216 213 211 208 205 203 201 198 196 193 191 189 187 184 182 180

to ttunk ki. A Brinell-keménységet egy-egy oldal
lapjukon, egyenletesen elosztva, öt-öt helyen m ér
tük  hiteles berendezéssel. A  mérést a hasábok 
szélességének megfelelően 5 mm átmérőjű golyóval 
és 750 kg szabványos terhelőerővel végeztük. Az

eredményeket az 1. táblázat tartalm azza. Mint 
látható , jelentős különbség van a hasábok gyári
lag b e ü tö tt és általunk mért keménysége között, 
de ném elyik hasáb —  pl. a 8., 12. és 13. sorszámú 
keménysége még ezenkívül egyenlőtlen is.
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Az új próbahasábokon levő golyónyomokból 
m egállapítható, hogy a  szállító válla lat a beütött 
szilárdsági értékeket nem szabványos keménység
méréssel határozta meg. Feltehetőleg az volt a 
célja, hogy ugyanolyan méretű golyóval mérje 
a próbahasábok keménységét, m int amivel azt 
használják. Ezért 10 mm átm érőjű golyóval 
h itelesítettek. Az ehhez tartozó 3000 kg-os terhe 
lés ha tására  azonban a  próbahasáb szélei már 
kidom borodtak. Ezért önkényesen csak 2000 kg- 
mal terhelték, amint ez t az összehasonlító golyó
nyom okkal végzett kísérleteink kim utatták . A 
szabványosnál kisebb terhelő erő azonban az ered
m ényeket meghamisítja, mert megváltoztatja a 
golyónyom  kialakulásának geom etriáját. A kisebb 
terhelő erő a kézi keménységmérésnél is csak azért 
engedhető meg, m ert a  próbahasábon, illetve a 
vizsgálandó darabon keletkező nyom ok össze
hasonlítása révén ez a  hatás kiküszöbölődik.

2. ábra. A  mérési szórás szerszámgép öntvény kereszt- 
metszetén

1. B riviskop  lab o ra tó riu m i, 2 . és 3. kézi k em én ységm érőve l m érve.
(2. sa já t, 3. g y á r i  tá b lá z a t ta l  k ié r té k e lv e )

Az előírásos, illetve az ennél kisebb terhelő 
erővel végzett mérés eredménye közötti különbség 
szemléltetésére kiválasztottunk egy új, beütött 
jelzés szerint 74kg/m m 2 szakítószilárdságú, vagyis 
208 kg/m m 2 Brinell-keménységű próbahasábot. 
A keménységet 5 és 10 mm-es golyóval mértük ; 
az előbbit a szabványos 750, az u tóbbit — a 
szabványos 3000 he lyett —  1000 kg-m al terheltük. 
Az eredményeket a 2. táblázatban foglaltuk össze. 
Jó l látszik, hogy az előírtnál kisebb terhelőerővel 
k ap o tt eredmények kisebbek a valóságos értékek
nél.

Megjegyezzük, hogy ezek az eredmények össz
hangban vannak az 1. táblázattal is ; az előírás 
szerinti keménységmérés eredménye általában 
nagyobb a gyárilag m egadottnál. (A te ljes különb
ség természetsen nem  indokolható ezzel az egy 
körülménnyel, ebben szerepet já tszik  az anyag 
egyenetlen minősége, az egyes vizsgáló berendezé
sek közötti különbség, ső t egyéni m érési hibák is).

A keménységmérőkhöz mellékelt táblázatok 
a golyónyom átm érők 0,1 mm pontosságú érté 
keihez vannak szabva ; a használatos kis nagyí
tók (lupék) is csak a  nyomátmérő legfeljebb

^ 0 ,1  mm pontosságú mérésére alkalmasak. E zek 
kel azonban m ár eleve Пет lehet a megengedett, 
legfeljebb ± 7  kg/mm2 határokon belül mérni. 
Tételezzük fel pl., hogy a vizsgált darabon a  be- 
nyomódás átm érője kb. 3,15 mm, a próbahasá 
bon  pedig kb. 2,95 mm. így  a  nyomátmérő m eg 
határozásának szubjektív körülményeitől függ, 
hogy a 3. táblázatban bem uta to tt négy eredm ény 
melyikét kapjuk. Pusztán a  természetes leolvasási 
bizonytalanság következtében tehát 162-—188 
kg/m m 2 közötti keménységértékek adódhatnak. 
H a  a középértéket vesszük alapul, a mérési e red 
m ény — m inden egyébtől függetlenül — csak a 
H B  =  175 ±  13 kg/mm2 h a tárok  között rep ro 
dukálható. Ilyen  bizonytalanságot pedig az idézett 
szabvány nem  enged meg.

5. Új táblázatok
A kézi keménységmérőkhöz tartozó gyári 

táblázatok a szerszámgépöntvények szabványos 
minősítésére te h á t  túlságosan pontatlanok. "Ezért 
a  gyári táb lázatok  felhasználásával — in terpolá 
lással — olyan táblázatokat készítettünk, am elyek 
a  szerszámgépágyak szokásos keménysége, illetve 
a  szokásos ütőerő  határán belül a 0,02 mm-es 
leolvasási pontossághoz tartozó keménységi é rté 
keket m utatja (5—7. táblázat). Az új táb lázatok  
használatakor természetesen a  kis kézi nagyító 
helyett olyan nyomátmérő-meghatározásra való 
mikroszkópot kell használni, amellyel a 0,02 mm-es 
pontosságú m érést el is lehet végezni.

A 3. táb láza tta l kapcsolatos gondolatmenetet 
az 5—7. táb láza tra  alkalmazva a 4. táb lázatban  
összefoglalt eredményekhez ju tunk . A keménység 
172 és 177 kg /m m 2 között, te h á t  HB — 174,5 ±  
i  2,5 kg/mm2 határok között reprodukálódik, ami 
m ár kielégíti a  követelményeket.

6. A mérési szórás

Annak megállapítására, hogy a kézi kem ény- 
sógmérővel m ilyen mérési szórás adódik a gyakor 
latban, a következő kísérletet végeztük : Több 
száz tájékozódó mérés alapján kiválasztottuk né 
hány szerszámgépöntvény-darab síkköszörűvel 
megmunkált keresztmetszetét, am it gyakorlatilag 
egyenletes keménységűnek találtunk. Hiteles Bri- 
nell-keménységmérő géppel és kézi keménység 
mérővel több m int 200 m érést végeztünk ra jtuk . 
A  kézi keménységmérő próbahasábjait külön h ite 
lesítettük ; a golyónyomok átm érőit Gamma g y á rt 
mányú mérőmikroszkóppal m értük . A kézi kem ény 
ségmérés eredményeit kiértékeltük a gyári és a 
saját 0,02 mm-es leolvasási pontosságra szerkesz 
t e t t  táblázatok segítségével egyaránt. A kapo tt mé
rési eredményekből egyrészt kiszám ítottuk a 
H B  keménységi jelzőszámok átlagértékét (HB), 
másrészt a hozzájuk tartozó átlagos szórást is a

S í (Н Б —  H B /P (5)
n

összefüggés szerint. A képletben i a mérések sor
száma, n pedig a mérések száma.

Az egyik darabon k ap o tt mérési szórásokat 
példaképpen a  2. ábrában foglaltuk össze. Az ábra
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szerint az új táblázatra és a golyónyomok á tm érő 
jének pontos meghatározására alapított kem ény- 
ségmérés-szórás kb. 2,4-szerese a hiteles, statikus 
géppel mért értékekének. Feltételezve tehát, hogy 
a  stabilis keménységmérő gép +  1%-os h ibával 
mért, a kézi keménységmérő átlagos hibája kere 
ken =l=2,6%-ra becsülhető. Figyelembe véve, hogy 
a próbahasáb keménysége a 3. pont szerint a  név 
legestől kb. =l=l% -nyival té rh e t el, a kézi kem ény 
ségmérő átlagos mérési h ibája a két hiba összege
ződésekor sem nagyobb a megengedett J=3,5%-nál.

7. Következtetések

Az eddigiek alapján megállapítható, hogy az 
MSZ 877. sz. szabványban előirt ± 7  kg/mm2 
pontosságú keménységvizsgálat kézi (Poldi-féle kala 
pácsos) keménységméréssel megvalósítható, ha a 
vele elérhető pontosságot maradéktalanul kihasz
náljuk. A szokásos mérési módszerekkel azonban 
az említett pontosság nem biztosítható, főleg a 
próbahasábok és a gyári táblázatok p on ta tlan 
sága miatt ; nem  is beszélve arról, hogy a gyakor 
latban sokszor még a szokásos előírásokat sem 
ta rtják  be. E z é rt a szerszámgép-öntvényeknek 
az idézett szabvány szerinti minősíthetősége érde 
kében szükség van  egy, a m érés kivitelére v o n a t 
kozóan új, az eddiginél szigorúbb előírásra.

1. Elő kell írni, hogy a minősítésre csak kifo
gástalan állapotú, gyakran ellenőrzött és szükség 
szerint cserélt kézi keménységmérő használható.

2. Mivel a  próbahasábok keménysége tap asz 
talataink s az 1. táblázat bizonysága szerint is 
eltérhet a gyártóm ű által rá ír t  értékektől, minden 
próbahasábot házilag is hitelesíteni kell, célszerűen 
egyik oldalán arányosan elhelyezett több golyó 
nyommal, 5 m m -es golyóátmérő és 750 kg terhelő 
erő alkalmazásával. A kézi keménységmérésnél

ezeket az eredményeket kell felhasználni és nem a 
gyáriakat. Ha pedig a hitelesítő keménységértékek 
egy-egy hasábon belül ± 2  kg/mm2-nél nagyobb 
m értékben eltérők, a  próbahasábot egyáltalán 
nem szabad ilyen méréshez felhasználni.

3. A  golyónyomok átmérőit legalább 0,02 mm-es 
pontossággal kell mérni. E rre a célra alkalmasak a 
Gamma Optikai Művek által gyárto tt Brinell- 
nyomm'eghatározó mikroszkópok. Megvilágítóval 
is el vannak  látva, am it — transzform átor segít
ségével — a villamos hálózatról lehet táplálni. 
A m érést végzők mozgékonysága érdekében azon
ban célszerűbbnek látszik áramforrásul olyan 
dobozba helyezett zseblámpaelemeket használni, 
amelyeket pl. zsebbe lehet tenni.

4. A keménységet 0,02 mm-es átmérőlépcsőkhöz 
szerkesztett táblázatokkal kell megállapítani (5—7. 
táblázat).

5. A mérési felületnek megfelelő előkészítésére 
fokozott gondot kell fordítani, hogy az sík és kellően 
finom legyen.

A teljesség kedvéért megemlítjük, hogy az 
utóbbi években olyan újfajta keménységmérő készü
lékek is kaphatók, amelyek teljesen azonosan 
működnek a helyhezkötött laboratóriumi berende
zésekkel ; különleges kialakításuk révén azonban 
hordozhatók és a vizsgálandó gyártmányokra helyez
hetők. íg y  szerszámgépek vizsgálatára is kiválóan 
alkalmasak. Pontosságuk megegyezik a laborató 
riumi berendezésekével (±1% )- Legalább a vitás 
és határesetekben való használatra a  fentiektől 
függetlenül előnyösnek látszik az ilyen berende
zéseknek (pl. a Reicherter-cég megfelelő kivitelű 
VHT készülékének) a beszerzése, m ert ± 7  kg/mm2 
Brinell-keménységnél is pontosabban a  kézi ke
ménységmérővel aligha lehet mérni.
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k ísé rle ti e re d m é n y e k . 167— 175. o ld .  -— Patterson, W .—  
Ptöpp, R. : Ü z e m i n o m o g ram m  s z ü rk e v a sö n tv é n y h e z . 
175— 180. old . —  Brunhuber, E . : B érillium  h a s z n á la ta  
ö n té sz e ti fé m ö tv ö z e te k b e n . 180— 185. old.

47. köt. 8. sz. 1960. április 21.
Brokmeier, К . Pl. : A B a u k e n -m o d e l h a s z n á la ta  az  

ö n tö d e i h ő sz á ll í tá s i  p ro b lém ák  m e g o ld á sá ra . 195— 204. 
o ld . —  Patterson, W.— N eum ann, P . : Ű j k u p o ló b e -  
ren d ezés  az A a c h e n i  M űszaki F ő is k o la  ö n té sz e ti i n t é 

ze tében . 2 0 4 — 208. o ld . —  Plate, H . : A lu m ín iu m 
ö tv ö z e te k  h id ro g é n ta r ta lm ú n a k  m e g h a tá ro z á s a  „T e le 
gas” m ű sz e r re l.  208— 2 1 0 . old. —  A dlassn ig , K . : 
A  f ú v ó k a  a la k já n a k  és a z  ü z e m i n y o m á s n a k  h a tá s a  a  
s ű r í te t t  le v eg ő v e l m ű k ö d ő  sz ó ró b e re n d ez ése k  te lje s ít 
m é n y ére . 211— 214. o ld .

47. köt. 9. sz. 1960. m ájus 5.
L ieby , G. : N y o m áso s  ö n tv é n y e k  a  le g k ö n n y e b b  

fém ből. 2 2 7 — 235. old. —  W alti, Pl. : N y o m á s o s  v á k u 
u m ö n té s . 235— 240. old . —  F lick, W. : F o rm a le v á la sz tó -  
és k e n ő a n y a g o k , v a la m in t  h id ra u lik u s  fo ly a d é k o k  m eg 
v á la s z tá s a  és fe lh a sz n á lá sa  a  n y o m á so s  ö n tö d é b e n . 
241— 2 4 4 . old .

47. köt. 10. sz. 1960. m ájus 19.
K ra ll, H . A . : A  „ m u lt im o m e n t”  id ő e lem ző  fel 

v é te le k  é s  ö n tö d e i fe lh a sz n á lá su k . 251— 259. old. —  
Remmeke, L . : G azd aság o s ü ze m v e ze té s  m i n t  a  m ű sz ak i 
és g a z d a s á g i sz ak e m b erek  k ö z ö s  fe la d a ta . 259— 265. old. 
—  K istler , J .  : Fém es ö n tv é n y t is z t í tó  a n y a g o k  v izsgá 
la ta . 2 65— 272. old. —  Plickel, F . : Az ö n tö t t v a s  k e m é n y 
ségének  m é ré se  a  P o ld i— H ü t te  k e m é n y sé g m é rő  m ű 
szerével. 27 3 — 276. old.

(Folytatás a 23. oldalon)
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Az állami ipar öntödéi a statisztika tükrében
L A C F A L V I  J Ó Z S E F  

(K özponti S ta t is z t ik a i  H ivatal)
I)K : 621.74/439.1 : 31

Az öntödék jelentősége megköveteli, hogy a 
működésükre leginkább jellemző statisztikai ad a t 
szolgáltatást megszervezzük, az adatok  helyessé
gét ellenőrizzük, feldolgozásuk u tá n  megfelelően 
csoportosítsuk és elemezzük.

A Központi Statisztikai H iva ta l 1957. óta 
évenként kér be adatokat az ún . állami ipar 
öntödéitől.* 1957 és 1958-ban csak a  termeléssel 
és anyagfelhasználással kapcsolatos legfontosabb 
jellemzők megadását kértük, 1959-ben azonban 
m ár a  műszaki színvonalról is kértünk  tájékoz 
ta tó  adatokat. Ebben a tanulm ányban — m é
lyebb közgazdasági elemzés igénye nélkül — az 
em líte tt adatszolgáltatások alapján összefoglaltuk 
m indazt, ami leginkább közérdeklődésre számíthat. 
Mivel ez az adatszolgáltatás még viszonylag rövid 
m ú ltra  tekinthet vissza, közel sem öleli fel telje 
sen az öntödék m unkájának m inden fontos moz
zana tá t, de nagyvonalú kép kialakítására már így 
is alkalmas.

I. A termeléssel és a selejt-alakulással 
kapcsolatos adatok

Az állami iparban közel 100 öntöde működik, 
ezek kisebb része önálló vállalat, zöme azonban 
gépipari vállalatok egy-egy üzemegysége. Van 
néhány olyan öntöde is, amely az „anyavállalat” 
teljesen „profilidegen” üzemrésze (pamut-, gyapjú 
tégla stb. ipari vállalatok öntödéi), ezek össze
hasonlíthatatlanul gyengébben dolgoznak, mint a 
többi öntöde.

Az állami ipari öntödék sok felügyeleti ható 
ság irányítása alá és még több iparágba tartoznak. 
K ilenc minisztérium, illetve 17 iparág rendelke
zik öntödékkel. Az öntödék szétszórtsága azonban 
éles ellentétben áll a termelésük alapján kim utat 
h a tó  nagyfokú koncentráltsággal. Az öntödével 
rendelkező vállalatok kb. egyharm ada adja az 
öntvénytermelésnek és az öntödei munkáslét

* A z ip a r  ö sszes ö n tö d é i, a  s z ö v e tk e z e tie k  n é lk ü l.

számnak is mintegy 80—84% -át. A nagyüzemi 
termelés hatékonyságára jellemző viszont, hogy 
az egy m unkásra jutó öntvénytermelés a  leg
nagyobb (200 főnél több öntödei munkást fog
lalkoztató) öntödékben közel kétszerese a legkisebb 
öntödéknek.

Ezeket az adatokat az 1. és 2. ábra szem 
lélteti.

Az u tóbbi három évben az öntvénytermelés 
fajtánkén ti megoszlása — az összes öntvény te r 
melésnek kb. 15%-os emelkedése mellett —  nem 
változott lényegesen (3. ábra). Kedvezőtlen jelen 
ség az acélöntvény termelés aránylag nagy (16— 
17%-os) részaránya és még az, hogy ennek az 
aránynak növekedése m ellett az előállított tem- 
peröntvény az összes öntvény termelésének csupán 
2,2%-át te tte  ki mindhárom évben. Olyan —  fej
le tt öntőiparral és acéltermeléssel rendelkező — 
ipari államban, mint Anglia, 10%-on alul v a n  az 
acélöntvények részaránya. O tt ugyanis — és más

1. táblázat

Л s'elejt alakulása az állami ipar öntödéiben 1967— 59-ben

A z  ö sszes se lejt a selejt-
Az ö n tv é n y  fa j  t a m entes  te rm elés s z á z a ié -

m e g n e v e z é se k á b a n  (% )
1 957  1 1958 1959

V a s ö n tv é n y ....................... 7 ,7  1 8,1 7,3
T e m p e rö n tv é n y  ............. 1 6 ,7  16,4 1 2 ,4
A cé lö n tv é n y  ..................... 5 ,1  4,4 4 ,0
N e h é z fé m ö n tv é n y  ......... 3 ,5  3,8 3,1
K ö n n y ű fé m  ( A l )  ö n tv én y 3 ,9  5,5 5,6

Összes ö n tv é n y  . . . . 7, 4 ; 7,5 6, 8

fejlett ipari államokban — inkább az acélöntvényt 
általában jól helyettesítő és annál gazdaságosab
ban gyártható tem peröntvényt állítják elő nagyobb 
mennyiségben. Nálunk 1959-ben csak nyolc öntöde 
gyártott tem peröntvényt, ezek közül 500 tonnán 
felül csak négy.

%

100

90
90
70
60
50
40
30
20
10

95,2

Öntödei munkastkszám fo366-TI

1. ábra
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Öntödei munkasletszam IS3MH

2. ábra

Alapanyag adottságainkat és a felhasználás 
lehetőségeit figyelembe véve némi emelkedése 
ellenére sem kielégítő a könnyűfémöntvények kis 
(1959-ben is csak 2,3%-os) részaránya.

Az öntvény-selejtet vizsgálva, ez az 1. tá b lá 
z a t szerint alakult.

Az 1957. évihez képest 1958-ban nagyobb 
részt növekedett a selejtes öntvények aránya, 
főként azért, m e rt sok vállalat újfajta, még ke l 
lően ki nem kísérletezett öntvény gyártását 
kezdte meg. 1959. évben a selejtszázalék csökkent, 
kivéve a könnyűfém öntvényeket, melyek g y á rtá 
sá ra  még ebben az évben is jellemző volt az új 
fa jta  öntvények bevezetése.

A temperöntvények feltűnően nagy se le jt 
százaléka — m ely csak az 1959. évben csökkent 
jelentősen — a temperöntvény gyártás viszony 
lagos hazai elmaradottságából következik. J e l 
lemző, hogy olyan öntödékben, ahol a gyártás 
régebben folyik és fejlettebb technológiával do l 
goznak, a selejtszázalék 1959. évben kevéssel 
10% alá csökkent.

Az átlagos darabsúly és ennek  változása fon 
to s  jellemzője az öntvény termelésnek : egyéb 
körülményeken kívül (műszaki fejlettség, ö n tv é 
nyek  bonyolultsága stb.) jelentős mértékben b e 
folyásolja az ö n t vény gyártás termelékenységét. 
Nagyobb átlagsúlyú öntvény gyártása általában

l/asontvény I I íemperöntrenyd Acèlcntnny 1— J 

Nehdfemontveny E7U KonnyufémönU ШШ

1957 tS58 1959

3. ábra

kevésbé munkaigényes, hacsak nem já r  együtt az 
öntvény bonyolultságának lényeges növekedé
sével.

Az előállított öntvények súlya, különösen a 
vasöntvények esetében, igen tág h a tá ro k  közt 
ingadozik. A gyakran változó igényeknek meg
felelően az átlagos darabsúly évről-évre —  s nem 
is egy irányban Ï — változik (hol csökken, hol 
emelkedik). Mindenesetre az öntvénytermelés nagy 
részét k itevő  vas- és tem peröntvények átlagos 
darabsúlya 1959-ben nagyobb volt, m in t 1957- 
ben, s ez érthetővé teszi, hogy a termelékenység 
is m eghaladta 1959-ben az 1957. évit.

II. Az öntödék fontosabb munkaügyi adatai

Az összes öntödékkel kapcsolatban álló összes 
munkavállalók létszám- és béradatait nem vizs
gálhattuk, m ert a vállalati nyilvántartások miatt 
csak az öntöde-üzemegységek állandó munkásainak 
adatait tu d tá k  megbízhatóan közölni. íg y  is jel
lemző, hogy  az öntödével rendelkező vállalatok 
közül a vas-acél-fémgyártás iparcsoport (nagyjá 
ból az ismertebb nevű „kohászat” ) öntödéiben 
dolgozott 1959. évben az öntödei m unkások több * 
mint 40% -a, s e m unkások az iparcsoport mun
káslétszámának 10%-nál nagyobb h ányadá t te t 
ték ki. M ás iparágakban és iparcsoportokban ez 
az arány jóval kisebb.

Még érdékesebb, m in t a 2. táblázatból lát
ható, az öntödei munkások munkakörök szerinti 
létszáma és az egyes munkakörbe ta rtozók  átlag
bére.

Az előbbiekben kiem elt munkakörökben dol
gozó m unkások közül a  szakképzettségben és a 
munkakörülményekben meglevő eltéréseknek meg
felelően az öntőknek, homokelőkészítőknek, csa- 
polóknak, kemencekezelőknek legnagyobb az átlag
bére. A munkások közel 50%-a létszám ban és 
bérben egyaránt az „egyéb” kategóriában szerepel:

E kategória adata it a jövőben megbontva 
kérjük be. Előzetes tájékozódás a lap ján  ezek 
nagyobb részét az alábbi munkakörök teszik ki :
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2. táblázat
Öntödei m unkások munkaköri és átlag' bér megoszlása 1959-ben

A  s z a k m á b a n  fo g la lk o z ta to t t  m u n k á s o k  (a z  összes ö n tö d é k b e n )

Ö n tö d e i m u n k a k ö r  m e g n ev e zé se

á t la g o s  á llo m á n y i 
lé ts z á m a  a z  összes 
ö n tö d e i  m u n k á so k  

% - á b a n

ö s s z e s  bére az 
ö s sz e s  öntödei 

m u n k á s o k  bérének  
%  -áb an

e g y  fő re  ju tó  b a v i  á t la g b é re  
1 az ö sszes ö n tö d e i 

F t  I m u n k á s o k  á tlag -  
1 b é ré n ek  %  -áb a n

1959. é v b e n

Ö n tő k  és f o r m á z o k ........................................ ...........
M a g k é s z í tő k .................................................................
Ö n t v é n y t i s z t í t ó k ........................................................
C s a p o lo k , b e ra k ó k , k e m e n c e k e z e lő k  ................
H o m o k e lő k ó sz ítő k  ..................................................
E g y é b  m u n k a k ö rö k  .................................................

2 2 ,8
8,3

1 1 .4  
6 ,1  
3 ,9

4 7 .5

26,0
7,8

11,7
6.4
3.5 

44,6

1 767
1 4 5 4
1 5 8 3
1 6 3 2
1 658
1 457

114 .1  
9 3 ,9

1 0 2 .2  
1 0 5 ,4  
1 0 7 ,0

9 4 ,1

Ö s s z e s e n .......................... 10 0 ,0 100,0 1 549 1 0 0 ,0

karbantartók,
belső szállító munkások,
darukezelők,
mintakészítők.

Az öntödei munkások átlagbére a 3. táblázat 
szerint — a fémöntödeiek k ivételével— 1957—  
1959. közt évről-évre emelkedett.

3. táblázat

Öntödei munkások átlagbérének változása 19571959-ben

A z ö n tö d e -fa j t a  
m eg n ev ezése

E g y  m u n k á s  h a v i  á t la g b é re  
F t - b a n

1957 1958 1959

V a s -  és  te m p e rö n tö d e  . . 1502 1549 1558
A c é lö n tö d e  ........................ 1511 1572 1589
F é m ö n tö d e  ........................ 1602 1557 1427

Ö sszesen  .............. 1514 1555 1549

A fémöntödei munkások átlagbérének folya 
m atos csökkenése a következő alapvető okra 
vezethető vissza.

Évről évre növekedett a gépi úton formázott 
és ön tö tt fémöntvények részaránya, s ezen belül 
is növekedett a formázás nélkül, öntőgépeken 
készült öntvények aránya. Ennek megfelelően a  

* m unkások mind nagyobb része le tt alacsonyabb 
átlagbérű, betan íto tt munkás.

III. Az öntödék műszaki fejlettsége, 
korszerűsége

Az öntödék termelékenységét igen jelentős 
m értékben befolyásolja a gépek és berendezések 
korszerűsége — ennek egyik jellemzője a gépek 
életkora — és te ljesített üzemideje (kihasználása). 
Még közvetlenebb hatású  a gépesítettség mértéke, 
a  korszerű eljárások elterjedtsége.

A fontosabb öntödei gépek és berendezések 
életkora igen különböző : berendezésenként á tla 
gosan 8—24 év közt mozgott 1959. év végén. 
Egyes berendezések — melyek a gyártási művele
tek  és a szállítás korszerűsítése szempontjából a 
legfontosabbak (rázó, préselő-formázógépek, öntő 

gépek, szállítószalagok és görgősorok) -—viszony
lag újabbak. Az egyes gépfajtákon belül vállala 
tonként á lta lában  jelentős a  szórás, a beruházá 
sok mértékének különbözősége szerint.

Az é letkort a 4. ábra  szemlélteti.
A fontosabb berendezések üzemideje —  ami 

a kapacitás kihasználást m utatja  — nagyrészt 
igen rövid volt. A két m űszakot átlagosan csak 
a villamos kemencék közelítették meg, 1,5 műszak 
körül m ozgott egyes kem encék s az öntőgépek 
átlagos üzemideje.

A kúpolókemencék fél műszaknál is keve
sebbet üzemeltek, de ez —  a többi berendezés 
kis üzemidejével összefüggésben — a kemence 
jellegénél fogva (csak időszakosan, az olvasztási 
igény szerint működik) nem  különlegesen kevés.

A berendezések kora és üzemeltetése között 
nem volt szoros összefüggés : a legkisebb életkorú 
kategóriák közül a korszerűbb formázógépek (a 
kézin kívül az összes többi) és a tégely es kemen
cék üzemideje a legkisebbek közt szerepelt. Ugyan 
akkor a nagyobb életkorú magszárító és hőkezelő 
kemencék kihasználása kedvezőbb volt.

A formázás és öntés gépi, illetve kézi úton 
történő formázásra és öntésre, valamint kokillába 
öntésre való megoszlása az öntödék műszaki 
színvonalának egyik a lapvető  mutatója, mely 
nagy m értékben kihat a termelékenységre.

1957-től általában évről évre em elkedett a 
gépi úton formázott és ö n tö tt öntvények rész
aránya, de még az 1959. évben  is csak az öntvény 
termelés egyharmadát (a fémöntödékben egyne
gyedét) érte  el. A kokillaöntés — jellegénél fogva — 
főleg a fémöntvények gyártásában szám ottevő : 
o tt viszont a  legutóbbi három  évben lényegében 
egy szinten mozgott.

A gépi formázás és öntés, valamint a  kokilla 
öntés együttes részaránya is alig haladja meg a 
termelés felét a fémöntödékben, pedig ezekben 
sok lehetőség van a termelés legnagyobb részének 
gépesítésére (4. táblázat).

Az egyes vállalatokat vizsgálva még kedve
zőtlenebb a  helyzet : a vasöntödék 43 és a  fém- 
öntödék 54%-ában 1959. évben egyáltalán nem 
formáztak és öntöttek gépi úton, s ezekben az 
öntödékben kokilla-öntés sem  volt. (Az acélöntö 
dékben — egy híján — m indenütt használták a
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A form ázás és öntés gépesítésének fejlődése 1957— 1959-ben
4. táblázat

M egnevezés

K é z i  ú t o n  fo rm á z o tt 
és  ö n tö tt

Gépi ú t o n  fo rm á z o tt 
é s  ö n t ö t t

K o k illá b a  ö n t ö t t

ö n tv é n y  a  s e le j tm e n te s  ö n tv é n y te rm e lé s  s z á z a lé k á b a n  (% )

1957 1958 1959 1957 1958 1959 1957 1958 1959

V as- és te m p e rö n tö d é k  
ö n tv é n y e i ..................... 67,9 64,5 6 3 ,6 30,3 3 3 ,5 36,1 1,8 2,0 0,3

A cé lö n tö d é k  ö n tv é n y e i 74,1 76,1 6 7 ,9 25,3 2 3 ,0 31,1 0,6 0,9 1,0
F é m ö n tö d é k  ö n tv é n y e i 52,7 49,2 4 7 ,2 23,6 2 4 ,9 27,5 23,7 25,9 25,3

gépi formázást, illetve öntést.) Igen jellemző, 
hogy a 33, csak kézi formázással és öntéssel 
dolgozó vasöntöde között 24 öntöde termelése 
1000 t  alatt volt, a 13 fémöntöde közül pedig 
kilencnek volt 100 t  alatti termelése 1959-ben. 
Tehát a gépesítés nélküli öntödék legnagyobb része 
kis öntöde.

22ev

F fyzltv formázögépek 
22 I

21 
20 \  
19 
18 
17 
16 
15 
Ut 
13 
12 

11
10-
9
8
7

Rázó, preselo Űnlo- 
formázogépek gepek

dében átlagosan 50% felett volt a nedves öntés 
részaránya. Ez az arány azonban csak a fémöntö 
dékben —  ahol a legkisebb volt — növekedett 
évről évre, a többi öntödében alig változott, sőt 
az acélöntödékben 1959-ben az 1957. évi alatt 
maradt.

Az adatszolgáltatást kiterjesztettük az öntödei 
kemencék főbb adataira is. Egyelőre azt vizsgál
tuk, m ilyen mértékű a kemencék automatizálása 
és milyen fűtőanyagokat használnak.

Az automatizálás igen elmaradott : 1955-től 
1959-ig 13,5%-ról mindössze 16,8%-ra növekedett

Kúpotok legely Forma• Magszarito Szállító-
kemencék szárító kemencék szalagok,

kemencek _. görgősorok
15 ev

láév

Uev

10ev

8 ev
7 év

ó ev

15.366-f i

4. ábra

Az 5. táb láza t szerint ugyanekkor kevés volt 
azoknak az öntödéknek száma, melyekben a te r 
melés 50%-ánál nagyobb mennyiségű öntvényt 
formáztak és öntö ttek  gépi ú to n , illetve öntö ttek  
kokillába.

» 5. táblázat
Az erősebben gépesíted  öntödék megoszlása 1959-ben

M egnevezés
Ö sszes

50%  -nál n a g y o b b  
m érték b en  g é p i 
ú to n  fo rm á zó  és  
ön tő , ille tv e  k o 

k illába  ö n tő

ö n tö d é k  szám a 1 9 5 9 -b en

V as- és te m p e rö n tö d é k 76 14
A c é lö n tö d é k ....................... 9 3
F  ém ö n tö d ék  ..................... 24 7

Jellemző m uta tó  a termelékenység növelését 
elősegítő nedves öntés elterjedtsége. E téren k ed 
vezőbb a helyzet. 1959-ben mindegyik fajta öntö-

az autom atizált és félautomatizált kemencék 
aránya. Csak a villamos kemencéknél haladta 
meg ez az arány 1959-ben — egy kevéssel — 
az 50% -ot, tehát még ezeknek a kemencéknek is 
közel fele kézi vezérlésű volt.

A kemencék fűtőanyagát illetőleg 1955-től a 
korszerű fűtőanyagokkal működő kemencék száma 
ugyan növekedett, mégis még 1959-ben is a kemen
cék 60% -a koksz- vagy széntüzelésű volt. Az sem 
kedvező, hogy nálunk, ahol közismerten nem a 
legjobban állunk a villamos energia ellátottság 
ban, a villamos fűtésű kemencék részaránya job 
ban növekedett, mint az olaj- és gáztüzelésűeké.

A fűtőanyagok részarányát és ennek válto 
zását az 5. ábra szemlélteti. •

A korszerű eljárások közül egyelőre csak 
néhány fontosabbnak az adatait kértük  be az 
öntödéktől. Általában jellemző, hogy ezeket az 
eljárásokat aránylag nagyszámú öntöde használja 
ugyan, de jórészt kísérleti jelleggel.
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5. ábrv

Ennek megfelelő kihatásuk is csekély, s nem 
is mindig egyértelmű.

Az ún. szintetikus homok felhasználása pél
dául — főleg az acélöntödékben — eléggé szám ot
tevő (6. táblázat). (E homokot a Homokelőkészítő 
Vállalat az öntödék gyártási céljainak megfelelően 
keveri és készíti elő.)

6. táblázat

A szintetikus homok felhasználása

M egnevezés

S z in te t ik u s  
h o m o k o t 

is f e lh a s z 
n á ló  ö n tö 
d ék  s z á m a

S zin te tikus h o m o k  
fe lhasználása az 
összes fe lh a szn á lt 

ön tödei h om ok  sz á 
za lékában  ( %) a 
sz in te tik u s h o m o 
k o t is fe lhaszná ló  

ön tödékben

1956 1959 1955 1959

V as- és  te m p e rö n tö d é k 24 37 23,5 23,7
A c é lö n tö d é k ..................... 5 7 21,6 30,9
F é m ö n t ö d é k ..................... — 4 — 2,0

Ö sszesen  ............ 29 48 22,9 24,4

Az 1959. évben szintetikus homokot is fel
használó 48 öntöde közül azonban csak 15 öntöde 
használt fel legalább 20%-os arányban ilyen 
homokot. A fajlagos homokfelhasználás ezekben 
az öntödékben még nagyobb, m int a szokásos 
öntödei homokot felhasználó öntödékben, sőt a 
15 vasöntöde közül 12-ben az öntvények selejt 
százaléka is nagyobb, mint a szintetikus homokot 
fel nem használókban. Kétségtelen, hogy a fa j 
lagos homokfelhasználás, valam int a selejt más

tényezőktől is függ, mégis szembetűnő, hogy a 
szintetikus homokfelhasználás — feltételezhetően 
nem megfelelő homok-minőség, illetve nem  a leg
megfelelőbb felhasználási m ód miatt — nem  jár 
kedvező eredménnyel. E nnek hatásaképpen az 1959. 
évben szintetikus homokot is felhasználó 48 öntöde 
közül 10 öntödében csökkent a szintetikus homok 
felhasználása 1955-höz képest.

Jelentős fémbetét és forgácsolási munkaidő 
m egtakarítást jelent a héjformázás bevezetése. Ez 
a módszer csak kis öntvények gyártására meg
felelő, ezért csak bizonyos határig terjeszthető 
ki. Ezt a h a tá rt — a hozzávetőleges számítások 
szerint— 1959. évben megközelítettük (7. táblázat).

Bár a héjformázást bevezető öntödék száma 
1957. óta jelentősen növekedett, a héjformázással 
gyártott vas- és temperöntvények aránya 1958. 
és 1959. évben mégis kisebb volt, az ezeket elő
állító öntödékben, mint 1957. évben. E z azzal 
magyarázható, hogy 1958. és 1959. években olyan 
-— nagymennyiségű öntvényt gyártó —• öntödék 
kezdték a héjformázást bevezetni, melyek a  kez
deti időszakban csak kevés öntvényt állíto ttak  
elő héj formázással.

Az öntészet speciális új ága a precíziós öntés. 
Precíziós öntvényt évről évre több vállalat gyárt, 
s a termelés is jelentősen növekszik, de a  felhasz
nálási lehetőségeket figyelembe véve az 1959. 
évben az optimális mennyiségnek csak mintegy 
egyharm adát állították elő, kereken 183 tonnát. 
Ennek közel 70%-a precíziós acélöntvény.

7. táblázat

A héj formázást bevezető üzemek számának és a héjformázással gyártott öntvények mennyiségének változása
1967— 1959-ben

M egnevezés

»

I lé j f o r m á z á s t  b e v e z e te t t  
ö n tö d é k  sz ám a

H éj fo rm á z á s sa l g y á r to t t  ö n tv é n y e k  
m e n te s  ö n tv é n y te rm e lé s

az összes s e le j t 
s z á z a lé k á b a n  (% )

az  összes ö n tö d é k b e n a  h é jfo rm á z á s t  m e g v a ló s ító  
ö n tö d é k b e n

1957 J 958 1959 1957 1958 1959 1957 1958 1959

V as- és te m p e rö n tö d é k 5 12 • 28 0,3 1,0 1,8 5 ,6 4,6 4,8
A c é lö n tö d é k  ..................... 1 1 3 0,5 0 ,8 5,1 5 ,5 9,5 15,2
F é m ö n tö d é k  ..................... — 1 5 ' — 0 ,0 1,4 . ' — 0,0 4,4

Ö sszesen  . . . . . . . . 6 14 36 0,3 0 ,9  - 2,3 5,6 ■ 4,9 6,4
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Egyéb korszerű eljárásokkal még kisebb mér
tékben foglalkoztak öntödéink.

A gyorsan szilárduló formát eredményező 
— ezzel a termelékenységet növelő —  C02-es- 
víziiveges magkészítést 1957 óta használják. 1959- 
ben 6 vas-, 3 acél- és 2 fémöntöde dolgozott 
ezzel az eljárással, de jelentős m értékben csak 
három acélöntődében terjedt el, aho l a mag
készítésre felhasznált homok 2/3-át vetették  alá 
ennek az eljárásnak.

Négy vasöntödében foglalkoztak gömbgrafi
tos öntéssel és modifikálással (minőségjavító el
járás), míg négy acél-, illetve fémöntödében be
vezették a  fémbetétet csökkentő atmoszferikus 
tápfejek, továbbá a leválasztható és az exoter- 
mikus tápfejek használatát. E gy-két további 
öntöde még más speciális korszerű eljárását is 
bevezetett.

IV. Az öntödék formázóterület-kihasználása 
és termelékenysége

Az öntödék m unkájának legfontosabb össze
foglaló m utatói közé tartoznak : a formázóterület 
kihasználás és az egy munkásra ju tó  termelés. 
E m utatók  alakulása igen sok tényezőtől függ, a 
szervezeti és kapacitásbeli különbségeken kívül 
főként az előző fejezetekben tá rgya lt átlagos 
darabsúlytól, a selejt arányától, a gépesítettség
től stb.

E  ké t mutató értékeinek változását az 1957— 
1959. években a 8. táblázatban foglaltuk össze.

<V. táblázat

Л formázóterület kihasználása és a termelékenység 
változása 1957— 1959-ben

M eg n ev ezés

Egy m 2 fo rm á z ó 
te rü le tre  j u t ó  se- 

s e le j tm e n te s  
ö n tv é n v te rm e lé s  

( t)

E g y  öntödei 
m u n k á s r a  ju tó  

s e le j tm e n te s  
ö n tv é n y te rm e lé s

(t)

1957 1 958  1 1959 1957 1958 1959

V a sö n tö d é k 3,3
1

3 ,2  3,6 21,6 21 ,7 23,5
A c é lö n tö d é k 4,0 4 ,4  4,8 12,8 13,9 14,5
F é m ö n tö d é k 1,4 1 ,5  1,9 7,0 6,4 6,5

A m int a táblázatból kitűnik, a kétféle — ha
sonló jellegű — m utató nagyjából párhuzamosan 
alakult, csak a fémöntödékben ellentétesen. Ez 
utóbbit a fémöntödék sajátságos fejlődése indo
kolja. Az utóbbi években ezekben jelentősen

növekedett a formázás nélkül (főleg nyomásos 
öntéssel) készült öntvények részaránya és m ennyi
sége is, igy azonos formázóterületre évről évre 
nagyobb öntvénytermelés ju to tt. Ugyanakkor — a 
további felfejlesztéssel összefüggően — a m unkás 
létszám átm enetileg jobban emelkedett, m in t a 
termelés.

A legkedvezőbb termelékenységi színvonalat a 
,,vas-acél-fémgyártás” iparcsoportba tartozó vál 
lalatok öntödéi érték el. Ezek az öntödék á lta 
lában vállalataik kizárólagos vagy egyik fő g y ár 
tá s i ágát képezik. Közülük nem az önálló öntöde- 
vállalatok, hanem  a vállalati üzemegységként 
működőek formázóterület kihasználása és te rm e 
lékenysége a nagyobb, főleg azért, mert ezekben 
(egy kisebb válla la t kivételével) az előállíto tt 
öntvények átlagos darabsúlya kiemelkedően nagy 
volt.

Kirívóan kedvezőtlenek a vas-acél-fémgyár- 
táson  és gépiparon kívüli iparágak (szénbányászat, 
könnyűipar stb. ) öntödéinek m utatói. Az ilyen öntö 
dével rendelkező gyárak 1959. évben számszerint a 
megfigyèlésbe v o n t vállalatok 10%-át te tték  ki. 
Ezekben az öntészet „melíékprofil” , kapacitásukat 
nem  megfelelően használják ki, sok esetben kez 
detleges módszerekkel dolgoznak. Jellemző, hogy 
az összes öntödék 36,4%-os átlagával szemben 
ezekben a kis öntödékben 1959-ben a gépi úton 
formázott és ö n tö tt, valamint a kokillába ö n tö tt 
öntvények az összes öntvénytermelésnek csupán 
3 ,1% -át tették ki.

Amint em líte ttük  is, a formázóterület k ihasz 
nálása és az egy  munkásra ju tó  termelés igen 
sokféle tényezőtől függ. Ezek közül a legfőbbeket 
külön-külön vázoltuk, egymással és a term elé 
kenységgel való összefüggésüknek mélyebb elem 
zése azonban hosszabb kutatóm unkát és a meg- 
levőeknél jóval tö b b  adatot kíván. Éppen ezért e 
tanulm ány keretében nem is lehetett k itérn i 
ezekre, de annál égetőbb lenne ezek elemzése 
maguknál az „érdekelteknél” , az öntödével ren 
delkező vállalatokban és természetesen a felügye 
le ti hatóságoknál.

Befejezésül csak annyit : e tanulmány akkor 
éri el célját, h a  az öntödékről adott vázlatos 
—  és semmi estre  sem tú lzo ttan  kedvező — 
„körkép” alapján minden „illetékes” felfigyelne 
a  tennivalókra, hogy öntödéink minél ham arabb 
elérjék azt a színvonalat, m elyet népgazdasági 
jelentőségük megkövetel.

É rk e ze tt 1 9 6 0 . novem ber 9 -én .

(Folytatás a 17. oldalról)

47. köt. 11. sz. 1960. június 2.
Löhberg, K r—Trapp, H . O. : A te m p e r v a s  viselke 

dése ü tő  ig é n y b ev é te lk o r. 2 8 3 — 287. old. —  Iske , F .— 
M ainz, W . : M a g tám asz o k  te m p erv ash o z . 301— 304. 
old. —  Jungblu th , H. : K r i t i k a i  m eg jegyzések  „ A  szürke 
ö n tö t tv a s  k é m ia i ö s sz e té te le  és sz a k ító sz ilá rd sá g a ’’ 
té m áh o z . 30 4 — 300. old.

47. köt. 12. sz. 1960. június 16.
De S y , A .— Eeghem, J .  : Ö sszefüggések  a  szürke

ö n tö t tv a s  fa lv a s ta g sá g a  é s  f iz ik a i  tu la jd o n s á g a i  között.

3 1 5 — 323. old. —  Hengler, E. : P re c íz ió s  ö n té s  v ia s z 
m in t á in a k  k é s z íté s é re  h aszn á lt s z e rsz á m o k  g y á r tá s a .  
3 2 3 — 327. old. —  M eerkam p v. Em bden, H. ./. ; A c é l 
o lv a d é k o k  h ő m é rsé k le té n e k  m é ré se  ú j b e m á r tó s  h ő 
e le m m e l. 328— 3 2 9 . o ld . —  Jerzina, E . : T a p a s z ta la to k  
e g y  sz ív ó d ásra  h a j l a m o s  ö n tv én y  g y á r tá s á v a l .  329. o ld .

G iesseroi-Praxis 
196(1. 11. sz. június 10.

Reininger, H . : N éh á n y  g á z ta la n í tá s i  k ís é r le t ön - 
t é s z e t i  a lu m ín iu m o lv a d é k o k k a l. 188— 192. o ld . —  
Paschke, F. : Ű j e l j á r á s  m in ták , m in ta la p o k  és m a g s z e k 
r é n y e k  k ész ítésé re . 193— 194. old.
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1960. 12. sz. június 25.

Reininger, H . : G é p k o c s i-h e n g e rö n tv é n y e k  fo rm á - 
z á s te c h n ik á ja .  203-—208. o ld . —  Fejlődés és  h a la d á s  
a lu m ín iu m  és a lu m ín iu m ö tv ö z e te k  f o r r a s z tá s á b a n , h e 
g e sz té séb e n  és v á g á sá b a n . 208— 211.

lí»60. 13. sz. július 10. '

Reininger, H . : G ép k o c si h e n g e rö n tv é n y e k  f o r m á 
z á s te c h n ik á ja .  219— 223. o ld . -—  Herrmann, A .  : Ú j 
ism ere te k  a z  ö n tv é n y e k  ro n c so lá s  n é lk ü li u l t r a h a n g -  
v iz sg á la tá ró l .  224— 225. o ld . —  Haensch, H . : S z ü rk e 
v a s  k ö té l tá rc s á k  k o p á s á lló sá g a . 225— 227. o ld .

1900. 14. sz. július 25.

Schulenburg, A . : A lu m ín iu m o lv a d é k o k  g á z ta la -  
n í tó  kezelése . 235— 239. o ld . —  Herzog, W . : A  C 0 2- 
k e m é n y ítő  e l já r á s  g y a k o r la tá b ó l .  239— 240. o ld .

Giessereitechnik

0. köt. 0. sz. 1960. június

Sachse, A .  : A s z o c ia lis ta  ú jjá é p íté s  m á s o d ik  ú t 
j á n a k  eg y  p é ld á ja . 164— 168. old. •—  T hiem e, J .  : 
H ib a je le n sé g e k  lá g y ac é lb ó l h é jfo rm á b a  ö n tö t t  ö n tv é n y e 
k en . 2. rész . 169— 174. o ld . —  H offm ann, О. : I n d u k c ió s  
té g e ly k e m e n c e  a  s z ü rk e ö n tö d é b e n . 175— 180. o ld . —  
Gerstmann, O. : S z ü rk e ö n tv é n y e k  g y á r tá sa  C 0 2-e ljá rá s-  

sal. 181— 183. old.

6. köt. 7. sz. 1960. jú lius
Wadewitz, S .— M ü lle r , A . : K é re g ö n tv é n y e k  v iz s 

g á l a ta  u ltra h a n g g a l. 1 9 6 — 199. —  Schulz, E . : Ö n tv én y 
m a g o k  sz á r ítá sa  e le k tr o m o s  k o n d en z á to rm e ző b e n . 199—  
204. o ld . —  Chroszcz, L . — König, W. : Ú j  m agkészítési 
és fo rm á z á s i  e ljá rá s  a  D id i— Leim  K P  k ö tő a n y a g g a l. 
204— 207. —  Schwarz, в . — Junghans, D . : A beöm lő- 
r e n d s z e r  tervezése é s  m ére tezése s z ü rk e v a s  kok illa- 
ö n té sé h e z . 207— 213. o ld .

Litejnoe ProizTodsztvo 
1960. 5. sz. május

Gorjunov, I . I .  : A z  ö n tv én y ek  m é re tp o n to s s á g a  
és f e lü le t i  tis z ta sá g a . 1— 4. old. —  Szoszkm , D. S z  : 
A  m a g o k  illeszkedési m é re te i k o k illa ö n té sk p r . 4— 6. 
o ld . —  S ü l’te, J u . A .— Kurbatov, M . I .  : Ö n tö ttv a s  
i lm e n i t  k o n c e n tr á tu m o k b ó l.  8-—9. o ld . —  Liukomovics, 
L . F . : A z o p tim ális  r e z g é s i  m u ta tó s z á m o k  és h a jtó e rő  
m e g v á la s z tá s a  c e n tr i f u g á l i s  k iv e rő rá c so k h o z . 9— 12. 
o ld . -—  TiV , G. : Ú j ö n tö d e i b e re n d e z é se k  a ta v a s z i  
l ip c se i vásáron . 17-— 2 1 . old. —  Kononenko, в . I .  : 
L e n g y e l öntödei b e re n d e z é se k . 21— 2 3 . o ld . — Sapra- 
nov, I .  A . : I . A . : N e m fé m e s  z á r v á n y o k  g ö m b g rafito s  
ö n tö t tv a s b a n .  23— 25. o ld . — Vascsenko, К . 1.— Todo- 
rov, R .  P . : Ö sszefüggés a  g ö m b g rafito s  ö n tö ttv a s  lág y i- 
tá s i  fe lté te le i és m e c b a n k a i  tu la jd o n s á g a i  között. 28—  
29. o ld . —  M alinocska, Ja . N .— Jacenko , А. I. : Az. 
a r z é n  h a tá s a  az ö n t ö t t v a s  k r is tá ly o so d á sá ra . 29— 33. 
o ld . —  Rozanov, A .  N .  : A e e m e n ti t  h e te ro g en itá sa . 
33— 34. old.

С О Д Е Р Ж А Н И Е :

Фухс Эрик : Измерение твёрдости станин метал
лообрабатывающих станков ........................................... 12

Т вёр до сть  ч у г у н н ы х  ст ан и н  станков т о л ь к о  в том 
случае м ож но  и зм ерять  с методом  П ольди, е с л и  поль- 
ностью  обеспечим  точность  изм ерения это го  метода 
до ±  7 к г /м м I 2. Н апр. д и ам етр  углублен и я н ад о  и з 
м ерять  до точности  ±  0 ,02 мм  и твёрдость по Б р и н ел ь ю  
надо о п р ед ел ят ь  по новы м подробным та б л и ц а м .

I  N Н

Fuchs, E r ik :  Härteprüfung gusseiserner Werk
zeugmaschinenbetten ...........................................................  12

D ie n o rm e n m ä ss ig e  H ä r te p rü fu n g  d e r  W e rk 
z e u g m a sc h in e n b e tte n  m i t  e in e r  M e ssg e n a u ig k e it von  
± 7  k g /m m 2 m it d em  „ P o ld i” -H ä rte p rü fe r ,  i s t  n u r  
d a n n  a u s fü h rb a r ,  w enn  d ie  d a m i t  e rre ic h b a re  G e n a u ig 
k e i t  in  a l le n  E in z e lh e ite n  g ä n z lic h  a u s g e n ü tz t w ird . —  
D ie K a lo t te n d u rc h m e s s e r  m ü ss e n  z. B. m in d e s te n s  
m it  e in e r  G e n a u ig k e it v o n  ± 0 ,0 2  m m  e r m i t te l t  w erd en , 
u n d  d ie  B r in e llh ä r te z a h le n  m ü ssen  m i t te l s  n eu e n , 
a u s fü h r lic h e re n  T ab e lle n  a ls  d ie  derze itig en , b e s t im m t 
w erden .

C O S '

Лацфалви Йож еф : Национализированные литей
ные цехи с точки зрения статистики ........................ 18

С хематическое очертан и е п р о и зво д ства  национал 
и зи р о ван н ы х  чу гу н н о -стал ёл и тей н ы х  цехов а т а к ж е  
л и те й н ы х  цехов ц в е т н о г о  металла з а  один год. П р о 
изводственны е и х о зяй ствен н ы е д а н н ы е , далее, п о к а 
з а т е л и  тех н о л о ги ч еско го  уровня и современности 
л и те й н ы х  цехов. (Р ассп р о стр ан ен и е  сам ы х  современ 
ны х п роизводственны х методов; р аб о ч е е  время и 
к а м п а н и я  самых г л а в н ы х  машин л и те й н ы х  цехов.)

. L  Т  :

Lacfalvi, József : Die Giessereieii der staatlichen 
Industrie im Spiegel der Statistik ................................  18

D iese r  A u fsa tz  g i b t  eine g ro ssz ü g ig e  Z u sam m en 
fa s s u n g , a u f  G ru n d  d e r  a lljäh rlich en  A u fa rb e itu n g  d e r  
v o n  d e r  s ta a tlic h e n  I n d u s t r ie  e r h a l te n e n  A ngaben ü b e r  
d ie  E isen -S tah l- u n d  M eta llg iessere ien . N ebst d e n  
w ic h t ig s te n  P ro d u k t io n s -  und  A rb e i ts d a te n  w u rd e n  
in. e r s t e r  Reihe d ie  c h a ra k te r is t is c h e n  Z ah len  e r ö r te r t  
d ie  s ic h , au f  d e n  ze itg e m ä ssen  S t a n d  u nd  a u f  d a s  
te c h n is c h e  N iveau d e r  G iessereien b e z ie h e n .

E N T  :

Fuchs, E r ik  : Hardness testing of cast iron ma
chine tool bed fra m es......................................................... 12

T e s t in g  m a c h in e  to o l  b e d s  w ith  th e  s ta n d a r d  
a c c u ra c y  o f  ± 7  k g /m m 2 w i th  th e  help  o f th e  „ P o ld i” - 
h a rd n e ss  t e s t e r  ca n  be  c a r r ie d  o u t only, w h e n  a l l  th e  
a t ta in a b le  e x a c t i tu d e s  o f  t h a t  are  fu lly  em p lo y e d . 
T h e  in d e n ta t io n s  e. g. s h o u ld  be m e a su re d  a t  le a s t 
w ith  a n  a c c u ra c y  u p - to  ± 0 ,0 2  m m , an d  fo r  d e te rm in in g  
th e  B rin e ll h a rd n e s s  n u m b e r s  a  new, m o re  d e ta ile d  
c h a r t  sh o u ld  be u se d  t h a n  th e  p resen t one.

Lacfalvi, József : State owned foundry industry in 
the mirror of s ta t i s t ic s ....................................................  18

T h is  s tu d y  is  a  s k e tc h y  s u m m a ry  o f  to  the s ta te -  
o w n e d  in d u s try  b e lo n g in g  iron-, s te e l -  an d  non  f e r 
r o u s  m e ta l  fo u n d rie s , w hich  is b a s e d  o n  w orking —  
u p  t h e  an n u a lly  r e p o r t e d  d ata . -—  B e y o n d  the m o s t  
im p o r ta n t  d a ta  o f  p ro d u c tio n  a n d  la b o u r , i t  d e a ls  
a b o v e  a l l  w ith  th e  in d ic e s  in d ica tin g  t h e  up -to  d a te n e s s  
a n d  th e  techn ica l le v e l  o f the fo u n d r ie s .  —  (G en era l 
u se  o f  u p -to -d a te  m e th o d s  sp a n -o f-l ife  an d  w o rk in g  
t im e  o f  th e  m ore s ig n i f ic a n t  e q u ip m e n ts  etc.)
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sch lacke. D ie  in  d e n  u n g a r is c h e n  W erken  a n g e w e n d e te n  
V erfah ren  u n d  d ie  b isher e r r e ic h te n  E rg e b n isse . H in 
w eise zu r A u sd e h n u n g  d e r  S c h la c k e n v e rw e rtu n g , w äh 
r e n d  des z w e ite n  F ü n f jä h rp la n e s .

Arenbeck, K arl Rolf : Die Behandlung des Roheisens 
in der Giessmaschine 29— 34. p.

E in flu ss  d e r  G ie ssm a sc h in e n a rb e ite n  a u f  G efüge 
u n d  O b e rf lä c h e n -E ig e n sc h a f te n  d es  R o h e isen s. M ass 
n a h m e n  im  B e re ic h  des G ie s sm a s c h in e n -B e tr ie b e s  zur 
V erb esseru n g  d e r  R o h e ise n -E ig e n sc h a f te n . T ec h n isc h e  
A u fg ab en  d e r  G iessm asch in e .

Schwerlner, János : Die Entwicklung der einhei
mischen Kokskohlen-Basis und der Kohlenvorbereitung

35— 37. p.
G e sc h ic h tlic h e  E n tw ic k lu n g  des S te in k o h le n b e rg 

b a u e s  im  G ebirge „M e c se k ” . T e c h n is c h e  u n d  w i r t 
s c h a f t l ic h e  G rü n d e  e in e r  R e k o n s tru k t io n  d e r  K o h le n 
w ä s c h e  z u r  H e b u n g  d e s  A u sb r in g e n s . D a s  m ö g lich e  
A u s b r in g e n  n a c h  d e r  R e k o n s tru k tio n . Z u k u n f ts p lä n e  
d e s  S te in k o h le n b e rg b a u e s  u n d  d e r  K o k se rz e u g u n g .

Nachoczky, A lfonz Dr.: Verminderung des Koks- 
verbrauches im H ochofen durch Einblasen von Erdgas, 
W asserdampf Mazut, bzw. durch Erhöhung der Tempe
ratur des Gebläsewindes 38— 43. p.

B e re c h n u n g e n  z u r  E rk lä ru n g  d e r  Z u sa m m e n h ä n g e  
d e r  v e rsc h ie d e n e n  w ä rm e te c h n isc h e n  P ro z esse . B e s tim 
m u n g  d e r  W ertz iffer, d ie  bei den  d u rc h z u fü h re n d e n  V e r 
s u c h e n  in  E in k la n g  g e b ra c h t w e rd e n  m ü ssen . A u f  
G r u n d  d e r  B e re c h n u n g e n  zu  e rw a r te n d e  B e tr ie b s e rg e b 
n is s e  d e r  e inze lnen  V e rfa h re n .

CONTENS:

Gzecze, László : Present position and future problems 
of the blast furnace. 1— 5. p.

T he a u t h o r  discusses th e  p r e s e n t  positio n  o f  o re  d re s 
s in g  a n d  b e s id e  a  c r it ic a l e v a lu a t io n  o f th e  p r e s e n t  d e fi 
ciencies also  g iv e s  som e in d ic a t io n s  co n cern in g  th e  te c h 
n ic a l m e a su re s  n ec essa ry  to  re a liz e  th e  a p p o in te d  aim s. 
T h e  re su lts  a t t a i n e d  in  p ig  i r o n  p ro d u c tio n , t h e  p o ss ib i 
l it ie s  of c o n tro l l in g  th e  b la s t  f u rn a c e  by  m e a n s  o f  th e  
to p  p ressu re  a n d  som e p ro b le m s  co n cern in g  th e  in c re a se  
o f  th e  w o rk in g  r a t e  a re  d e s c r ib e d .

Adarjukov, G . I . :  Use of natural gas in pig iron 
production. 6— 9. p.

The l i t e r a tu r e  d a ta  c o n c e rn in g  th e  in tro d u c t io n  
o f  n a tu ra l  g a s  in to  th e  b la s t f u rn a c e ,  th e  re su lts  a t ta in e d  
in  th e  b la s t  fu rn a c e s  of th e  S o u th e rn  re g io n  o f  th e  
S o v ie t U n io n  a n d  th e  a im s to  b e  rea lized  in  t h e  n e x t 
few  y ears  a r e  d escrib ed . T h e  th e rm a l  p ro b le m s  o f  th e  
in tro d u c tio n  o f  n a tu ra l  gas a n d  th e  ex p e c te d  d ec rease  
o f  th e  coke r a t e  a re  de ta iled . T h e  a u th o r  f u r th e r  d isc u s 
ses th e  in te n s if ic a tio n  of th e  w o rk in g  r a te  w h ic h  can  
b e  a t ta in e d  b y  o x y g en  e n r ic h m e n t  a c c o m p a n y in g  th e  
in tro d u c tio n  o f  n a tu ra l  gas a n d  th e  conc lusions d ra w n  
in  th e  S o c ie t U n io n  fro m  h e a t - a n d  m a te r ia l-b a la n c e  
ca lc u la tio n s  p e rfo rm e d  fo r  b l a s t  fu rn aces w o rk in g  in 
th e  u su a l w a y  a n d  w ith  n a t u r a l  g as resp. in  th e  u su a l 
w a y  a n d  w ith  a  b last en rich ed , w ith  n a tu ra l  g a s  a n d  
o x y g en .

Borovszky, Ambrus : Processing of red mud in the 
Duna Integrated Iron and Steel Works. 10— 13. p.

T he p r o p e r t ie s  of r e d  m u d  a n d  th e  m ix in g  w ith  
b u r n t  lim e in tro d u c e d  b y  t h e  D u n a  S teel W o rk s  are  
d iscussed . T h e  in flu e n ce  o f th e  r e d  m u d  —  lim e  m ix tu re  
o n  th e  o u tp u t  o f  th e  s in te r  p l a n t  is d e s c r ib e d . T he 
a u th o r  also d isc u sse s  —  on  th e  b a s is  o f l i te r a tu re  d a t a  —  
th e  in flu en ce  o f  th e  a lu m in a  c o n t e n t  of th e  s la g  o n  th e  
m e ta llu rg ic a l w o rk in g  of th e  b l a s t  fu rn ace .

Piller, P á l:  Results of the period elapsed sinee 
ihe 1957 Conference of Pig Iron Producers. 14— 18. p.

T he r e a l iz a t io n  of th e  re s o lu t io n s  p a s se d  a t  th e  
B a la to n sz é p la k  C onference is  e v a lu a te d  w ith  e sp ec ia l 
r e g a rd  to  th e  in c re a se d  u t i l i z a t io n  of ore s u b s t i tu te s ,  
t o  th e  e x p e r im e n ts  c o n c e rn in g  th e  p ro cess in g  o f  th e  
Ú r k ú t  m a n g a n e s e  c a rb o n a te  o re  to  v a lu a b le  h ig h  
m an g an ese  p ro d u c ts ,  to  th e  in f lu e n c e  of r a is in g  th e  
h o t  b la s t t e m p e r a tu re  a n d  to  th e  H u n g a r ia n  c o a l  an d  
co k e  p ro d u c tio n . R esu lts o f  m a th e m a tic a l  s ta t i s t ic a l  
c a lc u la tio n s  a r e  g iv en  fo r th e  q u a l i ty  tr e n d  o f  t h e  pig

ir o n  p ro d u c e d  in  H u n g a r ia n  i ro n m a k in g  p la n ts  a n d  
c e r t a i n  conclusions a r e  d raw n .

M itka , Boleslav : Producliou of self-fluxing sinter.
19— 22. p .

T h e  ex p e rien c es  g a in e d  a t  N o v a  H u ta  in  th e  
p r o d u c t io n  of se lf - f lu x in g  s in te r  a r e  d e ta ile d . T h e  
in f lu e n c e  o f th e  s e lf - f lu x in g  ore o n  t h e  w o rk in g  o f  th e  
b l a s t  fu rn a c e , th e  c r u s h in g  of th e  l im e s to n e  a n d  co k e , 
th e  c ru s h in g  m a c h in e s  em p lo y ed , t h e  in f lu e n c e  o f  th e  
a d d i t io n  o f  b u rn t  l im e  o n  th e  p r o d u c t io n  a n d  q u a l i ty  
o f  se lf- f lu x in g  s in te r  a n d  th e  m e th o d s  o f  d u s t c o n tro l 
in  t h e  s in te r  p la n t  a r e  described .

Valkó, Márton : Utilization of blast furnace slag.
23— 28. p .

T h e  p o ss ib ilitie s  o f  p rocessing  b l a s t  fu rn a c e  s la g , 
th e  m e th o d s  e m p lo y e d  a t  p re se n t in  i ro n m a k in g  p la n ts  
a n d  t h e  p re se n t r e s u l t s  o f  slag u t i l iz a t io n  a re  d e sc r ib e d . 
S o m e  in d ic a tio n s  a r e  g iv e n  fo r th e  p e r io d  o f  th e  s e c o n d  
F iv e - Y e a r  P lan  fo r  th e  u til iz a tio n  o f  th e  d if fe re n t  
b l a s t  fu rn a c e  slags.

Arenbeck, K arl R o lf : Some problems of casting  
pig iron in casting machines. 29— 34. p .

T h e  le c tu re  d is c u s se s  th e  o p e ra t io n  o f  th e  c a s t in g  
m a c h in e  w hich  in f lu e n c e s  th e  m ic ro s tru c tu ra l  c h a r a c 
t e r i s t i c s  o f  th e  p ig  i r o n  a n d  its  s u r fa c e  c lean lin ess , t h e  
m o d if ic a tio n s  p e r fo rm e d  on  th e  c a s t in g  m a c h in e  t o  
im p r o v e  th e  q u a l ity  o f  th e  iro n  a n d  t h e  te c h n ic a l d a t a  
o f  t h e  c a s tin g  m a c h in e  a n d  its  ac c e sso rie s .

Schwertner, Já n o s : Development of the Hungarian 
production of coking coal. 35— 37. p.

T h e  p ap e r g iv e s  a  su rv e y  o f  t h e  h is to r ic a l d e v e 
lo p m e n t  o f  b lack  c o a l  m in in g  in  t h e  M ecsek  re g io n . 
T h e  n e c e s s ity  a n d  e c o n o m ic  s ig n if ic a n c e  o f  th e  r e 
c o n s t r u c t io n  to  b e  p e rfo rm e d  in  t h e  c o a l-w a sh in g  
p la n t s  w ith  a  v ie w  t o  ra is in g  th e  o u t p u t  o f  c o k in g  
c o a l, t h e  tre n d  o f  t h e  w ash e r o u tp u t  a n d  th e  f u tu r e  
p r o d u c t io n  of b la c k  c o a l a n d  co k e  p ro d u c tio n  a r e  
d e s c r ib e d .

D r. Nahoczky, A lfo n z:  Decreasing the coke rate 
of the blast furnace by introduction of steam, natural 
gas, by raising the blast temperature and by introduc
tion of fuel oil residue. 38— 43. p.

D ia g ra m s  b a s e d  o n  ca lc u la tio n s  p e rfo rm e d  b y  th e  
a u t h o r  g iv e  a n  in s ig h t in to  th e  r e la t io n s  o f  th e  d if fe r e n t  
p ro c e s s e s  a n d  d e te rm in e  th e  v a lu es  w h ic h  h a v e  to  b e  
c o o r d in a te d  in  f u tu r e  e x p e rim e n ts . T h e  c a lc u la t io n s  
e n a b le  th e  a u th o r  to  d ra w  co n c re te  co n c lu s io n s  c o n 
c e r n in g  th e  p ro b ab le  e ffec tiv e n ess  o f t h e  d if fe r e n t  m e th o d s  
o f  d e c re a s in g  th e  c o k e  ra te .
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péntekén lél 6 órai kezdettel

U lubdélutánl
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A klubdélutánon tagjaink és csa

ládtagjaik részére baráti összejö

vetelre kívánunk alkalmat nyúj
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Az első, jól sikerült klubdélutánt 
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Ö N  T Ö D É
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

Gömbgrafitos öntöttvas előállítása*
C S E H  M I K L Ó S  

(Csepeli Vas- és A célöntödék)

N éhány éve új anyag  jelent meg a  vasszerke
zeti anyagok között, a  gömbgrafitos öntöttvas. 
Bár Magyarországon m ár jónéhány tonna gg. 
öntvényt gyártottunk, az alakos öntvények gyár
tása mégsem terjedt el, ami eléggé sajnálatos, 
mert külföldön már sok olyan alkatrész  készül 
ilyen öntvényből, amelyeket aze lő tt drágább 
anyagokból, elsősorban öntött, hengerelt, vagy 
kovácsolt acélokból gyártottak . Sok helyen szürke 
öntöttvas helyett is indokolt a használata. A fej
lődésre jellemző, hogy míg az E gyesült Államok
ban 1950-ben az évi termelés csak 5 ezer tonna 
volt, ez a  következő években ugrásszerűen meg
növekedett : 1952-ben 78 0001, 1953-ban 95 0001, 
1955-ben 145 000 t, 1956-ban 180 000 t ,  1957-ben 
225 000 t ,  1960-ban m á r 600 000 to n n a  termelés 
várható [1].

A szürke öntöttvas szövetszerkezetében lénye
gében perlit és grafit fordul elő. A p e rlit szakító
szilárdsága mintegy 80— 90 kg/m m 2, az öntött
vasban levő mintegy 2,5—3,0 súlyszázaléknyi 
grafitmennyiség 8— 10 térfogatszázalékot jelent, 
így te h á t  az ön tö ttvas szakítószilárdságának 
legalább 60—70 kg /m m 2-nek kellene lennie, ha 
csak az öntöttvas vastömegének a  grafit tér
fogatával arányos csökkenését vesszük figyelembe. 
A szürke vasöntvény jóval kisebb szilárdságának 
az az oka, hogy a g ra fit nemcsak térfogatával 
arányos mértékben csökkenti az ö n tö ttv as  mecha
nikai tulajdonságait, hanem  a grafitlapok bemet
sző h a tása  ékként h a t  az alapszövetben és ez 
a bemetsző hatás csökkenti az anyag kohézióját, 
így te h á t nem is anny ira  a grafit mennyisége, 
hanem sokkal inkább mérete, alakja és megosz
lása szabályozza az öntöttvas tulajdonságait.

A gg. öntöttvasban ezzel szem ben a grafit 
már öntéskor gömb alakban  válik ki. Ennek meg
felelően szilárdsági tulajdonságai d ö n tő  mérték
ben megváltoznak. A szabványokban a  legkisebb 
szavatolt szakítószilárdság 38 és 70 kg/mm2 
között, ennek megfelelően a legkisebb nyúlás

* A z  Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly  1960. m á j u s  12-i ülésén 
e lh a n g z o tt  előadás.
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17 és 2% között változik (a nagyobb szilárdságok
hoz kis nyúlás tartozik). Különösen előnyei közé 
tartozik a kedvező folyáshatára, mert míg 
az acélok folyáshatára a szakítószilárdságnak 
m integy 50%-a, a gg. öntöttvasnál ez az érték  
75— 80%, továbbá  a jó rezgéscsillapító képessége, 
a  csekély falvastagságérzékenysége és elsősorban 
a  perlites minőség jó kopásállósága. Sem a szilárd 
sági tulajdonságok adta felhasználási lehetőségek
kel, sem a göm bgrafit keletkezésének elméletével 
i t t  részletesen foglalkozni nem  kívánok, hanem  
kizárólag az öntödéket érdeklő gyártási lehetősé 
gekkel.

A gömbgrafitos öntöttvas előállítása

Mint ism eretes, a gg. ön tö ttvasat leggyakrab 
ban  magnézium ötvözésével á llítják  elő. A hasz 
nálatos vegyi összetétel : minél nagyobb legyen 
a  karbontartalom , lehetőleg kicsi sziliciumtarta- 
lom, minél k isebb foszfortartalom és kis mangán- 
tartalom . Jó minőség elérésére minél tisztább  
nyersanyagokat kell felhasználni, mert egyes 
szennyező elem ek rontják a vas tulajdonságait, 
vagy több magnéziumot kell az ötvözéshez hasz 
nálni, ami szin tén  káros. A szükséges vissza 
m aradó magnéziumtartalom kis falvastagságnál 
0,03—0,04%, nagyobb falvastagság mellett 0,06— 
0,08% vagy ennél több.

A kis magnézium-mennyiség bevitele bizo 
nyos nehézségekkel jár, m ert a  magnéziumnak 
a  folyékony ön tö ttvas hőmérsékletén már nagy 
a  gőznyomása és ez a magnéziumgőz a vasat heves 
mozgásba hozza. A felszabaduló magnéziumgőz 
azonnal reakcióba lép az atmoszférával és a b ev itt 
magnézium egy része viszonylag gyorsan elég 
az olvadék felszínén. E nehézségek áthidalására 
főként háromféle lehetőség kínálkozik :

1. A magnéziumot segédötvözetként visz- 
szük a folyékony vasba, ezáltal csökken a m agné 
zium  gőznyomása és a reakció hevessége.

2. A magnéziumot vagy ötvözeteit nyomás 
a la t t  visszük a  vasba.
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3. A magnéziumot szabályozott sebesség
gel nem egyszerre, hanem fokozatosan ju tta tju k  
a vasba.

Mindezeknek az eljárásoknak van néhány 
előnye és hátránya. Az ötvözési módszer állandó 
fejlődésben van, amit az is mutat, hogy nincs 
olyan hónap, amikor ne lehetne hírt kapni vala 
milyen új eljárásról, bár az is igaz, hogy gyakran 
szabadalompolitikai okokból módosítanak kisebb- 
nagyobb mértékben az eljárásokon.

Az alapvető, 1946. évi szabadalom Morrogh 
és Williams nevéhez fűződik, akik cérium adago 
lásával hoztak létre hipereutektikus ön tö ttvas 
ban gömbgrafitot [2, 3]. E gy  évvel később az 
angol The Mond Nickel Company és az amerikai 
The International Nickel Company szabadal
m aztatta  a magnézium alkalmazását nikkeles 
segédötvözet alakjában [4]. A szovjet irodalom 
és gyakorlat túlnyomóan színmagnéziumot hasz 
nál és bár a nyugati országokban sokáig a kényel
mes segédötvözeteket használták, a Szovjetunió 
ban erről ritkán esik szó, viszont N yugaton is 
terjed a színmagnézium alkalmazása. A továbbiak 
ban néhány eljárást ism ertetünk az irodalom alap 
ján és ebből a széles skálából is látható, hogy a  téma 
még nem állapodott meg.

1. Magnézium alapú ötvözetek vagy vegyületek
a)  Segédötvözet : 13— 17% Mg, 14— 45% Fe, 

20% Ni +  Si ; az ö tvözetet 1—3% mennyiség 
ben adagolják a vashoz [5].

b) 25—60% Si, 14— 20% Mg, 15%-ig Fe +  
-j- Ni (Cu), ebből 0,8— 3% -ot adagolnak a  vas 
hoz [6].

ej 17—50% Mg, 2,8— 10% Ca, legalább 
35% Si, a  többi Fe (30%-ig) [7].

d)  Magnéziumoxidot szilíciummal briket- 
tezve ju tta tn ak  be a vasba, a szilícium az oxidot 
redukálja és a Mg kifejtheti hatását [8].

e)  Folyékony Mg vagy Mg—Ni ötvözetet alul
ról ju tta tn ak  az üstbe [9].

f) 25—55% Mg +  3— 35% Fe+Si (35%-ig), 
melyeket külön-külön felaprítva vastartályba гак-

f .  ábra. Berendezés por a lakú  m agnézium nitrogénáram 
mal való beadagolására

ják és ezek a ta rtá ly b an  a vasba való merítés 
u tán összeötvöződnek [10].

g) 20—40% M g-port és 50— 75% szenet, 
5— 15% kötőanyaggal brikettezve juttatnak a 
vasba [11].

h) Nyugodt reakció elérésére a  magnéziumot 
kalciumciánamiddal együ tt adagolják a  vasba [12].

i )  Tűzálló fém oxidot (meszet) magnézium
mal vagy nátriummal impregnálnak és ezt merí
tik a vasba [13].

j )  A beömlő-szűrőmagba beformázzák az 
FeSiMg vagy IFeM gNi vagy CuMg vagy NiMg 
ötvözetet és FeSi-t vagy  CaSi-t [14].

2. ábra. Kalcium karbid  +  magnéziumpor nitrogénáram
m al való beadagolására szolgáló berendezés (500 kg-os 

dobüst)

k)  A porított magnéziumot nitrogénáramban 
fúva tják  a fürdőbe, ez ma az Ausztriában leg
gyakrabban használt eljárás [15, 16]. Az ehhez 
használt berendezést az 1. ábra m u ta tja . A mag
nézium adagolt mennyisége 10— 12 g/mp, az 
ehhez felhasznált n itrogén 0,5—0,6 1/g Mg. A leve
gővel hű tö tt befúvató-grafitcső 250— 350 mm-re 
nyúlik be a vasba. A magnéziumkihozatal 1400°-on 
48%, 1450°-on 38% , 1500°-on 28% . 700 kg-os 
üstben  a vas 60— 70°-kal, 450 kg-os üstben 80— 
100°-kal hűl le.

l )  Kalcium karbidot és magnéziumot, vagy 
kalciumkarbidot és ritka  földfémoxidot gázzal 
fúva tnak  a vasba [17]. E zt az e ljárást kis mennyi
ségű vas kezelésére tökéletesítették [18]. A dobüst 
fedelére felszerelt berendezés (2. ábra) egy ta r 
tályból áll, amelyhez fent gázvezeték és lent 
befúvató grafitcső csatlakozik. A tartályba 4—5 
rész kalciumkarbid (0— 1 mm) -{- 1 rész mag
nézium port (0,5— 1 mm, vagy öntvényforgács) 
helyeznek el. 500 kg  vasba a befúvatási idő 
30— 50 mp, a teljes manipulációs idő 2—3 perc. 
1450— 1500°-os vas esetén a lehűlés 50—80°, 
0,1% kéntartalom m ellett a magnéziumfelhasz
nálás 0,3%. U gyanezt a berendezést tovább
fejlesztették a ferroszilicium utólagos beadagolá-
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3. ábra. Kalcium karbid  -f m agnézium  keverék és ferro- 
szilíc ium  két lépcsőben való bejáratására szolgáló beren 

dezés vázlata

sara (3. ábra), ebben  az esetben a CaC2-Mg k ev e 
rék befúvatása u tá n  kinyitják a FeSi ta rtá ly t.

m) Segédötvözet: 10—30%  Zr, 10—30%  
Mg, 1—45% Si, 5— 45% Fe Г19].

n) Magnéziumnitridet és szilíciumot e se t 
leg grafittal eg y ü tt adagolnak be a vasba. A  Si 
redukálja a n itr id e t [20].

o) Magnézium-pasztát nyom nak a vasba [21]. 
A pasztát magnéziumból olajjal és grafittal k ev e 
rik  ki és hurkatöltőszerű berendezéssel nyom ják 
a  folyékony vasba.

p )  Ce+M g-f-Fe+Si ö tvözetet argongázzal 
fúvatnak a vasba [22].

r)  Magnéziumnitridből, —  kloridból v ag y  
—  fluoridból és FeSi-ból vagy CaSi-ból b rike tte t 
készítenek vagy ezeket poralakban befúvatják 
a vasba [32].

4. ábra. A  m agnéziumgőz nyom ásának korlátozására 
szolgáló tűzálló kam ra

s)  A kezelésre különleges tűzálló k am rát 
használnak (4. ábra), amelynek lényegében az 
a  szerepe, hogy a  magnézium okozta heves m oz 
gást a kamrában koncentrálja. A magnéziumot 
folyamatosan adagolják a kam rába  [24].

t)  1—8% kalciumciánamidot 10% m agné 
ziummal és nikkellel vagy rézzel, vagy szilícium 
m al brikettezve vagy fúvatva a  vasba ju t ta t 
nak [25].

u) Az üst a lján  nyomnak fokozatosan rú d - 
alakú magnéziumot a folyékony vasba, dörzs- 
kerekes továbbítással (5. ábra) [26].

v) Porból sa jto lt vagy zsugorított alakban

magnéziumot, kalciumot és ferroszilíciumot ju t 
tatnak a vasba [27].

2. A folyékony vas kezelése egyéb anyagokkal
a) Lítium ot ötvöznek a vasba 0,005—0,10% 

közötti mennyiségben [28].
b) Adalékanyagként 1,5% CaSi-t, 2% CaF2-t 

és 0,5% Zr-t használnak [29].
c) Kalciummal a kéntartalm at 1650° felett 

0,02% alá  csökkentik [30].
d) A nátrium haloid sóját vagy magnézium- 

kloridot kalcium-szilíciummal együtt be ju tta t 
ják a vasba [31].

5- ábra. R údalakú  m agnézium  bevezetése az üst aljára 
dörzskerelces kézihajtással

e) A kemencéből 1480°-on folyó vasba a 
csatornába egymás u tán  kétféle sókeveréket ada 
golnak (6. ábra).

Az I. helyen beadagolt keverék : 40%
NaCl-f 60% CaSi. А П . helyen beadagolt keverék : 
40% MgCl2+60%  CaSi [32].

f) A folyékony vas kezelésére 0,2—0,6% 
nátriumkloridot, 1,0— 3,0%  CaSi-t és 0,5— 1,5% 
karnallitot (KCl+MgCl2+ 6 H 20) használnak [33].

g) Legalább 1,05 telítési fokú vashoz alkáli
földfém szilicidjét vagy kloridját és ritkaföld- 
földfém-fluoridot adagolnak [34].

6, ábra. A  folyékony vas kezelése kétféle sókeverékkel



28 Öntöde 1961. 2. sz. C seh M.: G öm bgrafitos öntöttuas előállítása

h) 0,03% S-re kéntelenített vashoz lantánt 
és neodimot adagolnak [35].

i )  A 3,2%-nál több karbont és 1,2%-nál 
több  szilíciumot tartalmazó ön tö ttvasat ötvözik 
kénnel és alumíniummal ; a végső összetétel 
0,3—0,5% S, 0,3—0,5% A1 [36].

k) A vasat kezelik kénnel és klórral, pl. 
a  0,4% kéntartalm ú vasat klórgázzal átfúvatják 
[37].

l)  A folyékony vasat NaCl : MgCl2 : CaSi2 =  
=  1 : 2 :  4,5 arányú keverékével kezelik (a keve 
rék  mennyisége 4,5% a vashoz viszonyítva), 
vagy ugyanerre a célra MgE2 : CaSi2 = 1 : 1  
arányú keverékét használják 4%-os mennyiség
ben [38].

*

Majdnem valamennyi eljárás hátránya a v i 
szonylag nagy mennyiségben adagolt ötvöző vagy 
kezelőanyag és ez nagy hőmérsékletesést okoz. 
A magnézium elég ugyan, ami hőfejlődéssel jár, 
de csak akkor, amikor m ár kikerült a vasból 
a  vas felszínére. A magnéziumot tehát először 
meg kell olvasztani, utána elpárologtatni és ezek 
alapján kiszámítható, hogy pl. 1% magnézium 
annak megolvadása és elpárolgása révén 88°-kal 
csökkenti a vas hőmérsékletét (a szükséges kaló 
riamennyiségek 1 kg magnéziumra vonatkoz 
ta tv a  : felmelegítés az olvadáspontig — 183,8 
kcal, olvadáshő — 72,0 kcal, az olvadáspontról 
a  forrpontig történő melegítés — 124,8 kcal, 
párolgási hő — 1700 kcal). A szokásos harangos 
eljárásnál ehhez járul még a hideg alkatrészek 
felmelegítése, ami szintén hőfogyasztó. Ha tehát 
pl. 0,2% magnéziummal is célhoz lehetne érni, 
ez csak 22°-os hőmérsékletcsökkentést okozna.

Mindenképpen arra kell te h á t törekedni, 
hogy a vasba bevitt anyag mennyiségét csökkent
sük. Ez legjobban színmagnéziummal érhető el, 
hiszen ilyenkor más holt anyag nincs. A magné
zium  mennyisége pedig csökkenthető, ha csökkent
jü k  a magnézium telíte tt gőzeinek nyomását, ill. 
elnyomjuk a forrását. Ez úgy érhető el, hogy a 
vas felszíne felett olyan nyom ást létesítsünk, 
am ely nagyobb, mint a kérdéses hőmérsékleten 
a  te líte tt Mg-gőz nyomása. E z t a gőznyomást 
a  7. ábra m utatja  a hőmérséklet függvényében. 
Ezen az elven alapszik azoknak az eljárásoknak

at

7. ábra. A  m agnézium  forráspontja a nyom ás függvényében

sokféle változata, amelyek különböző típusú  tömí- 
te tt  üstöket használnak. Ezeknek az a lényege, 
hogy a vas felszíne felett az üstben a magnézium 
csak akkor tu d  párologni, am íg ott a nyom ás eléri 
a kérdéses hőmérsékletre vonatkoztatva a  telített 
magnéziumgőzök nyomását, ami kb. 5— 6 at-nak 
felel meg. Ezzel kapcsolatban is többféle elgondo
lás született :

a) A nyugatném et Schüchtermann & Kremer- 
Baum cég 375, 750, 1500 és 3000 kg befogadó- 
képességgel különleges tö m íte tt üstöt hoz for
galomba (8. ábra), amelynek az a lényege, hogy

a magnéziumot lemezben vagy hőre bom ló bur
kolatban csúsztatja be a  jól záró fedél nyílásán 
á t a folyékony vasba [39]. Mire a burkolat 
megolvad vagy elroncsolódik, a fedélen kiképzett 
labirint-töm ítés már szorosan zár. A magnézium 
tehát csak addig párolog, amíg a vas fe le tt levő 
viszonylag kis teret kitölti. Ugyanezt az eljárást 
az angol Mond-Nickel társaság is á tv e tte  [40].

b)  T öm íte tt üstben nyom ás alatt a szükséges
nél több magnéziumot tartalm azó vasat készítenek 
és azt h íg ítják  a kezeletlen, de kis karbontartalm ú 
öntöttvassal. így a manipuláció egyszerűbb [44]. 
^  c) A Szovjetunióban a CNIITMAS intézet 
hermetikusan zárt dobüstöt szerkesztett, amely
re cserélhető kamrák illeszthetők a magné
zium befogadására [42]. A 250 kg-os ü s tö n  (9. 
ábra) egy ilyen kamra van , az 1200 kg-os üstön 
2 kamra. Az üstöt 6 a t üzemnyomásra mérete 
zik, a fém köpeny- és a sam ottfalazat közö tt 5—15 
mm vastag azbesztréteget helyeznek el. A  magné
zium az ü s t átbuktatásakor kerül érintkezésbe 
a vassal.

d) A töm íte tt üstöt kombinálják azzal az 
eljárással, amelynek során a  vasba az ü s t  alján 
nyomják be a magnéziumrudat. Ilyen eljárásra 
alkalmas üstöket sorozatban állít elő egy lengyel 
gépgyár 500, 1500 és 3000 kg befogadóképesség
gel [43].
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Maximális töltési 
szint

9. ábra. Hermetikusan zárható 250 kg-os dobüst cserélhető 
kamrával

Ismeretes o lyan  berendezés is, amellyel a  
magnéziumot folyékony állapotban széndioxid 
nyomással nyom ják be a folyékony vasba (10. 
ábra). Ezt nagymennyiségű (50— 100 t) vas 
kezelésére használják, a hozzátartozó grafitcsö
vet, amely belül acélcsövet vezet, 1,5—2,0 m 
m élyen bemerítik a  vasba [44].

10. ábra. Berendezés folyékony m agnézium  adagolására

A cső végén tö b b  fúvókával e llá to tt porlasztó 
van. A magnéziumot a villamoskemencében 
semleges atmoszférában megolvasztják és 750°-ra 
túlhevítik. A csövet külön berendezésben fel
hev ítik  750—800°-ra. Áz üstben elhelyezett por 
lasztó berendezésből a csövön keresztül beáramló 
széndioxid a magnéziumot a tégelyből a fémbe 
nyom ja. Gyakran a  magnéziumot külön olvaszt
ják  meg és csövön át lé tesíte tt vákuummal 
szívatják  be és a berendezés villamoskemencéjét 
csak túlhevítésre használják. A magnézium hőmér
sék letét hőelemmel ellenőrzik.

A magnézium elgőzölgéséhez szükséges kaló 
riaszámokból kiolvasható, hogy a  legelőnyösebb 
olyan eljárás lenne, amellyel a  magnéziumot 
közvetlen gőz a lakban  lehetne a  vasba juttatni, 
ilyenről azonban m ég nem értesültünk.

*

A gg. öntöttvas alkalmazási területét lénye 
gében a perlites minőség nagy kopásállósága és 
a perlit-ferrites vagy ferrites minőség kiváló szi
lárdsági és képlékeny ségi tulajdonságai ha tároz 
zák meg.

A kopásálló minőség fontos alkalmazási te 
rületei a különféle kopó gépalkatrészek, amilyenek 
a fogaskerekek, kapcsolók, csigaáttételek, csap 
ágyak, perselyek, forgattyústengelyek, bü tykös 
tengelyek. A legfontosabb alkalmazási terület 
nemcsak a  m i véleményünk, de a külföldi gya 
korlat szerint is a forgattyústengelyek.

Néhány példa : az amerikai Ford  gyár, 
amely a 30-as évek óta Ford-ötvözetből ön tö tt 
tengelyeket használ, amely nem egyéb ún . gra- 
fitos acélnál, az 1950-es évektől áttért a gg. önt- 
tö tt vasra és ezt öntik napi többezres tételekben 
héj formában. Érdekes, hogy az angliai Ford  válto 
zatlanul a  Ford-ötvözetet használja jelenleg

A Szovjetunióban a Volga gépkocsi tengelyei 
rendszeresen ebből az ötvözetből készülnek, erről 
a szaklapok beszámoltak [46].

A nagy vasúti Diesel-motorok tengelyeit a 
Szovjetunióban szintén ebből az ötvözetből g y árt 
ják, villamos-kemencét és különleges ötvözési és 
öntési e ljárást használva [47].

A forgattyústengelyek gyártásának beveze 
tése okvetlenül gazdaságos és a már meglevő 
kísérleti tapasztalatok alapján  a kiterjedtebb 
gyártást kellene megindítani. Megemlítjük, hogy 
valamely nagyobb Diesel-motor tengelyénél, 
amilyet a Ganz-Mávag gyárt, 1 db-nál a  meg
takarítás anyagban és főként forgácsolásban 80— 
90 000 F t és pl. már egy tengely előállításakor is 
megtérül a m in ta  költsége.

Gyártási nehézségek

A gyártás megindításához ismerni kell azo
kat a nehézségeket is, amelyekkel a gyártásnál 
számolni kell. K ét zavaró tényező okozhat igen 
súlyos kellemetlenségeket :

1. a nyersanyagok szennyezettsége,
2. a zárványok, ún. fekete foltok előfor

dulása.
I. A gg. öntvények előállításához nem  hasz 

nálható bárm ilyen nyersanyag. Ezelőtt néhány 
évvel, amikor minden hazai öntöde m ajdnem  ki
zárólag külföldi nyersvasat használt, semmiféle 
nehézségünk ezzel nem volt és csodálkozva olvas 
tunk ilyen jelenségekről. Később, amikor m egin 
dult a hazai nyersvasgyártás, néha váratlanu l 
sikertelen vo lt a magnéziumos kezelés, a szokásos 
0,5% helyett 1,0% magnézium felhasználása mel
le tt is. Vizsgálataink folyamán kiderült, hogy a 
nyersvas néha 0,2—0,4%-ot elérő titán ta rta lm a 
volt ennek a  jelenségnek az okozója és a  betét 
teljes kicserélése m egváltoztatta a helyzetet. A gg. 
öntvények gyártásához használt nyersvas össze
tétele az alábbi legyen : 3,0— 4,0% C, legfeljebb 
0,06% P, 0,08%  Ti ,0,003% P b , 0,003 % Bi, 0,026% 
Sb, 0,34% Al, legfeljebb 2% Cu, 0,04% Sn, 0,09% 
As ; Se, Te is káros [48].
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Olvastunk arról is, hogy a magnéziumos 
kezelés előtt a vasat vörös vasoxid és szóda keve 
rékével kezelik, ezzel távo lítják  el a t i tá n t és 
oxidokat [49].

Az egyes rontó elemek hatása összegeződik. 
Egy újabb irodalmi adat a Ti-tartalom  függvényé 
ben adja meg a káros elemek megengedett m ennyi
ségét (11. ábra) [50]. Egyes országokban a  gg. 
öntöttvas előállításához különleges nagy tisz ta 
ságú nyersvasat hoznak forgalomba.

11. ábra. A  titán  és egyéb elemek megengedett m ennyisége  
gömbgrafitos öntöttvas gyártásához

2. A másik nehézség az öntvények tö re tén  
jelentkező vegyes salakszerű zárványok, am elyek 
nek már igen nagy irodalma is van. Külön elneve- 
•zésük is van : a Szovjetunióban fekete foltoknak, 
az angolok dross defectnek. az amerikaiak cope- 
defektnek (vagyis felsőrész-hibának) nevezik, ami 
az t m utatja, hogy általában az öntési helyzetben 
fent levő részekben fordulnak elő. Különös nehéz 
séget jelent, hogy csak a törési felületen vehetők 
észre, a gamma átvilágítás csak nehezen m u ta tja  
ki őket, de még a simán forgácsolt felületen sem 
észlelhetők könnyen. A hiba helyén az átlagoshoz 
képest a kéntartalom  7—30-szeres, a magnézium 
tartalom  2— 5-szörös, a C tartalom  10—30% -kal 
nagyobb, az oxigéntartalom 20—100-szoros, a 
hidrogéntartalom 2—3-szoros [51]. Ha a  salak 
lehúzása u tán  a vas felszíne gyorsan ox idhártyá 
val vonódik be, számolni lehet azzal, hogy az 
öntvényekben sok lesz a nemfémes zárvány.

Ezek a zárványok különféle oxidok és szul- 
fidok (Mg, Al, Ca, Si). E z t a nagyon folyékony 
salakot részben a vas felületi oxidációja okozza, 
akár a folyékony vas felszínén, akár az öntés 
folyamán. E z t a hibát elősegíti, már jellege 
folytán is, a  vas nagy kiinduló kéntartalm a, 
nagy kiinduló oxigéntartalm a. Mindezek az 
elemek egyúttal nagyobb magnézium m ennyi
séget igényelnek, amely szintén részt vesz en 
nek a salakszerű hibának a létrejöttében. E z a
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hiba néha úgy nyilvánul meg, hogy a szövet 
helyén egyéb nemfémes zárványok (szulfidok) 
között a  gömbgrafit m elle tt durva lemezes grafit 
jelentkezik. A szulfidok folytán a hiba Baumann- 
lenyom attal a metszeten kimutatható.

A zárványok elkerülésére alapvetően magas 
öntési hőmérséklet szükséges, ez a követelmény 
viszont ellentétben van  a minél kisebb bevitt 
magnéziumtartalom követelményével, ugyanis mi
nél nagyobb a magnéziumos beoltás hőmérséklete, 
annál tö b b  Mg szükséges, ami ugyancsak káros. 
Célszerűen tehát úgy já runk  el, hogy a  vas egy 
részét kezeljük a szükséges vagy nagyobb mennyi
ségű magnéziummal és ezt a vasat felhígítjuk 
és felmelegítjük utólag hozzáöntött kezeletlen és 
lehetőleg túlhevített öntöttvassal. Egyébként a 
kezelés u tá n  esetleg a v asa t tovább leh e t hevíteni 
a forró öntés céljából. A beömlőrendszer is befo
lyásolja ezt a hibát : m inél kanyargósabb a be
ömlőrendszer, annál tö b b  lehetősége van  a vas
nak az oxidálódására, annál több a fekete folt. 
A vas alum ínium tartalm a szintén káros. A kis 
kiinduló kén —- és oxigéntartalom elérésére cél
szerű bázisos kemencék alkalmazása, a dugós 
üstből való öntés, a vas pihentetése, folyósító
szerek alkalmazása stb . Több hasonló javaslat is 
ismeretes, amelyek különféle változatokban hasz
nálatosak is.

a)  A magnéziumoxidot folyósító és a mag
néziumöntésnél szokásos salakképző anyagok hasz
nálata (bórax, bórsav, alkáli-fluoroborát, magné- 
ziumklorid stb.) [52].

b)  Bázisos kupolóban minél dezoxidáltabb 
és kéntelenített vas elérésére az olvasztási körül
mények módosítása olyan irányban, hogy a salak 
M nO-tartalma 0,4%-nál kisebb legyen [53].

c)  Buzgatás nyírfával, még a Mg-Ni kezelés 
előtt [54] vagy a magnéziumos kezelés u tán [47].

d)  FeSi folyékony adagolása a vashoz [55].
e)  Az egész vasmennyiséget cériummal kén

telenítik, a folyékony vasmennyiség 30— 70%-át 
magnéziummal kezelik 0,05—0,15% Mg elérésére, 
a m aradékot hozzáöntik [56].

f)  A vashoz a kezelés előtt, azzal együtt 
vagy u tá n  kriolitot adagolnak 0,25—0,50% meny- 
nyiségben [18, 51].

g)  Tellur adagolása a vashoz, ez a  salakos- 
ságot megszünteti. Mivel a tellur a magnézium 
gömbösítő hatását ron tja , a magnéziumos kezelés 
után még cériumot is kell adagolni a vashoz [57].

h) A magnéziumos kezelés u tá n  a vasra 
földpát és üvegtörmelék keverékét adják [58].

A salakosodási h ibák  elkerülésére a  kellő fel
tételeink eddig nem vo ltak  meg. Ezek közül a leg
fontosabb a biztonságosan magas hőmérséklet 
elérése. Bármely felsorolt művelet ugyanis bizo
nyos hőmérsékleteséssel jár, ezért a nagy öntési 
hőmérséklet (kb. 1400° optikai) eléréséhez ennél 
jóval magasabb csapolási hőmérséklet szükséges, 
amire a  kupoló távolról sem alkalmas. Ehhez 
feltétlenül villamos olvasztás vagy túlhevítés, il 
letve forrószeles kupoló szükséges. A magas hő
mérsékletű vas elérésére ajánlatosnak látszik a 
villamos olvasztás, m ert a kupolóban a  vas kenet 
vesz fel, amelynek eltávolítása a magnéziumos
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kezelés előtt újabb bonyodalmakat okozhat. 
Olcsóbb lenne esetleg a vasat kupolóban megolvasz
tan i és duplex eljárásban villamos kemencében 
túlhevíteni, de ez nem látszik  célszerűnek, csak 
akkor, ha a kupoló és a villamos kemence közé 
kéntelenítő m űveletet ik ta tunk . Elképzelhető az 
olvasztáshoz forrószeles bázisos kupolót használni, 
erre azonban kellő tapasztalataink hiányoznak, 
bár kétségtelen, hogy ez lá tszik  a legolcsóbbnak 
és legnagyobb előnye, hogy könnyen, sőt szükség 
szerűen elérhető a kívánatos nagy karbontartalom 
és kis kéntartalom . Az am erikai Ford ezt az eljá 
rást használja.

A magnéziumos kezeléshez a korszerű nyom á 
sos eljárást kell használni, m ert ezáltal biztosítható 
a  legkisebb magnézium mennyiséggel is a grafit 
átalakulása, am i azzal az előnnyel jár, hogy kisebb 
a  hőmérsékletesés, azonkívül csökken a m agné 
zium salakképző hatása. E bben  az irányban meg
te ttü k  az első lépéseket is ; korábbi kísérleteink 
után, amelyek a  nyomásos kezelést illetően sikere 
sek voltak ugyan, de kivitelezési tökéletlensége 
m iatt balesetveszélyesek voltak , beszereztünk a 
Lengyel Népköztársaságból 1500 kg befogadó- 
képességű dobüstöt (12. ábra). Az üstnek az a

12. ábra. JP K -5 8  típusú tömített dobüst, a m agnézium - 
rudat villamos motor hajtja  be a vasba

13. ábra. M agnézium rúd bejuttatása kupoló előgyűjtőbe 
két m otorikus adagoló berendezéssel

lényege, hogy a  légmentesen elzárt dobba alul 
oldalról kell fokozatosan elektromos hajtószerkezet 
segítségével az öntött vagy húzott M g-rudakat 
bevezetni [43], mégpedig a z á r t  atmoszféra m ia tt

mindössze 0,24—0,25%  mennyiségben. Az üstöt 
azóta kipróbáltuk és az minden tek in tetben  bevál
to tta  a  hozzá fűzött reményeket. K önnyen felve
tődik a  gondolat, hogy ugyanezen az elven — hű 
lést eredményező csapolás megkerülésével — 
közvetlenül a kupoló előgyűjtőjébe kell a magné
ziumot bevezetni, am in t azt már m ások (13. ábra) 
[59] megvalósították. Hasonló m ódon a forró
szeles kupolóknál használatos előtétkemencékbe 
be le h e t vezetni a magnéziumot, am ire nagyon 
alkalm asnak látszik az Április 4. Gépgyár forró
szeles kupolója, bár az it t  olvasztott vas kéntar
talm a nem  a minimális, de előkíséri e tek  végrehaj
tására nagyon alkalm as és ezek befejezése után 
ajánlatos lenne azokat bázisos fa lazatta l is foly
tatni.

Az előzőekben elmondottak ta lá n  maxima
lista követelményeknek látszanak, am elyeket csak 
a legkényesebb, nagy igénybevételnek k ite tt gép- 
alkatrészek gyártásakor kell szem e lő tt tartani, 
de az elterjedt külföldi gyakorlat szerin t ezek meg
valósítása feltétlenül szükséges. Egyszerűbb, durva 
öntvényekhez az egyszerűbb és jól b ev á lt módsze
rek, p l. a  harangos m erítő eljárás is megfelel, 
de úgy véljük, hogy a  széleskörű és megalapozott 
gyártás megindításához az elm ondottakat figye
lembe kell venni.
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Szakosztályi élet

I9 6 0 , decem ber 1 5 -é n  az  Ö n tö d e i  S zak o sz tá ly  
v e z e tő sé g e  b ő v íte t t  ü lé s t  t a r t o t t .

A z  ü lés n a p i re n d jé n  a  k ö v e tk ező  k é rd é s e k  szerep e l 
t e k  :

1. A z 1960. é v  m u n k á ja  és a z  1961 . év i m u n k a 
te rv .

2. A  zürich i N e m z e tk ö z i Ö n tö d e i K ongresszus.
3. H elyi c s o p o rto k  b eszám o ló ja .
4. T agfelvétel.
5. P á ly á z a t e re d m é n y h ird e té se .

Sáfár László s z a k o s z tá ly i  e lnök  a z  1960. évi m u n 
k á t  é r té k e lv e  je lle m z ő  v o n á s k é n t k ie m e lte ,  hogy  a z  
e lő z ő  év e k h ez  v is z o n y í tv a  n ő t t  a  r e n d e z v é n y e k e n  r é s z t 
v e v ő k  szám a, tö b b e n  k a p c s o ló d ta k  b e  a  szak o sz tá ly i 
m u n k á b a ,  k ö z tü k  je le n tő s  sz á m b a n  f ia ta lo k .  Az é v  
f o ly a m á n  15 e lő ad ás h a n g z o t t  el, sz ép  sz á m m a l h a l lo t 
t u n k  kü lfö ld i ú t r ó l  ú tib e sz á m o ló t . S z a k o sz tá ly u n k  
h e ly isé g é b e n  n ém et, le n g y e l ,  o sz trá k  k o llé g á in k a t fo g a d 
t u k  tö b b  a lk a lo m m a l. N em  je le z té k  a  S zak o sz tá ly  
te v é k e n y s é g é t k ie m e lk e d ő  je le n tő sé g ű  ren d e zv én y e k , 
d e  m egfelelő  a lap  k é p z ő d ö t t  a  to v á b b i  é v e k  m u n k á ja  
s z á m á r a .  F elté te le  e n n e k  az a  k ö z ö s sé g i érdek tő l á t 
h a t o t t ,  szak m ai s z e r e te tb ő l  és é rd e k lő d é sb ő l f a k a d ó  
eg é sz ség e s  eg y esü le ti lé g k ö r , am ely  m in d  az  id ő seb b , 
m in d  p ed ig  f ia ta la b b  generáció  s z á m á r a  b iz to s ít ja  
a  n a p i  m u n k a  m e lle t t  a  szak m ai to v á b b fe jlő d é s  le h e 
tő s é g é t .

A z  1961. é v b e n  a z  e lő a d á so k  m e lle t t  a lk a lo m  n y íl ik  
e g y re  tö b b  k lu b n a p  re n d e z é sé re , a m e ly e k e n  az azo n o s  
é rd e k lő d é s ű  s z a k o s z tá ly i  ta g o k  s z é le se b b  kö rben  k i 
c s e ré lh e tik  v é le m é n y ü k e t ,  t a p a s z ta l a ta ik a t .  íg y  v á l 
h a t  a z  E gyesü le t a  s z a k m á ju k a t  s z e re tő  szak em b erek  
ig a z i  o tth o n á v á .

Gál Zoltán s z a k o s z tá ly i  t i t k á r  beszám olt a  
Z ü r ic h b e n  m e g ta r to t t  N em zetk ö zi Ö n té s z e ti  K o n g 
r e s s z u s  m u n k a b iz o t ts á g a in a k  te v ék e n y ség é rő l. E z  a  
te v é k e n y s é g  az  e lm ú lt  é v b e n  e re d m é n y e sn e k  b iz o n y u lt. 
É r t é k e s  ism ere te k e t k ö z ö l te k  a  S z e rv e z e tb e  ta r to z ó  
e g y e sü le te k k e l. A  b e s z á m o ló t  k ö v e tő  h o zz ászó lá so k b ó l 
k ic s e n d ü l t  a n n a k  sz ü k ség esség e , h o g y  szo ro sa b b ra  
f o n ju k  k a p c s o la ta in k a t  a  N em zetk ö z i Ö n té s z e ti  S zerv e 
z e t  k e re té n  belü l m ű k ö d ő  m u n k a b iz o tts á g o k k a l. H a s z 
n o s  m u n k á t  f e j th e tn é n k  k i  p é ld áu l a  b e n to n i t  m u n k a - 
b iz o t ts á g b a n ,  a n n a k  a la p já n , h o g y  M agyaro rszág  
e u r ó p a i  v is z o n y la tb a n  is  előkelő h e ly e t  foglal el a z  
ö n té s z e t i  cé lokra a lk a lm a s  b e n t o n i t t a l  rende lkező  
o rs z á g o k  k ö zö tt. I s m e r e te s ,  h ogy  e z t a  te rm é sz e ti  a d o t t 
s á g u n k a t  m ég h a z a i  v is z o n y la tb a n  s e m  h a s z n á ltu k  
k i  a  leh e tő ség ek h ez  m é r t e n .

Varga Ferenc t a g t á r s u n k  is m é te l te n  fe lh ív ta  a  
f ig y e lm e t  a  koksz m u n k a b iz o t ts á g  m u n k á já b a n  v a ló  
ré s z v é te lre ,  a n n a k  f ig y e le m b e v é te lé v e l, hogy  a b b a n  
a  le g n a g y o b b  te v é k e n y s é g e t  éppen  a z  ö n tö d e i  k o k ssz a l 
n e m  rende lkező , a z t  im p o r tá ló  o rs z á g o k  fejtenek  k i.

F e lté tlé n ü l hasznos le n n e  sz á m u n k ra  a  tö b b i, 
p l. az ö n té s z e ti  tu la jd o n s á g o k a t vizsgáló, a  v íz ü v e g -  
szénsavas e l já r á s s a l  foglalkozó m u n k a b iz o t ts á g b a n  v aló  
részvéte l is.

A b e sz á m o ló b ó l és a  h o z z á sz ó lá so k b ó l a  S z a k o s z 
t á ly  elnöke a  következő  é v i  m u n k á t  m e g h a tá ro z ó  
k ö v e tk e z te té s e k e t  von t le, f ig y e le m b e  véve , h o g y  a  
m u n k a b iz o t ts á g o k b a n  való r é s z v é te l  a K G M  tá m o g a 
tá s á v a l v a ló s í th a tó  meg.

E z t k ö v e tő e n  az egyes m u n k a b iz o t ts á g o k  v eze tő i 
ism e rte t té k  a z  ed d ig  v é g z e tt m u n k á t  és a  k ö v e tk e z ő  
é v re  v o n a tk o z ó  e lk ép zelése ik et. T e k in te tte l  a r r a ,  h ogy  
a  m u n k a b iz o t ts á g o k  tö b b ség e  ú jo n n a n  a la k u lt ,  a  v ég 
z e t t  m u n k a  e lő k ész ü le ti je lle g ű . B íz ta tó  jel, h o g y  az 
egyes b iz o t ts á g o k  vezetői 1961. j a n u á r  k ö zep éig  fé lé v re  
v o natkozó  m u n k a te r v e t  a d n a k  le  a  sz a k o sz tá ly  v eze 
tő ségének.

A je le n le g  m űködő  m u n k a b iz o t ts á g o k  á l t a l  fe l 
ö le lt szak m ai t e r ü l e t  bő le h e tő s é g e t  n y ú jt  az  e g y e sü le ti  
m u n k á ra . K ív á n a to s  lenne, h a  m in é l tö b b  ta g tá r s u n k  
erősítené  m u n k á já v a l  m u n k a b iz o t ts á g a in k a t.

A S z a k o s z tá ly  vidéki c s o p o r t ja in a k  t i t k á r a i  e re d 
m ényes m u n k á r ó l  szám o ltak  b e . A  győri c s o p o r t  m u n 
k á j á t  az ü z e m  sz e m p o n tjá b ó l fo n to s  k é t t é m a  köré 
c so p o rto s ítja . Ö rö m m el v e t te  tu d o m á s u l a  v e z e tő sé g i 
ü lé s  a  d e b re c e n i csoport ro h a m o s  m eg erő sö d ésé t, v a la 
m in t  a z t a  h a t á r o z o t t  c s o p o r tm u n k á t,  a m it a z  e lm ú lt 
é v b e n  k i f e j t e t t e k  és jövőre fo k o z n i  a k a rn a k . E m lí té s r e  
m é ltó  a  c s e p e li  csoport m u n k á ja ,  am ely  e lső so rb a n  
a z  üzemi p r o b lé m á k  m e g o ld á sá ra  irán y u l. F o n to s  része 
a  vidéki c s o p o r to k  m u n k á já n a k  a  ta p a s z ta la tc s e re  
céljábó l r e n d e z e t t  g y á r lá to g a tá so k .

S z a k o s z tá ly u n k  ta g lé ts z á m a  a z  u tó b b i é v b e n  u g rá s 
szerűen  n ö v e k e d e t t .  E n n e k  a  szak o sz tá ly i m u n k á ra  
g y ak o ro lt j ó té k o n y  h a tá sa  e d d ig  még n e m  n a g y o n  
je le n tk e z e tt. R e m é ljü k , h o g y  a  vezetőség á l t a l  eg y 
h a n g ú lag  e l f o g a d o t t  ú jab b  n é g y  ta g fe lv é te l a  k o r á b b ia k 
k a l  eg y ü tt é r e z te tn i  fogja h a t á s á t  a  k ö z e ljö v ő h e n .

Az O rs z á g o s  M agyar B á n y á s z a t i  és K o h á s z a t i  
E g y esü le t p á ly á z a to t  h i r d e te t t  a z  Ö ntödei S z a k o s z tá ly  
te rü le té h ez  t a r t o z ó  té m á k ra . A  p á ly áz a t f e l té te le i t  
a z  Ö ntöde 4 . s z á m a  ta r t a lm a z ta .  A  fe lh ív á sb a n  közö l - 
te k n e k  m e g fe le lő e n  az e re d m é n y h ird e té s  1960. d e c e m 
b e r  15-én t ö r t é n t  meg.

Az e r e d m é n y t  Chapó Elek, a  b írá ló  b iz o tts á g  e ln ö k e  
ism e rte tte . A  b írá ló  b iz o t ts á g  d íja zá sra  j a v a s o l ta  
Szilágyi Im re  csepe li és F orinda  Árpád g y ő r i k o lle 
g á n k  p á ly a m u n k á já t .  Az e re d m é n y h ird e té s  u t á n  n é h á n y  
ja v a s la t h a n g z o t t  e l Chapó E le k  és  S áfár L á sz ló  ré sz é 
rő l, a m e ly e k e t h a so n ló  p á ly á z a to k  k ö z z é té te le k o r  f ig y e 
lem be kell v e n n i .

V égezetü l a  szak o sz tá ly  e ln ö k e  jó  m u n k á t k ív á n v a  
a  m e g je le n te k n e k  az e lk ö v e tk e z e n d ő  e s z te n d ő re , b e 
z á r ta  a  v e z e tő s é g i  ülést.

Vörös Á rp á d
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Könnyűfém anyagveszteségek csökkentése
T A M Á S  B É L A  o k i. m érnök-közgazdász

DK 621.746:669.7

H azai alapanyagtermelésünk az ipar fel
lendülése következtében jelentősen megnöveke
dett. Magyarország potenciális nyersanyagkész
leteit tekintve, nem vagyunk és a  jövőben sem 
leszünk teljesen önellátók, azonban egyes alap 
anyagokból jelentős bázissal rendelkezünk.

A  fémek között az utóbbi néhány  évtizedben 
világviszonylatban jelentősen megnövekedett az 
alum ínium  szerepe. Gazdaságossága, tetszetős kül
seje és nem utolsó sorban a hazai adottságok 
nálunk is növelték az alumínium felhasználását. 
A nnak ellenére, hogy bauxitban gazdag ország 
vagyunk, az alumíniummal való takarékosság
nak fontos szerepe van az anyaggazdálko
dásban.

Az alumínium egyik fontos felhasználási 
területével, a könnyűfém öntészettel, ennek is 
anyagfelhasználási problémáival kívánunk a kö 
vetkezőkben foglalkozni.

A könnyűfémöntészet területén különös je 
lentősége van a fémfelhasználás gazdaságossága 
vizsgálatának. Az öntészet más területein (vas- 
és acélöntés) már hosszú idők tapasztalatai m u 
ta tjá k  az utat a leggazdaságosabb megoldások 
felé. A könnyűfémöntészet azonban csak viszony
lag röv id  múltra tek in thet vissz i Jelenleg kísér
letezzük ki a legmegfelelőbb öntészeti < ljárásokat, 
választjuk ki a leggazdaságosabb kemencéket és 
határozzuk meg a tapasztalat és elmélet m utatta 
adatok  alapján az anyagnormákat.

M int mindenütt, i t t  is a műszakilag jól meg
alapozott anyagnormák képezik az anyagmegtaka
rítás alapját. Ezeknek nagy előnye, hogy a techno
lógia fejlesztését ösztönzik, elősegítik a selejt 
csökkentését és bizonyos vonatkozásokban munka
erőmegtakarítást is jelentenek.

Az alumíniumöntészetben az anyagtakaré
kosság legfontosabb területei a következők :

1. Leégés (káló) csökkentése.

2. Folyékony fémveszteség csökkentése.

3. Veszteségcsökkentés az öntvénytisztítás- 
kor.

4. A technológia fejlesztésével elérhető vesz
teségcsökkentés .

5. Optimális táp fe j meghatározásával elérhető 
veszteségcsökkentés.

A következőkben az anyagmegtakarítás előbb 
felsorolt legfontosabb területeit tesszük vizsgálat 
tárgyává. Az egyes problémák feldolgozásakor 
hasznos tapasztalatokat szereztünk a KGM h á 
rom jelentős alumíniumöntő, ötvöző és felhasz
náló vállalatánál. M egállapításainkat lényegében 
a felsorolt vállalatok alapvető és idevágó adatai
nak felhasználása alapján tesszük meg.

Fémveszteségek

Az 1958— 59-ben végzett mérések az t m u 
tatták, hogy homoköntéskor a tényleges leégési 
veszteség 6% körül mozog, míg kokillaöntéskor 
5% körül van. A fejlődés figyelemmel kísérése 
érclekében, a megvizsgált három  vállalatnál 1959— 
60-ban is több  alkalommal méréseket végeztünk 
a  leégési veszteség megállapítására.

Az I. szám ú vállalatnál duszil-féleségeket 
olvasztanak olajtüzelésű, állótégelyes kem encé 
ben, a II. szám ú vállalatnál szilumin-féleségeket 
olvasztanak álló, olajtüzelésű lángkemencében, 
a III. számú üzemben A1— Si—Mg ötvözetet, 
valamint duréni ötvözetet olvasztanak ugyancsak 
álló lángkemencében.

Az eredmények a következők :

L eégési V e s z te sé g  a
fém b eté t % - á b a n

• k o k illa - h o m o k -
ö n té s ö n té s

I . sz. v á l la la t  .................... 4 ,42 5 ,6 1
I I .  sz. v á l la la t  .................... 4 ,20 5 ,3 0

I I I .  sz. v á l la la t  .................... 4 ,60 5 ,8 8

Mindenek előtt megállapítható az, hogy az 
elmúlt évi 6 % -hoz képest a leégési veszteség 
csökkent. E nnek több oka van  :

1. A vállalatok önálló elszámolásban te r 
melnek.

2. Bevezették a nyereségrészesedés rendszerét.
3. 1959 januárjában bevezették a term elői 

árakat.
4. A dolgozók munkaverseny felajánlásai és 

ezek teljesítése anyagm egtakarítást is 
eredményeztek.

A fenti tényezők és a  vállalatok m űszaki, 
valamint fizikai dolgozóinak jó hozzáállása a  kér 
désekhez hozzájárultak az anyagveszteség 6% -ról 
4% körüli értékre  való csökkentéséhez.

A szóban forgó három válla lat műszaki veze 
tőivel igen mélyenható technológiai és gazdasági 
elemzéseket végeztünk. Megvizsgáltuk a jelenleg 
használatban levő olvasztási és öntési technológiát 
és a helyi adottságoknak megfelelően a legjobb 
módszereket felhasználva több  kísérletsorozatot 
hajtottunk végre. A méréseket minden esetben 
100 Kg beadagolt fémre vonatkoztattuk. M inden 
technológiai fázis után gondos mérést és elem zést 
végeztünk. P l. olvasztás, a szennyeződésektől 
való tisztítás u tán  mértük külön a fémet, külön 
a tisztításkor leszedett salakot, oxidot stb. E  mé
réseket az öntvény kikészítéséig (a kész öntvény 
súlyig) végeztük, így ju to ttu n k  arra a nézetre
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hogy nem elégséges a leégési veszteségeket csak 
globálisan vizsgálni.

Okok szerin t részletezni kell a veszteségket. 
így pl. a három  vállalat átlagos vesztesége té te le 
sen vizsgálva az alábbi módon alakult :

K o k illa - H o m o k -
ö n té s ,  % ö n té s ,  %

K em en ce  t a p a d v á n y  ........... 0,5 0 ,5
T ég e ly  ta p a d v á n y  ................ 0,8 0 ,8
H a b  és fö lzék  ......................... 1,6 1,8
C sorgási v e s z te s é g  ................
Forma tú l tö l té s b ő l  eredő

0,9 1,3

v esz teség  .............................. 0,5 0 ,9

Ö sszes v e sz te sé g  . .  . 4,2 5 ,3

A bem uta to tt adatokból látható, hogy önté- 
szeti eljárások szerint különböző az olvasztási és 
öntési veszteség.

Néhány mondattal szeretnénk kitérni az 
alumíniumöntés legjobb és leggazdaságosabb 
technológiájára, a kokillaöntésre, ahol a veszte 
ségek az alumínium fémre nézve kb. 30% -kal 
kisebbek, m in t homoköntéskor.

Fenti megállapítások azonban nem az egye
düli okai a fémveszteségeknek. Vizsgáljuk meg 
röviden, hogy milyen módon csökkenthető a  leé
gési veszteség és ezzel az anyagfelhasználás. 
A leégési veszteség csökkentése az oxidáció kor 
látozásával érhető el.

Az oxidációt befolyásoló főbb tényezők, 
melyek az alumínium, de általában minden fém 
leégési veszteségét okozzák a  következők [1] :

1. A fü rdő  felülete: m inél nagyobb, annál 
nagyobb az oxidáció lehetősége.

2. Az oxidációt a légkör is befolyásolja. E l 
határolt légkörben az oxidáció korlátozott. Ezzel 
szemben szabad levegőn, am ikor a levegő áram lik, 
élénk az oxidáció. Vízgőzben: diís füstgázok m ég a 
levegőnél is ártalmasabbak.

3. Nagyon sokban függ az oxidáció in tenzi 
tása az ötvözet összetételétől.

4. Igen nagy jelentősége van a h ő n ta rtás  
időtartam ának.

5. Fontos szerepet játszik a  használt kemence 
típus. A leégés más szilárdan beépített és koksz 
tüzelésű tégelyes kemencékben (átöntés nélkül) 
és más villamosfűtésű kemencékben. Az u tóbb iak 
ban legkisebb az olvasztási veszteség.

A lángkemencék nagyobb üzemekben jól 
beváltak, m ert üzemeltetésük — ha megfelelő 
olvasztási technológiát használunk — olcsó, az 
olvasztási veszteség is kicsi és a  minőség is m eg 
felelő.

Bár a lángkemencéket a könnyűfém olvasz 
táskor nem minden esetben üzemeltetik helyesen 
és esetenként nem megfelelő az olvasztási te ch 
nológia sem, amelynek következtében olyan a d a 
gok fordulnak elő, amelyek öntésre nem m eg 
felelőek. Ezeket újból fel kell dolgozni. E  kirívó 
eseteken lelkiismeretes m unkával változtatni lehet.

A felsoroltak vo ltak  azok a legfontosabb te 
rületek, amelyek kedvező befolyásával a  leégési, 
illetve olvasztási veszteségeket csökkenteni lehet.

A leégési veszteség, ahogyan arra  m ár példát 
is húztunk, többféle ok  miatt áll elő. Ezek egy 
része metallurgiai veszteség, más része a techno
lógiai utasítások be nem  tartásából ered. A me
tallurgiai veszteségek a  technológia változtatá 
sával, ill. az olvasztóberendezések megválasz
tásával csökkenthetők.

A gyakorlatban az alábbi alapvető  szabá
lyokra hívjuk fel a figyelmet :

az elcsöpögés megakadályozása érdekében a 
tégelybe nem szabad egyszerre adagolni,

a  tégelyen ne legyen repedés,
a többszöri á tö n tést kerülni kell,

öntéskor csökkenteni kell a fém  esési ma
gasságát,

a  folyékony fém et nem szabad feleslegesen 
keverni,

a  folyékony fém et megfelelően kell tisztítani 
és kezelni öntés előtt.

A nnak szemléltetésére, hogy m ilyen anyag
m egtakarítást, ill. m ilyen önköltségcsökkentést 
jelent a  leégés csökkentése, álljon a  következő 
példa.

Az I. sz. öntödében 1958. I. negyedévében az 
összes fém veszteség kokillaöntéskor 6% volt, 
1959. I I .  negyedévében pedig 4%. E z  a 2%-os 
csökkenés nagy mennyiségű anyagmegtakarítást 
eredményezett. Az 1959. II. negyedévi termeléssel 
számolva 0,1%-os leégés, 150 kg könnyűfém vesz
teséggel egyenlő.

A 2%-os fémveszteség csökkenés a  jelenlegi 
árakkal (30Ft/kg) 63 000 F t m egtakarítást jelent. 
Csak fémveszteség csökkentéséből adódóan az 
önköltség lényegesen kisebb lett.

Hasonló a helyzet a többi megvizsgált vál
lalatnál is. Általában a  vállalatoknál a  leégés, 
illetve a  fémveszteség a jelenlegi körülmények 
figyelembevételével 1,5'—2%-kal csökkenthető.

Ez a  három válla tnál évente közel egymillió 
F t m egtakarítást jelent, ha feltételezzük, hogy a 
3 vá lla la t 2500 tonna öntvényt g y á rt és ennek 
1,2%-a 30 tonna. A 30 t  minőségi alumínium
ötvözet értéke pedig (31 Ft /kg) 930 000 Ft. 
E m egtakarítás elérésének előfeltétele a  gondosabb 
munka, a  feltételek biztosítása, a technológiák 
szigorú betartása, valam int ellenőrzése.

Különösen jelentős ez akkor, ha a z t is hozzá
vesszük, hogy a fen ti megtakarítás semmiféle 
beruházást nem követel, hogy mindezt a  jelenlegi, 
viszonylag nem eléggé korszerű berendezésekkel 
lehet elérni.

Folyékony íémveszteségek megoszlása 
formaöntéskor

Az öntödében felmerülő veszteségeket fel
oszthatjuk visszatérő és vissza nem té rő  veszte
ségekre.

A veszteségek megoszlását formaöntvények 
esetében az 1. áb rán  bem utatott Shankey- 
diagram ábrázolja.
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1. ábra. Fémveszteségek megoszlása formaöntvények 
esetén [2]

A nyers öntvény leöntéséhez szükséges folyé 
kony fémtöbblet (q„), — am elyet az előzőkben 
tárgyaltunk —  az öntési veszteség (q2) és a tisz 
títási veszteség a 2 kivételével teljes m értékben 
visszatérő hulladék. Az összes visszatérő hulladék 
tehát

?  =  +  * i +  <7.3 +  8  =
=  Qo -- ?2 ---  <*2

Jelm agyarázat a Shankey-diagramhoz és a 
képlethez :

Q0 — az öntvényhez szükséges folyékony 
fém,

Qi — a form ába öntendő folyékony fém,
Q — a kész (jó) öntvény súlya,
Q2 — a tisz títo tt nyers öntvény súlya, 
q1 — a visszatérő öntési veszteség, 
q2 — a vissza nem térő öntési veszteség, 
sq — a visszatérő tisztítási és forgácsolási 

veszteség,
a2 -— vissza nem térő tisz títási és for

gácsolási veszteség,
q3 — darabos hulladék, táp fe j, beömlő stb . 
qn — a nyers öntvény leöntéséhez szük

séges folyékony fém többlet,
S — selejt,

Bh — b ru tto  hideg betét.

Öntési veszteségen azt a folyékony fém vesz 
teséget értjük, amely a csapolás és a leöntés 
közötti időben m in t vissza nem  térő vagy v issza 
térő  anyag elvesz a folyékony fém  szempontjából. 
Öntödékben az öntési veszteség többféle lehet. 
Elsősorban az elcsöpögésből és a melléöntésből 
adódó veszteségeket említjük meg. Ezek re n d 
szerint gondatlanságból származnak, s mennyisé 
gük gyakran jelentékeny. Megszüntetésük, illetve 
minimumra csökkentésük céljából a beömlő tö l 
cséreket öblösre készítjük és úgy helyezzük el 
őket, hogy az öntősugárral könnyen beletaláljunk.

A másik jelentékeny veszteség a kemence és 
a  tégely tapadvány. Fémöntödében, ahol tégely 
ből és kanalakból öntenek, sokkal több a ta p a d 
vány, mint pl. acélöntéskor.

Csak megfelelően felmelegített üstbe, té 
gelybe szabad csapolni és a folyékony fémet gy o r 
san a formába kell önteni.

A formába öntés után a tégelyben maradó -— 
m ár csökkent hőmérsékletű és szennyezett folyé 
kony fémet kokillába és nem  homokba kell k i 
önteni, amelyet újraolvasztás után felhasznál
hatunk.

Az apróbb fröccsenések, a hom okba keve
redő fémdarabok — amelyek a szóródás követ
keztében az öntöde részére általában elvesztek — 
adják a  vissza nem té rő  öntési veszteséget. Az ön
tési veszteségnek fémöntödében nem  szabad 
3—4% -nál többnek lennie.

A forgácsolási és tisztítási veszteség a  beömlő
rendszer, tápfejek, va lam int a sorja eltávolításakor 
és az öntvénynek m éretre munkálásakor kelet
kezik.

Az öntvények tiszításakor olyan hulladék is 
keletkezik, amely nem  kerülhet az öntödében 
újraolvasztásra. Ilyen a küszörüléskor, fűrésze
léskor keletkezett köszörű- és fűrészpor. Ezeket 
külön e célra létesített üzemekben olvasztják át. 
Az öntödékben ezeket vissza nem té rő  anyagok
nak kell tekinteni.

A beömlőrendszer, tápfej, sorja leválasztása 
után az öntvényt még köszörülik. Ugyanakkor a 
keletkezett forgácshulladék egy részét az öntöde 
beolvasztja.

A tiszta, száraz forgácsot brikettezik, sajtol
ják. Ilyen  formában közvetlenül is olvasztható. 
Vertikális üzemben az olajos, szennyezett alu
míniumforgács megfelelő előkészítés u tán , az e 
célból ép íte tt forgó kemencében só takaró  alatt 
olvasztható át gazdaságosan.

E gyéb folyékony fémveszteségek :
A folyékony fémveszteségek felléphetnek, ha 

a technológiai előírásokat nem ta r tjá k  be. Pl. ha 
a levegő-lyukat a m intáig  szúrják be és ez meg
telik fémmel.

A form a helytelen súlyozása következtében 
a két formaszekrény-fél között fém  folyik ki, 
amely a  baleseti veszélyt is növeli.

Figyelemmel kell lenni az egyenletes döngö- 
lésre is, különben a lazán döngölt, k iálló  homok
részeket a fém kimossa és a forma felületén fel
rágás keletkezik. A folyékony fémveszteséget 
jelentősen emeli, ha a  magok és a form ák egyes 
részeiről összerakáskor sokat távolítanak  el, ez 
felesleges többlet m ellett megváltoztatja az önt
vény m éreteit is.

A felsorolt veszteségek mind az előírt tech
nológiák be nem tartásának  következményei, 
ezért az anyagnorma számításakor nem  vehetők 
figyelembe.

A gyártmányok anyagnormázásakor a mű
szaki szervek által utalványozott anyagmennyisé 
get kell figyelembe venni, amelyet az üzem tonna
tervének legyártásához biztosítanak. A fent ne
vezett, m eg nem engedett veszteségekhez azonban 
a központi szervek anyagot nem biztosítanak, 
sőt szigorúan előírják a felhasználás mértékét, 
így a selejt és egyéb veszteségek leszorítása első
rendű érdeke az üzemnek.

Anyagtakarékosság a könnyen leválasztható 
táplejek használatakor

Az öntészeti gyakorlatban a tápfejeknek az 
öntvényről való leválasztása rendszerint gépeken, 
fűrészgépeken stb. történ ik . Ezek a  munkálatok 
jelentős idő- és anyagveszteséggel járnak és
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ezenkívül különleges berendezést és felszerelést 
igényelnek.

A tápfejeknek az öntvényről való leválasz
tá sa  fáradságos m unka E probléma megoldása 
aktuális és időszerű. Az irodalom különböző lehe 
tőségeket említ, m int a könnyen leválasztható 
(leüthető) tápfej módszerét. A könnyen leválaszt
ható  tápfejek használata nagyon gazdaságos, 
jelentősen megrövidíti az öntvény elkészítését, 
lehetővé teszi az anyaggal és munkaerővel való 
takarékosságot, ezért igen nagy népgazasági jelen 
tőségű .

A tápfejeknek az öntvényről való legegy
szerűbb leválasztási módja azok letörése. A tá p 
fejnek az öntvényről való letörésekor törekednünk 
kell arra, hogy szembetűnően csökkentsük a tá p 
fejnek az öntvénytől való elkülönítés helyén a 
keresztm etszetet, azaz valamiképpen ezen a helyen 
le kell szűkíteni a tápfejet. A gyakorlatban ezt 
úgy oldjuk meg, hogy a tápfej és az öntvénytest 
közé választómagot helyezünk, amelynek nyílása 
a  tápfej táplálási közepének felel meg. Bármilyen 
alakú öntvényen lehet használni a fenti módszert, 
de előzőleg irodalmi adatok alapján kellő kísér
letekre van szükség az öntvények alakjának meg
felelően [4].

Üzemünkben a homokmagos dugattyúk és 
egyéb öntvények öntésekor ezt a módszert m ár 
egy éve használjuk. Réggebbi mérések alapján

G 35-ös dugattyú b ru ttó  sú lya ........... 14,06 kg
netto  sú lya ..............  12,32 kg
an y ag n o rm á ja ........  13,12 kg

Az új módszer szerint a tápfej és a dugattyú 
öntvény közé egy vékony, körkeresztmetszetű 
40 mm átmérőjű lyukkal ellátott homokmagot 
te ttü n k , amelynek közepén táp láltuk  az öntvényt 
folyékony fémmel. Kiszám ítottuk, hogy a homok 
választó mag használatával öntvényenként 13 dkg 
anyagot (alumíniumot) takarítunk meg. Vállalati 
viszonylatban évente kb. 40 000 db homokmagos 
dugattyú t és egyéb olyan öntvényt öntünk, ahol 
e módszert használni tudjuk. T ehát az évi meg
takarítás  a fenti tételből adódóan 5200 kg alu 
mínium, amelyet nem  kell anyagnormázni, de 
ugyanakkor energiát sem kell fordítani arra, 
hogy ezt a fémmennyiséget öntés céljára, megol
vasszuk. Ha figyelembe vesszük az olvasztási 
veszteséget is, akkor azt kapjuk, hogy nemcsak 
az 5200 kg-ot takaríto ttuk  meg, hanem  az átlagos 
veszteséget (6%) figyelembe véve még 312 kg 
alumíniumot is. H a figyelembe vesszük a te r 
melői árak rendezésekor kialakult árakat, akkor 
9672 F t a m egtakarítás. De figyelembe kell 
vennünk azt is, hogy az 5200 kg alumíniumot más 
gyártm ányok programozásához tud juk  felhasz
nálni. A leválasztható tápfejet szórványosan, de 
nem  minden termékre, más öntödében is hasz 
nálják  esetenként. Általános bevezetésekor nép- 
gazdasági szinten igen komoly m egtakarítás jelent
kezne a könnyűfém öntészetben is. Könnyen 
leválasztható tápfejekhez használt választómagok 
főbb méretei a tápfej átmérő függvényében az 
1. táblázatban láthatók.

1. táblázat

T ápfejek  
á tm érő je , 
m m -ben

N y í lá s  
á tm é r ő ,  
m m - b e n

Lem ez
v a s ta g 

ság,
m m -ben

T á p f e je k  
á tm é r ő je  
m m - b e n

N yílás  
á tm é rő , 
m m -b en

L e m e z 
v a s ta g 

ság
m m -b e n

50-ig 30 6 101— 120 46 11
51—  60 32 e 121— 140 52 12
61—  70 34 7 141— 160 58 13
71—  80 36 8 161— 180 64 14
81—  90 38 9 181— 200 70 15
91— 100 4 0 10

A technológia fejlődésével elérhető 
veszteségcsökkentés

Az anyagnormázás könnyűfém öntvények 
gyártásakor az elmúlt 20 év a la tt sokat fejlődött. 
Ez alatt az öntészetben világviszonylatban új 
technológiákat vezettek be.

A vákuum öntés hazánkban még újszerű 
eljárás, am ellyel ma még csak kísérleti alapon 
foglalkozik a  Vasipari K u ta tó  Intézet és egy-két 
üzem. A jövőben ez a módszer az öntészetben, 
így a könnyűfém öntészetben is, teret fog hódí
tani. A vákuumöntés lényege abban áll, hogy a 
keletkezett gázokat már az olvasztáskor elszívják 
és esetleg az öntőformából is. így a selejtjelen- 
ségek egész sorát szüntetik meg. Ilyenkor az 
öntvényt táp láló  rendszereket is kisebbre lehet 
méreteztetni, ami által az anyagnormákat is 
megfelelően fejleszteni lehet. Ha az öntés is 
vákuumban történik, akkor a  gázelszívást haj
lékony csővel végzik, am ely egy-egy vákuum- 
szivattyúval v an  összeköttetésben. Ezeket a  csö
veket a fém kiöntése e lő tt össze kell kapcsolni 
a  formaszekrénnyel, az öntvény megdermedése 
u tán  pedig széjjel kell kapcsolni őket. Az elszívás 
történhet az alsó vákuumkamrákon át, esetleg 
fémből vagy kerámiából készített kam rákon ke
resztül, am elyeket a formaszekrényben helyez
nek el és am elynek nyílásuk van a formaszekrény 
felületén.

Az irodalm i adatok alap ján  nézzük meg, ha 
félvákuumos (csak az öntés történik vákuumban) 
módszerrel a magból elszívnánk a gázt, m it ered
ményezne ez az anyagnormázás terén [3] :

Kényes, nagy öntvény esetében :

B ru ttó s ú ly .........................  70,0 kg
N ettósúly .........................  52,0 kg
Anyagnorma .............   56,2 kg
A táp lá ló  rendszer súlya . 18,2 kg

Ugyanakkor a vákuumöntéssel 9,1 kg-ra, 
azaz 50%-ra csökkentett tápfe j is elégséges ahhoz, 
hogy a különböző, különleges belső kiképzésű 
öntvény teljesen tömör, gázzárványmentes, vala 
mint szívódásmentes legyen. Ugyanakkor a  meg
munkált öntvény  súlyát 40,5 kg-ra lehetne csök
kenteni. H a figyelembe vesszük, hogy a 70 kg-os 
bruttósúly esetén  6% veszteség 4,2 kg-ot jelent, 
ugyanakkor a  tisztítási és forgácsolási veszteség 
szintén 6% (am i csak részben térül meg), te h á t az 
összes veszteség mintegy 9% , ami 6,3 kg-nak 
felel meg. E nnek  értéke 195,30 Ft, a megmunkálási
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és energiából adódó többletköltségről nem is 
beszélve.

A fél-vákuumos berendezést, amelyet v áz 
la tosan  ism ertettünk, házilag bárm ely jól fe l 
szerelt gépműhely el tudja készíteni, sőt nagyobb 
öntödei megmunkáló műhelyeik segítségével m a 
guk is el tudják készíteni. A berendezés oly egy 
szerű, hogy az elkészítési költségek már az első 
év lejártával csak az anyagmegtakarításból am or 
tizálódnak, nem beszélve a jelenleg elég nagy 
selejtről.

Optimális tápíej meghatározásával 
elérhető veszteségcsökkentés

1959 előtt a könnyűfémöntödékben az anyag- 
norm ázás átalában csak a tápfe jre  jutó anyag 
mennyisége viszonylagos megállapítására te rjed t 
ki. A cél ugyanis az, hogy megtaláljuk az egyes 
öntvényfajtákhoz a  tápfej optim ális méretét. 
A tápfej csökkentésével csökken a  fémveszteség és 
a költségek is, m ivel kisebb anyagmennyiséget 
kell megolvasztani.

A tápfej sú ly á t öntési eljárásonként állapít 
ju k  meg. Különös jelentősége van ennek a homok- 
öntészetben és kokillaöntésben. Ezekre az öntési 
eljárásokra vonatkozó tápfej viszonylagos súlyát, 
optimális nagyságát a 2. és 3. áb ra  szemlélteti.

2. ábra. A  tápfej sú ly a  a tisztított a lu m ín iu m  homok
öntvény súlyához viszonyítva súlykategóriánként

Az ism ertetett diagramok több  száz üzemi 
mérés eredményeiből származnak, amelyeket az 
é rin te tt vállalatok műszaki gárdája közösen k é 
s z íte tt el és v ita to tt meg.

A nyers öntvény súlyát összehasonlítjuk a 
tápfe jje l növelt b ru ttó  öntvénysúllyal. A hiper 
bolikus sáv tartalm azza a mérési eredményekből 
k a p o tt szélső értékeket. A vastagon kihúzott görbe 
ábrázolja az interpolálással kapo tt átlagos é rté 
keket. A római szám m al jelzett függőleges sávok 
képezik az egyes súlykategóriák határait. Az 
abszcisszán van a tisztíto tt öntvénysúly 0,05 kg- 
tó l 1,00 kg-ig logaritmikus léptékben feltüntetve, 
az ordinátán pedig a  százalékos öntvénykihozatal, 
ugyancsak logaritmikus léptékben.

A diagramot felhasználják a tápfej súlyának 
megtervezéséhez. Nézzünk egy példát : Megter-

3. ábra. A  tá p fe j súlya a tisztíto tt alum ínium  kokilla-
öntvény súlyához viszonyítva súlykategóriánként

vezendő egy 25 kg-os homoköntvényhez szükséges 
tápfej súlya, Ш. a tisztítatlan nyersöntvény bru ttó  
súlya. A 2. ábra  abszcisszáján a 25 kg-o t jelző 
függőleges vonal a görbét 30%-nál m etszi. Ez 
azt jelenti, hogy 25 kg nyers öntvénysúlyhoz 
hozzá kell adn i annak 30% -át a táplálásra. Tehát 
a bruttó súly

25 +  7,5 =  32,5 kg.

Ez egyben a példában felvett öntvényre vo 
natkozóan a  hideg betétet is jelenti. A diagram  
azt m utatja, hogy minél nagyobb súlykategóriába 
tartozó öntvényről van szó, a tápfej sú lyának az 
aránya a tisz títo tt öntvény súlyához képest á lta 
lában annál kisebb.

A diagram ok alapján tehát megállapítható 
a nettósúly alapján az öntvény bru ttósúlya 
és a tápfej viszonylagos értéke. Nagyon fontos, 
hogy a gyakorlati m unkában erre figyelemmel 
legyünk, hiszen így egyszerű módon elkerülhetjük 
a nagyobb anyagfelhasználást.

Az ism ertetett diagramokból következik és 
látszik, de matem atikai ú ton  is bizonyítható, hogy 
az öntvénysúly és a tápfej súlya között negatív 
korreláció van . Ez azt jelenti, hogy az öntvény 
súly növekedésével csökken a  tápfej viszonylagos 
súlya. Ez a  korreláció az alábbi képlet alapján 
számítható :

L dx • dy

71 • Óx • Öy
ahol dx =  az öntvénykátegóriák eltérésének 

m értéke az átlagos öntvénysúlytól, 
dy — a  tápfej viszonylagos súlyának

eltérése a tápfej átlagos súlyától.
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n — a vizsgált súlykategóriák száma, 
őj, =  a tápfej súlyának szórása az átlag  

körül,
áx =  a súlykategóriák szórása az átlag 

körül.

Ilyen alapon számolva a  homoköntvények 
korrelációjának mértéke — 0,65. Ez azt je len ti, 
hogy ha 1 kg-mal növekszik az öntvény súlya, 
akkor a tápfej viszonylagos súlya 0,2%-kai csök 
ken. Hasonló eredményt kapunk  kokilla ö n tés 
kor is.

Összefoglalás

Megállapítható, hogy könnyűfémöntödék- 
ben nagyon sokféle lehetőség van  az anyag taka 
rékosságra. A tanulm ányban elemzett problém ák 
minden könnyűfém öntödében napirenden levő 
kérdések. Ezek megoldása, figyelemmel kísérése 
nagyban hozzájárulhat a könnyűfémöntödék g az 
daságos m unkájának javításához.

Nagyobb darabszámú homoköntvény esetén 
az Egyesületnek a KGM illetékes szerveivel b iz o tt 
ság keretében meg kellene vizsgálni annak leh e 

tőségét, hogy milyen nagy  szériában ö n tö tt ho
moköntvényeket volna gazdaságos kokillába ön
teni. Ez a  bizottság főleg üzemi szakemberekből 
állhatna. Ugyanakkor a  nagyipari államok példája 
nyomán sürgősen létre kell hozni a Vasipari Ku
tató In tézetben egy fémöntészeti kísérleti kutató 
részleget megfelelő k u ta tó  gárdával, ehhez szük
séges berendezéssel, azért, hogy elsősorban a 
könnyűfém öntészetben fennálló sok problémát 
megoldják. (Pl. az egyes öntvényfajták kokilla- 
öntésének kikísérletezése). Ez a gárda a  fémönté
szeti új technológiai eljárások bevezetésében és 
kikísérletezésében is igen nagy szerepet vállal
hatna. Tevékenységük a  ráfordított költségeket 
sokszorosan behozná m ár akkor is, ha csak 1/2% 
selejt csökkenést tudnának  eszközölni évenként.
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Az öntészet helyzete és fejlesztési irányai
H A R G I T A  Y S Á N D O R

Öntödéink foglalkoztatása közvetlenül az el
lenforradalmi események után csak úgy volt 
biztosítható, hogy öntvényszállításokat vállaltunk 
a baráti országok felé. Iparunk gyors fejlődése 
azonban rövid idő a la tt annyira megnövelte az 
öntvényszükségletet, hogy az egymagában is 
biztosította öntödéink foglalkoztatását.

A mezőgazdaság gépesítése, az öntözéses 
gazdálkodás terjedése sok magigényes, kis és 
közepes súlyú öntvényt követel az öntödéktől és 
ezen a területen máris akadozik a szükségletek 
kielégítése. Az igények pedig tovább fokozódnak, 
kielégítésüket biztosítani kell, azért nem  lesz 
érdektelen, ha egyrészt az t vizsgáljuk meg, mi 
gátolja m a az öntödék teljesítményének növelé
sét, másrészt azt, hogyan lehet a teljesítm ényt 
fokozni a leggazdaságosabban.

Az iparigazgatóságok önellátásra irányuló 
törekvése kétségtelenül gátolja az öntödék telje
sítményének növelését, m ert lehetetlenné teszi 
az egészséges profilozást. Ennek az állapotnak a 
következménye az, hogy pl. a Ganz—Mávag 
vasöntödőjében 25 tonnás daru alatt 80 kg-os 
öntvényeket gyártanak, és ez nem egyedülálló 
jelenség. Ma azért is gyártunk még kézi formá
zással sok olyan öntvényt, amit gépi formázással 
termelékenyebben és gazdaságosabban lehetne 
előállítani, m ert egy-egy öntödében kicsi a gyár
tandó darabszám és em iatt nem gazdaságos 
géppel elkészíteni a darabokat. Profil tisztítás 
után a leöntésre kerülő darabok összevonásával 
semmi akadálya sem lenne a gépi formázásnak 
és a teljesítmény növelésének.

Csökkenti az öntödék teljesítményét az a 
helytelen gyakorlat is, hogy egyes öntödékben 
a forma- és magszárítókemencéket a  formázó
területre telepítették, bár ezt a munkafolyamat 
nem követelte meg. V itathatatlan, hogy a  szárító- 
kemencék kitelepítésével vagy megszüntetésével 
formázóterületet lehetne felszabadítani és növelni 
lehetne az öntödék teljesítményét.

Igen sokat tehetnek az öntödék dolgozói a 
termelékenység növelése és az önköltség csökken
tése érdekében a selejt csökkentésével. Csak 1%-os 
selejtcsökkentés évi több ezer tonna többtermelést 
jelentene. A fizikai és műszaki dolgozók össze
fogásával ez a célkitűzés reálisan megvalósítható.

Az öntvények méretpontosságát és ezzel 
kapcsolatban a megmunkálási ráhagyások csök
kentését a szárított formázással szemben inkább 
a nedves formázás biztosítja és ugyanakkor lénye
gesen termelékenyebb is a  szárított formázásnál. 
Ez a magyarázata annak, hogy a felszabadulás 
utáni időszakban, amikor az öntvényszükséglet 
hirtelen megnőtt, egyre bátrabb kezdeményezé
sek születtek és sok olyan súlyú és terjedelmű 
öntvényt öntöttünk nedves formában, amikről 
korábban az volt a szakemberek véleménye, hogy 
csak szárított formákban önthetők a megkívánt

minőségben és megengedett selejttel. Kétségtelen, 
hogy az alapfeltételt, a megfelelő szilárdságú és 
jó gázátbocsátó formázóhomokkeveréket b iz to 
s ítan i kellett és gondoskodni kellett a hom ok 
keverék állandó minőségben való előállításához 
szükséges homokelőkészítő berendezésekről is. E zek  
a  beruházások azonban kifizetődtek és a tovább i 
ak b an  is biztosítani kell, hogy az öntödék m inél 
fokozottabban elterjeszthessék nemcsak a n e d 
ves formázást, hanem a felületileg szá ríto tt 
nedves formázást is.

Apró és közepes nagyságú, méretpontos és 
sim a felületű öntvények előállítására egyik leg 
gazdaságosabb módszer a gépi formázás. P on tos 
formaszekrények és mintaberendezések, állandó 
és jó  minőségű homok, valam int fegyelmezett 
m unka a jó eredmény alapfeltétele. Külföldi 
tapasztalatok is ez t bizonyítják.

A felületileg szárított nedves formázással 
k é t tonnánál nagyobb súlyú, sok felületen m eg 
m unkált szerszámgépöntvényeket is öntünk mé- 
retpontosabban és kisebb selejttel, mint száríto tt 
formázással. Erre a  módszerre azért is át ke lle tt 
té rn i, mert az egyik legnehezebb és legegészség
telenebb öntödei munkafolyamatnak, az ö n tv é 
nyek  formaszekrényből való kiverésének gépesí
tése  csak ilyen formázási módszerrel valósítható 
meg. Tökéletesítésre szorul nálunk a felületi szá 
r ítás , amit nemzetközi viszonylatban általában 
a m unkafolyam atba épített vízszintes elrendezésű 
folyamatos működésű szárítókemencékkel oldottak  
meg. Meleg levegővel működő, hordozható szárító- 
berendezésekkel is megoldható a  felületi szárítás 
és mindig a helyi viszonyok szabják meg, m elyik 
módszer választása előnyösebb. A jó működés 
azonban alapfeltétel !

A nedves és felületileg szárított nedves 
form ázást acélöntvények előállítására is h asz 
náljuk , de eredményeinket az acélöntés területén 
fékezi az a körülmény, bogy nem  rendelkezünk 
olyan tűzálló kvarchomokkal, m int pl. a cseh 
szlovák acélöntödék. Szakembereink tapasztalatai 
szerin t Csehszlovákiában (Tíinec) több tonnás 
töm ör acélhengert is gyártanak nedves formában 
és a  leöntött darabok alig szorulnak tisztításra. 
K ívánatos és szükséges, hogy az albertfalvai 
homokelőkészítőgyár a geológusokkal együttm ű 
ködve igyekezzen olyan acélöntödei hom okot 
biztosítani, amivel legalább m eg lehet közelíteni 
a nemzetközileg elért eredményeket.

Ugyancsak a  szárított formázás kiküszöbölé
sét segíti elő a  cementkötésű forma- és m ag 
készítés is. Ezt a  formázási módszert« eddig csak 
a Csepeli Vas- és Acélöntödékben használták, 
de o t t  is inkább csökkent a felhasználási területe. 
A szárítás kiküszöbölése mellett a  daruk igénybe 
vétele is kisebb, m ert a formák a  formázóterüle 
ten  maradnak a kötés ideje a la tt . A kötés ideje 
álta lában  24 óra, fagypont körüli hőmérsékleten
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azonban 48 óra is kevés. Az öntödék fűtéséről 
azonban az o tt dolgozó m unkások egészségvédelme 
érdekében is gondoskodni kell, tehát az előfeltétel 
biztosítása nem jelent kü lön  terhet.

Szakembereink több előadást ta r to t ta k  a 
cement kötésű formázásról, számos közlemény is 
napvilágot lá to tt, a gyorsíto tt kötésű, ún. „Zemo- 
plaszt” eljárást is ism ertették, csak az eljárás 
gyakorlati bevezetése és elterjesztése halad  csiga- 
lassúsággal.

Az NDK-ban a magdeburgi Ernst Thälm ann 
művek vasöntödéjében m inden nedves formában 
nem önthető  vasöntvényt cementkötésű formá
ban cement kötésű m aggal öntenek. A még le 
nem bon to tt szárítókemencék tanúskodnak arról, 
hogy eredetileg mind a form ákat, mind a magokat 
szárították. H a minőségi és gazdaságossági szem
pontból a cement kötésű formázás és magkészítés 
nem vált volna be, bizonyára visszatértek volna 
a régi gyártásmódra, m ert a rra  minden berendezé
sük megvan. Üj homokot a  darab nagyságától 
és falvastagságától függően néhány cm vastagság 
ban csak héjként használnak, a kivert homokot 
pedig minden előkészítés nélkül belapátolják a 
forma és mag belsejébe. A homok gazdaságos 
felhasználása tehát nem lehet probléma nálunk 
sem. Figyelembe kell venni még azt is, hogy ezzel 
a módszerrel méret pontosabb és tömörebb öntvé
nyeket lehet önteni, m int szárított form ában.

A vízüveg—szénsav kötésű forma és mag- 
készítő eljárás is megfelelő a szárítás kiküszöbö
lésére, és termelékenyebb is a cementkötésű el
járásnál, m ert a kötés p illanatok alatt végbemegy. 
Szakembereink erről az eljárásról is sokat cikkez
tek az elm últ évek folyam án, mégis mindössze 
annyi tö rtén t, hogy egy-két öntödében bevezették 
az eljárást és használják.

Az 1957-es brünni ipari kiállításon apró, 
méretpontos öntvények form áit gépi formázással 
is elkészítették vízüveg— szénsav kötésű homok
ból, annak igazolására, hogy  héjformázás helyett 
is használható az eljárás. Az NDK-ban já r t  szak
emberek szerint ott igen elterjedten használják a 
vízüveg és szénsav kötésű formázási m ódszert és 
az irodalom is arról számol be, hogy felhasználási 
területe egyre bővül. H a nálunk azért nem  tud 
terjedni, m ert nem biztosíto ttak  az alapfeltételek, 
meg kell teremteni mielőbb, mert a m i öntő- 
iparunk sem mondhat le az eljárás előnyeiről.

Nagy sorozatú, m érethű  öntvények formái
nak és m agjainak előállítására igen jó eljárás a 
héjformázás. Az így g y á rto tt öntvények méret- 
pontossága, felületi minősége olyan, a m it más 
homokformázási módszerrel legfeljebb csak meg
közelíteni lehet. Szakembereink elég gyorsan fel
ismerték az eljárás előnyeit és ma aránylag  sok 
öntödében készítenek héj form ákat és héj magokat . 
Ha azonban azt vizsgáljuk, hogy a berendezéseket 
és a tapasztalatokat elég gazdaságosan használ
ják-e fel, bátran megállapíthatjuk, hogy nem. 
A túlságos szétaprózás nem  segíti elő a  berende
zések és a tapasztalatok gazdaságos kihasználását. 
Egészségesebb viszonyokat lehetne terem teni meg
felelő profilozással és an n ak  alapján a berendezé
sek és szakemberek jó csoportosításával.

Nagy sorozatban előállítandó és főleg nehezen 
megmunkálható, erősen ötvözött méretpontos vas- 
és acélöntvények gyártására jól bevált eljárás 
a precíziós öntés. E z t a módszert is sok öntöde 
bevezette, de profilozással és a  berendezések és 
szakemberek jobb csoportosításával nemcsak fo 
kozni lehetne a teljesítményt, hanem  jobban és 
gazdaságosabban is ki lehetne használni a be 
rendezéseket.

Nálunk a precíziós öntés viaszkiolvasztásos 
módszere terjedt el. Nemzetközi viszonylatban 
azonban több m ás'm ódszert is használnak. Ilye 
nek : a műanyagból készített m intákat kiégetik 
a formából, a viaszm intákat k ioldják a formából, 
norm ál hőmérsékleten higanyt öntenek a m inta  
kokillájába, megfagyasztják, elkészítik a form át 
és a  higanyt norm ál hőmérsékleten megfolyósítva 
k iöntik  a formából ; megfelelő kötőanyaggal üveg 
porból készítik el a  mintát és a  formát 10— 15 
perc alatt kiégetik a kiolvasztásos módszernél 
szükséges 8—10 ó ra  helyett.

A szakirodalomból más olyan formázó m ód 
szerek is ismertek, amelyek segítségével igen nagy 
pontosságú öntvényeket lehet előállítani.

Ilyenek az Angliában kifejlesztett Schaw- 
elj árás,aNyugat-Németországban kidolgozott „G ” - 
eljárás.

Színesfémek öntésére bevált a  gipszformázó 
eljárás : a gipszformák szárítás és kiégetés u tá n  
önthetők. Mindegyik módszernek megvan a gaz 
daságos felhasználási területe és öntödéink fejlesz
tésekor ezekre is figyelemmel kell lenni.

Nemzetközi viszonylatban egyre inkább te r 
jed az alakos vasöntvények és kisebb mértékben 
acélöntvények gyártása  fémformában, kokillában. 
Ez a  módszer vas- és acélöntödéinkben, néhány 
különleges öntvény kivételével, alig nyer alkal 
m azást. Helyes lenne megvizsgálni, van-e olyan 
sorozatban is g y á rto tt öntvényünk, amit kokillá 
ban  gazdaságosabban lehetne előállítani, m in t 
homokformában. A kokilla öntéssel előállított 
darabok mérethűbbek és tömörebbek, mint a  
homokformába öntöttek.

Túlzásba esni azonban hiba lenne, mert csak 
a jó l gépesített kokillaöntés gazdaságos, ahhoz 
pedig sorozatgyártás szükséges. A nem kellő 
m ódon vagy rosszul gépesített kokillaöntés gaz- 
daságtalanabb a  gépi formázással készített hom ok 
öntésnél.

Műszakilag eléggé elhanyagolt területe az 
öntödéknek a magkészítés és tisztítás. A m agokat 
még m a is túlnyom óan kézzel készítjük. Nem zet
közi viszonylatban ezen a területen elég nagy a  
lemaradásunk. Szakembereink közvetlen tapasz 
ta la tbó l és a m űszaki irodalomból is ismerik a 
külföldön elért legjobb eredményeket, eddig azon 
ban  kevés tö rtén t a lemaradás felszámolására.

Néhány öntödében apró és közepes m agok 
készítésére több maglövőgépet állíto ttak  üzembe, 
vízüveg és szénsav kötésű magkeverék felhaszná
lásával, de azokon még komoly gyártás nem folyik. 
Irodalm i adatok szerint azonban nemcsak v íz 
üveg és szénsav kötésű homokkeverékből, hanem  
egyes mfigyantaféleségekkel kevert magkeverék
ből is sorozatban készítenek m agokat maglövő-
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gépekkel és azokat infravörös vagy nagyfrekven 
ciás szárítóberendezésekben néhány perc a la tt 
megszárítják. Megfelelő m űgyantát még nem 
gyártunk, egyelőre tehát helyesebb a vízüveg és 
szénsav kötésű homokkeverékkel folytatni a  kí
sérleteket, illetve a győri Wilchelm Pieck gyár 
acélöntödéjében szerzett tapasztalatokat haszno 
sítani m indenütt, ahol arra szükség van.

Nagyobb magokat kézi munka helyett ,,Ta- 
bor”-rendszerfí rázógépekkel vagy homokröpítő 
gépekkel lehetne készíteni. V an ilyen vonatkozás 
ban is tapasztalatunk, csak bátran kell felhasz 
nálni.

Az öntvénytisztítás —  főleg nagyobb dara 
boknál — m ind  a vas-, m ind  az acélöntödékben 
ma még túlnyom óan kézi erővel történik pneum a 
tikus bontó és faragó kalapácsokkal. Munka köz
ben az öntvényen levő p o rt a  pneumatikus szer
számról leszerelt tömlővel szokták lefújni. Ezzel 
az amúgy is poros levegőt még porosabbá teszik 
s növelik a szilikózis veszélyt. Kívánatos lenne a 
tisztítóműhelyekben az eddiginél sokkal nagyobb 
mértékben á tté rn i a nedves tisztításra, m ert ezzel 
nemcsak a levegő portartalm át lehetne m inim á 
lisra csökkenteni, hanem a  formázóhomok rege
nerálását is meg lehetne oldani. Tiinec-ben és 
Witkovic-ban az acélöntvényeket is vízsugárral 
tisztítják. Homokfúvók h e ly e tt acélsörétes fúvók 
használatával is csökkenteni lehet a szilikózis 
veszélyt.

Népgazdaságunk a felszabadulás u tán i idő 
szakban sok száz millió fo rin to t fordított meglevő 
öntödéink fejlesztésére, gépesítésére és új öntödék 
létesítésére. A statisztikai adatok szerint nem 
csak az ú jonnan létesített öntödék, hanem a  régi 
öntödék gépei és berendezései is kevés kivétellel 
újabb beszerzésűek. Népgazdaságunk tehát sokat 
áldozott az öntödék gépesítésére, az öntödék 
teljesítménynövekedése azonban nincs arányban 
a ráfordítással. Statisztikai adatok szerint főleg 
a kis öntödék gépeire fo rd íto tt összeg bizonyult 
rossz befektetésnek, mert ezek a gépek nincsenek 
megfelelően kihasználva. A kis öntödék egy részé 
ben az im port koksz és nyersvas felhasználása 
sem gazdaságos és helyesebb le tt volna megfelelő 
teljesítőképességű nagyobb béröntödéket létesí
teni a sok kis apró öntöde helyett.

A nagy öntödék gépesítésének kihasználását 
illetőleg is m ég jelentős tarta lékok  vannak. Négy 
szürkevas öntöde kapott konveyort : ezek közül 
három napi egy műszakban eléggé kihasznált, 
a  negyedik —  a BVK öntödéjében különféle 
okok m iatt eddig nagyon gyengén m űködött. 
Mielőbbi gazdaságos kihasználása fontos nép- 
gazdasági érdek és segítené a  kis és közepes nagy 
ságú öntvényszükséglet kielégítését is. Megfelelő 
profilozás esetén megfontolandó ezeknek a  kon- 
veyoroknak k é t műszakos üzemeltetése, m ert 
újabb építkezés nélkül is lehetővé tenné a  vas- 
öntvénygyártás fokozását.

Vízvezetéki nyomócsöveket, radiátorokat, fü r 
dőkádakat egyre nagyobb sorozatban kell ön te 
nünk, és ha a  hazai gyártást összehasonlítjuk a 
külföldivel, m eg kell állapítanunk, hogy m ind 

három öntvényfajtánál elég elavult módszerrel 
folyik a  gyártás. A vízvezetéki nyomócsöveknek 
Ardelt-rendszerű gyártása  függőleges helyzetű, 
szárított homokformában ötven évvel ezelőtt 
korszerű volt, ma azonban már tú lhaladott és 
főleg egészségvédelmi szempontból kifogásolható, 
mert a  sok por és fü s t tönkreteszi a dolgozók 
egészségét. Az iparilag fejlett állam okban már 
az első világháborút követő évtizedben áttértek 
a vízvezetéki nyomó- és lefolyócsöveknek centri
fugális eljárással való készítésére. Vízzel vagy 
levegővel hűtött acélkokillákban vagy homok
béléses kokillában gyártották és gyártják a 
nyomócsöveket. Megfontolandó, hogy a járatos 
méretű csövek gyártására mielőbb vezessük be 
a centrifugál öntést.

Legújabban — irodalmi adatok szerint — 
az 500 mm  0  -n felüli csöveket folyamatos öntéssel 
állítják elő nemcsak sima kivitelben, hanem 
tokkal is.

Szakembereink közvetlen tapasztalata  és iro
dalmi adatok szerint is a nagy sorozatban gyár
tásra kerülő radiátorokat és fürdőkádakat kül
földön automatikus formázóberendezésekkel gyárt
ják. A  fejlesztés során ezeket a tapasztalatokat 
feltétlenül figyelembe kell venni és nem  szabad 
olyan megoldást választani, ami nemzetközi vi
szonylatban eleve elavult.

K is sorozatú vagy egyedi gépöntvények gépi 
formázására nemzetközi viszonylatban igen el
térj ed ten  használják a  homokszórógépeket, Sands- 
lingereket. Ez a módszer idehaza eddig nem tudott 
u tat törn i, pedig sok öntödénkben meg volna a 
létjogosultsága. Érdem es lenne ezt a  kérdést 
alapos vizsgálattal tisztázni, mert elég sok köz
vetlen tapasztalatról számoltak be szakembereink. 
Ezt a  formázási m ódszert nemcsak a nyugati, 
hanem a baráti országok öntödéi is elterjedten 
használják és az eddigi sikertelen hazai kísérlete
ket vagy a berendezés'hibái, vagy a meg nem felelő 
homokkeverék, vagy személyi okok idézték elő. 
Tárgyilagosan nem lehet állítani, hogy rossz a 
módszer, amikor a nemzetközi tapasztalatok az 
ellenkezőjét bizonyítják.

A vas- és temperöntödéknek eléggé, elhanya
golt terü lete  a kupolóüzem is. A vasa t hidegszeles 
kupolókban olvasztjuk és csak legutóbb indult 
meg egy-egy forrószeles kupoló. Forrószeles kupo- 
lóban kevesebb olvasztó koksszal is forróbb vasat 
lehet nyerni és ezt a szempontot több  figyelemre 
kell m éltatni, mint eddig tettük. A kisebb szi
lícium- és mangánleégés is tetemes megtakarítást 
jelent. A kupolóüzemek gépesítése is igen el
m aradt, sok a nehéz fizikai munka, különösen az 
anyag előkészítésekor és az adagoláskor, amit 
a fejlesztés folyamán feltétlenül csökkenteni kell.

Temperöntvény gyártásunkat illetően meg 
kell állapítani, hogy korszerű hőkezelő kemencénk 
egyáltalán nincs és a  hőkezelés ideje egyrészt az 
összetétel tág határok között való változása, más
részt az elavult hőkezelőkemencék m iatt igen 
hosszú. Gyakorlatilag túlnyomórészt fehér és 
feles tem peröntvényeket állítunk elő, fekete tem
peröntvény gyártásunk csak kísérleti jellegű.
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Kupolókemencében meglehetősen nehéz azt a 
szűk összetételi h a tá rt tartani, am i előfeltétele 
a  minőségi fekete temperöntvény gyártásának 
és a rövid hőkezelésnek, amiről vagy közvetlen 
tapasztalatok, vagy irodalmi adatok  alapján tudo 
m ásunk van. Mezőgazdasági gépeinkhez és teher 
autógyártásunkhoz viszont sok o lyan acélöntvényt 
használunk fel, am it minőségi fekete temper- 
öntvényből kisebb súllyal és költséggel is elő 
lehetne állítani. Temperöntvény gyártásunk fej
lesztésekor főleg a fekete tem peröntvénygyártás 
nemzetközi eredményeit feltétlenül figyelembe 
kell venni.

Mai tem peröntvénygyártásunkra igen jellemző 
a  következő példa : a kisvárdai öntöde termékét 
Salgótarjánban hőkezelik, Csepelen megmunkál
ják  és a selejt ismét Kisvárdára kerül vissza. 
Ilyen  állapotot csak kényszerhelyzetben lehet 
m egtűrni, de mielőbb gondoskodni kell annak 
megszüntetéséről.

Acélöntödéink gépesítésére ugyancsak sokat 
áldozott népgazdaságunk : a csepeli gépesített 
acélöntöde kihasználása jónak m ondható, de ebben 
is van  még tartalék.

A pártkongresszus határozata szerint a kö 
vetkező ötéves tervünk végrehajtásakor elsősor
ban a technológiák fejlesztésével kell feladatainkat 
megoldani és ez természetesen az öntőiparra is 
vonatkozik. Az öntödei technológiák fejlesztésével 
kapcsolatban gondoskodni kell azonban arról is, 
hogy a felmerülő tudományos kérdések megoldást 
nyerjenek. A Vasipari K utató In téze t keretében 
m űködő öntödei osztály eddig főleg csak vas- és 
tem peröntvények és elvétve az acélöntvények 
problémáival tu d o tt foglalkozni. A színesfém 
öntészet nem is ta rtozo tt hozzá. Ennek az álla 
po tnak  a fenntartása az öntészet fejlődése szem
pontjából egyáltalában nem kívánatos. A Vasipari 
K u ta tó  Intézet öntödei osztályát az öntészet min 
den ágát átfogó szervvé szükséges fejleszteni, 
de nem szabad vízfejet létrehozni. Az osztály a 
jövőben ráháruló feladatokat m ai létszámával 
és felkészültségével megoldani nem  lesz képes, 
ezért szükséges lenne olyan mérvű megerősítése —  
főleg minőségi munkaerőkkel —, hogy az öntészet 
m inden kérdésével foglalkozni tud jon  és meg 
tu d ja  adni a szükséges tudományos támogatást 
a felmerülő kérdések megoldásához. Vannak üzemi 
k u ta tó  és kísérletező csoportok is. Azok munkájá
ban  azonban a m últban sokszor túltengett az 
öncélúság, tehát jobban össze kell hangolni mun
k á ju k a t a kutatóintézeti munkával és akkor az 
eredmények is jobbak lesznek.

Összefoglalásul a  következőket lehet rögzí
ten i : az öntödék teljesítményének fokozása érde
kében egészséges profilozást kell végrehajtani ; 
minél több formázó területet kell felszabadítani. 
Éves viszonylatban legalább 1% -kal csökkenteni 
kell a  selejtet : fejleszteni kell azokat a formázási

módszereket, amelyek lehetővé teszik a te ljesít 
mény fokozását, a méretpontosság növelését és a 
megmunkálási ráhagyások csökkentését. Fejlesz 
teni kell elsősorban a nedves formázást, a felületi 
leg szárított nedves formázást, a cement és víz
üveg—szénsav kötésű forma- és magkészítést.

Össze kell vonni a szétszórtan és éppen ezért 
sokszor rosszul kihasznált héj formázó és precíziós 
öntéshez ta rtozó  berendezéseket és szakembereket, 
mert ezzel az intézkedéssel a  berendezések gazda 
ságosabb kihasználásán kívül a termelékenységet 
is növelni lehet.

A meglevő konveyorok és görgősorok jobb 
kihasználása és szükség szerin t két m űszakban 
való üzemeltetése érdekében, össze kell vonni az 
azokon gyártha tó  öntvényeket és biztosítani kell 
a  második műszakhoz szükséges alapfeltételeket.

A vízvezetéki nyomó- és lefolyócsövek gyár 
tására további fejlesztés esetén a centrifugálöntés 
bevezetése alaposan megfontolandó.

A nagy sorozatban gyártásra  kerülő rad iá to 
rok és fürdőkádak formázásakor meg kell valósí
tani az autom atikus formázást.

Az egyedi és kis sorozatban gyártandó önt 
vények gépi formázásának lehetővé tétele érdeké 
ben biztosítani kell a homokszórógépek — Sands- 
lingerek —- üzemének gyakorlati elsajátítását 
olyan, elsősorban baráti állam ok öntödéiben, ahol 
ezt a formázó eljárást rendszeresen használják.

A magkészítés gépesítését a hazai viszonyok 
és sorozatnagyságok figyelembevételével m eg kell 
oldani. B iztosítani kell a kisebb magok sorozatos 
gyártásakor az infravörös vagy  nagyfrekvenciás 
szárítóberendezések felhasználását lehetővé tevő 
műgyanta beszerzését vagy gyártását. A tisz tító 
műhelyek teljesítményének növelése és a  szili
kózis veszély csökkentése érdekében a  nagy 
nyomású vízsugártisztítást és az acélsörétes tisz 
títóberendezések számát kell növelni.

Olvasztó koksz ellátásunk nehézségeit figye 
lembe véve, biztosítani kell a  forrószeles olvasztás 
bevezetését, és a kokszpocsékolás megszüntetése 
érdekében a  sok apró öntöde helyett nagyobb 
béröntödék létesítését.

Temperöntvénygyártásunk fejlesztéséhez el
sősorban a korszerű hőkezelés időfeltételeit kell 
megteremteni, és acélöntödéink tehermentesítése 
érdekében biztosítani kell a  minőségi fekete 
temperöntvénygyártás alapfeltételeit.

Az albertfalvai homokgyár lehetőleg hazai 
kvarchomokjainak felhasználásával olyan tűz 
álló kvarchomokot állítson elő az acélöntödék 
részére, amellyel megközelíthetjük a nemzetközi 
viszonylatban m ár elért eredményeket.

A technológiai módszerek fejlesztésekor fel
merülő tudom ányos kérdések megoldása érdeké 
ben a Vasipari Kutató In tézet keretében m űködő 
öntödei osztály t főleg minőségileg meg kell erősí
teni.
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Műszaki konferencia
(Moszkva, 1960. XI. 29— X II. 1)

A  m o szk v ai, D zerdzsinszk ij n e v é t  viselő T e c h n ik a  
H á z á b a n  m ű s z a k i k o n feren c ián  v e t t  rész t egy ö t t a g ú  
m a g y a r  k ü ld ö t ts é g .  T ag jai : S im o n y i Lajos (K G M ), 
a  k ü ld ö ttsé g  v e z e tő je ,  Budié László  (K G M TI), Volyuch  
Jánosné  (G a n z-M á v ag ), Temesi Sándorné  (KGM  I p a r g .  
é s  Ü zem feji. I n t . ) ,  Vörös Árpád  (C s. M. Vas- és  A c é l 
ö n tö d é k ).

A  K o n fe re n c ia  a  n a g y p o n to s s á g ú  ö n tv é n y g y á r tó  
e l já rá s o k  sz e rsz á m p ro b lé m á iv a l fo g la lk o zo tt.

P ro g ram ja  a  k ö v e tk e z ő k é p p e n  a la k u lt : h á r o m  
n a p o n  á t  14 e lő a d á s  h a n g z o tt e l ,  n ag y szám ú  k é r d é s  
é s  v á lasz  k ís é re té b e n .  L é n y e g é b e n  a  h é jfo rm á z á s , 
p rec íz ió s  ön tés , p ré sö n té s  és k o k i l l á b a  tö rté n ő  ö n té s  
sz e rsz á m k é rd é se it é r in te t té k  a z  e lh a n g z o t t  e lő a d á so k . 
T é m a  szerin ti m e g o sz lá s  a  k ö v e tk e z ő  v o lt :

1. О. V. P roszjanyik  : A  h é j fo rm á z á s  és m a g k é s z í 
t é s  m in tá i.

2. D. Sz. S zoszk in  : K o k i l lá k  és ta r to z é k a in a k  
tip iz á lá sa .

3. M . E. Jersov : K o k illá k  a lk a lm a z á sa .
4. A. Z .  R a m m  : A  k o k illá k  te rv e zé sén e k  és  a l k a l 

m a z á s á n a k  g y a k o r la ta ,  n a g y m é r e tű  A1 ö n tv é n y e k  
sz á m á ra .

5. V. K . B égéi : K is n y o m á s  a l a t t i  ön tésnél h a s z 
n á l t  fo rm ák  te rv e z é s e .

6. J . J . K a lcov : P recíz iós ö n té s  fé m fo rm á in a k  
te rv e zé se .

7. Sz. D. O rlov : P recíziós ö n té s  fo rm á in a k  g y a 
k o r la t i  a lk a lm a z á sa .

8. V. D. Ja n o vszk ij : P re c íz ió s  öntés f o rm á in a k  
te rv e z é se  k is s z é r ia g y á r tá s  e se té n .

9. P. A. K orotkov : F a f o rm á k  te rv ezésén ek  é s  a l 
k a lm a z á sá n a k  g y a k o r la ta  p re c íz ió s  ö n tv é n y g y á r tá s  
te rü le té n .

10. Sim onyi Lajos : N a g y p o n to s sá g ú  ö n tv é n y - 
g y á r tá s  p ro b lé m á i M a g y aro rsz ág o n .

11. A. Sz. D em in  : N y o m á s  a l a t t i  ö n tv é n y g y á r 
t á s  fo rm á in a k  te rv e z é s e  k is s z é r ia g y á rtá sh o z .
к  12. В. E. N a ftú lin  : N y o m á s  a l a t t i  öntés f o r m á i 
n a k  g y ártási t a p a s z ta l a t a  és a lk a lm a z á s a .

13. M. L . Zaszlavszkij : N y o m á s  a la tt i  ö n tv é n y -  
g y á r tá s  fo rm a te rv e z é s  k é rd é se in e k  m egoldása k ü l f ö l 
d ö n .

14. N . A . S u b in  : N y o m ás a l a t t  g y á r to tt  ö n t v é 
n y e k k e l s z e m b e n  tá m a s z to tt  te c h n o ló g ia i k ö v e t e l 
m é n y e k .

A  k o n fe re n c ia  te lje s  n y o m t a t o t t  an y a g a  m e g ta l á l 
h a t ó  a  T ec h n ik a  H á z á b a n  (Bp. V . S zab ad ság  té r  17).

S zere tn én k  k ie m e ln i n é h á n y  e lő a d á s t ,  am ely  v é le 
m é n y ü n k  sz e r in t k ü lö n ö sen  h a s z n o s  vo lt.

D. Sz. S zoszk in , a  m űsz. t u d .  k a n d id á tu s a , i s m e r 
t e t t e  a  k o k illa ö n té s  sz e rsz á m a in a k  tip izá lá sá ra  v o n a t 
k o z ó , a  S z o v je tu n ió  v a la m e n n y i ü ze m é b ő l ö s sz e g y ű j 
t ö t t  a d a to k a t. E n n e k  a  m u n k á n a k  az  elvégzése a l a 
p u l  szolgál a z  e l j á r á s  e lte r je d é sé re  a  S z o v je tu n ió b a n . 
(A z  a n y a g  te lje s  te rje d e lm é b e n  m e g ta lá lh a tó  a  C s . M. 
V as- és A c é lö n tö d é k  M űszaki F e j le s z té s i  O sz tá ly á n ).

M . E. Jersov : Ism e rte tte  a z  a lu m ín iu m  és  m a g 
n é z iu m  ö tv ö z e te k  k o k illáb a  tö r t é n ő  g y á r tá sá n á l h a s z 
n á l t  k o k illa b e v o n ó a n y a g o k  ö s s z e té te lé t ,  a  le h e ts é g e s  
se le jto k o k  e lh á r í tá s i  m ód já t.

V. K . Begel : N ag y m é re tű , 1— 2 m m  f a lv a s ta g 
s á g ú  a lu m ín iu m  és m a g n éz iu m  ö tv ö zetb ő l k é s z ü l t  
ö n tv é n y e k  g y á r tá s i  p ro b lém áit is m e r te t te .  F i lm v e t í 
té s s e l  k é t e re d e ti  m e g o ld ás t m u t a t o t t  be  :

a j  A  k é t  fo rm afe le t e g y ik  hosszabb  o ld a la  m en tén , 
c s u k ló sá n  k ap c so lják  ö ssz e . A lsó  részéb en  e g y  fém táro ló  
üreg  k e le tk e z ik  n y i to t t  á l la p o tb a n .  Ö s sz e z á rá s  közben 
a  tá ro ló b ó l  a  fo lyékony  f é m  n ag y  g y o rs a s á g g a l tö lt i  k i 
a  fo rm a  ü re g e it.

b)  V ék o n y fa lú  m a g o s  ö n tv é n y ek  fo rm á ib a  a  
fo ly é k o n y  fé m e t a la c s o n y  n y om áson  (0 ,2 — 0,6 atm ) 
n y o m já k  b e . A  fo rm a k i tö l té s e  a u to m a t ik u s a n  m eg 
s z ü n te t i  a  g áz  n y o m á sá t.

J .  J .  Kalcov, az  e g y i k  k u ta tó  in té z e t  képv ise lő je  
ré sz le te se n  ism e rte tte  a  p rec ízió s ö n té s n é l  h a szn á lt 
s z e rsz á m o k  gazdaságos fe lh a sz n á lá sá t, m e g h a tá ro z v a  
a z t a  sz é r ia n a g y sá g o t, a m e ly n é l m á r  k if iz e tő d ő  pl. 
tö b b  d a r a b o s  k o m p lik á lt m in tá k  a lk a lm a z á s a .

A z  e lő a d á so k  te lje s  te r je d e lm ü k b e n  k e r ü l t e k  ism er 
te té s re . A z  előadók a  le h e tő ség ek h e z  m é r t e n  a  kész 
ö n tv é n y e k k e l vagy a z o k  e g y e s  részeinek  b e m u ta tá s á v a l  
t á m a s z to t t á k  a lá  az e lő a d á s b a n  e lh a n g z o t ta k a t .

A  k o n fe re n c ia  i r á n t  ig e n  nagy  v o lt a z  é rd e k lő d és  a  
sz o v je t s z a k e m b e re k  k ö r é b e n .  E z t b iz o n y í t ja ,  h ogy  a  
ré s z tv e v ő k  k ö z ö tt je le n tő s  szám b an  v o l t a k  o lyanok, 
ak ik  a  m a g y a ro k n á l s o k k a l  nag y o b b  u t a t  t e t t e k  meg. 
T e rm é sz e te s e n  az é rd e k lő d é s t  leg inkább  a z  e lő a d á so k a t 
k ö v ető  é l é n k  v iták , v a l a m i n t  a  s z ü n e te k b e n  le fo ly ta 
to t t  k o n z u l tá c ió k  b iz o n y í to t tá k .  Ö röm m el n y u g tá z tu k , 
hogy S im o n y i Lajos á l t a l  ö ssz eá llíto tt, a  k o n fe ren c ia  
n a p i r e n d jé n  szereplő k é r d é s e k  m a g y a ro rs z á g i h e ly ze té 
ről, v a l a m i n t  a  v e lü k  k a p c so la to s  m e g o ld a t la n  vagy  
részb en  m e g o ld o tt  p ro b lé m á k ró l  szóló e lő a d á s t  n ag y  
é rd e k lő d é sse l fo g ad tá k  a  ré sz tv e v ő k . A lk a lm u n k  v o lt az 
e lő a d á ssa l k a p c so la tb a n  fe lm e rü lt  n a g y s z á m ú  kérdés 
k a p c sá n  m e g o sz ta n i —  a  t é m á b a n  szereplő  k é rd é s e k rő l—  
a  m a g y a ro rs z á g i t a p a s z ta l a to k a t  sz o v je t .k o lle g á in k k a l. 
K ü lö n ö s  é rd e k lő d é s t v á l t o t t  k i a  f é m k o k il lá b a n  tö rté n ő  
ö n tv é n y g y á r tá s s a l  k a p c s o la to s  m a g y a ro rs z á g i k ísérle 
te k  is m e r te té s e ,  v a la m in t  a  v ia sz m in tá k  m ű a n y a g b ó l 
k észü lt p ré s fo rm á já n a k  e lő á ll ítá s i ta p a s z ta l a ta i .

I ly e n  je llegű  k o n fe re n c iá k a t  e g y re  g y a k ra b b a n  
s z e rv e z n e k  a  S z o v je tu n ió b a n . E rre  a n n á l  in k á b b  szü k 
ség v a n ,  m iv e l  a  szo v je t ö n té s z e t  e lő tt a  7 é v e s  t e r v  a la t t  
a  k ö v e tk e z ő  a d a to k k a l  je llem ezhető  f e la d a to k  á ll 
n ak  :

J e le n le g  nyers h o m o k fo rm á b a n  a z  ö n tv é n y te r-  
m elés 8 7 % - á t  g y á r tjá k . T e h á t  csak 1 3 %  a  speciális 
ö n tv é n y g y á r tá s i  e l já rá s o k  részesedése. 1 9 6 5 -re  ez a  kép  
a  k ö v e tk e z ő k é p p e n  v á l to z ik  m eg  : a  sp e c iá l is  ö n tv é n y 
g y á r tá s i e l já rá s o k  az  ö n tv é n y te rm e lé s  2 6 % - á t  a lk o t 
já k . F ig y e le m b e  véve a z t  a  té n y t, h o g y  1966-ben a  
S z o v je tu n ió b a n  több  ö n t v é n y t  fognak  g y á r ta n i ,  m in t 
az U S A -b a n , a  25% -os ré sz e se d é s  igen n a g y  m en n y iség ű  
ö n tv é n y t  je le n t.

A  k é r d é s  m e g o ld á sá t a z o n b a n  s ü r g e tő e n  elő írják  
azok a  k ö v e te lm é n y e k , a m e ly e k  az ö n tv é n y e k e t  fel 
h a sz n á ló  ip a rá g a k  ré sz é rő l je len tk ez n ek , a  f e lü le t i  s im a 
ságra , m é re tp o n to s s á g ra  é s  a lak h ű ség re  v o n a tk o z ó a n .

A  k o n fe re n c ia  je le n tő s é g é t  s z á m u n k ra  em elte  az 
a  je lle g z e te s  vonása, h o g y  ezeket az  e l já r á s o k a t  k is 
szériák  e s e té n  is leh et g a z d a s á g o sa n  a lk a lm a z n i .  Az el 
h a n g z o t t  e lő ad á so k  eg y  ré s z e  ilyen  je lle g ű  k érd ések k e l 
fo g la lk o z o tt .

A  k o n fe re n c ia  u t á n  le h e tő ség ü n k  v o l t  m e g te k in 
ten i a  m o s z k v a i L ih a cso v  A u tó g y á ra  ö n tö d é i t .

K ö s z ö n e t te l  t a r t o z u n k  az  E g y e s ü le t ,  v a la m in t 
a  K G M  sz erv e in e k , a m ié r t  —  ez t a  s z a k m a i  sz em p o n t 
ból r e n d k ív ü l  ta n u lsá g o s  és  szem élyes é lm én y e k b en  
gazd ag  u t a z á s t  —  m e g sz e rv e z té k . V. Á.
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Lengyel Öntödei Kongresszus

A  lengyel ö n tő sz a k e m b e re k  1960. o k tó b e r  20-—2 1 -én  
t a r t o t t á k  év i k o n g re s sz u su k a t W ro c la w b a n .

A  k o n g ressz u so n  r é s z tv e t t  2 s z o v je t ,  2 n é m e t,  
2 cseh sz lo v ák , 1 ju g o sz lá v  és 1 m a g y a r  k ik ü ld ö tt.

A  k o n g resszu so n  a  k ö v e tk ez ő  e lő a d á so k  h a n g z o t 
t a k  e l :

Januszew icz, Platon : A z ö n tö d e i k u ta tá s o k  fe jlő d ése  
L e n g y e lo rsz á g b a n .

Podrzucki, Czeslaw : A  k o k sz  lin e á r is  ég é s i sebesésgének  
és  az  égési ö v e z e t m a g a s s á g á n a k  m e g h a tá ro z á s a  
a  k u p o ló b a n .

Fettich, Viktor ( Ju g o sz láv ia )  : A  k o h á s z a t  fe jlő d ése  
Ju g o sz lá v iá b a n .

K aram ara, Antoni : Ö sszefüggés a  v a s  m e ch a n ik a i é s  
m ág n eses tu la jd o n s á g a i  k ö z ö tt.

Lech Zbigniew, Koreclci Kazimierz : S z ilá rd ság i p r ó b á k  
a lu m ín iu m  ö tv ö z e tb ő l, v a la m in t a z  ö n té s  m ó d já n a k  
k iv á la s z tá s a  k o k illá b a n .

Z ie lin sk i Zbigniew : A  sz ü rk e v a s  m e c h a n ik a i  tu la jd o n 
s á g a in a k  k u ta tá s a .
F e n tie k e n  k ív ü l  m é g  e lő a d á s t t a r t o t t  Klockin és  

R utkow sky  is.
A z  e lő ad á so k  z ö m m el lengyel n y e lv e n  h a n g z o tta k  

el. E z e k n e k  te lje s  a n y a g a  az  E g y e s ü le tb e n  m e g ta lá l 
h a tó .

O k tó b e r  23 -án , v a s á rn a p  k ö z ö s  k irá n d u lá so n  
v e t t e k  ré sz t a  k ü lfö ld i ven d ég ek . A u tó b u s z o n  b e já r tu k  
S w id n ic a , Je le n a -G o ra , W a lb rzy c h  k ö r n y é k é t .  Ú tk ö z b e n  
m e g te k in te t tü k  a  le ro m b o lt és az  é p s é g b e n  levő v á r a 
k a t ,  a  v á ra k b a n  levő  m ú z e u m o k a t, v a la m in t  az 1000 
év e s , a  n o rv ég e k  á l t a l  é p í te t t ,  te l je s e n  fábó l k é s z ü lt ,  
m a  is  tö k é le te s  ép sé g b e n  levő  „ K irc h e  G a n g ” fa te m p lo 
m o t .

J e le n a  G o ra -b a n  e b é d e ltü n k . A z  e b é d  igen h a n g u 
la to s  v o lt ,  a  len g y e l és  a  k ü lfö ld i k ü ld ö t t e k  egym ás u t á n  
m o n d tá k  ü d v ö z lé se ik e t.

A  K o n g resszu ssa l eg y id ő b en  n y í l t  m e g  az ö n tö d e i, 
i l le tő le g  ö n tv é n y k iá l l í tá s  W ro c la w b a n , a  T e c h n ik a  
H á z á b a n .

A  k iá llítá so n  l á th a tó  v o lt a  le n g y e l ö n té sz e t 
h á b o r ú  u tá n i  fe jlődése , a h o l in k á b b  a z  ö n tv é n y te rm e lé s  
m e n n y isé g é re  s z o r í tk o z ta k , m in t a  m in ő s é g  fe jlő d ésén ek  
b e m u ta tá s á ra .  A z ú j te ch n o ló g ia i e l já r á s o k  közül c s a k  
a  h é jfo rm á z á s t és a  h é j m ag o k  a lk a lm a z á s i  le h e tő ség é t 
m u t a t t á k  be. K ü lö n b ö z ő  ta g o lt  és b o n y o lu l t  ö n tv é n y e 
k e n  ig y e k e z te k  b iz o n y íta n i  a  h é jfo rm á z á s  lehetőségeit, 
a n n a k  g a z d a sá g o ssá g á t és az  e lé r t e re d m é n y e k e t.

A  k iá l l í to t t  ö n tv é n y e k  n ag y  ré s z e  v a s -  és f é m ö n t 
v é n y  v o lt, a c é lö n tv é n y b ő l egy  v i l la n y m o to r  á lló ré sz é t 
m u t a t t á k  be. A z ö n tv é n y e k  fe lü le te  a z o n o s  vo lt a  h a z a i  
ö n tö d é k b e n  g y á r to t t  ö n tv é n y fe lü le te k k e l.

A  k iá llítá s  u t á n  a  W roclaw -i ú j  M ű sz ak i F ő isk o la  
Ö n tö d e i  T a n sz é k é t lá to g a t tu k  m eg , m e ly n e k  v e z e tő je  
Dworzák  p ro fesszor. A z in té z e t k u ta tó m u n k á h o z  és 
g y a k o r la t i  m u n k á h o z  szü k ség es m o d e rn  eszközökkel és  
b e re n d ezé sek k e l v a n  felszerelve.

A z  ú j M ű szak i F ő isk o lá n a k  k b . 2000 h a l lg a tó ja  
v a n ,  ezek  közül k b . 500 fő h a llg a t ö n té s z e te t  is.

D w o rz ák  p ro f. in té z e té n e k  a z  a lá b b i ta g o lá s a  
v a n  :

M e ta llo g rá fia  : 9 d b  fé m -m ik ro sz k ó p p a l és a  h o z z á  
sz ü k sé g e s  eg y éb  se g éd b e re n d ezé se k k e l.

V egyi la b o ra tó r iu m  : 15—-25 m u n k a h e lly e l.  
M ech an ik a i v iz sg á ló  rész  : 6 d b  s z a k ító b e re n d e z é s 

se l, fá ra sz tó g é p e k k e l, ü tő -  és h a j l í tó  g ép e k k e l s tb .
V a n  a z  in té z e tn e k  to v á b b á  m é g  k ü lö n  rö n tg e n -  

és iz o tó p  la b o ra tó r iu m a . A  h a l lg a tó k  képzésére és  
tu d o m á n y o s  k u ta tó  m u n k á ra  re n d e lk e z é s re  á ll e g y  
ö n tö d e i  c sa rn o k  is  h id eg sze les  k u p o ló k e m en c év e l.

O k tó b e r  24-én  e s te  K ra k k ó b a  l á to g a t tu n k  el és a z  
Ö n té s z e ti  K u ta tó  I n té z e te t  l á t o g a t t u k  meg, a h o l 
J a n u sz e w ic z , P la to n  és  P iszak , J u r  a z  in té z e t  ig a zg a tó i 
f o g a d tá k  a  k ü lfö ld i lá to g a tó k a t .

Az in t é z e t  lé tszám a n a g y ,  becslés s z e r in t  350—  
450 fő.

A k u t a t ó  in té z e t az e lm é le t i  k u ta tá s o k o n  k ívü l 
tech n o ló g ia i k é rd é sek k e l is  fo g la lkozik , r é s z b e n  ú j 
g y á rtá s i m ó d s z e re k e t  dolgoz k i ,  részben a  v á l la la to k  
k ív á n sá g á ra  1— 1 ön tvény  g y á r tá s i  m ó d sz erén e k  m eg 
o ldásáva l is  fo g la lkozik .

I t t  d o lg o z tá k  k i az U L M E R  ren d szerű  fo rró sze le s  
k u p o ló k e m e n c e  lengyel v á l t o z a t á t  és az in té z e t  dolgo 
zói ir á n y í tá s a  m e lle tt a  Z. B . M. Z a k ta d y  B u d o n y  
M asznyu  in  S zad low sk ico  g y á r b a n  é p íte t té k  m e g . Az 
ép ítés  v e z e té s é n  tú lm enően  a z  ü z e m b e h e ly e z é s t és a 
b e in d u lássa l k a p c so la to s  m u n k á k a t ,  ső t az ü z e m v e z e té s t 
is  az in té z e t do lgozó i l á t t á k  e l .  E z  a  k u p o ló k e m en c e  
m á r  kb. y2 é v e  üzem el.

Az in t é z e t  fő  p ro b lé m á ja  a  hom ok k ö tő a n y a g o k  
v izsg ála ta . F o g la lk o z n a k  a  L E  V E L IN G -fé le  h e v í tő  p ró 
b áv a l is. E z e k e n  tú lm enően  a  h é jfo rm á z á s  fe jle sz té sé v e l, 
v iz ű v e g -sz é n sa v a s  eljá rássa l, m a g k ö tő  a n y a g o k  közül 
k ü lö n ö sk é p p e n  a z  önszáradó  m a g k ö tő  a n y a g o k k a l  fog 
la lkoznak .

U g y a n c sa k  o k t. 25-én l á to g a t tu k  m eg a  Z . B . M. 
Z a k ta d y  B u d o n y  M asznyu i n  Szadlow skico  g y á ra t,  
aho l a  g y á r  ig a z g a tó ja  is m e r te t te  a  v á lla la t ö n tö d é jé n e k  
h e ly ze té t és  a z  ö n tö d e  g y á r tm á n y a i t .  A g y á r  s z iv a t ty ú 
k a t ,  h ű tő g é p e k e t ,  lé g sű rítő k e t g y á r t  és e z e k n e k  ö n t 
v én y e it a  v á l l a l a t  ön tödéje  á l l í t j a  elő.

A je le n le g  m ű k ö d ő  ö n tö d e  n e m  korszerű , d e  a  v á l 
la la t  egy ú j ö n tö d é t  épít, m e ly b ő l  a  csa rn o k  e lk é sz ü lt 
é s  az új ö n tö d é jü k e t  a  p r o f i ln a k  m egfelelően g ép e s íte n i 
fog ják .

A je le n le g  m ű k ö d ő  ö n tö d é b e n  2 db 800 m m  0  -jű 
k u p o ló k e m e n c e  v a n , m elyek  k ö z ü l  az  egyik a  f e n t  em lí 
t e t t  fo rró sze le s  k u p o ló k e m en c e . A  forrószeles k úpo ló - 
kem encével k a p c s o la tb a n  a  g y á r  ig a zg a tó ja  k ö zö lte , 
h o g y  félév  ó t a ,  a m ió ta  m ű k ö d ik ,  kü lön leges k ifogás, 
ü ze m z av a r n e m  m erü lt fe l é s  a  b e té tre  s z á m íto t t  
a d a g k o k sz -fo g y a sz tá s  10% .

Az ü z e m  n a g y  m é r té k b e n  h aszn á lja  a  v ízüveg- 
szénsavas e l j á r á s t ,  m ind  f o r m á r a ,  m ind  m a g o k ra . 
C sak  a  k é n y e s  m a g o k a t és f o r m á k a t  sz á rítjá k , k im o n d o t t  
m ag szá rító  k e m e n c é jü k  n incs, a  m a g o k a t a  fo rm a s z á r í tó  
kem ence o ld a lf a lá n  e lh e ly e z e tt  polcokon s z á r í t já k .  
A  v ízüveges, m a g o k a t g r a f i to s  fekeccsel v o n já k  be. 
A  vízüveges e l já rá s n á l l a z í tó k é n t  k ő sz én -lisz te t a lk a l 
m aznak .

Az ö n tv é n y  t is z t i  tó b a n  m e g te k in te t t  d a r a b o k  jó n a k  
m o n d h a tó k .

Az ö n tö d e  é v i  átlagos s e le j t je  2 ,7 % , am i a  b o n y o lu lt  
p ro filjához  v is z o n y ítv a  igen  j ó n a k  m o n d h a tó .

M e g te k in te t tü k  az ö n tö d e i  g ép ek e t g y á r tó  F . A. 
M. O. F a b r y k a  M asznyu O d lew ien y ek  v á l la la to t .  
A  v álla la t t ö b b e k  k ö zö tt h o m o k é i őkészítő b e re n d e z é se 
k e t  g y árt, e z e k e t  fel is sz e re li  é s  üzem be is  helyezi. 
G y á r ta n a k  k i s e b b  h o m o k k e v erő  b e re n d ezé sek e t, egyed i 
gépeket, M isk a -re n d sz e rű  50 1-es h o m o k k e v e rő k e t (füg 
gőleges t e n g e ly ű  h o m o k k e v erő  gép ), k iverő  rá c s o k a t,  
ta r tá ly o k a t ,  s z á ll í tó sz a la g o k a t, különböző  m é re tb e n , 
to v á b b á  h o m o k rö p ítő  g ép e t, p n e u m a tik u s  e m e lő k e t. 
A  g y á rn a k  ö n tö d é je  n incs, a z  ö n tv é n y e k e t idegen  
v á lla la to k tó l s z e rz ik  be. A z ö n tö d e i  gépek g y á r tá s á t  
a z  üzem ben  is  m e g te k in te t tü k .

E ste  a z  Ö n tésze ti K u t a t ó  In té z e t ig a z g a tó ja ,  
Jan u sew icz , P l a t o n  a  K ra k k ó b a n  levő  delegáció  részére  
v ac so rá t a d o t t ,  ah o l igen s z ív é ly e s  b a rá ti lé g k ö r  a la 
k u l t  ki.

O k tó b er 2 6 -á n  a  H u ta  L e n i n a  K o h á sz a ti Ü z e m e t 
te k in te t tü k  m e g , am i a  m i S z tá l  in v á ro su n k h o z  h aso n ló , 
d e  m é re te ib e n  n a g y o b b  k o h á s z a t i  k o m b in á t. S a jnos, 
a  ren d e lk ez ésre  á lló  4 ó ra  a l a t t  csu p án  a  m ű  n a g y 
ság áró l n y e r h e t tü n k  b e n y o m á s t, a  m ű  r é s z le te i t  nem  
v o l t  a lk a lm u n k  b e h a tó a n  ta n u lm á n y o z n i.  Je le n le g  
1 500 000 t  a c é l t  g y árt.
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A  M artin  m ű b e n  9 db, e g y e n k é n t  360 to n n á s  M a r 
t in -k e m e n c e  v a n .

A k o m b in á th o z  ta rtoz ik  a  d u r v a  h en g e rm ű , a  
f in o m le m e z  h e n g e r m ű , té g lag y á r, m e ly  u tó b b i a u t o 
m a t iz á lv a  v a n . G y á r ta n a k  k ró m -m a g n e z it  és s z i l ik a -  
t é g lá k a t .  F e ltű n ő  v o l t  az a  g o n d o ssá g , am ivel a  k r ő m -  
m a g n e z it  té g lá k a t  csom agolják .

A  k o m b in á tn a k  acé lön tödéje  é s  v asö n tö d é je  is  v a n .  
A  k é t  ön töde a  k o m b in á t  s a j á t  ü z e m i s z ü k sé g le te it  
l á t j a  el. A szü rk e  ö n tö d é b e n  főleg n a g y m é r e tű  k o k i l lá k a t ,  
s a la k ü s tö k e t,  a l a p la p o k a t  g y á r t a n a k .  Felületi s z á r í 
t á s s a l  sz á r ítjá k  a  fo rm á k a t, k im o n d o t t  fo rm a s z á r í tá s  
n in c s .

A z a c é lö n tö d e  é v i k a p a c i tá s a  7000 t ,  a  r e n d e lk e 
z é s re  álló k e m e n c e  2 d b  6 t-ás ív f é n y e s ,  H e ro u lt- re n d -  
s z e r ű  o lvasztó  k e m e n c e .

A  k e m e n c é k e t k o s á r  a d a g o lá s s a l  ra k já k  m eg, n e m  
a  fe d e le t b i l le n tik ,  h a n e m  az e g é s z  k em e n c e sz e rk e z e t

já r  k i a z  a l a p já r ó l  és ily e n  á l la p o tb a n  a d a g o l já k  k o s á r 
ra l a  b e t é t e t .

S a jn o s , a  lá to g a tá s  id e je  a l a t t  a  k o s á ra d a g o ló  b e 
rendezést n e m  v o lt a lk a lm u n k  lá tn i.

Az a c é lö n tő d é b e n  b á n y a h o m o k o t  h a s z n á ln a k ,  m e ly 
nek  a g y a g ta r ta lm a  e leg e n d ő  a  kö téshez , k ü lö n  k ö tő 
an y ag o t n e m  ad ag o ln ak .

A z a c é lö n tő d é b e n  m a g s z á r í tó  k e m e n c e  n in c s , a  
m ag o k a t v íz ü v e g -sz é n sa v a s  e ljá rá ssa l k é s z í t ik ,  laz ító  
g y a n á n t m in im u m  1,6%  d e x t r i n t  h a s z n á ln a k .

2 7 -én  d u .  16 ó rak o r in d u l t u n k  h a z a fe lé . A  v o n a t 
in d u lá sá ig  a  K ra k k ó -i v á r a t ,  v a la m in t a  m a u z ó le u m o t 
te k in te t te m  m eg .

K ü lö n  k i  kell e m e ln ü n k  a  lengyel ö n tö d e i s z a k e m b e 
rek m e ssz e m e n ő  sz ív esség é t és  a z t a  g o n d o s s á g o t és 
v e n d é g sz e re te te t ,  am ib en  ré sz e s íte tte k .

M akai K á lm án

Tanulmányút a Szovjetunióban

A  m ú lt év  o k tó b e ré b e n  a  V ö rö s  C sillag  T r a k to r g y á r 
b ó l és a  Csepeli V a s -  és A c é lö n tö d é k b ő l, négy fő b ő l á l ló  
d e leg á c ió  u ta z o t t  a  S zo v je tu n ió b a , 2 0  n ap o s  t a n u lm á n y 
ú t r a .

A  20 n ap o s  ta n u lm á n y ú t  j e le n t ő s  részét, 16 n a p o t ,  
a  H a rk o v i Z s d á n o v ró l  e ln e v e z e tt t r a k to rg y á rb a n  t ö l 
t ö t t ü k .

A  t a n u lm á n y ú t  fő fe la d a ta  e g y  szov jet t r a k t o r 
g y á r tó  üzem  te r m e lé s i  sz e rv e z é sé n e k  ta n u lm á n y o z á s a  
v o l t .

T a n u lm á n y u tu n k  fo ly am án  le h e tő ség ü n k  v o l t  a  
H a r k o v i  T r a k to r g y á r  ö n tö d é in ek  (elsőso rban  a z  a c é l 
ö n tő d é )  m e g te k in té s é re  is.

A  H ark o v i T ra k to rg y á r  a c é lö n tö d é jé n e k  fő p r o f i l 
j á t  a  t r a k to rg y á r tá s h o z  szükséges ö n tv é n y e k  a lk o t j á k ,  
d e  ezen  k ívü l a  h a r k o v i  n é p g a z d a sá g i k ö rze t m ás g y á r a i  
(S zerp -i M o lo t-S a rló  és K a la p á c s , T u rb in n ü j Z a v o d  
T u rb in a g y á r)  s z á m á r a  is g y á r t ö n tv é n y e k e t.

A z üzem  le g fo n to sa b b  te r m é k e  a  t r a k to r lá n c -  
t a g .  A t r a k to r lá n c ta g o k  g y á r tá s a  n ég y  k o n v e y o ro n  
tö r té n ik .  Az ü z e m  n a p o n ta  k é t h é t ó r á s  m ű sz a k b a n  d o l 
g o z ik .

A  lá n c ta g o k  fo rm ái 900 X  6 0 0  X 200 ( fe lső ré sz  
m a g a s sá g a  176) m m -e s  a c é lö n té sű  fo rm a sz e k ré n y b e n  
k é sz ü ln e k . E g y  sz e k ré n y b e n  n é g y  d b  lá n c ta g o t ö n t e 
n e k .  E gy lá n c ta g  sú ly a  8,40 k g .  A  négy ö n tv é n y r e  
j u t ó  b eö m lő re n d sz e r  sú lya 8,25 k g .

A n y a g k ih o z a ta l  80,5% . A  lá n c ta g o k  g y á r t á s a  
h ű tő v a s a k  és le v e g ő  szúrások n é l k ü l  tö rtén ik .

A  lá n c ta g o k  fo rm ázása  F M -2  típ u sú , a  t r a k t o r 
g y á r b a n  k é sz ü lt r á z ó — préselő fo rm ázó g ép en  t ö r t é 
n ik .

A  fo rm á z ó g é p e k  üzemi á t l a g  te lje s ítm é n y e  60 
fo rm a fé l/ó ra . E g y e s  form ázó b r i g á d  h av i s z e k r é n y 
á t l a g a  eléri a  75 fo rm a fé l/ó rá t is .

A z FM -2 t íp u s ú  rázó—p r é s e lő  fo rm á zó g é p ek e n  
a  p résasz ta l fe le m e lk ed é sé t, a  p ré s fe j e lő re to lá s á t ,  
v a la m in t  a  p ré s fe j  nyugalm i h e ly z e tb e  való v is s z a to lá 
s á t  a u to m a t iz á l tá k .

A z ö n tő k o n v e y o ro k h o z  a u t o m a t a  szek rén y  ü r í tő  
r á c s o k  ta r to z n a k .  A z ü r ítő b e re n d e z é s  sz e k ré n y le to ló  
s z e rk e z e té t fo tó c e l la  vezérli. Ü r í té s  u tá n  a  fo rm a s z e k 
r é n y e k e t  (az a ls ó  fo rm a sz e k ré n y t m e g fo rd íto tt h e l y 
z e tb e n )  fu tó s z a la g  szá llítja  v is s z a  a  fo rm á zó g é p ek h e z . 
A z  alsó  fo rm a sz e k ré n y e k e t s z á ll í tó  fu tó sza lag  f o r m á z ó 
g é p  és ü r ítő rá c s  sz ak a szá b a  e g y  sz ek rén y fo rd ító  s z e r 
k e z e te t  é p í te t te k .

Az ü r í tő r á c s o t  te ljesen  z á r t  é s  n a g y  te l je s í tm é n y ű  
p o re lsz ív ó v a l s z e r e l té k  fel. A z  ü r ítő rá c sn á l e g y  n ő i 
d o lg o zó  te lje s ít c s u p á n  m egfigyelő  szo lgálato t.

A  fo rm á z ó g é p e k  fo rm a h o m o k k a l tö rtén ő  e l lá t á s a ,  
(d e  az  egész ü z e m  h o m o k sz á llí tá s a  is) 800 m m  sz é le s  
fu tó sz a la g o k o n  tö r té n ik .

A fu tó s z a la g  m ego ldás érdekessége , h o g y  a z o k  dőlés 
szöge, v a l a m i n t  sebessége jó v a l  n a g y o b b  a  szokásos 
értéknél. (A z  ü zem  e re d e ti  m e g ép íté se k o r h o m o k sz á llí-  
tá s ra  a  t r a k to rg y á rb a n  is  h a s z n á lta k  k a n a la s ,  csille- 
edényes, s ő t  sp irá l la p á to s  h o m o k sz á llító  b e re n d e z é se k e t, 
de a  h á b o r ú  u tá n i  ú j já é p í té s k o r ,  ism erve a  m e g o ld á so k  
h iá n y o ssá g a it ,  á t té r te k  a  fu tó s z a la g  k iz á ró la g o s  a lk a l 
m azá sá ra .)

A z ü z e m b e n  lá to t ta k  k ö z ü l  k ü lö n ö se n  k é t  dolog 
ra g a d ta  m e g  f ig y e lm ü n k e t :

1. A  lá n c ta g o k  f u ra t  m a g ja in a k  k é sz íté se  és
2. a  lá n c ta g o k a t  t i s z t í t ó  a u to m a ta .
A lá n c ta g o k  f u r a tm a g ja i t  a  k ö v e tk ez ő  ö ssz e té te lű  

hom okbó l k é s z ít ik  :

a) S z ta ro v e ro v s z k ij  h o m o k .................... 9 6 ,6 %
b) T ű z á l ló  agyag  ...................................  3 ,4 %
c) P T  e lnevezésű  k ö tő a n y a g  ................ 5 ,0 %
d) S z u lf i t lú g  .............................................. 5 ,7 %

A P T  k ö tő a n y a g o t a z  o la j ip a r  á llítja  e lő  a z  ö n tö d é k  
szám ára , a m e ly  az  o laj fe ld o lg o zásak o r m e llé k te rm é k 
k én t je le n tk e z ik .  A P T  k ö tő a n y a g  a  h o m o k n a k  jó 
k é p lé k e n y sé g e t és s z á r í tá s  u t á n  k i tű n ő  ' s z ilá rd sá g o t 
biztosít. E  k ö tő a n y a g g a l k é s z ü l t  m a g o k  ö n té s  u tá n  
k ip e re g n ek  a z  ö n tv é n y b ő l. A  P T  k ö tő a n y a g o s  m ag o k  
sok t e k in te tb e n  —  e lső so rb a n  n a g y  m é re tp o n to s s á g u k 
b an  —  (d e  a  sz ín ü k  is v i lá g o s  k á v é b a rn a ) , m e g k ö z e lítik  
a  g y a n ta b e v o n a to s  h o m o k b ó l k észü lt m a g o k a t .

A  P T  k ö tő a n y a g  o lc só sá g a  és k ö n n y ű  b e s z e re z h e tő 
sége, d e  n e m  u to lsó so rb a n  jó  k ö tő tu la jd o n s á g a i  m ia t t  
a  sz o v je t ö n tö d é k b ő l a  n ö v é n y i  o la ja k a t, m in t  k ö tő 
a n y a g o k a t te lje se n  k is z o r í to t ta .

A  lá n c ta g o k  fu ra tm a g k é sz íté sé n e k  érd ek esség e , 
hogy a z o k a t  h u rk a tö ltő  t íp u s ú ,  h a t  f u r a tú  m a g k é sz ítő  
a u to m a tá n  á l l í t j á k  elő. A z a u to m a ta  h é t ó rá s  m ű s z a k o n 
kén ti te rm e lé s e  7— 8000 d b  k é tfü le s  lá n c ta g h o z  sz ü k 
séges m a g  (21— 24 000 d b ) .

A  P T  k ö tő a n y a g o s  f u ra tm a g o k a t  to r o n y s z á r í tó 
k e m e n c é k b e n  220— 260 C ° -o n  2 ó rá t s z á r í t j á k .

A  f u r a tm a g o k  a n n y i r a  m é re tp o n to s a k  ( ± 0 .5  m m ) 
és o ly a n  ö n tv é n y fe lü le te t  b iz to s íta n a k , h o g y  a  lá n c 
tagok  f u r a t a i  sem m iféle t i s z t í t á s i  m ű v e le te t  n e m  igé 
nyelnek .

A lá n c ta g o k  t i s z t í tá s a  frik c ió s t á r c s á s  a u to m a ta  
gépeken tö r té n ik .

A  lá n c ta g o k n a k  csak  a z o k a t  a  részeit t i s z t í t j á k ,  aho l 
azok e g y m á s b a  k a p c so ló d n a k .

A t i s z t í t ó  a u to m a ta  k é t  (alsó és fe lső )  C-45-ös 
an y ag b ó l ö n t ö t t  tá rc s a s o rb ó l á ll.

A  t i s z t í t a n d ó  lá n c ta g o t  (hőkezelés e lő t t )  e g y  lánc- 
k o n v ey o r s z á ll í t ja  a  k é t  tá rc sa so rh o z . A  lá n c ta g  egy- 
időben k e r ü l  az  alsó és fe lső  tá rc sa so rh o z . A  tá rc sá k
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e lle n té te s  fo rg á s ir á n y ú a k , t e h á t  a z t  a z  e rő t, m e ly e t  a z  
e g y ik  tá rc s a s o r  g y a k o ro l a  lá n c ta g ra ,  a  m á sik  tá r c s a -  
s o r  e llen sú ly o zza , a z a z  a  lá n c ta g  n y u g a lm i á l la p o tb a n  
m a ra d .

A  n a g y  k e r ü le t i  sebességgel fo rg ó  tá rc s á k  a  t i s z t í 
t a n d ó  fe lü le te n  le v ő  d u d o ro k a t, s o r já k a t  le c sa p já k  és 
a  lá n c ta g o k  a z  a u to m a tá b ó l,  a z  a b b a n  m e g te lt, e g y  
fé lfo rd u la t u t á n  szere lé sre  kész ( t i s z t í tá s  u tá n  a  l á n c 
ta g o k  h ő k eze lésre  k e rü ln e k )  á l l a p o tb a n  k e rü ln e k  k i.

A z ö n tv é n y t is z t í tó  a u to m a tá k a t  a z  ü zem  m ú l t  é v  
m á ju s  3-a ó ta  h a s z n á l ja .  E z  a l a t t  a z  id ő  a la t t  e g y -e g y

a u to m a tá v a l  csak n em  fé lm illió  lán c tag o t t i s z t í to t t a k  
m eg tá rc s a c s e re  nélkül. (A  tá rc s á k a t  k b . h á ro m h a v i 
ü ze m e lte té s  u t á n  fe lh e g e sz te tté k ) .

A f e n t i  t is z t í tá s i  e lv  a  t i s z t í t ó  tá rc sák  á tm é rő jé n e k  
és v a s ta g s á g á n a k  helyes m e g v á la sz tá sá v a l m á s  alakú 
és a n y a g ú  ö n tv é n y e k  t i s z t í t á s á r a  is f e lh a sz n á lh a tó .

A ta n u lm á n y ú to n  s z e r z e t t  ta p a s z ta la to k  rész le tes  
le írá sá t t a r t a lm a z ó  ú ti je le n té s  m e g ta lá lh a tó  a  Csepeli 
Vas- és A c é lö n tö d é k  k ö n y v tá rá b a n .

Kelemen Lajos 
k o h ó m é rn ö k

(Folyta tás a 38. oldalról)

Przeglad Odlewnictwa 
10. köt. 4. sz. I960, április

Oórzny, Z .— F ija l, A . : H o m o k fo rm á b a  k ü lö n  ö n 
t ö t t  p ró b a te s te k  ré z ö tv ö z e te k  s z ilá rd s á g i tu la jd o n s á g a i 
n a k  m e g h a tá ro z á s á ra . 97— 102. o ld . -— Nader, M . : Ú j-  
t íp u s ú  k ö z p o n ti f ű té s  r a d iá to r  a z  ú j  m ű sz a k i és g a z d a 
s á g i m u ta tó s z á m o k  fén y é b en . 103— 100. old. — R usiew , 
R . D. : R é sz b e n  k é rg e s í te t t  h e n g e re k  g y á r tá s a  g ö m b 
g ra f i to s  ö n tö ttv a s b ó l .  106— 111. o ld .

10. köt. 5. sz. 1960. május
Platon, J .— P uzia , Z. : K is  s o ro z a tú  ö n tv é n y e k  

g é p i fo rm á z á sa  u n iv e rz á lis  m in ta la p o k  h a s z n á la tá v a l .  
129— 137. old . —  Wasowicz, H. : M in tá k  e p o x y -g y a n tá -  
b ó l. 137— 143. o ld . —  J  anaszewski, A .  : Id ő e lem zés  a  
m u n k a id ő  k ih a s z n á lá s á n a k  ö n tö d e i v iz sg á la tá ra . 143—  
148. old.

10. köt. 6. sz. 1960. június
Oórny, Z .— K apera, W. : A  fo rm a e lle n á llá s  m e g 

h a tá ro z á s a  ré z ö tv ö z e te k  ö n té se k o r . 165— 168. o ld .—  
Ladra, T. : A  le n o la j z s írs a v a in a k  fe lh a sz n á lá sa  k ö z 
p o n t i  fű té sű  k a z á n  m a g ja in a k  k é sz íté sé h e z . 168— 173. 
o ld . —  Szopa, M . : M in ta k é sz íté s  m ű g y a n tá k b ó l . 174—  
179. old.

Slévárenstvi
8. köt. 5. sz. 1960. május

Hostinsky, Z . : A  fe h é r  ö n tö t tv a s  k é m ia i ö s s z e té te 
lé n e k  in g a d o z á sa  k u p o ló b a n  v a ló  o lv a sz tá sk o r . 181—  
188,- old.

8. köt. 6. sz. 1960. június
Strokich, J .  : M ily en  g ép ek re  és b e re n d e z é se k re  v a n  

s z ü k sé g ü k  a  c se h sz lo v á k  ö n tö d é k n e k . 189— 195. o ld . ■—  
Rotter, L .— S tránsky, K . : F é m b e h a to lá s  a  1 2 % -o s  
a u s te n i te s  m a n g á n a c é l  ö n tv é n y e k  fo rm á ib a . 195— 199. 
o ld . —  Sim onik, S . : T ra k to rh á z  ö n tv é n y e k  m a g ja in a k  
b e ra k á s a .  199— 201. old .

8. köt. 7. sz. 1960. július
Sochor, B .— P avlik , I .— K u zick in , A . : T a p a s z ta 

l a to k  az  S V U M T  I .  su g á rz ó  r e k u p e rá to r r a l .  227— 230. 
o ld . —  Polák, J .  : T a p a s z ta la to k  a z  S V U T T  r e k u p e rá 
t o r r a l  a  M orvái V a sm ű b e n . 230— 236. o ld . — Plachy, J .  : 
H ű tő tu rb o k o m p re s s z o r -h á z a k  g y á r tá s i  m ódszere . 236—  
2 39 . old . —  Lorenc, S .— Houst, M . : K e m é n y sé g m é ré s  a  
s z ü rk e  ö tv ö z e tle n  ö n tö t tv a s b ó l  k é s z ü l t  ö n tv é n y e k  m e g 
m u n k á l t  c sú szó fe lü le te in . 240— 242. o ld .

В. С. I. B. A. Journal 
8. köt. 4. sz. 1960. július

White, W. H . : T is z ta  le v eg ő  a z  ö n tö d é k b e n . 
49 7 — 505. old . —  Baker, P . : U l t r a h a n g  v iz sg á la t a z  
ö n tö t tv a s  h e n g e re k b e n  levő  g ra f i t  és k a r  b id  v isz o n y la g o s  
m e n n y isé g é n e k  m e g h a tá ro z á s á ra . 506— 513. old. —  
Lamb, A . D. : Ö n tö t tv a s  és acé l p ró b a te s te k e n  v é g z e t t  
fo rg á c so lh a tó sá g i v iz sg á la to k . 514— 516. old. —  Else, 
G. E .— Basset, A .  V. ■— Palmer, К . В . : A  göm b szem csés 
fo sz fid o k  ja v í t j á k  a  fo sz fo rt 1,5 % -ig  ta r ta lm a z ó  
g ö m b g ra f ito s  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 it .  
517— 536. o ld . —  A rgyle, A . :  S z ín k é p e le m z ő  e ta lo n o k  
k é s z íté se  az  ö n tö t tv a s b a n  levő  m a g n é z iu m h o z . 537— 544. 
o ld . —  Gilbert, G. N . J .  : A z ö n tö t tv a s  ru g a lm a ssá g i m o -

d u lusza  a  fa lv a s ta g s á g  fü g g v é n y é b e n . 545— 5 5 2 . old . — 
Jásson, M . P . : A  R e n a u l t-m ű v e k  ta p a s z ta la ta i  meleg 
m a g sz e k ré n y e k b e n  való  m a g k ész íté sse l. 553— 5 6 6 . old. 
Barton, R . : A z  ö tv ö ző e lem ek  h a tá s a  az ö n tö t tv a s b a n .  
567— 585. o l d . — Fuller, А . в . : K észü lék  k ís é r le t i  ö n tv é 
n y ek  tö ré s é re .  586— 587. o ld . -— Shore, A . J .— Fuller, 
A. G. : A  h id eg sze les  k ú p o ló  m ű k ö d ésén ek  h a t á s a  a 
v é k o n y fa lú  sz ü rk e v a s  ö n tv é n y e k  h ib á tla n s á g á ra .  58,8— 
607. old.

8. köt. 5. sz . 1960. szeptember
Richard, J . : N éh án y  t a p a s z ta l a t  a  fe h é r  ö n tö t tv a s  

m eleg re p e d é sé v e l. 667— 674 . —  Taylor, A . D . : Igen 
k is S i0 2/ N a 20  a rá n y ú  v íz ü v e g  h a s z n á la ta  a  C 0 2- 
e ljá ráshoz  h o m o k m e g ta k a r í tá s t  eredm ényez. 6 7 5 — 679. 
old. —  G. D . Liljenström— Nicholas, K. E . L .  : A  te l 
lu riu m  a z  ö n tö t tv a s b a n  j a v í t j a  az  épséget, d e  káros 
h a tá ssa l v a n  a  m ik ro sz ö v e tre  é s  a  m e ch a n ik a i tu la jd o n 
ságokra . 6 8 0 — 694. old. —  Gilbert, NG. N .  J .  : Az 
ö n tö ttv a s  s z a k ító s z ilá rd s á g á v a l  k ap cso la to s té n y e z ő k . 
695— 702. o ld . —  Rooney, R .  C. : M ódszerek b iz o n y o s  
n y o m e le m e k n e k  az ö n tö t t v a s b a n  való m e g h a tá ro z á 
sá ra . 703— 7 16 . old. —  C ollins, H . H .—Lam b, A .  D. : 
V a sö n tv é n y e k  tö rése  erős ro b b a n ó sz e re k k e l. 7 1 7 — 725. 
old. —  B oy es, J .  W. ; A h ő k e z e lé s  h a tá sa  a  3 0 %  króm - 
ta r ta lm ú  ö n tö t tv a s a k  k e m é n y sé g é re  és m ik ro sz ö v e té re . 
726— 741. o ld . —  Collins, H . H . : A z ö n tö ttv a s  ro zsd á so - 
dása. 742— 750. old.

Fonderie
174. sz. 1960. július

Jásson, P .  : H o zz ász ó lá s  az  agyagos h o m o k o k  
n yers  tu la jd o n s á g a in a k  ta n u lm á n y o z á sá h o z . 2 6 7 — 278. 
old. —  L e T hom as, P. J .— Lethuillier, A . : V a s a t  t a r t a l 
m azó a lu m ín iu m h ro n z o k  k o r ró z ió ja .  279— 2 8 8 . o ld . -— 
K em en cék  h ő m é rle g e . 289— 2 9 4 . old.

175. sz. 1960. augusztus
Volianik, N . : N a g y sz ilá rd s á g ú  ö n tö t tv a s a k  k ész í 

té se  n i t ro g é n n e k  k a lc iu m c ia n a m id  f o rm á já b a n  való 
b ev eze té sév e l. 307— 324. o ld . —  Margerie, J .  C.— 
Tallec, E . : E g y  (P h il ip o n - t íp u sú )  fo rrósze les k u p o ló  
ta n u lm á n y -o z ása . 325— 342. o ld . —  P e r lite s  r é te g  a  
fek e te  te m p e rv a s b a n . 343— 3 4 5 . old.

176. sz. 1960. szeptember
Decrop, M .— Aymard, J .  P . : A  fo ly ék o n y  ö n t ö t t 

v a s  ö n tő ü s tö k b e n  való  le h ű lé s é n e k  ta n u lm á n y o z á sa . 
359— 370. o ld . —  Bonneau, A .  : H o m o k e lő k é sz ítő  be 
rendezések . 3 7 1 — 382. old. —  Détrez, P. : A z ö n tö t ta c é l  
a u s te n i t jé n e k  sz e m c se n a g y sá g a . 383— 391. o ld . —  Az 
ö n tö ttv a s a k  a lk a lm a ssá g a  a  zo m án co zásra . 3 9 2 — 393. 
old. —  K ö n n y ű fé m  ö n tv é n y e k  stab ilizáló  keze lése . 
394. old.

L a  Fonderie Belge
30. köt. 9. sz . 1960. szeptember

Patton, A .  M . : N ik k e l t  ta r ta lm a z ó  „ á g y ú f é m ” 
típ u s ú  b ro n z  m in ő ség i ö n tv é n y e k  g y á r tá s á ra .  221— 
229. old. —  Lamoureux, Y . : Ü s tö k  béle lése  ö n t ö t t 
vashoz. 231— 2 33 . old. —  Castells, J . : A p H - é r t é k  m in t 
a  fo rm á z ó h o m o k o k  v iz s g á la tá n a k  új té n y e z ő je . 234— 
239. old.
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Foundry
88. köt. 7. sz . I!)(i0. július

Brett, A .  S . : A lu m ín iu m  ö n té se  h o m o k b a  a  Rolls- 
R oyce V-8 a lk a tré sz e in e k  g y á r tá s á b a n .  64— 7 1 . o ld . —  
A R o lls -R o y c e  V-8 fo rg a tty ú s te n g e ly e  n a g y s z ilá rd sá g ú  
ö n tö ttv a s b ó l k észü l. 69. o ld .  —- Herrmann, R . H. : 
N agy a c é lö n tv é n y e k  ö n té s é re  specia lizá lt ú j  ön tö d e . 
72— 75. o ld . —  Hanson, W . O. : A  zaj c s ö k k e n té s e  tisz 
t í tó  m ű h e ly e k b e n . 76— 80. o ld . —  H errmann, R . H. : 
N agy a c é lö n tv é n y e k  g y á r tá s a  c irk o n h o m o k  h é j fo r m á k 
ban . 81— 85. o ld . —  B riggs, Ch. W. : A c é lö n tv é n y e k  
b eö m lő ren d sz e re i. 86— 91. o ld .  —  Akerm an, L . H. : 
V ízhűtéses h ű tő k o k il lá k  s e g í t ik  a  fém  h ib á t l a n  d e rm e 
dését az  ö n tv é n y e k  fé m h a lm o z á s i helyein . 118. old. 
88. köt. 8. sz . 1960. augusztus

M iske, J .  C. : P ö rg e tő  ö n té s  k e rá m ia fo rm á k b a . 
62— 56. o ld . -—  Herrmann, R . H. : A C o rv a ir -m o to r  
a lu m ín iu m a lk a tré sz e in e k  ö n té s e .  67— 59. o ld . —  Herr
mann, R . H .  : G u m ik e ré k a b ro n c s  fo rm á in a k  öntése 
g ö m b g ra fito s  ö n tö ttv a sb ó l k o m p le x  e l já rá s sa l.  60— 65. 
old. —  K ú ra , J . O. : A 8 0 — 10— 10, 85— 5— 5 — 5 és a 
te n g e rész e ti , ,M ” ö tvözet tu la jd o n s á g a i .  66— 6 9 . old . —  
Schumacher, J . S. : A fo rm á z ó h o m o k  n e d v e ssé g é n e k  
h a tá sa  az  ö n tv é n y  m in ő ség é re . 70— 74. old . —  Bishop, 
H. F. : A c é lö n tv é n y e k  tá p f e je i .  75— 79. o ld .
88. köt. 9. sz . 1960. szeptember

Elliott, H . E .— House, J . O. : B é le le tle n  já ra to k  
fo rm ázása  k ö n n y ű fé m  ö n tv é n y e k b e n . 98— 1 01 . old. — 
Taylor, H . F . : Az o k ta tá s i  irén y o k  és a z  ö n tő ip a r . 
102— 106. o ld . —  Jannettoni, L . : T ényezők, a m e ly e k e t 
ö n tv é n y ek  v á s á r lá s a k o r  f ig y e le m b e  kell v e n n i . —  Sobers, 
W. B. : K o m b in á l t  e lem zési m ó d szerek  e rő se n  ö tv ö z ö tt 
ö n tö ttv a s h o z  é s  acélhoz. 11 0 — 113. old. —  Ú j  b e re n d e 
zések r a d io ló g ia i  v iz sg á la th o z . 114— 115. o ld . —  Bishop, 
H. F. : A cé lö n tv é n y e k  tá p f e je i .  116— 123. o ld .  —  Herr
mann, H . R . : S zürkevas h e n g e r e k  öntése e g y  gépso ro 
za ton  k é s z ü l t  h é jfo rm á k b a , u g y a n o tt k é s z ü l t  h é j 
m agokkal. 158— 162. old.

Foundry Trade Journal
109. köt. 2274. sz. 1960. július 7.

George, F .— Haywood, F . W. : Ip a ri t ű z á l l ó  tég e 
lyek  g y á r tá s a  és h a s z n á la ta .  15— 20. old.
109. köt. 2275. sz. 1960. jú lius 14.

Ö n té s te c h n o ló g ia  D é l-A fr ik á b a n . 39— 4 3 . old. —  
„Jacques” : Ü z e m i fo g áso k . 4 5 — 46. old.
109. köt. 2276. sz. 1960. jú lius 21.

A B r i t i s h  S teel C a s tin g s  R esearch  A ss o c ia tio n  évi 
je len tése 1 9 5 9 . április 1 - tő l  1960. m árc ius 3 1 -ig . 71—  
77. old.
109. köt. 2277. sz. 1960. jú lius 28.

A B r i t i s h  S teel C a s tin g s  R esearch  A ss o c ia tio n  évi 
je len tése 1 9 5 9 . április 1 - tő l 1960. m árc ius 3 1 -ig . 105—
108. old.
109. köt. 2278. sz. 1960. augusztus 4.

Taylor, L . S .— M ason, A .  G. : A  p re c íz ió s  öntés 
elő írása i a z  E g y esü lt K ir á ly s á g b a n . 147— 155. old. 
109. köt. 2279. sz. 1960. augusztus 11.

K is n y o m á s ú  k o k illa ö n té s . 163.— 175. o ld .
109. köt. 2280. sz. 1960. augusztus 18.

Ayres, E .— Lawrie, W . B . : L á n g k e m e n c e  fém 
ön tö d ék  s z á m á ra .  195— 1 9 8 . old. —  Ö n té s z e t i  szak 
képzés E u ró p á b a n .  199— 2 0 2 . old.
109. köt. 2281. sz. 1960. augusztus 25.

Az ö n té s i  g y a k o rla t k o rsz e rű  i r á n y a i ,  kü lönös 
te k in te t te l  I n d iá ra .  223— 2 3 0 . old. —  E va n s , E. R .—  
Morgan, A .  D. : A n e d v e s  e ljá rá ssa l k é s z í t e t t  üveg 
zom áncok  h ó ly a g z á sa  ö n tö t tv a s o n .  233— 2 3 4 . old.
109. köt. 2282. sz. 1960. szeptember 1.

Obolenzew, F. D. : H ű t ő  és h ő sz ig e te lő  an y ag o k  
h a s z n á la ta  a z  acé lö n tésb en . 261— 269. o ld .
109. köt. 2283. sz. 1960. szeptember 8.

Ö n tö d e i szem üvegek. 2 8 9 — 297. old.
109. köt. 2284. sz. 1960. szeptember 15.

H a t  d á n  öntöde. 321— 3 29 . old. —  A c é lö n tv é n y e k  
belső h ib á i .  . . e red e tü k  é s  e lk erü lésü k  m ó d ja i .  333—• 
336. old.

109. köt. 2285. sz. 1960. szeptember 22.
E kbom , L. : A n a g y  ó lo m ta r ta lo m  h a t á s a  az ó lm o t 

t a r t a lm a z ó  ágyúfém  n y o m á sá lló sá g á ra . 355— 361. o ld . 
—  Broadhurst, V. A .  : A z ip a ri b a le s e te k  k ö ltség e . 
369— 370. old.
Giesserei
47. k öt. 13. sz. 1960. június 30.

Levelink, H. G. : E o rm á z ó a n y a g o k  -v iselkedése 
g y o rs  fe lm eleg ed ésk o r é s  a  p e c se n y ése d és . 339— 346. 
o ld . —  Fursund, K . : K is  o lv a d á sp o n tú  fém e k  b e h a to 
lá s a  a  fo rm á z ó h o m o k b a . 347— 357. o ld . •—  Brunhuber, 
E .— Büchen, W. : G l ik o lo k  h o z z á a d á sá v a l , főleg n e h é z 
f é m e k  ön téséhez k é s z ü l t  fo rm á z ó h o m o k o k . 358— 361. 
o ld . —  Bandow, K .— R itter, R. : Ú js z e rű ,  te lje sen  a u t o 
m a t ik u s  m a g h o m o k -e lő k é sz ítő  b e re n d e z é s . 362— 364. 
old.
47. k öt. 14. sz. 1960. július 14.

Brunhuber, E . : N y o m á sá lló  ö n tv é n y e k  g y á r tá s a  
ré z ö tv ö z e te k b ő l. 371— 377. old. —  H offm ann, A .—  
E ngel, R . : A lap v e tő  k ís é r le te k  h o m o k v e tő n e k  (san d s- 
l in g e r )  te lje sen  s z in te t ik u s  h o m o k b ó l v a ló  fo rm á z á s 
h o z  v a ló  h a s z n á la tá ra .  378— 385. o ld .
47. k öt. 15. sz. 1960. július 28.

Petrusch, H. : H é jm a g o k  g y á r tá s a  C ro n in g -e ljá rá s-  
sa l. 3 9 5 — 400. old. -—- Drescher, H. : Ö n tö d e i  s z a k k é p 
zés F ra n c ia o rs z á g b a n , k ü lö n ö s  t e k in te t t e l  a  te c h n ik u s -  
k é p z é s re .  408— 412- o ld .  —  H errm ann, W. : Az ip a r i  
k o n ju n k tú r a  elem zése . 415— 416. o ld .
47. köt. 16. sz. 1960. augusztus 11.

Bindernegel, I .  : A  le v eg ő n e d v essé g  és a  tá ro lá s i  
i d ő t a r t a m  h a tá sa  a  C 0 2-k em én y ítő  e l já r á s s a l  k é s z í te t t  
m a g o k  n y o m ó sz ilá rd sá g á ra . 423— 4 27 . o ld . —  W üllen- 
weber, K . : A B rin e ll-k e m é n y sé g  és a  sz ö v e tsz e rk e z e t 
b e fo ly á so lá sa  sz e rsz á m g é p ö n tv é n y e k  csú szó fe lü le te in . 
427— 436. old.
47. k öt. 17. sz. 1960. augusztus 25.

Kolorz, A . : Ö n t ö t t v a s  o lv a d é k o k  kezelése u l t r a 
h a n g g a l .  447— 451. o ld .  —  Scholz, H . : A z  em ber é s  a  
m u n k a  a z  ö n tö d é b e n . 45 1 — 460. o ld .
47. k öt. 18. sz. 1960. szeptember 8.

27. N em zetközi Ö n tő k o n g re ssz u s  Z ü rich b e n  1960. 
s z e p te m b e r  19— 24. 471. old. —• K olorz, A .— Löhberg
К . : A z  ö n tö ttv a s  f e lü l e t i  é rd e sség é n ek  m érése. 472—  
475. o ld . — Rauterkus, W . : N ehéz a c é lö n tv é n y e k  u l t r a 
h a n g  v iz sg á la ta . 475— 486. old. -—- Bergmann, H . : 
Ú j a u to m a t iz á l t  f o rm á z ó  b eren d ezések . 487— 492. old . — • 
D einhard, R. : A  K C - té n y e z ő  ö n m ű k ö d ő  sz a b á ly o z á sa  
g á z te m p e rá lá sk o r . 492— 497. old. —  Holzmüller, A .  : 
A  t á p f e je k  m e g h a tá ro z á s a  és s z á m ítá s a  tá p fe je n  á t  v a ló  
ö n té s k o r .  497— 501. o ld . —  Schulz, E .  H . : Sven R in -  
m a n  és  az  ö n tö ttv a s .  501— 505. o ld .
47. köt. 19. sz. 1960. szeptember 22.

Trencklé, Ch. : H o m o k fo rm á k  k ü lö n fé le  b eö m lő - 
re n d s z e re in e k  k r i t i k a i  v iz sg á la ta . 5 1 9 — 526. old. —  
K lin g e , U. .' P o r t a l a n í t á s i  p ro b lé m á k  a z  ö n tő ip a rb a n . 
526— 530- old. —  Obergethmann, A . : H a tá r id ő k  t e r v e 
zé se , ellenőrzése és  m e g ta r tá s a  az  ö n tö d é k b e n . 53 3 —  
535 . o ld .

Giesserei-Praxis
1960. 15. sz. augusztus 10.

D e Marco, А . V . : E g y  a m e r ik a i  ö n tö d e  m ű s z a k i 
b e re n d e z é sé n e k  k o rs z e rű s í té s e .  255-— 2 6 0 . old. -— H e rr 
m a n n , A . : G ö m b g ra f ito s  ö n tö ttv a s , 19 6 0 . év i S zab v án y - 
t e r v e z e t .  265— 266. o ld .
1960. 16. sz. augusztus 25.

Reininger, H. : Ö n tö t tv a s  h e n g e rp e rse ly e k . 275 —  
2 79 . o ld . —  H errm ann, A . : Acél és  ö n tö t tv a s  k r ó m o 
z á s a .  280— 281. o ld . —  Paschke, F . : S a la k le v á la sz tó k  
a  k u p ó ló n . 281— 2 8 4 . o ld .
1960. 17. sz. szeptember 15.

Schulenberg, A .  : K o rs z e rű  h o m o k e lő k é sz ítő  b e r e n 
d e z é s e k . 291— 294. o ld .  —  Krön, H . : A  hom ok- és  a z  
a c é lm a g o k  k ü lö n b ö z ő  h a tá s a  n e h é z fé m e k  ö n té se k o r . 
2 9 4 — 297. old. —  W eigel, M . : V íz m é rő k  öntése. 2 97—  
2 98 . o ld .
1960. 18. sz. szeptember 25.

Reininger, H . : Ú ja b b  ja v a s la to k  a z  ö n tö tt-  é s  
n y e r s v a s ,  v a la m in t a z  acé l fo s z fo r ta la n ítá sá ra . 319—  
326 . o ld . —  Paschke, F . : T a p a s z ta la to k  m a g tá m a s z o k 
k a l  é s  a  m a g tá m a sz o k  h a sz n á la ta . 3 2 7 — 330. old.
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Könyvismertetés
Brunhuber, E.: Legierungs Handbuch der Nicht

eisenm etalle. (N e m -v a sfé m e k  ö tv ö z e te in e k  k éz ik ö n y v e .)  
F a c h v e r la g  Schiele u n d  S c h ö n  G m bh., B e r l in ,  1960. 
320 o ld a l ,  99 áb ra , 140 t á b l á z a t ,  v á s z o n k ö té s  cellofáno- 
z o t t  v é d ő b q r ító v a l. Á ra  3 8 ,—  DM.

E  k é z ik ö n y v n e k  m o s t  m e g je len t, j e le n tő s e n  b ő v í 
t e t t  é s  j a v í t o t t  2. k ia d á s a  jó l  á t te k in th e tő  és  logikus 
re n d s z e re z é s b e n  2433 n e m v a s - fé m ö tv ö z e t  k é m ia i  össze
t é te l é t  é s  elnevezését k ö z l i ,  e lső sö rb an  a z  ip a rb a n  
je le n le g  h a s z n á la to s  n é m e t  ö tv ö z e te k é t , d e  a  k ü lfö ld ie k é t 
is. A  s z e rz ő  te k in te tte l  v o l t  a z  ó csk a fém -p ia c  ö tv ö z e te ire  
is.

A z  I .  fe jeze tb en  a  s z ín fé m e k  és „ k i in d u ló  fém ek” , 
k ö zö s n é v e n  a lap fém ek  f a j t á i t  ism erte ti : a lu m ín iu m , 
m a g n é z iu m , réz, cink, ó lo m , ón , n ikkel.

A  to v á b b i  fe je z e te k b e n  az  ö tv ö z e tfé le sé g e k e t a  
m e g fe le lő  á lla p o tá b ra  s z e r i n t  c s o p o r to s í t ja .  E n n ek  
is m e r te té s e  u tá n  rö v id  á t t e k i n t é s t  ad a z  ö tv ö z e tt íp u s  
h ő k e z e lé sé rő l, a  m ű sz ak i é s  m in d e n n a p o s  h a s z n á la tró l ,  
a  s z i lá rd s á g i  tu la jd o n s á g o k ró l ,  és az  ö n th e tő sé g rő l. 
M in d e n  fe je z e te n  belü l e lő s z ö r  a  lényeg ileg  k é ta lk o tó s , 
m a jd  a  h á ro m a lk o tó s  ö tv ö z e te k e t  tá r g y a l ja .

A z  á l la p o tá b r a  k ö z lé se  é s  en n ek  rö v id  m a g y a r á z a ta

lé n y eg e sen  m e g k ö n n y ít i  az egyes ö tv ö z e te k  sz e rk e z e ti ,  
f iz ik a i  és te c h n o ló g ia i  tu la jd o n s á g a in a k  m e g íté lé sé t.  
K ö v e tk e z te tn i  l e h e t  az  ö tvöz'etek ö tv ö z é s  és o lv a s z tá s  
a l a t t i  v ise lk ed ésé re , a  hőkezelési, m eg eresz ten i f o ly a m a 
t o k r a ,  v a la m in t a  szen n y ező k  és e g y é b  fém ek h a t á s á r a .

A z új k ia d á s b a  1000-nél tö b b  ú j  ö tv ö z e te t v e t t  f e l ,  
m u n k á ja  so rá n  k ü lö n ö s  f ig y e le m m e l vo lt a  n é m e t  
ö tv ö z e t- s z a b a d a lm a k ra .  U g y a n c sa k  á td o lg o z ta  és k i 
e g é s z íte t te  a  k ö z ö l t  á l la p o tá b rá k a t .  A  szerzőt az  a  c é l  
v e z é re lte , h o g y  a z  o lvasó  á tfo g ó  b e p i l la n tá s t  n y e r je n  
a z  ö tv ö z é s te c h n ik a i leh e tő ség ek b e . Je le n tő sé g ü k n é l 
f o g v a  a  le g tö b b  t e r e t  szenteli a z  a lu m ín iu m - és r é z 
ö tv ö z e te k n e k , m e r t  k e re k en  600 a lu m ín iu m ö tv ö z e te t  é s  
720  ré z ö tv ö z e te t a d  m eg. E zek n é l lén y eg esen  k is e b b  a  
k ö z ö l t  m a g n éz iu m -, c in k -, ón-, ó lo m - és  n ik k e lö tv ö z e te k  
s z á m a .  R ö v id e n  k i t é r  a k a d m iu m - , kobalt- t i t á n -  
ö tv ö z e te k re  és a m a lg á m o k ra  is.

E  könyv  é r t é k e s  segédeszköz e lső s o rb a n  a  fé m ö n tő  
s z a k e m b e re k  r é s z é re ,  de m á s o d s o rb a n  k o n s tru k tő rö k 
n e k ,  k eresk ed e lm i e 'm bereknek  e g y a r á n t .  A k ö n y v b e n  
v a ló  tá jé k o z ó d á s t lén y eg esen  m e g k ö n n y ít i  az ö tv ö z e te k  
a l fa b e tik u s  t á r g y m u ta tó ja .  K ü lö n  ö tv ö z e ts z a b a d a lo m  
re g is z te r t  közöl o rsz á g o n k é n ti b o n tá s s a l .  Py.
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С О Д Е Р Ж А Н И Е

I N H A L T :

C O N T E N T :

Чех, M .:  Производство чугуна с шародвидным гра
фитом р . 26— 32

Д л я  производства ч у г у н а  с ш ар о в и дн ы м  графи 
том и з  и звестн ы х  методов сам ое ш ирокое расспостра- 
нение п о л у ч и л о  метод п р о и зво д ства  ч у г у н а  с ш аро 
видны м  граф и том  под д а вл е н и е м . П ри  эт о м  методе 
у п о т р е б л я  ется самое м е н ь ш е е  количество  Mg и по 
э т о м у  с н и ж е н и е  те м п е р а т у р ы  ж идкого м е т а л л а  не
зн а ч и т е л ь н о е . Описаны м ето д ы  удал ен и я  ш лаковы х 
н ед о статк о в  и такж е д а н н ы е  о доп ускаем ом  за гр я з 
нении уп отребляем ы х  с ы р ы х  м атериалов.

Тамаш, Б .:  Снижение отходов при литье лёгких 
цветных металлов р. 33— 38

И сследования произведенны е н а  трёх з а в о д а х  
п о к а за л и , что у г а р  металла с о с т а в л я е т  при ли тье  в 
песочны е формы 6 % , а в кокиль 4 % . Ш естипроцент 
н ы й  угар  у д а л о сь  снизить до 4 %  при п р ав и л ьн о й  
ор ган и зац и и  р а б о т ы . Изучение п р и ч и н ы  потери т а к ж е  
п р и в е л о  к сн и ж е н и ю  угара. В о зм о ж н о сть  сн и ж ен и я  
о тх о д о в  м еталла обеспечиваю т прим енением  л е г к о -  
у д а л яем ы х  п р и б ы л ей  и прибылей им ею щ их о п ти м ал ь 
н ы е размеры, а  т а к ж е  развитием те х н о л о ги и  литья.

Cseh, М . : Herstellung von  Gusseisen m it Kugel
graphit p . 25— 32

Z u r  H e rs te llu n g  v o n  G u sse isen  m it  K u g e lg ra p h it  
s in d  b e r e i t s  m ehrere  V e r f a h r e n  b e k a n n t. A ls  v o rte il 
h a f te s te  e rw ie s  sieh d ie  u n t e r  D ruck  e r f o lg te  Magne- 
z iu m b e h a n d lu n g  des G u s s e is e n s  weil d ie se  m i t  gering 
s te n  M a g n e s iu m m e n g e n  u n d  in fo lg ed essen  m i t  k le in 
s te n  T e m p e ra tu rg e fä lle  d u r c h f ü h r b a r  is t. —  E s  w erden 
M a s s n a h m e n  d ie zu r B e k ä m p fu n g  d e r  d u r c h  Ver
s c h la c k u n g  a u f tre te n d e n  E e h le r ,  als a u c h  A n g ab en  
ü b e r  d ie  g e s ta t te te n  V e ru n re in ig u n g e n  d e r  v e rw e n d e n 
den  M a te r ia le n  gegeben.

Tam ás , fl.: Verminderung der Leichtmetall-Material
verluste p. 33— 38

U n te rs u c h u n g e n  in  drei B e t r ie b e n  zeigten d a s s  
d ie  A b b ra n d v e r lu s te  beim  S a n d g u s s  6 % , u n d  b e im  
K o k ille n g u ss  4 %  b e tra g e n . —  E s  g e la n g  d u rch  b e s se re  
A rb e its o rg a n is a t io n  d e n  6% -en V e r lu s t  a u f  4%  h e r a b 
s e tz e n .  —  D ie P r ü f u n g  der e in z e ln e n  U rsachen  d e s  
M a te r ia lv e r lu s te s  f ü h r t e  auch  z u  e in e r  B esse ru n g . 
D ie  M öglichkeit z u m  V erm indern  d ie  M a te r ia lv e r lu s te  
k a n n  d u rch  d ie  V e rw e n d u n g  v o n  le ic h t  e n tfe rn b a re n  
A u fg ü sse n , d u rc h  W e ite re n tw ic k lu n g  d e r  T echno log ie  
u n d  d u rc h  B e n ü tz u n g  von S te ig e rn  m it o p tim a le r  
G rö s se , gesichert w e re d n .

Cseh, M . : Producing spheroidal cast iron
p .  25— 32

T h e r e  a r e  several k n o w n  m ethods f o r  p ro d u c in g  
s p h e ro id a l  c a s t  iron  b u t  a m o n g  th e m  m o s t  a d v a n ta 
geous m e th o d  is, as i t  t u r n e d  ou t, t r e a t in g  th e  iron  
u n d e r  p r e s s u r e  w ith  m a g n e s iu m . This m e th o d  claim s 
th e  s m a l le s t  q u a n t i ty  o f  m a g n e s iu m  a n d  c o n s e q u e n tly  
re su lts  t h e  s lig h te s t t e m p e r a t u r e  less. —  T h e  au th o r 
e n u m e ra te s  th e  n e c e ssa ry  m e a su re s  fo r  p re v e n tin g  
fa u lts  a r i s in g  fro m  s la g g in g  a n d  d a ta  on  t h e  allow ab le  
c o n ta m in a t io n s  of th e  r a w  m a te r ia ls  u sed .

Tamás, В .:  Lowering light m eta l material losses
p. 33— 38

E x a m in a tio n s  c a r r ie d  o u t i n  th r e e  p la n ts  h a v e  
s h o w n  th a t  th e  a m o u n t  o f m elting  lo s s e s  w ere by  c a s t in g  
in  s a n d  6 an d  b y  c a s t in g  in  p e r m a n e n t  m oulds 4 p e r  
c e n t .  T h e  loss o f  6 p e r  c e n t was b y  a  b e t t e r  o rg a n isa tio n  
o f  w o rk  successfu lly  re d u c e d  to  4 p e r  c e n t.-— E x a m in in g  
t h e  m e ta l  losses i n  acco rd an ce  w i th  th a i r  causes h a s  
le d  a lso  to  f u r th e r  im p ro v e m en ts . D ec re as in g  m e ta ls  
lo s s e s  is  possible b y  a p p ly in g  easily  r e m o v a b le  risers, b y  
d e v e lo p in g  th e  te c h n o lo g y  an d  u s in g  p r o p e r  sized r ise rs .



F e rro m a n g a n -V e rb ra u c h e s .  E n tw ic k lu n g s -A u fg a b e n  des 
S ta l  Werkes.

Éles, L. : Einfluss der Begleitelementen des 
Roheisens auf die Stahl-Erzeugung ....................  77. p.

D ie p r im ä re n  u n d  s e c u n d ä re n  B e g le ite le m e n te  des 
R o h e isen s  u n d  d e re n  H e rk u n f t .  M ö g lich k e iten  d e r  
A b sch e id u n g  d e r  B e g le ite lem e n te , w äh ren d  d e r  E r z 
v o rb e re itu n g . E in f lu s s  d e r  B e g le ite lem e n te  i n  d e r  
G iesse re ip ra x is , S ta h le rz e u g u n g  u n d  W e ite rv e ra rb e tu n g .

Sim on, B . : Beschreibung des alten Hochofens 
in Üj m a ssa .......................................................................  81. p.

( F o r ts e tz u n g  v o n  9 6 -te  Seite)

A u s f ü h ru n g  u n d  B e trieb sw e ise  d e s  e h e m a lig e n  
— 150 J a h r e  a lten  —  H o c h o fe n s .

L o va st, I .:  Die indirekte volumetrische Bestimmung 
von U ran in Gegenwart von  E ise n ............................ 86.p.

E i n  in d ire k te s  A n a ly s e v e rfa h re n  w u rd e  a u s 
g e a r b e i te t  z u r  B e s tim m u n g  v o n  U ran  in  G e g e n w a rt v o n  
E iseh . I n  s a u re r  L ö s u n g  w ird  m itte ls  a u s  A lu m in iu m s 
sp ä n e n  e n tw ic k e lte m  W a sse rs to ff  F e - I I I  zu  F e - II  u n d  
U -V I z u  U -IV  re d u z ie r t .  A nsch liessend  w ird  die L ö s u n g  
m it e i n e r  B ich ro m at-M e sslö su n g  t i t r i e r t .  D ie  G e n a u ig 
k e i t  d e s  V erfah rens b e t r ä g t  ± 1 ,7 % .

COIN TENS:

Ernőd, Oy.: Formability of magnesium single and 
polycrystals....................................................................... 49 . p.

T he a u t h o r  in v e s tig a te d  t h e  c h a ra c te r is t ic  of 
m a g n es iu m  o f  ex h ib itin g  fo rm a b il i ty  o n ly  w i th in  a  
n a rro w  te m p e r a tu r e  range. T h e  co rre la tio n  w i th  c ry s ta l 
s tru c tu re  is  d e m o n s tra te d  th r o u g h  a  su rv e y  o f  l i te r a 
tu re  d a ta .  T h e  e x p la n a tio n  o f  th e  p h e n o m e n o n  is 
given.

Fuchs, E .:  The examination of remanent austenite 
in quenched steel .........................................................  57. p.

A lm o s t e v e ry  u su a l m e ta llo g ra p h ic  m e th o d  has 
b een  e m p lo y e d  fo r  th e  d e te rm in a t io n  of th e  a u s te n i te  
c o n te n t in  s te e ls . T he a u th o r  d iscusses p h a s e  an a ly s is  
b y  d ila to m e tr ic , m ag n e tic  a n d  X - r a y  d if f ra c tio n  m e th o d s  
a n d  d e sc r ib e s  th e  im p ro v e m e n ts  d e v e lo p e d  in  th e  
I ro n  a n d  S te e l R esearch  I n s t i tu t e .  I n  h is  v ie w  th e  
m e th o d  to  b e  em ployed  in  a  g iven  case  s h o u ld  be 
se lec ted  o n ly  a f te r  ca refu l c o n s id e ra tio n  o f  t h e  a v a ila b le  
facilities.

Pálvölgyi, Á .: Investigating plastic deformation 
phenomena by compression tests .........................  62. p.

C o m p re ss io n  te s tin g  is  a  s im p le  m e a n s  o f  in v e sti 
g a tin g  th e  p h e n o m e n a  a s s o c ia te d  w ith  p la s t ic  d e fo rm a 
tio n . F o rm in g  s tre n g th  m a y  b e  d e te rm in e d  b y  graphic 
e x t ra p o la t io n  o f  th e  s tre s s  v a lu e s  b e long ing  t o  id en tica l 
d e fo rm a tio n  p e rc en ta g es  o f  t e s t  p ieces o f  d iffe ren t 
h e ig h ts . T h e  in c re ase  in  f o rm in g  s tre n g th  is  p ro p o rtio n a l 
to  th e  lo g a r i th m  o f th e  r a t e  inc rease  c o m p a r e d  to  a  
c r it ica l r a t e  v a lu e . I n  h o t  fo rm in g  th e  com pression  
cu rv es e x h ib i t  a  local m a x im u m  w h ich  is  p ro b ab ly  
c o n n e c te d  w ith  th e  v a r ia t io n  o f th e  re c ry s ta lliz a tio n  
ra te . T h e  fa m ily  of t r a je c to r ie s  w hich c a n  b e  d raw n  
in  th e  co m p re ss io n  d ia g ra m s  o f  te s t p ie c e s  o f  d iffe ren t 
h e ig h ts  c o u ld  be u se d  c o n v e n ie n tly  t o  ch a ra c te riz e  
th e  v a r ia t io n  o f lo ad in g  w i th  h e ig h t a n d  f r ic tio n .

Bujdosó, E .—Im re, A .— Tóth, L .:  Investigation 
of continuous digesting autoclave series in alumina 
plants by radioactive iso to p e s ................................... 66. p.

T h e  o p e ra tio n  o f  a  c o n tin u o u s  d ig e s t in g  system  
w as in v e s t ig a te d  w ith  ra d io a c tiv e  iso to p e s . F irs t  som e 
p re l im in a ry  la b o ra to ry  e x p e r im e n ts  w e re  perfo rm ed . 
T h e  d a t a  co llec ted  h e re  w e re  u sed  in  c o n d u c tin g  p la n t 
e x p e r im e n ts  a t  M a g y a ró v á r  a n d  A lm á s fü z itő . A fter a

d e s c r ip t io n  of th e  e x p e r im e n ts  a n d  th e i r  re su lts  t h e  
tw o  p l a n t  e x p e r im e n ts  w e re  com pared . I t  w as c o n c lu d e d  
t h a t  t h e  re te n tio n  t i m e  o f  th e  s u b s ta n c e  in  th e  a u t o 
c la v e s  i s  sh o r te r  t h a n  t h e  th e o re tic a lly  c a lc u la te d  v a l u e  ; 
th e  a m o u n t  of t im e  g a i n  is given.

R épást, G. : Steelmaking experiences in the  
Duna Integrated Steel Works with 0 ,8— 1,2 per cen t  
m anganese pig iron .......................................................  7 2 . p .

T h e  lec tu re  g iv e s  a n  e v a lu a tio n  o f  th e  q u a l i t y  
o f  t h e  lo w  m a n g a n e s e  p ig  iron p r o d u c e d  in  th e  D u n a  
I n t e g r a t e d  Steel W o r k s  a n d  of th e  c o r re la t io n  b e tw e e n  
th e  lo w -m a n g a n e se  p ig  iron  a n d  t h e  c o n s u m p tio n  o f  
F e M n  u se d  as d e s o x id a n t  in  s te e lm a k in g .  T he l e c t u r e r  
a ls o  d iscusses so m e  p ro b lem s c o n c e rn in g  th e  d e v e lo p 
m e n t  o f  th e  s te e l m i l l  o f th e  D u n a  I n te g r a te d  I r o n  
a n d  S te e l W orks.

Éles, László : Influence of som e accompanying  
elem ents of iron on  the production of pig iron and 
stee l ......................................................................................... 7 7 . p .

T h e  p r im a ry  a n d  seco n d ary  c o n s t i tu e n ts  o f  p ig  
r o n  a n d  th e ir  o r ig in  a r e  discussed . T h e  a u th o r  d e s c r ib e s  
t h e  possib ilities  in h e r e n t  in  o re  d re s s in g  m e th o d s  fo r  
r e m o v in g  th e  a c c o m p a n y in g  e le m e n ts ,  th e  in f lu e n c e  o f 
t h e s e  elem en ts o n  fo u n d ry  w o rk , s te e lm a k in g  a n d  
f u r t h e r  p ro ce ss in g  a n d  th e  p ro b le m s  o f  th e ir  a n a ly s i s  
a n d  ev a lu a tio n .

Simon, B .:  The operation of the Űjm assa blast 
fu r n a c e ................................................................................  81. p.

T h e  a u th o r  d esc rib es  th e  f a c il i t ie s  a n d  o p e r a t io n  
o f  th e  150 y e a r s  o ld  p la n t w h ic h  w a s  th e  p re d e c e s s o r  
o f  t h e  D ió sg y ő r Iro n w o rk s .

Lovasi, I . :  The indirect volumetric determination  
of uranium in th e presence of i r o n ...................... 8 6 . p.

A n  in d ir e c t  a n a ly tic a l  m e th o d  h a s  been  d e v e lo p e d  
f o r  th e  d e te r m in a t io n  of u ra n iu m  in  th e  p re se n c e  o f  iron . 
F e - I I I  is r e d u c e d  t o  F e -II  a n d  U - V I  to  U -IV  b y  h y d r o 
g e n  evolved i n  a n  ac id  m e d iu m  f ro m  a lu m in iu m  chips 
a n d  s u b s e q u e n tly  th e  so lu tio n  i s  t i t r a te d  w i t h  a  b i 
c h ro m a te  m e a s u r in g  so lu tion . T h e  m e th o d  is  e x a c t  to  
w ith in  ± 1 ,7  p e r  cen t.
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Példányonkénti eladási ára: 12.— Ft

OW /, í v ju k  f ig y e lm é t

a z  alá b b i  s z a k k ö u y  vekre :

Pattantyús — Gépész- és  villamosmérnökök kézikönyve 2. kötet 

Alaptudományok — Anyagismeret 

Röm pp: Vegyészeti lex ik o n  1. kötet 

Pachné— Frey: Vektor és  tenzoranalízis

Lozinszkij: Izzó fémek metallográfiái vizsgálata vákuum ban

K ism arty Lóránd: Szerkezeti acélok és öntvények 2. k iadás

Beckenbach: Modem m atem atika mérnököknek

V isnyovszky László: Nyersvasnyártás

Rácz István: Méret és nagyságrend

W eltner Margit: Szén-, koksz- és gázvizsgálatok

Zágon P á l: Gazdaságos széntüzelés

Kerpely Kálmán: Az elektroacélgyártás gyakorlata

Kálmán Lajos: Gépi form ázás

Kerpely Kálmán: Kohászati táblázatok

Schön G yula: Felületi edzés

kötve 280,— Ft 

kötve 165,— Ft 

kötve 56,60 Ft 

kötve 75,50 Ft 

kötve 36,50 Ft 

k ötve 87,— Ft 

k ötve 37,70 Ft 

k ötve 20,40 Ft 

k ötve 35,— Ft 

fű zv e  12,50 Ft 

k ötve 33,— Ft 

fűzve 11,— Ft 

kötve 57,50 Ft 

kötve 30,— Ft

*

Kerpely Kálmán: Az acélingot öntése

Pintér A ndrás: Kézi form ázás

Já n szk y  L a jo s :  Műszaki bibliográfia 1900— 1955.

Römpp: V egyészeti lexikon I. kötet 

Comings: Nagynyomású technológia

Pattantyús —  Gépész- és villamosm érnökök kézikönyve 2. k ö te t  

Alaptudományok — Anyagismeret

kötve 31,50 Ft 

fűzve 9,— Ft 

kötve 81,— Ft 

kötve 165,— Ft 

kötve 97,— Ft

kötve 280,— Ft

Fenti könyvek beszerezhetők, illetve m egrendelhetők az
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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

Hipereutektikus alumínium-szilícium dugattyúötvözet 
szemcsefiuomítása

H O R V Á T H  C S A B A  és T A R J Á N  B É L A  o k i. kohóm érnökök

DK : 669.715.14:054.1

Bevezetés

Az elmúlt 20 évben a belső égésű motorok 
igen nagy fejlődésének lehettünk tanúi. A m oto 
rokkal szemben fellépő egyre növekvő teljesít 
m ény igény szükségessé tette, hogy a motor vala 
m ennyi része nagyobb igénybevételt bírjon ki. 
A könnyűfém dugattyúk  is sok változáson mentek 
keresztül mind geometriájukat, m ind anyagukat 
tekintve. Az F-ötvözetből készült dugattyúkat 
először az eutektikus alumínium— szilícium d u 
g a tty ú k  szorították ki, majd az utóbbi időben 
sok helyen áttértek  a  hipereutektikus dugattyúk 
gyártására. E dugattyúk  előnye az eutektikussal 
szemben a jobb siklási tulajdonságban és kisebb 
hőtágulási együtthatóban rejlik. Példaképpen a  
ném et KS-dugattyúk jellemzőit az 1. táblázatban 
találjuk.

A nagy szilíciumtartalmú ötvözetek öntészeti 
problémái a nagyobb likvidusz hőmérsékletükből 
adódnak. Mivel nagyobb az öntési hőmérséklet, 
m int az eutektikus alumínium— szilícium ötvö 
zeté, nagyobb az olvadék elgázosodásának, 
oxidálódásának veszélye is és nagyobb a meleg 
repedésképződésre való hajlam.

Ezektől eltekintve még egy probléma van : 
a prim ér szilícium kristályok finomítása. Az
1. ábrán bem utatott egyensúlyi diagramból lá t 
ható [2], hogy az ötvözet megszilárdulásakor 
először szilícium kristályok válnak k i az olvadék
ból, pontosabban egy kevés alum ínium ot is t a r 
talm azó jS-fázis, m a jd  eutektikum. A gyakorlat
ban az ötvözök és szennyezők m ia tt  még külön 
féle vegyületfázisokat is találunk a szövetben. 
A prim ér szilícium kristályok kisebb-nagyobb 
sokszögek formájában helyezkednek el a szövet
ben. H a  a primér szilícium kristályok nem elég 
aprók, a  megmunkálás során egyrészt igen gyor
san tönkreteszik a  szerszámot, m ásrészt kitöre 
deznek, porozitás benyomását keltik  a  megmunkált 
felületen és azt du rvává teszik. A d u rv a  kristályok

E lh a n g z o t t  az  Ö n tö d e i  S z a k o s z tá ly  1960. X I. 2 4 - i 
ü lé sé n .

ezenkívül általában egyenlőtlenül oszlanak el a 
szövetben. Az egyenlőtlen eloszlású szövet a meg
munkáló szerszámmal szembeni különböző ellen
állása m iatt nem  egyenletesen melegszik fel, egyes 
részein a hőkiterjedés különbözősége folytán eset
leg nagyobb mértékben lesz lemunkálva. E gy  100 
mm 0-jű, 17,5 • 10 e m/m. C° hőkitágulási együtt 
hatójú d uga ttyú  esetén 10 C° hőmérséklet különb 
ség 0,0175 m m  átmérő eltérést okoz, am it már 
figyelembe kell venni. A szilícium kristályok átla 
gos szemcsenagyságát 70 /x alá kell csökkenteni, 
hogy megmunkáláskor zavar ne álljon elő. Ezért 
fontos ezeknek a kristályoknak a finomítása. 
Az alábbiakban ez irányban folytatott kísérleteink 
ről számolunk be. E cikkben nem kívánunk fog
lalkozni az ötvözet öntéstechnikai sajátosságai
val, sem a dugattyúk gyártási és járatási tapasz 
talataival.

C

1. ábra. A lum ín ium -szilíc ium  egyensúlyi d iagram
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KS-dugattyúk tulajdonságai
1. táblázat

Ö tv ö z e ttíp u s  ........................... A1SÍ12CÜNÍ AISi 21 C u Ni A lS i25C uN i A lS il8 C u N i

G y á r i  jelzés .............................. K S  1275 K S  280 K S 281 K S  282 K S  283

Á lla p o t ...................................... ö n t ö t t  s a jto lt

Ö ssz e té te l : Si ....................... 11— 13 20— 22 19— 21 23— 25 17— 19

C u ....................... 0 ,8— 1,5 1,4— 1,8 1,3— 1,7 0 ,8 — 1,3 3 7 — 43

N i ....................... 0 ,8— 1,3 1,4— 1,6 — 0,5 0 ,8 — 1,3 2 ,8 — 3,2

M g ..................... 0 ,3— 1,3 0 ,4— 0,8 1,3— 1,7 0 ,8 — 1,3 0 ,4 — 0,6

F e ....................... — 0,7 — 0,7 — 0,7 — 0,7 — 0,7

T i ....................... — 0,2 — 0,2 — — 0,2 — 0,1

M n .................... — 0,2 0,6— 0,8 0,4— 0,6 — 0,2 0 ,6 — 0,8

Z n ....................... — 0,2 — 0,2 — 0,2 — 0,2 — 0,2

C o ....................... — 0,6— 1,2 — 0 ,3 — 0,5 — 0,3

F o ly á s h a tá r ,  k g /m m 2 ........... 19— 22 30— 36 17— 20 17— 20 17— 20 17— 20

S z a k . sz ilá rd s., k g /m m 2 . . . . 20— 24 34— 40 18— 22 18— 22 18— 22 18— 22

N y ú lá s , ös%  ......................... 0 ,3 — 0,8 2— 4 0,2— 0,6 0,2— 0,6 0 ,2— 0,5 0 ,2 — 0,5

H B , k g /m m 2 ........................... 90— 120 90— 120 90— 120 90— 120 9 0 — 120

T a r tó s  sz ilá rd sá g  (v á lto g a tó
7— 9 11— 14 8— 10 7— 9 7— 9 7,5— 9

M elegsz ilá rdság , k g /m m 2
200 C °-on  . . . . 16— 20 20— 28 14— 17 14— 17 14— 17 15— 18

250 C °-on  ___ 10— 14 10— 14 10— 14 10— 14 10— 14 12— 15

300 C "-on  ___ 7— 8 6— 7 9— 10 7— 8 7— 8 10— 11

350 C °-o n  . . . . — — — — — 7— 8

H B , k g /m m 2 200 C °-on  . . . . 50— 55 60— 70 50— 55 50— 55 50— 55 5 2 — 58

260 C °-on  . . . . 35— 40 35— 40 35— 40 35— 40 35— 40 38— 45

300 C °-on  ___ 21— 23 18— 20 26— 28 25— 27 26— 28 29— 33

360 C °-on  . . . . — — — — 18— 22

E . m o du l, k g /m m 2 ................ 7500 8600 8600 8600 1 8800

F a jsú ly , g /c m 3 ....................... 2,70 2,68 2,64 2,64 2,80

H ő v e z e tő  k ép esség
C a l/cm , sec, fo k  ................ 0 ,30— 0,34 0,26— 0,28 0,27— 0,29 0 ,2 4 — 0,26 0 ,2 7 — 0,29

H ő tá g u lá s i e g y ü t th a tó ,
20— 200 C ” k ö z ö t t  ........... 2 0 - 2 M 0 - « 17— 1 8 .1 0 -« 18— 19-10 « 16— 17.10 -« 17— 18.10-*

A kristályosodás elmélete

Mint ismeretes, a kristályok kialakulását az 
olvadékban lehűlés közben k é t tényező befolyá 
solja : az egyik a kristályosodó képesség, az 
anyagnak az a tulajdonsága, hogy a lehűlő o lva 
dékban spontán csírák képződnek ;

a másik a kristályosodás sebessége, te h á t  a 
csíráknak az a tulajdonsága, hogy képesek további 
fématomokat megkötni.

Lehűlés közben az olvadékban levő atom ok 
hőokozta mozgása lassúbbodik és az atom ok közt 
fellépő vonzóerő hatására, ha néhány atom a  fém 
kristályszerkezetének megfelelő helyzetbe kerül, 
ún. elemi cella form ájában rögzítődnek. Az elemi 
cella atomjai további atom okat kötnek magukhoz 
és kialakul a kristály. A kristálycsíra, az elemi

2. ábra. A kristályosodást irányító tényezők 
la ssú  lehűléskor
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cella létrejötte után megindul annak növekedése. 
Ezt a kristályosodás sebessége irányítja .

Az olvadásponton a kristályosodás sebessége 
nulla, a la tta  nő, m ajd  egy m aximumot elérve 
bizonyos hőfokközben azonos értéken  marad. 
A kristályosodás sebességének a hőfokkal való 
változása a lehűlés sebességétől független. A kris
tályosodó képesség viszont függ a lehűlés sebes
ségétől. A 2. és 3. ábra e két tényező befolyását

3. ábra. A  kristályosodást irányító tényezők 
gyors lehűléskor

m utatja a kialakult szövetre, a lehűlés sebességé
től függően [2]. Ebből látható, hogy lassú lehűlés
kor — mivel a csíraképződés késik —  a fürdőben 
kevés csíra van, mikor a kristályosodás sebessége 
elég nagy. A néhány csíra tehát gyorsan nő, 
aminek durva kristályokból álló szövet az ered
ménye.

Gyors lehűléskor a  kristályosodó képesség 
gyorsan nő, mikor a  kristályok növekedése még 
aránylag lassú. Ilyenkor a hűlő fém ben időegység 
alatt sok csíra keletkezik és azok lassan nőnek. 
E m iatt finom és egyenletes szövet jö n  létre.

A kristálycsíra azonban nemcsak e kristályo
sodó képesség révén kerülhet az olvadékba. Ha a 
fémet nem  hevítettük túlságosan tú l, vagy nem 
ta rto ttu k  soká o lvadt állapotban, akkor nem 
semmisül meg teljesen a  fém kristályszerkezete, 
hanem úgynevezett rácsmaradványok maradhat
nak vissza az olvadékban. Kristályosodáskor ezek 
ugyanúgy viselkednek, mint az ú jonnan keletke
zett csírák, tehát finom abb szövet keletkezik. 
Üzemi körülmények között, öntéskor a lehűlés

sebessége igen különböző lehet, ugyancsak a  fém 
nek olvadt állapotban ta r tá s i ideje is. T ehát 
bizonyos bizonytalanság v a n  a finom, illetve 
durva kristályosodást illetően. Régi törekvés a 
sok előnyt je len tő  finom szemcsézet előállításának 

.biztonságos szabályozása.
Ha a finom  kristályosodás elméletét á tte k in t 

jük, azt látjuk, hogy megemlítik annak lehetőségét 
is, hogy az olvadékban elpusztítva az összes csírát, 
u tána túlhűtve finom szemcsézetet érhetünk el. 
Ez a jelenség a  gyakorlatban természetesen igen 
ritkán  hasznosítható.

A túlhűtés és az idegen csírák által k e lte tt 
magképződés ha tásá t a kristályosodásra Becher 
szerint diagramokban lehet szemléltetni [3].

Ezt lá th a tju k  a 4. ábrán. A krisztallit képző 
dés teljes szabad energia változása : AG'. E z két 
részből tevődik össze :

AG' =  AG[ +  A G à

ahol AG'z a krisztallit—folyékony határfelület 
képződés m unkája, mely pozitív  és négyzetesen 
változik a krisztallit lineáris méreteivel ; a  AG\ 
a  krisztallit átmérőjének a köbével arányos n eg a 
tív  szabad energia változás, m ely  a túlhűtés a d o tt 
mértékének megfelelően a fázis változásból adódik.

A AG' eredő görbe egy bizonyos részecske 
méretével m axim um ot ér el. Az ilyen nagyságú 
krisztallitok stabilak, a kisebbek pedig h a jla 
mosak a visszaolvadásra. A krisztallitok k e le t 
kezésének gyakorisága a szabad energia m ax i 
m uma növekedésével csökken. Ezért ezt az energia 
akadályt csökkenteni kell, ami k é t úton lehetséges :

a) Nagyobb túlhűtéssel. Ez esetben a  AG\ 
tag  számszerűen nő. (A 4. ábrán ez a Aérj'-ve 1 
jelölt görbe.) Minthogy a felületkeletkezés szabad 
energiája (AG'2) ilyen kis hőmérsékletközben ál 
landó, az eredő AG"-görbe laposabb m aximumot 
m uta t és az abszcisszát kisebb krisztallit n ag y 
ságnál metszi.

b) Idegen részecskék jelenléte esetén, h a  a 
túlhűtés m értéke a 4. ábrán AGj-nek megfelelő, 
a  krisztallit felület képződés szabad energiája 
csökken AG' -̂töl AG')-ig (5. ábra). Ez esetben is 
laposabb m axim um ot m u ta t az eredő görbe, 
a  AG'". Tehát a  kristályok keletkezésének gyakori 
sága nagyobb.

5. ábra. Becker-féle diagram a z  idegen részecskék 
jelenléte esetére_
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A gyakorlatban a gyors hűtés m ellett az a 
jelenség teszi lehetővé finom kristályszerkezet el
érését, hogy bizonyos idegen anyagok is képesek 
kristálycsíraként hatni. Az ún. idegen csírák 
szemcsefinomító hatásának magyarázatára több 
elmélet született. Általában az t tartják, hogy azok 
az anyagok léphetnek fel csíraképzőként, me
lyek rácsszerkezete és rácsm érete hasonló a  fino 
m ítani kívánt anyag rácsszerkezetéhez.

Hipereutektikus alumínium—szilícium ötvö 
zet esetében a  primér szilícium kristályok finom í
tására legjobbnak a foszfort találták. E z t azzal 
magyarázzák, hogy a foszfornak alumíniummal 
képezett vegyülete, az A1P, a  szilíciumhoz közeli 
rácsméretű [4]. A szilícium rácsállandója ugyanis 
a =  5,42 Á, az AlP-é a =  5,45 À. A legkisebb 
atomtávolság pedig Si : d  =  2,34 À, viszont 
A1P : d =  2,35 Á. Em ellett egyes kutatók  még 
a titán t és bort javasolják szemcsefinomítóként.

Kísérleteinkben ezeknek a hatását vizsgáltuk. 
Az alábbiakban először a  laboratóriumi, m a jd  az 
üzemi kísérletekről számolunk be.

I. Laboratóriumi kísérletek

A laboratóriumi kísérletek célja a h ipereutek 
tikus dugattyú ötvözet prim ér szilícium k ristá lyai 
nak finom ítására irodalmilag javasolt módszerek 
vizsgálata és összehasonlítása volt a ha tás  és a 
hatás tartóssága szempontjából, olvadt á llapo t 
ban való ta rtá s  ideje szerint.

Kísérleti ötvözetként egy gyakorlatban is 
használatos összetételű ötvözetet állítottunk elő, 
mely az ötvözés utáni kém iai elemzéskor a  kö 
vetkező összetételűnek adódott :

Si ...............  20,00%
Cu ..................  0,98%
Ni ................  0,98%
Mg ................  1,05%
Fe ................  0,37%
Mn ................  0,03%.

A laboratóriumi kísérleteket hőfokszabályozó
val ellátott ellenállásfűtésű kemencében végeztük. 
A kiinduló állapot rögzítésére, hogy a szemcse
finomítás mértékéhez összehasonlító alap álljon 
rendelkezésünkre, az első kísérletsorozatban az 
ötvözethez semmiféle adalékot nem a d tu n k , a 
szövetszerkezetben végbemenő változás te h á t csu
pán  az olvadékban jelenlevő rácsmaradványok 
számának megváltozásával függött össze.

A következő kísérletsorozatokban nátrium ot, 
vörös foszfort, foszforrezet, foszforpentakloridot, 
fém titánt és titánötvözetet adagoltunk [5].

A beolvasztás, a hőntartás, valamint az öntés 
körülményei mindig azonosak voltak, hogy a 
különböző adalékok hatását reprodukálni lehes 
sen. A szövetben mutatkozó eltérés így az adalé 
kok különböző hatásából, illetve egy sorozaton 
belül az olvadt állapotban való tartás idejének 
különböző hosszúságából ered t [6].

Az ötvözetet samott tégelyben olvasztottuk. 
A tégely falát MgO-val ken tük  be, m ely nagy 
olvadáspontjával biztosította a falból eredő szeny- 
nyeződések elkerülését.

A betétet 800 C°-ra hevítettük. Beolvadás 
után 30 perccel 800 C°-on beoltottuk, majd az 
olvadékot a kemencében újabb 30 perc alatt 
750 G°-ra hűtöttük és ezen a hőmérsékleten ön
tö ttük  valamennyi próbát.

6. ábra. Kísérleti félkokilla a próbaöntvénnyel

Összes öntvényünk a 6. ábrán látható ko- 
killában készült. A kokilla hőmérséklete minden 
öntéskor 300 C° volt. A kokilla méretei : fej
részen 0  15 mm, a  száron 0  5,5 m m . Az önt
vényeket az ábrába bejelölt helyeken elvágtuk, 
csiszoltuk és mikroszkópos vizsgálatnak vetet
tük alá.

Az egyes öntvények szövetét legjobban a 
csiszolat egységnyi felületén ta lá lható  primér 
szilícium kristályok számával lehet jellemezni. 
Ezért szemcseszámlálást végeztünk, majd ebből 
szám ítottuk ki az 1 m m 2-re eső prim ér szilícium 
kristályok számát. A csiszolatokon egyenletesen 
elosztva több helyen végeztük a számolást és 
ezek á tlag á t vettük, hogy a kristályok egyenetlen 
eloszlása ellenére is valós értéket kapjunk. Átlagot 
m utató  diagramokat és mikrofelvételsorozatot 
készítettünk, melyből csupán a legjellemzőbb 
szövetszerkezeteket ábrázoló képeket m utatjuk be.

A laboratóriumi vizsgálatainkban a  számolást 
sötét látóterű felvételeken végeztük, mert ez a 
módszer jól bevált a  primér szilícium kristályok 
vizsgálatára. A szilícium kristálybk ilyenkor feke
tének látszanak, és jó l megkülönböztethetőek a 
világosabb alapanyagtól.

A mikrofelvételeket maratás nélküli csiszo
latokról készítettük. A nagyítás mértéke vala
mennyi képen 100-szoros.

A kísérletek során a kristályok átlagos 
szemcsenagyságát, valam int eldurvulásuk mér
tékét is figyelemmel kísértük.

Az üzemi kísérletek felvételei világos látó 
térben készültek. A laboratóriumi kísérletek során 
hosszabb várakozási id ő t vettünk figyelembe, mint 
az üzem ben szokásos. A beolvasztástól számított 
7 óráig vettünk m in tákat. Az első próbát a be
oltás u tá n  30 perccel, majd a tö b b it óránként 
öntö ttük .

Irodalm i adatok szerint az adalékok 3—8 perc 
alatt lejátszódó reakció után kezdenek hatni, 
ezért a  finomítás u tá n  egységesen 10 percig ta r 
to ttu k  az olvadt ö tvözetet 800 C°-on, majd a 
kem ence hőfokszabályozóját 750 C°-ra állítva 20 
percre volt szükség az egyenletes lehűléshez.

Különbséget csupán a nátrium m al finomí
to tt sorozattal te ttü n k , ahol az első öntést 20 perc 
elteltével végeztük. E rre  azért volt szükség, mert 
a finom ító hatás az idővel rohamosan csökken, 
m ásrészt erre azért v o lt lehetőség, m ert a reakció
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lejátszódásához nem szükséges az olvadékot 
800 C°-on tartani.

Az első, nemesítés nélküli próbasorozat ered
ményét a  7. ábra m u ta tja . Az ábra a  15 mm 0-jű 
fejrészen és az 5,5 m m  0-jű  száron az egységnyi 
területen található szilícium kristályok számának 
változását mutatja. A görbékből leolvasható, hogy 
a szilícium kristályok szám a a hőn tartás idejének 
növekedésével fogy, először gyorsan, m ajd egyre

/ / . , / 
Olvadt állapotban tartas ideje, óra

7. ábra. A  primer s z ilíc iu m  kristályok számának 
változása az állási idő függvényében, nem esítés nélkül

lassabban. A szilícium kristályok szám ának vál
tozása és ezzel egyidejű eldurvulásuk az olvadék
ban eleve meglévő és lassan feloldódó rácsmarad
ványok számának csökkenésével magyarázható. 
Az ötvözetben ta lá lható  rácsmaradváiiyok fel
oldódása lényegében koncentráció kiegyenlítődés, 
valószínűleg diffúzió ú tján . A likviduszt meg
haladó, de a szilícium olvadáspontját el nem érő 
hőfokon a  szilícium atom ok a rácsból átlépnek 
az olvadékba. Az oldódó szilícium kristá ly  körül 
nagyobb a  szilícium koncentráció, így a  további 
oldódás csak akkor lehetséges, ha az olvadékban 
az oldott szilícium már kellőképpen szétdiffundált. 
A rácsmaradványokat feltehetően gömbalakú dif
fúziós té r  veszi körül, melynek nagysága a rács
m aradványok csökkenése folytán növekszik.

A szár viszonylag finomabb szövete — a 
többi öntvényben is —  a  vastagabb kokillafaltól 
eredő gyorsabb lehűlési sebesség következménye.

A szövetben m ár az első öntvényben is 
(1 óra) poliéderes alakzatú , durva szilícium kris
tályokat találtunk (8 ábra). A kristályok a 
későbbiekben eldurvulnak, 7 órás hőn tartás után 
már a 9. ábrán látható nagy kristályok találha
tók egyenlőtlen eloszlásban. A kristályok átlagos 
méretei a  kezdeti 100— 200 g  méretről a sorozat 
végéig 500 p, nagyságúra növekszenek.

Az ilyen durva kristályok megmunkálásakor 
az előzőekben már em líte tt nehézségek jelentkez
nek. A száron, bár k isebb mértékben, hasonló a 
helyzet.

8. ábra. Nemesítetlen ötvözet szövetképe 
1 órás hőntartás után N  =  100 X

Az első kísérletsorozatból látható, hogy az 
ötvözet a szokásos öntödei körülmények közö tt 
—- m int pl. a kokilla öntés, —- a  viszonylag gyors 
lehűlés ellenére is durva szövettel kristályosodik, 
m ert feltehetően kevés rácsm aradvány van  a 
kristályosodás kezdetén. Nagyobb hőmérsékleten 
a  rácsm aradványok oldódása meggyorsul.

Finom szövetet az előzőek alapján úgy é rh e 
tü n k  el, ha a rács maradványokat m egtartjuk az 
olvadékban, illetve oldódásukat ellensúlyozzuk 
kristálycsírák mesterséges pótlásával. Az első 
szemcsefinomító kísérletet az eutektikus a lum í
nium-szilícium ötvözetekhez használatos finom ító 
szerrel, fémnátriummal végeztük el.

Nemesítés fémnátriummal

0,05% nátrium ot alumíniumfóliába csom a 
golva az olvadék felszíne alá nyomtunk és e l 
kevertünk. A tégelyt a kemencébe visszatéve 
800 C°-ról 20 perc alatt lehű tö ttük  az olvadékot 
750 C°-ra, m ajd leöntöttük az első, és óránként 
a  következő próbákat.

Az első öntvényben egyenlőtlen eloszlásban 
viszonylag apró, 30— 100 p. nagyságú kristályokat 
ta lá ltunk (10. ábra). A második próba (2. óra) 
m ár nagymértékű szemcsedurvulást m utatott ( 11. 
ábra). A kristályok dendrites jellegűek le ttek , 
melyek közt a harm adik órától kezdve ( 12. ábra)

9. ábra. Nemesítetlen ötvözet szövetképe
7 órás hőntartás után N  =  100 X
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10. ábra. Nátrium m al nem esített ötvözet szövetképe 
1 órás hőntartás u tá n  N  =  100 X

az utolsó próbáig ( 13. ábra)  2 mm-t meghaladó 
kristályokat is találtunk. A száron a durvulás 
kisebb m értékű volt.

A szilícium kristályok különleges viselkedését 
a nátrium nak az olvadékra gyakorolt hatásával 
m agyarázhatjuk [7]. A kis növekedési sebességű 
anyagok, m in t pl. a szilícium mértani alakzato 
ka t m utatnak . A kristály növekedése nem  min
den irányban egyforma, a lak ja  a rendszer szim
m etriájának felel meg.

A kiválás sebessége, mellyel az új atomok 
az olvadékból a kristály növekedéséhez rendelke 
zésre állnak, a kristály környezetétől, s főleg e 
terület fizikai tulajdonságaitól függ. H a az egyes 
szilícium kristályokat képződésük során meg
figyeljük, m egállapíthatjuk, hogy a k ristá ly  felü
letének környezetében szilíciumban szegény öve
zetet terem t.

11. ábra. A  primer sz ilíc iu m  kristályok szám ának
változása az állási idő függvényében fém nátrium m al

végzett nem esítéskor

A szilíciumtartalom e csökkenése egyre tovább 
te rjed , ily módon a  kristály körül azonos kon 
centrációjú burkok képződnek. E nnek  következté
ben a  kristály élei és sarkai növekedésük közben 
szilícium dús folyékony fázissal állnak  érintkezés
ben, m ert az élek és sarkok nagyobb távolságra 
vannak  a szemcse középpontjától, mint a lap 
középpontok. A lecsökkent szilíciumtartalmú 
övezet tehát k isebb mértékben befolyásolja a  
k ristá ly  éleit és sarkait, mint a kristály lapjait.

K övetkeztetések :
a )  Ha az új szilícium csírák kristályosodó 

képessége a kristályosodás sebességéhez viszo
n y ítv a  nagy, akkor a szilícium szegény övezetek 
jelenléte közömbös lehet. A kristályok ekkor a

12. ábra. N á trium m al nemesített ötvözet szövetképe 
3 órás hőntartás után N  =  100 X

szilícium szimmetriájának megfelelően növeked
nek tovább.

b)  Ha a kristályosodó képesség éppen akkora, 
m int a  kristályosodás sebessége, akkor a kristály 
élei és sarkai gyorsabban növekszenek, mint a  
lapok, aminek folytán e helyeken a kristály meg
hosszabbodik. E nnek révén dendritek  keletkez
nek. Ezek alakja m ár nem m értani, mindemellett 
a  szilícium szimmetriájából még valami meg
m arad.

13. ábra. N á trium m al nemesített ötvözet szövetképe
7 órás hőntartás után N  — 100 X
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c) Végül, ha a csírák kristályosodó képessége 
a kristályosodás sebességéhez viszonyítva nagyon 
kicsi, akkor a kristályok kialakulása tekintetében 
ez lesz az egyedül m értékadó tényező. A  szemcse 
oly alakot vesz fel, mely az azonos koncentrációjú 
buroknak felel meg és így gömbalakú lesz. 
A kristály alakja ekkor már nem m uta tja  a 
szilíciumra jellemző szim metriát, és nem  határolja 
mértani alak.

A kristályosodó képességet befolyásoló egyik 
lényeges tényező az anyagoknak a kristályosodás 
közbeni viszkozitása. A még folyékony rész visz
kozitásának növekedése megakadályozza az új 
csírák képződését.

A nátrium  hozzáadása az olvadék viszkozi
tását megnöveli, ami viszont a csírák képződésé
nek megakadályozásával a  dendrites kristályoso 
dás feltételeit teremti meg. (Lásd a 11. és 12. 
ábrákat.)

A d u rv a  szilícium kristályok különválást 
okoznak, a  forma alsó része esetleg te ljesen  men
tes lesz a  szilícium kristályoktól. Míg az eutek- 
tikus alumínium-szlícium ötvözetekben a  nátrium 
javítja a  mechanikai tulajdonságokat, a nagy 
szilíciumtartalmú ötvözetben ellenkezőleg hat. 
Ezért a nagy szilíciumtartalmú ötvözetek fino
mítására m ás anyagokat kísérleteztek k i, melyek 
közül elsősorban a foszfortartalmúakkal értek el 
figyelemre méltó eredményeket.

Nemesítés vörös foszforral

A nagy szilíciumtartalmú ötvözetek szerke
zetét m ár 0,005% foszfor hozzáadása erősen be
folyásolja : a szilícium kristályok nagy mennyi
ségben, finom  eloszlásban képződnek. A legkisebb 
méretű szilícium kristályokat 0,01% foszforral 
érték el. Az 0,05%-ig terjedő, nagyobb foszfor- 
tartalom az így kialakult primér szilícium kris
tályok nagyságát nem befolyásolja, ezért nemesí
téshez 0,05%  foszfort adagoltunk be, hogy a 
beoltáskor elkerülhetetlen kiégés ellenére is a 
javasolt optimális határok között m aradjunk.

A csiszolatokon az egész keresztmetszetben 
egyenletesen eloszlott, jól felaprózódott szilícium 
kristályokat találtunk. A fejrészen a kristályok

14. ábra. Vörös foszforral nemesített ötvözet szövetképe
1 órás hőntartás u tá n  N  — 100 X

15. ábra. Vörös foszforral nemesített ötvözet szövetképe 
7 órás hőntartás után N  =  100 X

átlagos mérete kezdetben 20 /x volt, e méret az 
u to lsó  próbáig fokozatosan 50 /х-ra nőtt. A 14. 
ábra az első, a 15. ábra a 7. órában öntött próba 
fejrészéről készült. A 16. ábra görbéi m utatják  
a  kristályok szám ának egyenletes csökkenését. 
A száron még apróbb kristályokat találtunk, 
szintén egyenletes eloszlásban.

A foszfor szemcsefinomító ha tása  az előzőek
ben  már elmondottakkal magyarázható.

A foszfortartalmú finomítók hatásosságának 
lényeges előfeltétele az is, hogy az olvadék ne 
tartalm azzon nátrium ot. A nátrium  a foszforral 
nátriumfoszfidot képez, vagyis leköti a foszfor 
egy részét, így a csökkent mennyiségű alumínium- 
foszfidcsíra durvább szövetet eredményez, m in t 
az várható volna. Ezért lehetőleg mellőzni kell 
az olyan rafináló sók használatát, melyekből 
n á triu m  kerülhet az olvadékba.

16. ábra. A prim ér szilícium  kristá lyok számának
változása az állási idő függvényében
vörös foszforral végzett nemesítéskor
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17. ábra. A  primér szilíc ium  kristályok szám ának  
változása az állási idő függvényében foszforrézzel 

végzett nemesítéskor

Nemesítés foszforrézzel

Egyszerűbb módszer a foszfort foszforréz 
alakjában bevinni az olvadékba. Ötvözéskor ezt 
a réztartalm at figyelembe kell venni. A labora
tórium i kísérlethez 10% foszfortartalmú foszfor
rezet használtunk. Valószínűnek ta rto ttu k , hogy 
ilyen alakban a kiégés kisebb m értékű, esért 
0,2%-kal végeztük a nemesítést. Irodalm i adatok 
is hasonló mennyiséget ajánlanak. A csiszolatok 
vizsgálatakor azt tapasztaltuk, hogy a  hőntartás 
csak kis mértékben befolyásolja a prim ér szilícium 
krisztallitok számának változását, különösen a 
fejrészen (17. ábra). A fejrészen a kristályok 
mérete kezdetben átlag  50 f i ,  a későbbiekben 
kissé megnőnek és egyenlőtlenül helyezkednek el. 
A 18. és 19. ábra az első és hetedik órában öntött 
próba fejrészéről készült. A száron hasonló a 
helyzet.

19. ábra. Foszforrézzel nemesített ötvözet szövetképe 
7 órás hőntartás után N  =  100 x

Nemesítés PCl5-vel

A foszforpentaklorid az olvadékba m erítés 
kor hevesen reagál, miközben klórgáz szabadul 
fel. A nemesítést 0,5% fóliába csomagolt PC15- 
vel végeztük.

A kristályok valamennyi öntvényben a rán y 
lag egyenletesen helyezkedtek el, még az utolsó, 
hetedik próbában is.

20. ábra. P C l5-vel nemesített ötvözet szövetképe 
1 órás hőv tartás után N  =  100 x

18. ábra. Foszforézzel nemesített ötvözet szövetképe 
1 órás hőntartás u tán  N  = 100 X

21. ábra. P C lb-vel nemesített ötvözet szövetképe
7 órás hőntartás után N  =  100 x
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A kristályok átlagos szemnagysága az első 
p róba  fejrészén 30 p , mely a h é t órás hőntartás 
u tá n  kb. 60 p -ra  növekszik. A 20. és 21. ábra 
a jellegzetes elrendeződést m uta tják . A foszfor- 
pentakloriddal való finomításkor megváltozott a 
„ sz á r” jelzésű görbe jellege. Az első öntvényben 
báláit apróbb szilícium kristályok az olvadt álla 
p o tb an  való ta r tá s  kezdeti szakaszában lassan, 
m ajd  a későbbiekben gyorsabban növekszenek. 
E z  feltehetően a keletkezett klórgáz hatásából

2 2 . ábra. A  prim er szilícium kristá lyok számának 
változása az állási idő  függvényében P C lyvel végzett 

nemesítéskor

23. ábra. A  prim ér szilícium  kristályok számának
változása az állási idő  függvényében fém-titánnal

végzett nemesítéskor

24. ábra. Fém titánnal nemesített ötvözet szövetképe 
1 órás hőntartás u tá n  N  =  100 X

25. ábra. A lum ín ium -titán  segédötvözettel nem esített 
ötvözet szövetképe 1 órás hőntartás után N  =  100 X

ered (22. ábra). Célszerű a foszforos kezelést az 
ötvözés u tán végezni, mert h a  az öntödében sok 
a visszatérő, m ár kezelt hulladék, akkor öntés 
előtt csak kevés szemcsefinomító szükséges. A n á t 
rium eltávolítását klórgáz átvezetésével vagy 
hexaklóretán adagolásával végezhetjük el [9].

Nemesítés fémtitánnal

A titán  az alumíniumban csak korlátozott 
mértékben oldódik, az oldódás mértékét a likvi- 
dusz görbének az illető hőfokra érvényes pon tja  
határozza meg. 800 C°-on kb . 0,5% után oldódik. 
Lehűléskor először az Al3Ti vegyület kristályai 
jelennek meg, és az ötvözet kristályosodásakor 
m int idegen csírák kristálycsíraként hatnak. A ne 
mesítést 0,5% mennyiségű titánforgáccsal végez
tük. Az első három próbában a fejrészen rend 
kívül nagy szórás m utatkozott (23. ábra). A to 
vábbiakban a  szilícium kristályok száma egyen 
letesen, de nagyon kis m értékben csökkent, úgy 
hogy az első és hetedik ó rában öntött próbák 
képei között nincs lényeges különbség. Az átlagos 
szemnagysága 1 óra után v e tt  próbában 100 p. 
A 24. ábra az első öntvény fejrészéről készült. 
A száron jóval nagyobb m értékű szemcsenöveke
dés volt tapasztalható, m in t az a diagramból 
látható is.
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Olvadt állapotban tartás ideje,óra

26. áhíra. A primer szilícium  kristályok szám ának  
változása az állási idő függvényében a lu m ín iu m 

titán segédötvözettel végzett nemesítéskor

Nemesítés alumínium-titán ötvözettel

Az alumínium-titán ötvözet szintén az Al3Ti 
vegyület képződése következtében hat az olva 
dék kristályosodására. A nemesítést 9,5% titá n 
tartalm ú ötvözettel végeztük. A próbákra jel
lemző, hogy a szilícium kristályok nem egyönte 
tűek, belső részükben alumínium kristályok ta lá l 
hatók, és a nagyobb kristályok közt apró k ristá 
lyokból álló foltok vannak. A 25. ábra az első

27. ábra. A  laboratóriumi próbatestek fejrészén kapott 
szilícium  kristályok szám ának változása különféle  

nemesítőszerek esetén

órában ön tö tt próba fejrészéről készült. Szemcse
nagyság átlagosan 150 p,. A kristályok az első
három órában lassan, m ajd a továbbiakban gyor
sabban durvulnak (26. ábra).

A kísérleti eredmények összehasonlítása

A 7., 11., 16., 17., 22., 23. és 26. ábrák az egyes 
finom ítók hatásának a  változását m utatták  az. 
olvadt állapotban való tartás  függvényében. Hogy 
az eredményeket egymással össze lehessen hason
lítani, azonos léptékben megrajzoltuk a 27. ábránv 
a fejrészre, a 28. ábrán a szárra vonatkpzó gör
béket. Mindkét ábrán a  vastag vonallal ̂ Kihúzott 
0-val jelölt görbe a nemesítetlen ötvözet értékeit 
szemlélteti, ez szolgál az összehasonlítás, illetve 
a finom ítás mértékének alapjául. A 27. ábrából,

'S

Szarra vonatkozó adatok

28. ábra. A  laboratóriumi próbatestek szárán  kapott 
szilíc iu m  kristályok szám ának változása  £különféle 

nemesítőszerek esetén

mely a  fejrészre vonatkozik, lá tható , hogy az 
alumínium-titán és a titán  mérsékelten finomít
ják a  szövetet. A nátrium  kezdeti finom ító hatása 
roham osan csökken és a második óra után a 
nemesítetlennél is durvább szerkezetű szövet alakul 
ki. A foszforréz és a PC15 már hatásosabb és elég 
állandó jelleggel finom ítják a szövetet. A PC15- 
vel kezelt sorozatban valamivel apróbb, végig 
egyenletes eloszlású szilícium kristályok találha
tók. A két görbe jellegéből következik, hogy a 
PC15 az első négy órában meglehetősen állandó 
hatású, míg a foszforréz ez idő a la t t változik 
többet és utána állandósul a hatása. A vörös 
foszforral kezelt sorozat mutatja a legjobb ered
m ényt, bár hatása fokozatosan csökken, még a  
hetedik óra után v e tt próba szövete is finom 
szerkezetű.

A száron — a 28. ábra szerint — némileg 
eltérő viszonyok alakultak  ki : az alumínium
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titán  nagyon mérsékelt hatású . A titán már jobb, 
de a harmadik órától fokozatosan gyengülő ha tása  
van. A nátrium  érdekessége, hogy ellentétben a 
fejrésszel, végig finomabb a szövet, mint a neme- 
sítetlennél. A nagyobb dendritek  kialakulására 
a  gyors lehűlés következtében nem volt idő. 
A foszforréz és a  PC15 hatása kö z t itt nagy kü lönb 
ség észlelhető, a  PC15 jóval finomabb szövetet 
eredményez, különösen az első három-négy órá 

ban. A legjobb eredm ényt itt is a vörös foszfor 
m utatja, bár a PC15 az 1—4. óráig valamivel 
finomabb, a vörös foszfor viszont állandóbb 
szemcseszerkezetet ad.

Az ábrák alapján összefoglalásként megálla
p íthatjuk , hogy a n ag y  szilíciumtartalmú ötvö
zetek finomítására a foszfortartalmú adalékok a 
legmegfelelőbbek a h a tá s  és a hatás tartóssága 
szempontjából. ( Folytatjuk.)

Szakosztályi hírek

Az 1960. d e c e m b e r  lo -é n  t a r t o t t  s z a k o s z tá ly i  
v ezetőség i ü lé s  ö sszegezte az 1 9 6 0 . év  m u n k á já n a k  
ta p a s z ta la ta i t .  A z  ülés m e g á l la p í to t ta ,  hogy a  S z a k 
o sz tá ly  te v é k e n y s é g e  fellendü lést m u t a t .  A S z a k o s z tá ly  
ta g ja in a k  s z á m a  u g rásszerűen  m e g n ő t t ,  és je le n le g  is 
tö b b  felvételi k é re le m  vár e l fo g a d á s ra .  A r e n d e z v é 
n y e k e n  r é s z tv e v ő k  közö tt ö rv e n d e te s e n  m e g n ő t t  a  
f ia ta lo k  sz ám a . A z  ú jonnan  m e g a la k u l t  m u n k a b iz o t t 
s á g o k  m u n k a te r v e ik  a lap ján  r e n d s z e re s  te v é k e n y sé g b e  
k e z d te k . A f é m ö n té s z  S zak c so p o rt m u n k á ja  k ie g é s z í t i  
a z  egész S z a k o s z tá ly  te v é k e n y sé g é t .  Ezek  a  f e ls o r o l t  
k ö rü lm é n y ek  je lz ik ,  hogy az é rd e k lő d é s  m e g n ő tt  az 
eg y esü le ti m u n k a  ir á n t .  T e rm é sz e te s , hogy a  s o k o ld a lú  
sz a k m a i é rd e k lő d é s t  a  le h e tő  le g jo b b a n  ig y e k s z ik  
S z a k o sz tá ly u n k  k ie lég íten i. A  m u n k a te rv e t é p p e n  
a z é r t  úgy á l l í t o t t u k  össze, h o g y  a  m u n k a b iz o tts á g o k , 
szak cso p o rto k  é s  a  különböző é rd e k lő d é s ű  tag o k  k is e b b  
c so p o rtja i is le h e tő s é g e t  k a p ja n a k  m u n k á ju k  e r e d m é 
n y e in e k  is m e r te té s é re .  A sz o k á s o s  csü tö rtök i S z a k 
o sz tá ly i N ap  l a s s a n  szűknek b iz o n y u l  re n d e z v é n y e in k  
sz á m á ra .  E z é r t  a  jöv ő b en  a lk a lo m  ad ó d ik  a r ra ,  h o g y  
eg y -eg y  s z a k o s z tá ly i  esem ény t b u d a p e s ti  ö n tö d é in k  
v a la m e ly ik é b e n  b o n y o lítsu k  le.

Az e g y e sü le ti  hely iségben 1961 első f é lé v é b e n  
le b o n y o lítá s ra  k e r ü lő  re n d e z v é n y e in k  a  k ö v e tk e z ő k  
le szn e k  :

J a n u á r  12. D r. Horváth Zoltán: O k ta tá s i  r e n d s z e rü n k  
to v á b b fe jle sz té se .

J a n u á r  19. O k ta t á s i  és s z a b v á n y ü g y i m u n k a b iz o t ts á 
g o k  ö sszejövete le .

J a n u á r  26. F é m ö n tő  k lubnap  : H á r o m  k o rá b b a n  e l 
h a n g z o t t  előadás a n y a g á n a k  m e g v ita tá s a .  

F e b r u á r  2. E lő a d ó i  ülés : Lam m  Róbert: F e k e te  te m -  
p e r ö n tv é n y e k .

F e b ru á r  9. E lő a d ó i  ülés : S z ilá g y i Imre: A  S te y r  
A u tó g y á r  k é t ö n tö d ö d é jé n e k  ism e r te té s e .  

F e b ru á r  16. F é m ö n tő  k lubnap . Maréchal Károly:
C sa p á g y ö n té s  p ro b lé m á i külfö ld i t a p a s z t a 
l a to k  a la p já n .

F e b r u á r  23. E lő a d ó i  ülés : N ándori Gyula: S z o v je t ö n - 
t é s z e t i  o k ta tá s  ta n u lm á n y o z á s a .

M árc iu s  2. V e z e tő s é g i ülés.
M árc iu s  9. M u n k a b iz o ttsá g i b e s z á m o ló .
M árc iu s  16. F é m ö n tő  k lubnap : D óra Tibor: B r o n z  és 

n e m e s fé m  díszítő ö n tv é n y e k  g y á r tá s a .  
M árc iu s  23. E lő a d ó i  ülés.

Április 1 3 . M u n k a b iz o tts á g i beszám oló.
Á prilis 2 0 . V ezetőségi ü lé s .
Á prilis 2 7 . F ém öntő  k l u b n a p  : Tamás B éla—-Imre 

János: U j t í p u s ú  könnyűfém  o lv a sz tó  ke 
mence.

M ájus 4 . Varga Ferenc— Kálmán Sándor : A bécsi 
ko n g resszu so n  szereplő m a g y a r  előadások 
ism ertetése .

M ájus 11. F ém öntő  k l u b n a p  : Solti M á r to n  : N agy 
m ére tű  k ö n n y ű f é m  m o to rh e n g e re k  fo rm á 

í zásának  to v á b b fe jle sz té se .
M ájus 18 . E lőadói ü lé s .  Ö n tö d é k  te rv e z é s e  (K G M TI)

M ájus 2 5 . M u n k a b iz o tts á g i beszám oló.
Jú n iu s 1. F ém ön tő  k lu b n a p  : B u zá n szk i Albin : 

A lum ínium  ö tv ö z e te k  v á k u u m  a la t t i  p i 
hen tetése .

J  únius 6. E lőadói ü lé s .
J  únius 15 . Félévzáró v e z e tő s é g i  ülés.

A  m u n k a te r v  nem  ta r ta lm a z z a  a z o k a t  a  rendez 
v é n y e k e t , am elyek  k ü l f ö ld i  vendégek m a g y a ro rs z á g i 
lá to g a tá s á v a l  k ap c so la to s , v a la m in t a  m a g y a r  öntők  
kü lfö ld i ú t j a in a k  b e s z á m o ló ti .  Ezekről e s e te n k é n t  elő 
zetes é r t e s í t é s t  k apnak  S z a k o sz tá ly u n k  t a g j a i .  U g y an 
csak é r t e s í t é s t  kü ldőnk  a  C sepeli C so p o rt k ö zé rd e k lő 
désre s z á m o t ta r tó  e lő a d á s a iró l is. A S z a k o s z tá ly  m u n k a 
te rv é b e n  sz e re p e l egy le n g y e lo rsz á g i t a n u lm á n y ú t  m eg 
szervezése  IB U S Z  t á r s a s u ta z á s  fo rm á já b a n .  M ár az 
első f é lé v b e n  élénk s z e rv e z ő m u n k a  fo ly ik  a  szep tem 
berben  m eg ren d ezésre  k e r ü lő  m ásodik m a g y a r  Ö ntödei 
N apok  s ik e re s  le b o n y o lítá sa  érdekében.

A z e lő re  te rv e z e tt é s  a  m u n k a te rv b e n  szereplő 
re n d e z v é n y e k e n  kívül v a g y  azokkal p á r h u z a m o s a n  is 
á l la n d ó a n  lehetőség  v a n  k ü lö n b ö z ő  s z a k m a i,  te rvezési 
kérdések  m e g v ita tá s á ra  E g y esü le tü n k  h e ly isé g éb en . 
K o ráb b i é r te s íté sn e k  m e g fe le lő e n  a T e c h n ik a  H áza 
I. e m e le ti  k lu b te rm é b e n  m in d e n  h ó n ap  e ls ő  p én tek  
d é lu tá n já n  y2 6 órakor k lu b d é lu tá n t  s z e rv e z n e k  egye 
sületi t a g j a i n k  és b. c s a lá d ja ik  szám ára.

S z a k o s z tá ly u n k  s ik e re s  te v é k e n y sé g é n e k  záloga a  
tagok a k t í v  részvétele re n d e z v é n y e in k e n  é s  a  rendez 
v én y e k k e l k apcso la tos é sz re v é te le k , v é le m é n y e k  köz 
lése. A z e re d m én y e s  m u n k a  érdekében k é r j ü k ,  hogy 
ta g tá r s a in k  kísérjék f ig y e le m m e l re n d e z v é n y e in k e t, 
tá m o g a s s á k  a z o k a t je le n lé tü k k e l  és ta n á c s a ik k a l .

V. Á.

M ély megrendüléssel vettük a  h írt, hogy

B E R G M A N N ,  H A N S  D i p l . - I n g .

az 1959. évi I . Öntödei N apok  illusztris előadója, a Badische Maschinenfabrik A.-G. m érnöke 
1961. február 3-án tragikus járműszerencsétlenség áldozata lett.
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Gömbgrafitos öntöttvasból készült féktuskók 
vasútüzemi vizsgálata

V A R G A  F E R E N C  és F Ü L E  E N D R E
DK : 621.156.7:669.136.8

A z  ö n tö t tv a s b ó l  k é s z ü lt  v a s ú ti  f é k tu s k ó k  ü z e m i 
v iz s g á la ta iv a l  k a p c s o la tb a n  Füle E n d re  [1] m e g á lla 
p í t o t t a ,  h o g y  a  f é k tu s k ó k  re la tív  k o p á s a  (a 240 H B  
k e m é n y s é g ű  fé k tu s k ó k  k o p á s á ra  v o n a t k o z ta to t t  k o p á s 
é r té k )  a  k em én y sé g  n ö v ek e d ésév e l e l e in t e  ro h a m o sa n  
c s ö k k e n , m a jd  egy  b iz o n y o s  k e m é n y sé g  u tá n  a  g ö rb e  
v íz s z in te s b e  h a jlik  és  g y a k o r la t i la g  a  k o p á s  a  k em én y ség  
to v á b b i  n ö v e k e d é sé tő l független  m a r a d  (1. ábra).

HB kg/cm2 EMH]

1. ábra. A  relatív kopás változása  
a kem énység függvényében

M e g á lla p í to t ta  to v á b b á ,  hogy  h e ly e s e b b  a  fé k tu s k ó  
jó s á g á t  n e m  a  r e la t ív  k o p ássa l, h a n e m  a n n a k  a  re c ip -  
r o k  é r té k é v e l, a  r e l a t ív  é l e t t a r ta m m a l  jelölni, m e r t  
e n n e k  a  k e m é n y sé g tő l v a ló  fü g g é se  egy b iz o n y o s  
k e m é n y s é g in te rv a l lu m b a n  lineáris .

N a g y o b b  s z á m ú  fé k tu sk ó  r e la t ív  é le t t a r ta m á n a k  
m e g h a tá ro z á s á r a  a  k ö v e tk e z ő  k é p le te t  v e z e tte  le :

a h o l  E R  a  re la t ív  é le t t a r ta m ,  H B  p e d ig  a  v iz s g á l t  
f é k tu s k ó k  á tlag o s k e m é n y sé g e .

A  n a g y o b b  s z á m ú  fék tu sk ó  á t la g o s  re la tív  k o p á s a  
és  é le t t a r ta m a  a  m e g e n g e d e tt  k e m é n y s é g i t a r to m á n y  
sz é le ssé g é tő l fü g g ő en  a  k ö v e tk ező  :

M e g en g ed e tt R e la tív R e la tív
k e m é n y sé g , H B kopás, K R é le tta r ta m , E R

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

H a  te h á t  a  m e g e n g e d e tt  k e m é n y s é g i ta r to m á n y  
a l s ó  h a t á r á t  fe lfe lé  to l ju k ,  a  r e la t ív  é le t ta r ta m  t e t e 
m e s e n  n ö v ek sz ik  o ly a n n y ira ,  h o g y  h a  a  je le n le g  
170 H B  alsó  h a t á r t  2 0 0  H B -b en  á l la p í ta n á n k  m eg, a z  
é l e t t a r t a m  kb . 2 5 % - k a i  nőne.

A z  alsó  h a t á r  h e ly e  a z o n b an  n e m  szabha tó  m e g  
m in d e n  to v á b b i n é lk ü l ,  m ivel g a z d a s á g o s  g y ártá s  c s a k  
b iz o n y o s  szó rássa l leh etség es . A z  a ls ó  k em én y sé g i 
h a t á r t  c s a k  ú g y  e m e lh e tn é n k  f e l je b b ,  h a  a  fe lső t i s  
e m e ln é n k . E n n e k  v is z o n t  k é t a k a d á l y a  is  van . E g y 
r é s z t ,  a  k e m é n y e b b  f é k tu s k ó  e se tle g  m á r  tú lz o tt m é r 
t é k b e n  k o p ta t ja  a z  ab ro n c so t, m á s ré s z t  v iszo n t a

fék tu sk ó  k e m é n y sé g é n e k  n ö v e lé s e  sem  o k v e t le n  b iz to 
s íték a  a  240 H В -s tuskó  k ív á n a to s  kopási tu la jd o n s á g a i 
n a k .  M in d k e ttő n e k  az az o k a , b o g y  240 H B -n é l k e m é 
n y eb b  ö n tö t t v a s b a n  m ind  t ö b b  cem en tit j e le n ik  meg.

E  k e m é n y s é g  fe le tt e z é r t  n ő  o lyan  r o h a m o s a n  az 
abroncs k o p á s a  is . A c e m e n tit  ön álló , a r á n y la g  d u rv a  
szem csék a l a k j á b a n  v an  a z  a la p a n y a g b a  b e á g y a z v a  
és ezálta l e r ő s e n  k o p ta tja  a z  ab ro n cso t, s ő t  so k sz o r 
m ég a  tu s k ó  é l e t t a r ta m a  is ro h a m o s a n  c sö k k en .

E  v iz s g á la t i  e red m én y ek  b ir to k á b a n  s z ü k s é g e s 
n ek  lá tsz o tt m eg v izsg á ln i, h o g y  a z  ö n tö ttv a s  n e m e s í té 
sével m e n n y ir e  ja v íth a tó  a  f é k tu s k ó  é l e t t a r ta m a .

K ís é r le te in k  első ré sz éb e n  a  FeSi-m al és  C aS i-m a l 
m ó d o síto tt ö n t ö t t v a s  k o p ás i tu la jd o n s á g a it  v iz s g á l tu k  
la b o ra tó r iu m i é s  v asú tü ze m i k ö rü lm é n y e k  k ö z ö t t  [2].

A K e h i— S ie b e l re n d sz e rű , M ohr— F e d e r h a f  g y á r t 
m ányú  k o p t a t ó  gépen v é g z e t t  la b o ra tó r iu m i v iz s g á la 
tokbó l k id e r ü l t ,  hogy a  F e S i- m a l  m ó d o s í to tt  a n y a g  
k o p á sc sö k k e n é se  a  k e m én y sé g n ö v ek e d és  h a t á s á r a  nem  
olyan  m é r t é k ű ,  m in t  a  C a S i-m a l m ó d o s íto tta k é .

A p á r h u z a m o s a n  v é g z e t t  üzem i k ís é r le te k rő l  
szin tén  az d e r ü l t  k i, hogy a  F e S i-m a l  m ó d o s íto tt  tu sk ó k  
átlagosan  1 ,2 - s z e r  erősebben k o p n a k ,  m in t a z  ö n tö t t 
v a s  tu skók .

U g y a n a k k o r  a  C aSi-m al m ó d o s í to tt  tu s k ó k n a k  a  
kopása á t l a g o s a n  csak 0 ,6 7 -sz e re se  az ö n tö t tv a s  tu sk ó k  
k o p ásán ak , t e h á t  m ár m e g k ö z e lí tő  sz á m ítá s s a l is  kb. 
33% -kal k i s e b b  [2].

K ís é r le te in k  következő  sz a k a sz á b a n  a  M g-m al 
kezelt g ö m b g ra f i to s  ö n tö t tv a s  k opási tu la jd o n s á g a i t  
v izsgáltuk  v a s ú tü z e m i k ö r ü lm é n y e k  között.

Gömbgrafitos féktuskók gyártása

Af féktuskók gyártásához szükséges v a sa t a 
Vasipari K u ta tó  Intézet 300 mm belső átm érőjű 
kupolókemencéjében olvasztottuk.

A b e té t a  következő :

20% nyersvas,
30% géptöredék,
50% sa já t hulladék,
FeSi 45 és FeMn 60 szükség szerint.

A féktuskók öntése kapcsolódott azokhoz az 
olvasztási kísérletekhez, amelyek keretében nem 
öntödei koksszal, hanem hazai gyártású mű
koksszal olvasztottunk. Az optikai pírom  éterrel 
(Piroptóval) m ért csapolási hőmérséklet 1400 és 
1450 C° k ö z ö tt volt.

A kézi üstbe  csapolt folyékony vasat merülő- 
harangos eljárással kezeltük (magnéziummal, ill. 
elektronhulladékkal). A kezelési hőmérséklet 1340 
—1360 C°, az  öntési hőm érséklet 1220— 1280 C° 
volt (Piroptóval mérve).

A gömbgrafitos öntö ttvasnak a szürke öntött 
vastól eltérő  zsugorodása m ia tt a szokásos for
mázástechnológiát is meg kellett változtatnunk.

Vasútüzemi kísérletek

A kísérleti féktuskókat nyolc d a ra b  411. 
sorozatú mozdony egyik oldalára szereltük, a 
másikra ped ig  az eddig használt minőségű, szürke 
öntöttvas tuskókat (az alábbiakban röviden  gg. 
tuskók, ill. sz. tuskók).
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A gg. tu sk ó k  keménységét úgy választottuk 
meg, hogy azok a  javasolt keménységi közt öleljék 
fel (200—260 H B). A sz. tu sk ó k  keménységével 
igyekeztünk ezeket az értékeket megközelíteni, 
anélkül azonban, hogy a szokásos 240 H B -t el
é rtük  volna, m ert az ennél keményebbek fék- 
tuskók céljára nem alkalmasak.

így a kétféle tuskó kopásának összehasonlí
tására a használni szándékolt tuskókat és a  való 
ban használt minőségűeket használtuk. A beveze 
tőben említett módszer segítségével módot ta lá l 
tu n k  arra, hogy relatív élettartam ok felhasználá 
sával kiszámítsuk azt is, m ekkora lett vo lna a 
sz.-tuskók kopása, ha átlag keménységük ugyanaz 
le tt  volna, m in t a  velük együtt bekötött gg. tu skók  
keménysége. (E z utóbbinak azonban csupán el
méleti jelentősége van, mivel a valóságos m eg 
takarítást csakis a valóban használt keménységű 
tuskók valóságos kopásából szám íthatjuk ki.)

Az 1. táb lázatban  összefoglaltuk a vizsgálati 
tuskók adatait és a vizsgálat eredményét, bekötési

csoportonként részletezve. Mivel minőségi szó
rással számolnunk kell, az egyes csoportokba 
sorozott tuskók keménységét igyekeztünk úgy 
megválasztani, hogy egy-egy csoportba minél 
hasonlóbb keménységű tuskók kerüljenek és így 
az átlagkopásokat az a d o tt keménységű tuskókra 
megbízhatóbban tud juk  mérni.

A keménységmérést első lépésben az MSZ 
2749-ben előírt módon végeztük, ahogy az a 
tuskók gyári átvételekor szokásos. (H a az el
darabolt tuskó keresztmetszetének minél több 
helyén m értük volna a  keménységet, minden 
bizonnyal pontosabb értékeket kap tu n k  volna 
a tuskó valóságos keménységére. A cél azonban 
nem az vo lt, hogy megállapítsuk, vajon egy ismert 
keménységű tuskó hogyan kopik, hanem  az, hogy 
a szokásos módon értékelt tuskótömeg kopását 
hasonlítsuk össze. Mivel a tuskók keménységét 
a gyakorlatban is így állapítják meg, kísérletkor 
is csupán ez az értékelési mód reális.)

A k é t  tuskótömeg kopásának egyszerű össze-

1. táblázat
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13 256 3 5 ,6 30,8 4 ,8 68 2 2 2 36,1 2 8 ,3 7,8
10 255 253 3 5 ,6 31,0 4 ,6 4,9 62 2 4 0 235 35,1 2 7 ,3 7,8 8,7 7,8

/ .  411— 371 2 0 251 3 5 ,7 30,5 5 ,2 88 2 3 5 35,9 2 3 ,3 12,6
29 250 3 5 ,6 30,7 4 ,9 55 2 3 5 36,0 2 9 ,3 6,7

27 250 3 5 ,1 31,0 4,1 83 2 3 4 35,5 2 0 ,3 15,2
12 0 249 249 3 5 ,4 31,1 4 ,3 4,5 82 2 3 3 233 35,6 18 ,9 16,7 13,8 12,4

I I .  411— 100 25- 249 3 5 ,5 31,3 4,2 58 2 3 3 36,0 2 7 ,0 9,0
14 249 3 5 ,6 30,3 5 .3 65 2 2 9 35,5 2 1 ,4 14,1

11 248 3 5 ,6 31,1 4 ,5 72 2 2 8 35,1 2 7 ,1 8,0 8,0 7,0
9 247 246 3 5 ,5 32,2 3,3 4,8 75 22 7 227 35,0 2 9 ,6 5,6

I I I .  411— 128 2 4 245 3 5 ,6 30,2 5 ,4 69 2 2 7 35,8 2 5 ,5 10,3
19 244 3 5 ,2 29,1 6,1 84 2 2 6 35,1 2 6 ,8 8,3

18 241 ' 3 5 ,6 28,3 7,7 54 2 2 0 36,0 2 6 ,9 9,1
2 6 241 240 3 5 ,4 28,9 4,6 6,5 53 2 2 0 218 35,5 3 1 ,9 3,6 8,5 7,4

I V .  411— 424 8 240 3 5 ,5 26,5 9,0 77 . 2 1 5 35,5 2 2 ,9 12,6
17 0 238 3 5 ,4 30,6 4 ,8 74 2 1 5 35,4 2 6 ,7 8,7

1 4 0 237 3 5 ,3 32,7 2 ,6 73 2 1 5 35,7 3 1 ,1 4,6
1 1 0 237 236 3 5 ,5 30,9 2 ,6 2,8 67 2 1 5 215 35,3 2 9 ,3 7,0 7,1 6,0

V. 411— 411 1 6 0 236 3 4 ,4 31,5 2,9 66 21 5 35,4 2 9 ,7 5,7
3 2 234 3 5 ,2 32,2 3 ,0 56 2 1 4 35,8 2 4 ,8 11,0

1 5 0 232 3 5 ,4 29,9 5,5 80 21 1 35,5 2 6 ,5 9,0
3 0 231 230 3 5 ,9 31,7 4,1 4,5 61 2 1 0 209 35,8 3 4 ,1 1,7 8,5 8,0

V I .  411— 127 2 2 231 3 4 ,4 30,2 4,2 85 2 0 8 35,8 2 6 ,7 9,1
13 0 226 3 5 ,5 31,1 4 ,4 81 2 0 8 35,7 3 1 ,7 14,0

39 225 3 6 ,0 31,8 4,2 87 20 2 35,6 2 6 ,3 9,3
35 225 222 3 5 ,6 30,7 4,9 4,3 57 2 0 8 214 35,8 1 9 ,5 16,3 10,8 10,2

V I I .  411— 095 2 3 220 2 5 ,7 32,2 3,5 71 2 3 4 36,5 2 9 ,0 7,5
3 7 218 3 5 ,4 30,8 4,6 59 2 0 8 35,8 2 5 ,5 10,3

C s o p o r t  á t la g k o p á s o k  összege : 
Ö ssz e s  tu sk ó k  á t l .  k o p á sa  :

32,7
4 ,67

! 65,4 
9,3

58,7
8,4

A göm bgrafitos tu sk ó k  kopása a  s z ü rk e  öntvény tu sk ó k é h o z  viszonyítva : 4 ,6 7 /9 ,3  =  0,5 
H a  a szürke ö. v .  tu sk ó k n ak  azonos k em én y ség e  le tt v o ln a  a g g .  tuskókéval : 4 ,6 7 /8 ,4 = 0 ,5 5
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hasonlításából kitűnik, hogy a gg. tuskók kopása 
átlagosan csak m integy fele volt a sz. tuskók 
kopásának. A valóságban a helyzet ennél is 
kedvezőbb. Jelenleg ugyanis a javasolt kemény
ségű tuskótömeg kopását hasonlítottuk a 200—  
240 H B keménységű sz. tuskótömeg kopásához.

A valóságban azonban a sz. tuskók kemény
sége a 170—240 H B  keménységi tartom ányban 
fekszik, tehát kopása nagyobb, m in t a vizsgált 
200— 240 HB tartom ányban fekvőké.

A jelen kísérlethez használt sz.-tuskók átlagos 
keménysége (200—240 HB) 220 H B  volt. Ezek 
relatív  élettartam a

E R 22 0 =  0,85

A jelenleg használt sz. tuskók középkemény
sége (170—240 HB) 205 HB. Egy ilyen tömegnek 
a relatív  élettartam a

E R 205 =  0,75

A kettő élettartam ának az aránya 0,85/ 
0,75 =  1,16. Vagyis a  jelenleg használt sz. tuskók 
1,16-szor erősebben kopnak, m int a  kísérletünk 
höz használt, 220— 240 HB keménységi ta r to 
m ányban fekvő sz. tuskók. Tehát a táblázatban 
olvasható átlagkopás 9,3 helyett 10,8 lesz.

így  számolva, a  gg. tuskók kopása csupán 
4,7/10,8 =  0,44-szerese, vagyis csak mintegy 
44% -a a jelenleg használt sz. tuskókénak. H a 
te h á t áttérünk a gg. tuskók használatára, kb. 
56%-os m egtakarítást tudunk elérni. Ez évenként

2. ábra. Együtt használt szürke és gömbgrafitos féktuskók  
kopása

200— 300 vagon öntöttvas tuskó m egtakarítását 
jelenti, ami azonkívül, hogy a MÁV-nak több  
millió évi m egtakarítás, még olyan népgazdasági 
előny is, ami önmagában is indokolja a gg. tuskók 
bevezetését.

Szemléltetően m uta tja  a 2. ábra a  szürke 
(felül) és a gömbgrafitos (alul) féktuskók kopása 
közti különbséget. Az egym ás alatti féktuskó- 
szeletek együ tt, azaz egy kerékpáron vo ltak  be
kötve, te h á t azonos ideig, azonos körülmények 
között dolgoztak.

A mozdonyokba k ö tö tt  féktuskók kísérleti 
eredménye alapján az 1. ábrába, a szürke ö. v. 
tuskók re la tív  kopásgörbéje alá (Sz) berajzoltuk 
a gömbgrafitos tuskók relatív kopásgörbéjét 
(Gg) (3. ábra). A szaggatott vonallal rajzolt

3. ábra. A  szürke és gömbgrafitos féktuskók  
relatív kopása

részek nem  a  kísérlet közvetlen eredményei, ha
nem extrapolációval készültek. Mivel a  kétféle 
féktuskók ugyanolyan széles keménységi tarto 
mányon feküsznek, a vonalkázott te rü letek  ará 
nyosak az illető féktuskók kopásával. A valósá
gos helyzet még kedvezőbb a  gömbgrafitos tuskók 
javára, ugyanis a tuskók keménysége nem  egyen
letesen oszlik el megfelelő keménységi ta rtom ány 
ban. A szürke öntöttvasnál a tuskók keménysége 
inkább a kis keménységek felé, a gömbgrafitos 
öntöttvasnál pedig inkább a nagyobb kemény 
ségek felé hajlik.

A kísérletek világosan megmutatták a  gömb
grafitos öntöttvasból g y á rto tt féktuskók vasút
üzemi előnyeit és az ebből származó népgazdasági 
m egtakarítást, most m á r csak az öntödéken 
múlik, hogy kellő minőségű és mennyiségű gg. 
féktuskóval lássák el a vasutakat.

F E L H A S Z N Á L T  IR O D A L O M

[1] Füle E n d re  : Ö ntöde 1 9 5 3 . (4) 1— 2— 3. s z á m .
[2] Varga F .— Füle E. : Ö n tö d e  1966. (5 ) á p r .  4. 

szám  85-— 91. old.
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A héjformázás helyzete a Szovjetunióban*
K E L E M E N  L A J O S  oki. k m . 

(Csepel V as- é s A célöntödék) DK : 621.74.04 (47)

Bevezetés

A héjformázással a Szovjetunióban először 
1948-ban kezdtek el foglalkozni a  NIITAVTO- 
PROM-ban, azaz az Autóipari Tudományos K u 
ta tó  Intézetben. Az első lépések csupán tudomá
nyos jellegűek vo ltak , de már ezek eredményei 
is nagy érdeklődést keltettek a  szakemberek 
körében.

1949-ben az előbb említett ku tató  intézet
ben egy munkabizottság alakult, mely feladatul 
a héj formázás technológiájának és a héjformázás 
alapanyagát képező, megfelelő minőségű, hőre- 
keményedő gyanta kikísérletezését kapta.

A munkabizottság még 1949-ben befejezte 
m unkáját, melynek legnagyobb eredménye az 
volt, hogy a gyanta-gyárakkal közölni tudták, 
hogy a héj formázáshoz használható gyantáknak 
milyen tulajdonságokkal kell rendelkezniük.

A munkabizottság kísérleti eredményeit szá 
mos kutató intézetnek és öntödének is megküldte, 
m elynek eredményeként 1951-től 1956-ig sok
öntödében bevezették a héjformázási technoló
giát.

A héjformázás elterjesztését —  a Szovjet
unióban is — elsősorban a gyanta-gyárak által 
előállított PA-1 típ u sú  gyanta változó minősége 
és igen magas beszerzési ára gáto lta .

1958—59-ben a  héjformázás a  Szovjetunió
ban is helyes irányba terelődött, és csak azokban 
a gyárakban honosodott meg és k a p o tt szélesebb- 
körű teret, ahol beigazolódott az eljárás gazda
ságossága.

A Szovjetunióban a héjformázás fejlődését 
igen nagy mértékben elősegítette a  gömbgrafi
tos forgattyús-tengelyek gyártása, mely kizá
rólag héjformában történik.

A héj maggyártás a Szovjetunióban széles
körű felhasználást nem  kapott, m ivel a szovjet

* É rk e z e tt  1961. I .  4-én.

öntödéknek igen kitűnő minőségű és igen olcsó 
kötőanyag (P, PT, PSz stb.) áll rendelkezésükre. 
Igen egészséges jelenség, hogy a Szovjetunióban 
mielőtt eldöntenék valamely öntvény gyártás- 
technológiáját, alapos gazdasági számítást végez
nek. A gazdaságosság meghatározásakor azonban 
nemcsak az öntödében, hanem  az öntvény fel
használó vállalatnál jelentkező m egtakarítást is 
figyelembe veszik.

I. A héjíormázás alapanyagai

1. Formahomok

Formakészítésre általában 1K, 2K, 3K, 4K  
típusú, nagy S í0 2-tartalmú bányahomokot hasz 
nálnak. E homokok S i0 2-tartalma 90— 97% 
között ingadozik.

A kutató  intézetek kidolgozták, hogy névle 
ges gyantafelhasználás esetén a  különböző anyagú, 
súlyú és bonyolultsági fokú öntvényeket, milyen 
típusú homokból készült form ában célszerű gyár 
tani (1. táblázat).

A leningrádi, Kirovról elnevezett gyárban 
az utóbbi időben az ö tvözött acélöntvények 
héjformájának készítésére a HM-I  típusú króm 
magnezit téglagyártáskor keletkezett törm elék 
megőrlésekor nyert homokot használják fel. A gyár 
közlése szerint az öntvények ráégés mentesek, 
tiszta felületüek.

A héj formázáshoz használatos homokot m in 
den esetben szárítják.

2. Kötőanyagok

A szovjet héjformázó üzemekben is a  leg 
elterjedtebb kötőanyag a hőre keményedő fenol
gyanta. A szovjet vegyipar e gyantát A és В  
változatban á llítja  elő, melyek egymástól csupán 
szemcsefinomságban különböznek. Az A -típusú 
gyantát 0,095 mm-től, a /( típusút pedig 0,063 
mm-től finomabb szemcséig porítják. Az öntödék

1. táblázat
Különböző sú lyú , anyagú és bonyolultsági fokú öntvények formázásához használt homok típusa

Ö n tv é n y  típ u s
A z  ö n tv é n y  

s ú ly a  k g -b a n

A  h o m o k  
t íp u s a  

(2138— 56 
G O S Z T . sz.)

A  h o m o k  
S i 0 2 
t a r t .

M a x im á lis
a g y a g ta r t .

% -b a n

B o n y o lu l t  a lakú  a c é l ö n t v é n y .................................... 1— 10 1 K 0 1 6 96 2-ig
Í K O I 97 2-lg

B o n y o lu l t  a lakú  s z ü r k e v a s  ön tvény  ....................... 6— 10 2 K 0 2 97 2-ig
2 K 0 1 6 97 2 -ig

E g y s z e rű  a lak ú  s z ü rk e v a s  és b ro n z ö n tv é n y  . . . . 16— 40 2 K 0 1 6 96 2-ig
2 K 0 1 96 2-ig

B o n y o lu l t  a lak ú  s z ín e s fé m  ön tv én y  ..................... 1— 10 3 K 0 1 6 94 2-ig

E g y s z e r ű  a la k ú  s z ín e s fé m  ö n tv én y  ....................... 10— 40 4 K 0 2 90 2-ig
4 K 0 1 6 90 2-ig
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e  gyantákat légmentesen záró lemezedényekben, 
újabban pedig műanyagból készült zsákokban 
kapják . Az öntödébe beérkező gyantákat a követ 
kező vizsgálatoknak vetik a lá  :

a) Az elkészített gyantás homokból 5,0% 
gyantatartalom m al próbatestet készítenek, 
m elyet hajlító és szakító szilárdsági vizs 
gálatnak vetnek alá.

b) A gyan ta  fajsúlyának 0,523 g/cm 1 * 3 * * kell 
lennie.

c) A gyanta  szabad fenoltartalma 5,5% 
lehet.

A héj formázáshoz használt fenolgyanta a 
Szovjetunióban is igen drága (6600—7000 rubel/t), 
éppen ezért igen sok szakem ber foglalkozott és 
foglalkozik a  fenolgyantát helyettesítő anyag 
kidolgozásával. A CNIITMAS K utató Intézetben 
1957-ben kidolgoztak egy P Sz-1 elnevezésű, fenol
gyanta helyettesítő anyagot. A PSz-1 kötőanyag 
összetétele a  következő :

55— 60% faszurok,
40—45% N & 18-as gyanta,
12— 15% hexametiléntetramin.

A PSz-1 kötőanyag fajsúlya 0,70 g/cm 3.
A PSz-1 kötőanyagot a  Szvjászkij-i és a 

Vetluszszkij-i vegyi gyárakban állítják elő és 
napjainkban már több gyárban, mint pl. az 
Irbitszkij-i és a Kiev-i m otorkerékpárgyárban 
formakészítésre kizárólag PSz-1 fenolgyanta he 
lyettesítő kötőanyagot használnak. A PSz-1 kötő 
anyag eladási ára 3200 rubel/t. Tehát több m int 
50%-kal olcsóbb a fenolgyantánál, ára azonban 
a  többi öntödei kötőanyaghoz viszonyítva még 
mindig igen magas. Éppen ezért a fenolgyanta 
helyettesítő anyag további olcsóbbá tételével, 
valam int ú jabb  helyettesítő anyagok kidolgozá
sával igen sok, vegyészekből és öntőkből álló 
m unkabizottság foglalkozik.

II. Gyantásbevonatú homok előállítása

A szovjet héjformázó üzemekben általában 
hideg eljárással készült gyantás bevonatú homo
kot használnak. A gyantás bevonatú hom ok ké 
szítéséhez oldószerként furfurolt, de főként ace- 
to n t használnak, mivel az ezzel készült gyantás 
bevonatú homok azonos gyantatartalom  m ellett 
20—25%-kal nagyobb szilárdságú.

Az oldószer a poralakban adagolandó gyan 
t á t  feloldja és ez az oldat a  homokszemcséket 
vékony, egyenletes vastagságú réteggel von ja  be.

A hideg eljárással készült gyantás bevonatú 
homokban 15 % oldószertartalom (a gyan tá 
hoz viszonyítva) lekötetlen, s így szabad gyanta 
nem található .

A hideg eljárásos gyantás homok készítése 
Koller-keverőkben, közönséges keverőkben vagy 
csigás keverőkben történik. Az üzemek tapasz ta 
la ta  azt bizonyítja, hogy a gyantásbevonatú 
homok készítésére legcélszerűbb kollereket hasz
nálni, mivel azonos ű rtarta lom  esetén a kollerek 
termelékenysége a keverőktől 25—30%-kal, csigás- 
keverőktől pedig 50—55% -kal nagyobb.

Egyes nagyobb héjformázó üzemm el rendel
kező gyárakban, m int pl. a Gorkij Autógyárban, 
vagy a  Kievi M otorkerékpárgyárban a  gyantás
bevonatú homok készítésére speciális automatá 
kat terveztek. Ezek közül egyik legelterjedtebb 
az AKSZ-1  típusú, gyantás bevonatú homokot 
készítő autom ata (1. ábra).

1. ábra. A K S Z -1  típ u sú  gyantásbevonatú homokot 
készítő automata

Az autom ata a következő technológiai mű
veleteket végzi :

a )  a  gyantásbevonatú homok készítéséhez 
szükséges anyagok tárolását,

b) az anyagok térfogat szerinti adagolását,
c) a  homok nedvesítését és gyantával való 

bevonását,
d )  a  keverék lazítását,
e) az elkészített keverék adagolását a tároló- 

tartályba szállító szalagra.

Az egyes technológiai műveletek irányítása 
kézi vezérléssel vagy autom atikusan történik. 
Az egész technológiai folyamat ellenőrzése a vezér
lőasztalra szerelt jelzőlámpák segítségével törté 
nik.

Az automata 1800x2000x5000 m m  méretű 
és kétféle űrtartalm ú keverőedényes megoldásban 
készült. 100 kg-os űrtartalm ú keverőedény esetén 
a berendezés termelése 300 kg/óra ; 300 kg-os űr 
ta rta lm ú  keverőedény esetén pedig 900 kg/óra.

j Az AKSZ- 7 au tom ata a következő főbb egy
ségekből áll :

a)  homok- és gyantatároló ta r tá ly  (1, 20, 24),
b) térfogat szerint adagoló ta r tá ly  (2, 18),
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2. ábra. SSZ -400  típusú csigás rendszerű, gyantásbevonatú homokot 
készítő  berendezés

c) két keverőlapáttal e llá 
to tt keverőedény (16),

d) oldóanyag adagoló (4),
e) a keverőedény alatt elhe 

lyezett ta r tá ly  (5),
f )  csigalapátos adagoló (6),
g) a hom okot szállító fel 

vonók (10, 13),
h) szivattyúval felszerelt 

oldóanyagtároló (12).

E berendezés nagy 
előnye, hogy elhelyezése 
vertikális irányú  és hely 
igénye minimális, mind 
össze 3,6 m 2.

Az egész berendezés 
légmentesen szigetelt és 
nagy teljesítm ényű elszí
vókkal felszerelt, azaz a  
művelet a la t t  keletkező 
por a berendezésből nem 
áramolhat k i és éppen 
ezért a berendezés közvet
lenül a formázó csarnokban 
is elhelyezhető.

A csigás rendszerű, gyantásbevonatú homo
kot készítő berendezések közül leginkább a 
NIITAVTOPROM által te rv eze tt S&Z-400-as el
nevezésű berendezés ta lá lt szélesebb k ö rű  fel- 
használást (2. ábra). A berendezés keverőedényé
nek fedelét (10)  sűrített levegővel üzem eltetett 
dugattyú (9)  nyitja  és zárja . A csigalapát forga 
tásá t csigakerék áttételen (5 )  keresztül elek tro 
motor végzi. A  homok és g y a n ta  adagolása telesz 
kópos adagoló (6) segítségével történik. Az oldó
anyag a 35 1-es tartályból (7 )  egy adagoló (8) 
segítségével kerü l a keverőedénybe.

Az elkészített rgyantásbevonatú hom ok a 
sűrített levegő s dugattyúkkal (4) automatikusan 
nyitó és záró ajtón keresztül a keverőedény alá 
helyezett ládába  kerül (11). A  műveletek vezér 
lése a berendezés állványára szerelt műszerfalról 
történik.

Az SSZ-400-as gyantásbevonatú hom okot 
készítő berendezés főbb m űszaki adatai a  k övet 
kezők :

a) term elése 400 kg/óra,
b) egy keverék súlya 100 kg,
c) egy keverék elkészítési ideje 10 — 15 

perc,
d) a homokadagoló té rfoga ta  20—30 kg,
ej az oldóanyag adagoló térfogata 0,5— 1,5 1,
f) a sű ríte tt levegőfogyasztás 0,5 m 3/óra,
g) az elektromotor teljesítménye 10 kW ,
h)  a berendezés főméretei 1325xl850x 

X2570 mm,
i) a berendezés súlya 1500 kg.

A múlt évben a NIITAVTOPROM k u ta tó  
intézetben nagy  termelékenységű ún. lengő- 
kerekű gyantásbevonatú hom okot készítő beren 
dezést terveztek (3. ábra).

E  berendezés elvi működése abban  áll, hogy 
a gyantásbevonatú homokot alkotó komponen
seket a  keverőedény aljáról az ún. terelők  az edény 
falára dobálják. Az edény falához gum ival bevont

3. ábra. Lengőkerekű, gyantásbevonatú hom okot készítő 
autom ata
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lengőkerekek dörzsölődnek, melyek által létre 
hozott centrifugális erő a homok szemcséket az 
oldószerben oldott gyanta réteggel vonja be.

A gumival bevont kerekek (23) az ugyancsak 
gum ival bélelt keverőedény (4) falához dörzsö
lődnek.

A dörzskerekeket a berendezés keretére (11) 
szerelt elektromotor (15) hajtja  meg kúpkerék 
(13, 16) áttételen keresztül. A dörzskerekek, 
valam int terelőlapátok (21) a berendezés fő 
tengelyére (3) szerelt tárcsára erősítettek. A tárcsa 
a la t t  levegő fúvókák (20) vannak elhelyezve. 
E  fúvókákon beáramló levegővel a készülő gyan
tásbevonatú  homokot keverés közben szárítják.

A keverőedényt felülről szellőző (25) és 
adagoló nyílással elláto tt fedő (1) zárja le. Az ada 
goló nyílást a keveréknek levegővel történő át- 
fúvatásakor egy to la ttyú  autom atikusan lezárja. 
A keverőedényből a levegő a szűrővel (26) el
lá to tt szellőzőnyíláson keresztül távozik a LIOT 
(Leningrádi Munkavédelmi Intézet) konstrukciójú, 
•centrifugális és nedves ülepítőbe.

Az elkészült gyantásbevonatú homok, az 
edényen elhelyezett csatornán (7) keresztül csil
lékbe kerül. A keverőedény a jta jának  nyitását- 
zárását sűrített levegővel m űködtetett dugattyú 
(27)  végzi.

A lengőkerekű gyantásbevonatú homokké
szítő berendezés autom atikusan és kézi vezérlés
sel is üzemeltethető. Az egyes technológiai m ű 
veletek idejének szabályozása az illető időrelé 
megfelelő beállításával történik.

A lengőkerekű gyantásbevonatú homokot 
készítő berendezés műszaki adatai :

a)  egy keverék súlya 150 kg,
b)  egy keverési ciklus ideje 6,5 perc,

4. ábra. N I IT R A K T O R O S Z E L H O Z M A S  által szer-
kesztett, gyantásbevonatú homokot készítő kollerkeverő

c) teljesítménye 1,3 t/ó ra ,
d) sű ríte tt levegő fogyasztás 0,6 m3/óra,
ej az elektromotorok teljesítménye 36,7 kW ,
f) keverőedény 0-je 1200 mm,
g) berendezés méretei : 3100x2600x

X2765 mm.

A NIITAVTOPROM K u ta tó  Intézetben ké 
szült néhány darab  lengőkerekű homokelőkészítő 
berendezést különböző gyárakban üzem eltetik 
kísérletképpen. Az eddigi üzemeltetési e redm é 
nyek alapján várható, hogy ez a berendezés a 
nagyobb kapacitású hójformázó üzemekben fel- 
használásra ta lá l.

A kisebb kapacitású héj formázó üzemek szá 
m ára a NIITRAKTOROSZELHOZMAS-ben, azaz 
a  Traktor és Mezőgazdasági Gépgyárak K u ta tó  
Intézetében a  gyantásbevonatú homok készítésére 
kollerkeverőket terveztek (4. ábra).

A berendezésben a kollerkeverék és a keverő 
lapátok ellentétes forgásiránya következtében az 
anyagok keverése igen in tenzív . A berendezés 
hiányossága, hogy az alkotók adagolása, va lam in t 
a  gép vezérlése kézierővel történik.

A fenék a jtó  nyitását-zárását levegős dugaty- 
ty ú  végzi. A gyantásbevonatú homok gyártására  
szolgáló kollerkeverő m űszaki adatai a k ö v e t 
kezők :

a) teljesítménye 350 kg/óra,
b) a keverőedény térfogata  100 kg,
c) a kollerkerék fordulata 15 ford/perc,
d) a keverőlapátok fo rdu lata  42 ford/perc,
ej az elektromotor teljesítménye 7 kW ,
f) sű ríte tt levegő fogyasztás 0,1 m 3/óra,
g) a berendezés főbb m éretei 1530 X 830 X 

X2058 mm.

III. Formázógépek

Az Öntödei Berendezések Kísérleteivel Fog 
lalkozó Tudományos K utató  Intézet által össze 
állított héjformázógépek szabványtervezete a  héj- 
formázó gépeket

a) egy munkahelyes,
b) és tö b b  munkahelyes csoportra osztja.

A gyantásbevonatú hom ok mintalapra való 
adagolása szerin t a szabvány tervezet a form ázó 
gépeket három  csoportra o sz tja  :

a) am ikor a  gyantásbevonatú homok m in ta 
lapra való felvitele kézierővel történ ik ,

b) amikor ez a m űvelet sűrített levegővel 
történ ik , (formafúvás, formalövés),

ej amikor a gyantásbevonatú homok fel
vitele mechanikus ú to n  történik.

Valamennyi típusú gép készülhet technoló 
giai műveletek szerinti vezérléssel, félautom ata 
és teljesen autom ata vezérléssel. A kézi vezérlésű 
gépek csoportjába azok a berendezések ta r to z 
nak, ahol az egyes műveletek végzése kézierővel 
történik, vagy a műveleteknek csak je len ték 
telen része gépesített. E csoportba tartozó for
mázó gépek, főként a héj form ázás kezdeti szaka 
szában terjed tek  el és ma m á r a termelő üzem ek 
ben nem igen találhatók.
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A félautom ata formázógépek csoportjába azok 
a  berendezések tartoznak, melyek valamennyi 
technológiai műveletet gépi erővel végzik. E cso
portba ta rto zó  formázógépeken a gyantásbevonatú 
homoknak a  mintalapra való felvitele általában 
buktatóedény segítségével történik.

Az autom ata vezérlésű gépek csoportjába 
azok a berendezések tartoznak , ahol valamennyi 
technológiai műveletet az előzőleg m egadott prog
ramnak megfelelően, gépi erővel végzik. E  gépek 
csoportjába tartozó berendezésekre jellemző, hogy 
azok több munkahelyesek és általában célgépek.

A szov jet héjformázó üzemekben leginkább 
a  NIITAVTOPROM K u ta tó  Intézetben terve
zett UKF-típusú formázógépek terjedtek el. E for
mázógépek több változatban (UKF-1, ZJKF-2, 
UKF-3, UKF-4, UKF-5)  készülnek, m elyek egy
mástól elsősorban a technológiai műveletek auto 
matizáltságának arányában és a formázógépek
hez tartozó kisegítő berendezések (formaegyengető, 
formaragasztó) számában és megoldásában külön
böznek.

Az U K F  gépcsaládba tartozó berendezések 
egyik legrégibb változata az UKF-2 típ u sú  két- 
munkahelyes, egy buktatóedényes formázógép 
(5. ábra). E  gépen valam ennyi technológiai műve
let végzése gépi erővel tö rtén ik  és azok közül a 
buktatóedény átfordított állapotban való tartása, 
a  héjforma kisütési ideje, a félforma levétele 
autom atikusan történik.

Az U KF-2  típusú formázógép a következő 
alapvető egységekből áll : két darab villamos- 
fűtésű kemencéből (2, 5),  buktatóedényből (8), 
a buktatóedény 180°-os forgatását végző levegős 
dugattyúval m űködtetett forgató berendezés 
ből (9), a  félformák leemelésére szolgáló beren
dezésből (7 ) ,  az egész berendezés szellőztetését 
végző elszívó ernyőből (3), valamint a m intalapok 
forgatására szolgáló, a gép hossz irányában futó 
macskán elmozdítható sű ríte tt levegős emelő
ből (4).

5. ábra. U K F -2  típusú lcétmunkahelyes, 
egy buktatóedényes héjformázógép

Az UKF-2 héjformázógép műszaki adatai 
a következők :

a)  teljesítménye, 10—12 mm-es vastagságú 
héjformák esetében 25 héj jó,

b) a mintalap méretei 400 X  600 mm,
c)  a buktatóedény befogadóképessége 80 kg,
d )  a villamos kemencék teljesítménye 15 kW ,
e)  a mintalap hőfoka 200-—350 C°,
/ )  sűrített levegő fogyasztás 1 m 3/óra,
g)  vízfogyasztás 0,5 m3/óra,
Ti) a berendezés főbb méretei : 3500 X llOOx 

X2300 mm.

Az UKF-3 típ u sú  két munkahelyes, k é t 
buktatóedényes félautom ata formázógép (6. ábra), 
az U KF-2  típusú formázógép fejlettebb változata. 
A félautom ata nagy előnye, hogy az egyik munka
helyen végzendő k isebb és középfokú javítások 
idején az automata másik munkahelye zavarta 
lanul üzemeltethető. Az UKF-3 villamos energia- 
igénye az UKF-2-étő i jóval kisebb, mivel a  
m intalapok fűtése a  mintalapba beépített (meg
hibásodás esetén könnyen cserélhető) elektródák
kal történik.

6. ábra. U K F -3  típusú, kétmunkahelyes, két buktatóedényes félautom ata formázógép
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7. ábra. A K F -2  típ u sú , héjformázó au tom ata

Az U KF-3 félautom ata héjformázógép mű
szaki adata i a következők :

a) teljesítménye 30— 40 fólforma/óra,
b )  a legyártható héj formák m ére te i: ПО X 

X 450 mm,
c)  a  minta m axim ális magassága 150 mm,
d)  a  mintalap felhevülési hőfoka 240—350 C°,
e) a  m intalapokat hevítő elektródák össztel

jesítménye 15 kW ,
f )  a  buktatóedények befogadóképessége 

150—200 kg,
g) a  buktatóedény átfordításakor a  gyantás

bevonatú hom ok maximális zuhanási ma
gassága 200 m m ,

h) sű ríte tt levegő fogyasztás 21,5 m3/óra,
i )  a  berendezés főbb méretei 3200 X 4320 X 

X 2730.

Az automatikus működésű univerzális ren
deltetésű formázógépek közül egyelőre az AKF-2 
típusú, NIITAVTOPROM  konstrukciójú, két- 
munkahelyes autom ata formázógép (7. ábra) nyert 
üzemszerű felhasználást. Az AKF-2 típusú  gépet 
főként nagyobb szériában gyártandó öntvények 
formakészítésére célszerű használni. Az automa
tához k é t mintalap (6) és két, egymással szemben 
elhelyezett buktatóedény (1) ta rtoz ik . A héj- 
forma kisütésére szolgáló villamosfűtésű burát 
(2) az egyik munkahelyről a m ásikra sínpáron 
m ozgatható kocsi (8)  szállítja. A kilökőszerkezet 
(5) ugyancsak sínpáron mozgatható kocsira (9) 
szerelt. A szárítóbura és kilökőszerkezet szinkron 
mozgást végez. A héj forma kisülésének befeje
zésekor a  kilökőszerkezet a héjform át a szárító
bura térségébe nyom ja fel. A kész héj formát a 
szárítóbura szállítószalagra ejti le, m ely  azt egy 
másik szállítószalagra (3)  továbbítja.

A buktatóedények gyantásbevonatú homok
kal való megtöltése az edények fe le tt elhelyezett 
adagoló tartályokból (7)  történik.

Az AKF-2 típ u sú  automata működése a 
következő :

Az indítógomb megnyomására a  sűrített 
levegős dugattyú fogasléces áttétellel a minta 
lapot 180°-ra átfordítja. A m intalap fordulása

közben a buktatóedényre záródik és azt magára- 
fordítja. Az előre megadott idő elteltével (melyet- 
a  héjforma k ív á n t vastagságától függően á llíta 
n ak  be) az időrelé impulzust a d  a mintalap k i 
indulási helyzetébe való visszafordítására. A m in 
ta lapot a ra jta  keletkezett bakelizálatlan héj fo r 
m ával együtt a  szárítóbura fedi bè. A héjform a 
kisütése után a z t a mintalapról automata em eli 
le, és az a szárítóburában marad. Amikor a  
szárítóbura a második munkahelyre mozdul á t ,  
a  magával v i t t  héjformát a szállítószalagra e jti.

A buktatóedények gyantásbevonatú hom ok 
ka l való töltése, valamint a m intalapok leválasztó 
anyaggal való befúvása ugyancsak autom atikusan 
történik.

Szükség esetén  az au tom ata  a technológiai 
műveletek szerin ti ciklusra is állítható.

Az AKF-2  automata formázógép m űszaki 
adatai :

a) teljesítm énye 11—12 mm-es falvastagságú 
forma esetén 60—65 félforma/óra, 7— & 
mm-es falvastagságú forma esetén 80—  
90 félforma/óra,

b) m intalap méretei 400 X 850 mm,
c) a buktatóedény térfogat 150—-200 kg,
d) a m in ta  maximális magassága 150 m m ,
ej a m intalap  hőfoka 380 C°,
f) a szárítóbura hőfoka 600 C°,
g) sű ríte tt levegő fogyasztás 2 m3/óra,
h) a berendezés főbb m éretei 3600 X 2200 X 

X2600 mm.

A legújabb típusú héjformázó és magkészítő 
berendezések kemencéit nem  villannyal, hanem  
földgázzal fű tik . A gáztüzelésű kemencék ke ttő s  
falúak. A kemencék falai tűzálló (általában 
samott) téglából készültek. A két fal között k i 
képzett csatornában, az egész kemence felületén 
egyenletesen elosztva vannak az égőfejek. Ilyen  
szerkezetű kem encék esetében a  héjforma egyen 
letesebben sül ki, mint a szokásos kialakítású 
villamos fűtésű kemencében. A földgáz tüzelésű 
kemencékre való  áttéréssel a héj formázás költségei; 
jelentős m értékben csökkennek.
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IV . Héj m agkészítő gépok

A szovjet szabványtervezet a héj magkészítő 
gépeket a következő csoportokra osztja :

1. A gyantásbevonatú homoknak a m ag 
szekrény üregébe való ju tta tá sa  szerint :

a) Héjm agtöltő berendezések, vagyis azok 
a  berendezések, melyekben a gyantásbevonatú 
homok a magszekrény üregét a gravitációs erő 
hatására tölti ki.

b) Azok a  héjmagkészítő berendezések, m e 
lyekben a gyantásbevonatú hom ok a magszekrény 
üregét sűrített levegő hatására  tölti ki. Ide  t a r 
toznak a m agfúvó és a maglövő gépek.

2. A magkészítő berendezések gépesítési foka 
szerint :

a) gépesített héjmagkészítő gépek,
b) félautom ata héjmagkészítő gépek,
c) autom ata magkészítő gépek.
A maglövő és magfúvó gépeket a szabvány 

tervezet felosztja :
a) a magszekrénybe felülről fúvó, lövő 

gépekre ;
b) a magszekrénybe alulról fúvó, lövő gépekre.
A felülről fúvó héjmagkészítő gépek m ég a

héjformázás kezdeti szakaszában terjedtek el. 
E  gépeket az öntödék saját m aguk tervezték, és 
a  szükséges mennyiséget az üzemek a saját TM K 
üzemükben gyárto tták  le. É ppen  ezért e típusú  
maglövőgép igen sokféle megoldásban található . 
A 8. ábra egy felső befúvású Cseljabinszk-i t r a k 
torgyár által szerkesztett karusszel magfúvó be 
rendezés vázlatát mutatja. Ugyanilyen szerkezetű

magfúvógépekkel dolgoz
nak a Harkovi Szer i 
Mólót (Sarló és K a la 
pács), valainint a M in 
szki Traktorgyárban is.
A berendezés a követ 
kezőképpen működik : jrf

A gyantásbevonatú 
homokot a gép ta r tá 
lyába (1 )  öntik be. A 
tartályt záró to la ttyú  
(14) ny itására  a gyan 
táshomok a Q térfogatot 
is kitölti. A levegődugaty- 
tyú (4) kapcsolásakor a 
kar (3)  a  saját tenge 
lye körül elfordul, azaz a 
felső to la tty ú t (14) zárja 
és az alsót (13) nyitja.
Ekkor a  homok súlyá 
nak hatására  az áteresztő 
szelep (5)  kinyílik, és a 
Q térfogat nagyságától 
függő homok mennyiség 
a berendezés F (12) té r 
fogatába kerül.

A gép asztalába 
szerelt sű ríte tt levegős 
dugattyú a magszekrényt (6) felemeli, és azt a 
henger azbeszt szigetelésű aljához szorítja. Ami
kor a dugattyú  a magszekrényt a fúvóhengerhez 
szorosan hozzászorította, a  fúvóhengerbe sűrített 
levegőt adagolnak, és ennek hatására, az F tér 
fogatban levő homok a  magszekrény üreget 
kitölti. A fúvás után m eghatározott idő eltelté 
vel az alsó szelep (11) kinyílik, és a sűrített 
levegő a felesleges homokmennyiséget az asztal 
alatt elhelyezett ta rtá ly b a  (8) fújja. Az alsó 
tartályban felgyülemlett homokot sű ríte tt levegő 
segítségével a felső ta rtá ly b a  (1) szállítják vissza.

A magfúvó berendezés teljesen autom atikusan 
működik. A géphez beosztott dolgozó csak meg
figyelő szolgálatot teljesít, és az ugyancsak auto 
matikusan szétnyíló magszekrényből kiszedi a 
kész magokat.

Az ú jabb  tervezésű és központilag gyártott 
magfúvógépek az alsó befúvású gépek csoport
jába tartoznak.

Ilyen megoldású a NIITAVTOPROM K utató 
Intézetben tervezett MIKSZ-4  típusú, négy mun
kahelyes magkészítőgép (9. ábra). Azokban a 
gyárakban, ahol bonyolultabb alakú magokat 
gyártanak, mint pl : a  Kievi M otorkerékpár
gyárban, a  felülről fúvó magkészítőgépeket 
MIKSZ-4 típusú magkészítő gépekkel cserélik ki.

A magszekrények a függőleges tengelyen levő 
karokra (3 )  szereltek. A magszekrények (5) 
nyitása-zárása excentrikus bilincsek (4)  segítsé
gével, kézzel történik. A magfúvógép felülről 
elszívóernyővel (8) fedett. Az asztal forgatása 
kézierővel történik.

A gép fúvóberendezése ( 10. ábra)  szürkevas 
öntésű tartályból (1), harangszelepből (3)  és a 
befúvócsőből (5) áll. A sű ríte tt levegős diafrag-

9. ábra. M IK S Z -4  típusú, 
négymunkahelyes héjmag

készítő g ép
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mához (8) az áteresztő szelepen (9 )  keresztül 
sű ríte tt levegőt ju tta tnak . A diafragm a legyőzve 
a rugó (7) ellenállását a harangszelepet kinyitja,

10. ábra. M IK S Z - 4  típusú, négym unkahelyes 
héjmagkészítőgép fúvószerkezete

és a  gyantásbevonatú homok az A-üregből a 
O-üregbe jut. A б’-üregből a hom ok 5—6 atm osz 
féra nyomású sű ríte tt levegő ha tására  a fúvó- 
csövön (5) keresztül a magszekrény üregébe ju t. 
A fúvócső felső peremén kiképzett csatornában 
(6) cirkuláló víz megakadályozza a  fúvócső fel- 
melegedését.

A Szovjetunió héjformázó berendezéseit gyártó 
vállalatokban m ár megszervezték a  héjformázás
hoz szükséges valamennyi berendezés és készülék 
központosított gyártását, tehát a termelő üzemek
nek e berendezések gyártásával nem kell foglal
kozniuk.

Teljes héj formázó berendezések vásárlása ese 
tén  a szállító vállalat helyezi a  berendezéseket 
üzembe. Egyes héjformázó gépek csak a formázó
géphez tartozó héjegyengető (П . és 12. ábra) 
és formaragasztógéppel (13. és 14. ábra) együtt 
vásárolhatók.

Y. Elhasznált héjformák, 
héjmagok regenerálása és újból való felhasználása 

héjformák készítésére

A Szovjetunióban a hétéves terv végére 
600 ezer tonna öntvényt fognak héjformában 
gyártani. Szovjet viszonyok közö tt 1 t  öntvény 
hez általában 0,8 t  formázóanyagot használnak 
fel. 600 000 t  öntvényhez évente 480 000 t  fo r 

mázóanyagot kell a gyárakba be- és kiszállítani, 
azaz közel 1 millió tonna anyagot kell mozgatni.

Ekkora mennyiségű anyag szállítása jelentős 
mennyiségű szállítóeszközt, elsősorban v asú ti te 
herkocsit venne igénybe.

A mozgatandó anyagi mennyiségének csök
kentése érdekében szükségessé vált a héj formák 
anyagát képező gyantás hom ok többszöri felhasz 
nálásának megoldása.

Az elhasznált gyantásbevonatú homok rege
nerálására a  NTITAVTOl’ROM Kutató In tézet

12. ábra. USZOF-150 típ u sú  héjformaegyengető 
és ragasztógép j

13. ábra. V P T I Szudprom  tervezésű, 
vákuumos héjform a ragasztógép

11. ábra. V á ku u m  héjegyengető berendezés
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14. ábra. H éjform ák egyengeléséhez használt sűrített 
levegős szorító

minszki részlegében berendezést terveztek (15. 
ábra ).

A berendezés azon az elven alapszik, hogy a 
kötőanyagot a héjformákból, héj magokból „lebeg 
t e t e t t ” állapotban kiégetik. A berendezés kam rás 
kemencéből (8) és, hűtőkamrából (14) áll. A h é j 
form ákat, héj m agokat előzőleg megőrlik. A héj- 
darabok 30 mm-nél nagyobbak nem lehetnek. 
A megőrölt héjtörmeléket a berendezés tartályába 
(5 )  öntik, ahonnan tányéros adagolón (6) és az 
adagoló csövön (7)  keresztül a  kemencébe (8)  
kerül. A kemencében a törm eléket 300—425 m m  
vastag  rétegben szétterítik.

A kemence és a hűtőkam ra alján levegő- 
fúvókák (2, 17) vannak elhelyezve. A közös 
levegőcsatornán (18), levegőkamrán (20) és 
levegőfúvókákon keresztül 500— 600 mm v. o. 
nyomással levegőt vezetnek a  kemence terébe. 
A beáramló levegő hatására a  kemence a lján
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elterített héjtörmelék intenzíven összekeveredik 
és a kem ence aljáról felemelkedik. A gázégők 
(4) fák lyáit úgy irányítják , hogy az a „lebeg
te te tt” állapotban levő törmeléket érje . A rege
nerátor folyamatos működésű. A kötőanyagtól 
kiégetett homok a kem encét és a  hűtőkam rát 
összekötő nyíláson keresztül a hűtőkam rába jut, 
ahol a hom ok a fúvókákon (17) beáram ló levegő 
hatására lehűl.

A hűtőkamrában a  homoktartályból (12) 
friss hom okot adagolnak a regenerált homokhoz, 
amely azzal elkeveredik és elősegíti annak le
hűlését. A lehűlt regenerált homok a  hűtőkamra 
nyílásán (16) keresztül elhagyja a berendezést, 
és felvonó segítségével a  tárolótartályba kerül. 
A berendezés gáz- és portalanítása az elszívó
nyílásokon (9, 15) keresztül történik.

A regenerátor műszaki adatai :
a) teljesítménye 0,5 tonna elhasznált homok 

regenerálása -f- 1 tonna friss hom ok szárí
tá sa  óránként,

b) égőfejek száma : 2 db,
c) sű ríte tt levegő fogyasztás 30 m 3/óra,
(1 )  kemencefenék m érete 800x1750 mm,
e) a hűtőkamra fenékmérete 600 X 1000 mm,
f) elektromotorok teljesítménye 2 kW ,
g) a berendezés főbb méretei 3750 x l  800 x 

X 2800 mm.

VI. A K ievi Motorkerékpárgyár héjformázó üzeme

A K ievi Motorkerékpárgyárban a  motor- 
kerékpár bordáshengerek, valamint m ás motor- 
kerékpár alkatrészek gyártására teljesen gépesí-

16. ábra. N I IT A V T O P R O M  á lta l szerkesztett, elhasznált héjformákat-héjmagokat regeneráló berendezés
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16. ábra. A  Kievi M otorkerékpárgyár héjformázó üzeme

t e t t  és részben autom atizált héj formázó üzem et 
ép ítettek  (16. ábra). A 15 m 3-es tartályba (2 )  
a  nedves homokot markolóval (1) adagolják. 
A homok a tartályból a folyamatos működésű 
dobszárítóba (4) kerül. A hom okot szárítás u tá n  
vibrációs szitán (5)  megszitálják, majd kanalas 
felvonóval (7) a gyantásbevonatú homokot készítő 
berendezés tároló tartályaiba (9)  szállítják. A g y an 
tásbevonatú homok készítéséhez szükséges fenol
gyan tát vagy PSZ-1 kötőanyagot ugyancsak fe l 
vonóval (az ábrán nem látható) szállítják a b e 
rendezés tárolótartályába. A nedvesítő anyagot 
a  keverőkolierek szintjétől 10 m magasra szivattyú 
emeli fel.

Az elkészített gyantásbevonatú homokot csi 
galapátos terelő ju tta tja  a kanalas felvonóhoz 
( 10), mely azt a  0,5 m/sec sebességű, 400 m m  
széles szállítószalag (12) tartályokba (13) szá l 
lítja .

A szállítószalagról a gyantásbevonatú hom ok 
az egy sorban elhelyezett formázó és magkészítő 
gépek (15) tartá lyaiba (14) kerül.

E homokelőkészítő- és szállítóberendezés n ag y  
előnye, hogy a gyantásbevonatú homok előkészí
tése, szállítása (nedves homok adagolásától egé 
szen a gyantásbevonatú hom okot feldolgozó b e 
rendezésekig) légmentesen z á rt térben történ ik , 
és a homok előkészítésekor keletkező por az 
üzem levegőjét nem  szennyezi.

Az elkészített magokat, form ákat görgősoron 
(16) az összerakó asztalhoz szállítják. A form ákat 
magberakás és összeragasztás után ugyancsak 
görgősoron (19) a  függőpályás öntőkonvejorhoz 
(18) szállítják. A függőkonvejoron 50 db ö n tő 
hely van. Mindegyik öntőhelyre 4 db form a 
helyezhető el.

A form ák öntése 50 kg-os függőpályán moz
gatható üstbő l történik. A  formák ürítése mecha
nikus ürítőrácson (29) történik, ahová a héj- 
formákat fotocella kapcsolású sűrített levegős 
dugattyú (20) továbbítja.

A k iü ríte tt bordáshengerek a tisztítógörgő
sorra (28), majd ezután egy másik görgősoron 
(26) az acélszemcsés tisztítókam rába f e l k e r ü l 
nek. T isztítás után a hengereket festő kamrába 
(23), m a jd  a szárító kam rába (24) szállítják. 
A Kievi M otorkerékpárgyár héjformázó műhelyét 
1956-ban építették. A Szovjetunióban ez volt az 
első üzem, melynek m ár épületét is a héjformá
zási technológia sajátosságainak figyelembevételé
vel építették . Az üzem négyéves működése alatt 
több olyan, a tervezéskor elkövetett h ib á t (pl. a 
függőkonvejor kényelmetlen üzemeltetése, héj
formák és héj magok tárolási helyének hiánya stb.) 
észrevették, melyek kijavítása 1960. második 
félévére tervezett rekonstrukció befejezésével meg
történt.
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P á l y á z a t i  f e l h í v á s

„ A  M agyar T u d o m á n y o s  A k a d é m ia  M űszaki T u 
d o m á n y o k  O sztálya p á ly á z a to t h i r d e t  o ly a n  szabadon  
v á la s z th a tó  tu d o m á n y o s  tém ák  k id o lg o z á sá ra , am e ly e k  
az  a k a d é m ia i k u ta tó s z e rv e k  h iv a ta lo s  té m a te rv éb e n  
n e m  szerepe lnek , d e  összefüggésben v a n n a k  a tá v la t i  
k u ta tá s i  te rv  tu d o m á n y o s  cé lk itű zése iv e l.

A  pályázaton aspiránsok, tudom ányos fokozattal 
rendelkező  szem élyek nem  vehetnek részt. H ivatásos 
k u ta tó k  vezetőik  e lő z e te s  en g ed ély év e l p á ly áz h a tn a k .

E zeket az  e n g e d é ly ek e t a  M ű sz a k i T u d o m á n y o k  Osz 
tá ly án a k  (V., N á d o r  u. 7. sz. I . em . 111. T e le fo n : 381-506) 
b e  kell m u ta tn i .

D íja z á s ra  é rd em es d o lg o z a to k  1000—3000 fo rin tig  
te rjed ő  ju ta lo m b a n  ré sz esü ln ek .

A p á ly á z a to k  b e n y ú j tá s á n a k  h a tá r id e je : 1961. szep 

te m b e r h ó  1. A  ju ta lm a k a t 1961. d e c e m b e ré b e n  oszt 

j á k  k i.“

C i k k í r ó i n k h o z

F ele s le g es  tö b b le tm u n k a  elkerü lése c é l já b ó l  az a lá b b ia k b a n  a d u n k  tá jé k o z ta tá s t  c ik k író in k  részére  a  k é z ir a to k  
k iá l l í tá s á ró l .

1. A  d o lg o z a t cím ét a z  e lső  lapon  a  p a p í r  felső szélétől 10— 12 cm-re kezdjük  A  cím  a lá  í r j u k  a  szerző  n e v é t  (n e v e it)  
és h a  m egjelö ln i k í v á n j a  a  k é p z e t ts é g é t ,  m u n k a h e ly é t ,  tu d o m á n y o s  fo k o z a tá t.

2. C s a k  g ép p e l ír t, t i s z t á n  o lvasható  k é z i r a to t  fo g a d u n k  el. A  gépelt a n y a g  első példányát k é r jü k . M á s o la t i  p é l 
d á n y t  k én y te le n ek  v a g y u n k  a  sz e rző i d í j  te rh é re  á tg é p e l te tn i  !

3. A  p a p iro s n a k  c sak  e g y ik  o ld a lára  s z a b a d  írn i, 3— 4 c m -e s  m a rg ó v a l é s  1 %— 2 sorköz távolsággal (o ld a la n k é n t  
25 s o r  á  60 b e tű h e ly ) .  (K ise le jte z e tt, r é g i  ira to k  t i s z t a  o ld a la  is f e lh a sz n á lh a tó , c s u p á n  a  rég i s z ö v e g e t  k e ll 
p u h a  iró n n a l á t ló s a n  á th ú zn i) .

4. A  g ép e lé sb en  o ld a la n k é n t  legfeljebb  h á r o m  sz ö v e g k ö z ti ja v ítá s  v é g e z h e tő  el, de a  j a v í t o t t  szöveg  e k k o r  is 
te l je s e n  világos, jó l  o lv a s h a tó  legyen .

6. A  g é p p e l í r t  szöveg  k ö z ö t t  levő képletekre  különös f ig y e lm e t  kell f o r d í t a n i .  B o n y o lu lt k é p le te k e t  c é ls z e rű  jó l 
o lv a s h a tó  k é z írá ssa l b e írn i .  (S zab á ly o s b e tű k k e l b e ra jz o ln i) .  A  d o lg o z a tb a n  h a s z n á l t  k é p le te k  betűjeleinek 
értelmezését kü lön  l a p o n  so ro ljuk  fe l s  ez ze l e lk e rü ljü k  a  szövegben  v a ló  ism étlést.
A  k é p le te k , e g y e n le te k  k özü l csak azokat számozzuk m eg  ( jo b b o ld a lo n  so rszá m m a l) , a m e ly e k re  a  s z ö v e g b e n  
a  s o r s z á m  m e g je lö lé sé v e l később h iv a tk o z u n k .

6. A  sz ö v eg h e z  ta r to z ó  tá b lá z a to k a t  n y o m d a i ,  s z e d é s te c h n ik a i okból k é r j ü k  nem a szöveg között, h a n e m  a b h ó l  
kiem elten, külön  l a p r a  gépe lte tn i.
A  tá b lá z a to k a t  m eg  k e l l  szám ozni és a  szö v eg n é l a  m a r g ó n  m eg je lö ln i a z t  a  h e ly e t, a h o v á  a  n y o m ta to t t  s z ö v e g 
b e n  m a jd  a  t á b lá z a to t  e l kell h e ly ezn i. S zöveg  k ö z ti t á b lá z a to k a t  k é n y te le n e k  v a g y u n k  o n n a n  k iv á g n i, a  k é z 
i r a t o t  á tren d ezn i, a m i  felesleges tö b b le tm u n k á t  okoz. M in d e n  tá b lá z a t  fölé címszöveget í r ju n k  !

7. A  r a j z o k a t  leh e tő leg  a  közlésre  s z á n t  m é r e t  2 v ag y  3 -sz o ro sá ra  k é s z íts ü k .
A  r a jz o k  k é s z íth e tő k  b á rm ily e n  fe h é r  p a p iro s ra  v a g y  p a u s z ra .  T u ssa l v a ló  k ido lgozás n e m  szükséges, t i s z t á n  
k iv e h e tő  c e ru z a ra jz o t i s  á tv eszü n k . F é n y m á s o la t  is m e g fe le l, de c sa k  a k k o r ,  h a  é le se n  lá th a tó ,  jó l o lv a s h a tó ,  
v ilá g o s  példányok .
A z eg y ség es, szép k i v i t e l  é rdekében  rajzolónkkal m inden rajzot átrajzoltatunk. Az á t r a jz o lá s  k ö ltség e  a szerzőket 
nem terheli.
A fé n y k é p fe lv é te le k b ő l jó l  ex poná lt, tiszta  másolatokat k é rü n k .  H a  a  sz ö v eg  m a g y a rá z a tá h o z  a  f é n y k é p e n  
sz á m  v a g y  b e tű je lz é se k , v ag y  egyéb  je lö lé se k  sz ü k ség e sek , a k k o r két példányban  k é r j ü k  a z o k a t b e k ü ld e n i  : 
egy  te l je s e n  é r in te t le n ,  je lö lések  n é lk ü li  fé n y k é p e t és e g y e t ,  am ely re  a  sz ü k ség e s  je lö lé se k  r á  v a n n a k  v e z e tv e .  
A t i s z t a  p é ld án y ra  u g y a n i s  a  n y o m d a  ré sz é re  szükséges m ó d o n  és m é re te k b e n  m i r a j z o l t a t ju k  be a  je lz é s e k e t .  
A fé n y k é p e k e t  ne r a g a s s z u k  k a r to n p a p ír r a  !
M in d e n  á b r a  a lá  címszöveget nyom tatunk. K é rjü k  a  címszöveget az á b r a s z á m  f e ltü n te té s é v e l  külön lapra  í r n i .

8. Az iro d a lo m  fe ls o ro lá sá b a n  k önyvet, f o ly ó i r a to t  úgy  k ö z ö l jü k ,  hogy a n n a k  a la p já n  az  olvasó azokat m egtalálja ! 
Könyvhöz meg kell a d n i : a  szerző n e v é t ,  a  könyv  c ím é t ,  a  k iad ó  n e v é t ,  m eg je lenés é v f o ly a m á t  és o k v e t le n ü l  
a  f e lh a s z n á l t  fo rrás o ld a ls z á m á t.
Folyóirathoz : a  szerző  n e v é t ,  a  cikk c ím é t ,  a  fo ly ó ira t n e v é t ,  az é v fo ly a m sz á m o t, a  fü z e ts z á m o t,  o ld a ls z á m o t.  
Az iro d a lm i h iv a tk o z á s t  lá ssu k  el sorszám m al s a  s z á m o t a  m egfelelő h e ly e n  a  szöveg között szögletes zárójelben 
is m é te ljü k  m eg. A n e m  m a g y a r  szerzők  n e v e i t  a  k ö v e tk e z ő k é p p e n  í r ju k  : V ezetéknév  u t á n a  vessző , k e re s z tn é v ,  
v a g y  a n n a k  k e z d ő b e tű i.

9. N em  k ö z is m e r t  r ö v id í té s e k e t  egyszer a  lá b je g y z e t r o v a t b a n  te ljesen  í r j u k  k i.
K é r jü k  ig e n  tis z te lt C ik k író in k a t, h o g y  a  k éz ira to k  sz ö v e g é n e k , r a jz a in a k  és fé n y k é p e in e k  e lk é sz íté se k o r  a  
fe n t m e g a d o t t  s z e m p o n to k a t  vegyék  fig y e lem b e .

Szerkesztő



Példányonkénti eladási ára: 12.—  Ft

ĵf~el h í v j и к f igyel  mél

az  a lább i  s z a k k ö n y v e k re :

Pattantyús — Gépész- és villamosmérnökök kézikönyve 2. kötet 

Alaptudományok — Anyagismeret

R öm pp: Vegyészeti lexikon 1. k ö te t

P ach n é—F re y :  Vektor és tenzoranalízis

L o zin szk ij: Izzó fémek metallográfiái vizsgálata vákuumban

K ism a rty  L ó rá n d : Szerkezeti acélok és öntvények 2. k iad ás

B e c k e n b a c h : Modern m atematika mérnököknek

V isn y o v szk y  L ászló : Nyersvasnyártás

R ácz I s tv á n :  Méret és nagyságrend

W e ltn e r  M a rg it :  Szén-, koksz- és gázvizsgálatok

Z ágon P á l :  Gazdaságos széntüzelés

K e rp e ly  K á lm á n :  Az elektroacélgyártás gyakorlata

K á lm á n  L a jo s :  Gépi formázás

K e rp e ly  K á lm á n : Kohászati táblázatok

S chön  G y u la :  Felületi edzés

kötve 280,— F t

kötve 165,— F t

kötve 56,60 F t

kö tve 75,50 F t

kötve 36,50 F t

kötve 87,— F t

kötve 37,70 F t

kö tve 20,40 F t

k ö tve 35,— F t

fűzve 12,50 F t

k ö tve 33,— F t

fűzve 11,— F t

k ö tv e 57,50 F t

k ö tv e 30,— Ft

K e rp e ly  K á lm á n : Az acélingot öntése kötve 31,50 F t

P in té r  A n d rá s :  Kézi form ázás „ fűzve 9,— F t

Já n s z k y  Lajos: Műszaki bibliográfia 1900— 1955. kötve 81,—  F t

R ö m p p : Vegyészeti lexikon I. kötet k ö tv e 165,—  F t

C o m in g s: Nagynyomású technológia kötve 97,—  F t

P a t ta n ty ú s  — Gépész- és villamosmérnökök kézikönyve 2. k ö te t  

Alaptudományok — Anyagismeret kötve 280,—  F t

F e n t i  k ö n y v ek  b e s z e re z h e tő k , ille tve  m e g re n d e lh e tő k  az

Ál l a m i  k ö n y v t e r j e s z t ő  v á l l a l a t  k ö n y v e s b o l t j a i b a n

S Z A K B O L T :

MŰSZAKI KÖNYVESBOLT 

Budapest, V II., Lenin krt. 7.



K O H Á S Z A T I  L A P O K

X II. évfolyam 4. szám 1961. április

Ö N T Ö D E
A Z  O R S Z Á G O S  M A G Y A R  B Á N Y Á S Z A T I  É S  K O H Á S Z A T I  E G Y E S Ü L E T  

Ö N T Ö D E I  S Z A K O S Z T Á L Y Á N A K  F O L Y Ó I R A T A

Az öntöttvas értékelésének kérdése 
és az alapanyag szövetének szerepe*

C O L L A U D ,  A L B E R T ,  K L U S  (Svájc)
I)K  : 669.13

1. Az öntöttvas minőségi fogalmának 
meghatározása

H a öntöttvasról vagy szürke öntvényről, 
azaz lemezes g rafitú  öntöttvasról beszélünk, g y ak 
ran  használjuk a ,,minőség” kifejezést és csak n a 
gyon ritkán gondolunk arra, m ilyen nehéz ezt a  
fogalm at pontosan meghatározni. A minőséget 
sem m i körülmények között nem szabad a szakító 
szilárdsággal értékelni, ahogy a z t az öntöttvas 
szabványok teszik. Az üzemben nagyon sokszor 
éppen a kis szakítószilárdságú öntöttvas k ívána 
tosabb. Erre példaként csak az acélműi kokillákat 
em lítjük meg.

Az öntöttvas mechanikai tulajdonságainak az 
alakulását általában elsősorban a  grafitnak tu la j 
donítják. A grafitlemezek a hasznos keresztmet
szetet és ezzel a rugalmassági m odulust csökkentik 
és m egváltoztatják a feszültség térbeli eloszlását, 
a bemetszőhatás révén pedig a  feszültség-nyúlás 
diagram  időelőtti törésével számolhatunk.

Az E0 rugalmassági m odulust elsősorban a  
grafit mennyisége befolyásolja. Ezzel szemben a 
grafit eloszlás az oka a grafitlemezek végén a  
helyi feszültséghalmozódásnak, a  korai repedések
nek. Azonos körülményeket feltételezve a repedés 
annál előbb keletkezik, minél hosszabbak és minél 
vékonyabbak a grafitlemezejc.

H a a bemetsző hatást csak a  grafitlemezek 
okozzák, a repedések keletkezése az alapanyag 
nyúlásától, azaz a törés előtti képlékeny alakítható- 
ságától függ. Az alapanyag szövete tehát az ö n 
tö ttv a s  mechanikai tulajdonságait is befolyásolja. 
Ha az utóbbi évek idevágó irodalm át tekintjük, 
a közlemények nagyobb része kizárólag a grafit 
szerepével foglalkozik annak ellenére, hogy az 
öntö ttvas felhasználási tulajdonságát legtöbbször' 
a szövete és az alapanyag egyéb tulajdonságai 
határozzák meg. Egyelőre csupán annyit a k a 
runk bemutatni, hogy éppen a szekundér szövet
nek döntő szerepe van az öntöttvasminőség m eg 

* E lh a n g z o tt a  2 7 . N em zetközi O n tő k o n g re ssz u so n  
Z ü ric h b e n , 1960. s z e p te m b e r  21-én.

ítélésében. Az öntöttvas minőségének mértékadó 
tulajdonságait pedig később közelebbről vizsgáljuk.

Az alapanyag szilárdsága a Brinell-kemény- 
séggel v an  szoros összefüggésben. A továbbiak 
ban ki fog derülni, hogy a  keménység egyrészt 
a kötött karbontartalom tól függ, m ásrészt a 
perlites szövet lemezvastagságátől. Ezenkívül az 
alapanyag nyúlásának is figyelembe veendő sze
repe van, de  ez olyan kicsi, hogy legtöbbször elha
nyagolják. Ez a nyúlás tá g  határok k ö zö tt inga
dozhat és a  szívósságot, a  dinamikailag igénybe
vett ön tö ttvas legfontosabb tulajdonságát, lénye
gesen befolyásolhatja.

A szerző korábbi közleménye [1] szerint a 
szívósságot a következő összefüggéssel lehet ki
fejezni :

,  szívósság =  F  [о% ) (1)

A szakítószilárdság m eghatározott é rtéke  mel
lett a szívósság annál nagyobb lesz, m inél kisebb 
a Brinell-keménység, azaz minél nagyobb az 
alapanyag nyúlása. Ezen utóbbi tulajdonságnak a 
fontosságát úgy is kifejezhetjük, hogy a  szívósság 
a Brinell-keménység négyzetének reciprokjával 
arányos.

Az ön tö ttvas alapanyagát általában szilícium- 
tartalmú, nagyon szennyezett acélnak tekintik, 
ezért természeténél fogva rideg, m int ahogyan 
egy hasonló összetételű és szövetű acél lenne.

Eddig kevéssé foglalkoztak azzal a  kérdéssel, 
hogy ezen az állapoton hogyan lehetne javítani. 
Pusztán ésszerűsítés kedvéért közmegegyezéssel 
elfogadjuk, hogy a foszfortartalom 0,3% -ig az 
öntöttvas mechanikai tulajdonságait lényegesen 
nem befolyásolja, pedig az az acélt m ár nagyon 
törékennyé tenné.

A gömbgrafitos ön tö ttvas fejlődése bebizonyí
totta. hogy az alapanyag nyúlása és szívóssága 
mennyire fontos lehet és az aránylag nagy  szilí
ciumtartalom ellenére is megfelelő kezeléssel mind
kettő m ennyire javítható. E rre még visszatérünk. 
Egyelőre elégedjünk meg annak a megállapítá-
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savai, hogy a szívósság az ön tö ttvas minőség lé 
nyeges jellemzője és hogy az azonos szakítószi
lárdságú öntöttvas annál jobb, minél kisebb a 
Brinell-keménysége.

W. Patterson [2] ezt a megállapítást tovább 
fejlesztve azt állítja, hogy a meghatározott össze
té te lű , tehát m eghatározott telítési fokú ö n tö tt 
vas annál jobb, minél nagyobb a  szakítószilárd
sága és kisebb a Brinell-keménysége.

H a figyelembe vesszük a gyártási feltételeket 
az t állíthatjuk, hogy a szürke öntö ttvas tulajdon 
ságai a következő négy tényezőtől függenek :

1. a kémiai összetételtől,
2. a gyártási körülményektől (a nyersanya 

gok, az olvasztó kemence stb.),
3. a dermedés és lehűlés körülményeitől,
4. az utólagos hőkezeléstől.

Először foglalkozzunk a gyártási körülm é
nyekkel. Vessük fel a kérdést, hogy a szokásos 
ötvözőelemekben teljesen azonos összetételű ön 
tö ttv a s  30 mm 0 - jű  próbapálcáin megállapított 
tulajdonságokat, nevezetesen a szakítószilárdságot 
és a Brinell-keménységet a metallurgiai gyártási 
körülményekkel lényegesen befolyásolni lehet-e ? 
K orábbi m unkáiban [1., 3—7] a  szerző m egkí
sérelte bem utatni, hogy a szakítószilárdság a g ra 
fittó l is és az alapanyagtól is függ és hogy ezt az 
összefüggést a következő, azóta többször beiga 
zolt képlettel lehet kifejezni :

ав =  ocE0-HB, ahol a =  10,ЗЛ О '6 (2)

Az E 0 rugalmassági modulus elsősorban (ha 
nem  kizárólagosan) a grafit mennyiségétől függ 
[3— 6., 8., 9]. Ezek alapján feltehető a kérdés, 
hogy az egyforma rugalmassági modulust a sza 
kítószilárdságon kívül egyedül és kizárólag a  
Brinell-keménységtől függ-e vagy más szavakkal, 
az alapanyag mechanikai tulajdonságait csupán 
a Brinell-keménységgel lehet kifejezni ?

Az acéllal ellentétben a szürke öntöttvas 
feszültség-nyúlás diagramjában nincs tulajdon-

1. ábra. A z acél és a szürkeöntvény feszültség-nyúlás 
ábrájának összehasonlítása és az alapanyag alakítható- 
ságának a jelentősége az öntöttvas szakítószilárdsága 

szempontjából (sematikus ábrázolás)

képpeni folyáshatár. A folyamatos görbe ( 1. ábra) 
alakja három  tényezőtől függ :

a kezdő feszültség hajlásszögétől, amelyet 
kizárólag a  grafittól függő E 0 rugalmassági mo
dulus ha tároz  meg,

a növekvő képlékeny alakítás következtében 
fokozatosan elhajló görbétől, melynek alakulása a 
grafit bem etsző hatásától, sőt az alapanyag ru
galmassági határától is függ,

a görbe hosszától, am ely  a meghatározott be
metsző tényezőn kívül közvetlenül az alapanyag 
nyúlásával azaz a képlékeny alakíthatóságával 
van összefüggésben, m ielő tt még (ferrites izzított 
öntöttvasban) repedés keletkezik és tovább  terjed.

Az alapanyag nyúlását nem lehet m inden to
vábbi nélkül a Brinell-keménységgel jellemezni 
és aszerint, hogy az nagyobb vagy kisebb, a  görbe 
annál hosszabb vagy rövidebb lesz, azaz a  szakító
szilárdság nagyobb vagy kisebb lesz.

Ez an n y it jelent, hogy a (2) egyenlet a. té 
nyezője

nem feltétlenül állandó, hanem a W. Patter 
son [2, 10] által m egállapított jósági számhoz 
hasonlóan viselkedik. Sőt a  későbbiekben még be 
fogjuk m u ta tn i, hogy a  rugalmassági m odulust a 
Patterson-féle jósági szám  is magában foglalja.

Végeredményben te h á t  az azonos rugalmas- 
sági moduluson és Brinell-keménységen kívül a 
szakítószilárdság és vele együtt az a koefficiens 
annál nagyobb lesz, minél kisebb a grafit bemetsző 
hatása és minél nagyobb az alapanyag képlékeny 
alakíthatósága.

Ez a meggondolás a  következő a lapvető  kér
déshez veze t : az öntöttvasnak melyik mechanikai 
tulajdonsága alapvetően sajátos és m ilyen metal
lurgiai fogásokkal lehet ezeket és az « koefficienst 
előnyösen befolyásolni. E z  a kérdés különösen 
fontos. 34 különböző adagból öntött 7,6, 15, 
30, 60 és 90 mm 0 -jű  próbatest m echanikai tu 
lajdonságainak beható vizsgálata elég adatot 
adott a rra , hogy legalább a vizsgált adagok kö
zött egész sor kétváltozós összefüggést találjunk, 
melyekben a mechanikai tulajdonságok ké t füg
getlen változó, nevezetesen a telítési fok  és a le- 
hűlési sebesség, függvényeként fejezhetők ki.

A kétváltozós diagram ok megszerkesztése 
a következő három összefüggéshez veze te tt

аВзо =  100,6 — 80 8, (4)

овзо =  10,3-10-6 . E 0.HB (5)

log авх —  log ацзо =  1,57 (log HB, — log H B 30)

( 6)

A kérdés az volt, hogy  ezek az összefüggések 
csak a megvizsgált üzemekben, szokásosan gyár
to tt hidegszeles kupolókemencében olvasztott ho
mogén kísérleti adagokra vonatkoznak-e vagy 
általánosíthatók is.

A szerző az első közleményében ismertetett 
diagramban, amelyet az öntöttvas szabványosí
tásával kapcsolatban az 1954-ben Firenzében meg-
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ű.flO 1.100.85 0.90 0,95 1.00 1.05
Telítési fok Sc

2. ábra. A z  öntöttvas szabvány ábrája, amelyben a koordináták az ön tvény 
kategóriák és az eutektikus te lítési fok (F irenze  1954.)

ta rto tt Nemzetközi ön tőkong 
resszuson ismertetett [ 6], koor
dinátákul az öntvényosztályo 
kat és a telítési fokot válasz 
to tta  (2. ábra). Már ak k o r ki
fejezésre jutottak bizonyos 
meggondolások az á b ra  álta 
lános érvényességével kapcso 
latban, függetlenül a gyártási, 
metallurgiai körülményektől.
Ezen akkoriban hiányos ism ere 
teink következtében m ég el 
nem oszlatható problém ák 
miatt a diagramot átszerkesz 
tettük úgy, hogy koordinátákul 
az öntvényosztályokat és a 
külön ö n tö tt 30 mm 0 - jű  pró 
bapálca szakítószilárdságát vá 
lasztottuk (3. ábra).

Ez a  diagram független a 
gyártás körülményeitől még 
akkor is, h a  az a m eghatározott 
összetételű 30 mm-es p róbatest 
szakítószilárdságára és Brinell- 
keménységére érzékeny befo 
lyást gyakorol. Ez a (6) össze
függés érvényességét tételezi fel, am ely  mint 
„általános keménységi karakterisztika” E. Dübi 
[11] révén ismeretes. E zt az összefüggést 
Belgiumban [12] és Olaszországban [13] alapo
san megvizsgálták és az összefüggés a lak já t, sőt 
az 1,57 tényező értékét is helyesnek ta lá lták .

Ezáltal a megfontolások lényegesen egysze
rűbbek le ttek , mivel a  vizsgálatok a 30 mm-es 
próbatestre korlátozódhatnak. Az előzőkben fel
te tt kérdés is egyszerűbben fogalmazható meg : 
a (4) és (5) összefüggések, amelyeket 34, sa
vanyú kupolókemencéből származó ö n tö ttvas  ol
vadék korábbi vizsgálatai alapján vezettek  le, 
egész általánosságban érvényesek, vagy pedig a 
metallurgiai körülményektől is függenek [14] ?

A (4) összefüggést P . A. Heller és H. Jung- 
bluth [14] vezette le. Szerintük a 30 m m -es próba
test szakítószilárdsága és telítési foka között 
egészen határozott összefüggés van. Az egyes mérési 
eredmények szórását normálisnak, tehát a  megen
gedhető hibahatárokon belülieknek tekinthetjük.

Ezzel szemben W. Patterson [2] abból a 
feltételezésből indul ki, hogy ezt a szórást nem  kell 
feltétlenül normálisnak tekinteni, ami ism ét az 
öntöttvas minőségének a  kérdésére veze t vissza. 
Patterson ugyanis abból a  feltételezésből indul ki, 
hogy a meghatározott összetételű öntö ttvas annál 
jobb, minél nagyobb a  szakítószilárdsága, azaz 
minél jobban eltér (4) összefüggéstől.

A szórás éppen ezért m ár nem véletlen, hanem 
bizonyos metallurgiai tényezők bevezetésének vagy 
változásának a következménye (túlhevítés, kén- 
telenítés, beoltás stb.). E zért W. P atterson  azt 
javasolja, hogy azokat az öntöttvas fa jtá k a t ve
gyék normálisnak, am elynek a szakítószilárdsága 
pontosan a következő kép le t szerint szám ítható

o b  =  102 —  82,5 & (7)

Ez a W. Patterson á lta l felvett összefüggés a

szerző kísérletein alapuló (4) egyenlettől némileg 
eltér.

Az össszetételből kiindulva az elméleti szakító 
szilárdság szám ítható és Patterson azt javasolja, 
hogy a mért és a számított szakítószilárdság a rá 
n y á t „szilárdsági arányszámnak* * ” nevezzék [2] :

j ,q  _ ÖB mért _ Ob  mért ,g,
c dBszámltott 102   82,5 Sc

A  meghatározott telítési fokú öntöttvas 
annál jobb, minél nagyobb a szakítószilárdsága.

---------------- -------- 1--------- 1-------- 1. . .... . A s l

Ю 15 20 25 30 35
— * -  30 mm Ф probarudon 'nerí szakítószilárdság 11 ’

3. ábra. A  szürkeöntvény szabvány ábrája, ahol az  
abszcissza a 30 m m  0 - jű  próbarúd szakítószilárdsága 

(V S M  10,691 svájci szabvány függeléke)

* Szerk . m e g je g y z é se  : n ém etü l „Reifegrad”, f r a n 
c iá u l  : „degré de norm alité” v ag y  „degré de maturité” , 
a n g o lu l  : „degree of norm ality”.
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Ez az 1. ábrából egészen világos. Ez a  megálla 
pítás kétségtelenül haladás, mert az öntöttvasat 
már nem csupán a szakítószilárdság abszolút 
nagyságával minősíti.

A gyártmányai minőségét szavatoló gyakor
lati em bert a következő kérdések érdeklik :

Milyen határok k ö zö tt legyen a  gyártott 
öntöttvas szilárdsági arányszám a ?

Milyen hatással v annak  a gyártási körül
mények a szilárdsági arányszám ra ?

4. ábra. Összefüggés a 30 m m  átmérőjű próbarúd szakító
szilárdsága és az eutektikus telítettségi fok között különböző 
irodalmi adatok alapján (P . A .  Heller és H . Jungbluth  

a la p já n  )

Milyen metallurgiai lehetőségek adódnak az 
öntöttvas mechanikai és technológiai tulajdon 
ságainak a  javítására, főleg a  folyamatos üzemben?

II. Különböző metallurgiai viszonyok között, 
üzemszerűen előállított öntöttvasak szilárdsági 

arányszámainak összehasonlítása

Nagyon előnyös vo lt, hogy üzem i körül
mények között készült k é t nagy sorozat öntött 
vasat behatóan megvizsgálhattunk, amelyeket 
egészen különböző m etallurgiai körülmények kö
zött olvasztottak (savanyú, hidegszeles, illetve 
bázisos, forrószeles kupolókemenőében).

A k é t eljárás nem csak a felhasznált nyers
anyagokban, hanem az olvasztás körülm ényei
ben is különbözött egymástól, te h á t a  salak 
összetételében, kemence atmoszférájában, a  levegő 
nedvességében, az égési öv hőmérsékletében stb is. 
Ezenkívül a forrószeles kupolóból szárm azó né
hány adagot utólag savanyú indukciós kemencében 
is kezeltünk. A savanyú, hidegszeles kupolóból 
származó folyékony v a sa t normálisnak tekint
hetjük, m ert azokat P . A. Heller és H . Jung 
bluth [15] összefüggésüknek a meghatározásá 
hoz (4. ábra) és W. P a tte rson  a szilárdsági arány
szám definíciójához használta fel.

E z alkalommal 124 savanyú, hidegszeles 
kupolókemencéből és 70 bázisos, forrószeles k u 
polóból származó, részben utólag savanyú, induk 
ciós kemencében kezelt adagot vizsgáltunk és a 
k a p o tt adatokat statisztikailag összehasonlítot
tuk . Mindkét sorozat kémiai összetétele felöleli a  
gépgyártáshoz felhasznált öntöttvasfajták egész 
terü le té t. Minden mérési eredm ényt később nyil 
vánosságra hozunk [17]. Ez a m unka csupán a 
legfontosabb eredmények közlésére szorítkozik.

H a minden a d a to t a szakítószilárdság és az 
eutektikus telítési fok függvényében ábrázolunk 
(5. ábra), a (4) összefüggésnek megfelelő egyenes 
keskeny csíkká tágul, amely az eredményeket 
jobban  tükrözi, m in t a W. P a tte rson  féle egyen 
let. A szilárdsági arányszám a következő egyen 
le tte l fejezhető ki :

R G  =
Oil

100,6 — 80 S c (9)

5. ábra. összefüggés a  különböző m etallurgiai körülm é 
n yek  között gyártott öntöttvas fajták 30 m m  0 -jű  próba 
pá lcá in  mért szakítószilárdsága és eutektikus telítettségi 

foka között

Az így kiszám ított szilárdsági arányszámok 
0,905 és 1,125 határok  között változnak. A g y ár 
tá si módszerek szerinti statisztikus kiértékelés a  
következő :

G y á r tá s i  m ódszer RO  k ö z é p  S z ó rá s% -b a n

Hidegszeles kupoló .........  1,004 ±4,00
Forrószeles kupoló ...........  0,997 ±5,16

Ebből megállapítható, hogy a szilárdsági 
arányszám alapján  a két, egészen különböző 
metallurgiai körülmények közö tt olvasztott ö n 
tö ttv a s  sorozatot egymástól alig  lehetséges e l 
választani. Elfogadható szóráson belül m indkét 
kísérletsorozat normálisnak tekinthető .

W. Patterson [2] egy lépéssel továbbment és 
értékelésébe a Brinell-keménységet is bevonta. 
Az acél szakítószilárdsága és a Brinell-keménysége
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közötti összefüggés m ár régóta ism ert. Úgy látszik, 
hogy az öntöttvas szakítószilárdsága a rugalmas- 
sági modulustól is és a Brinell-keménységtől is a  
(2) egyenlet szerint függ.

A 30 mm-es próbatest szakítószilárdságának 
és Brinell-keménységének az összefüggésében W . 
P atterson  [2] ./. T. Mackenzie m unkájára tám asz 
kodott. J. T. Mackenzie igen sok értékből álló, igen 
széles sávba a következő egyenlettel meghatá 
ro zo tt görbét h ú z ta  :

aB =  0,0013-HB1’85 (10)

W . Patterson a z t javasolta, hogy  ezt a gyen 
gén hajló vonalat, legalábbis a technikailag hasz 
n á lt öntöttvasakra vonatkozólag, a 15 és 40 
kg /m m 2 szakítószilárdság tartom ányában a

H B  =  100 +  4,3 O B  (11)

egyenessel helyettesítsék.
Abból indul k i, hogy ez az egyenes normális 

összefüggést ad a Brinell-keménység és a szakító 
szilárdság között és azt javasolja, hogy vezessék 
be az ..EH relatív keménység” fogalm át. A relatív 
keménységet a 30 mm-es próbarúdon mért k e 
ménység és az elm életi, a szakítószilárdságból szá 
m íto tt Brinell-keménység arányszámaként defi 
n iá lta  :

EH
HB

100 +  4,3 а в
( 1 2 )

E z t az arány szám ot minőségi jelző rangjára 
em elte azzal az indokolással, hogy az azonos sza 
kítószilárdságú ön tö ttvas annál jobb , minél k i 
sebb a mért Brinell-keménysége, te h á t minél k i 
sebb a  relatív keménysége.

E z t azonban azzal kell kiegészíteni, hogy az 
E 0, а в  és H В értékeknek a (2) egyenletet is ki 
kell elégítenie. А о в  és a HB k ö z ö tt felvett köz 
vetlen összefüggés azonos lehűlési körülmények 
között jól definiálható a Brinell-keménység és a  
rugalmassági m odulus között, hiszen mindkét 
tulajdonság kizárólag a kémiai összetétel függ 
vényében egyértelműen változik. Ennek az 
összefüggésnek, m in t ahogyan az könnyen bebi
zonyítható, a következő feltételeket kell kielé 
gítenie :

1 Í! 100 \
103 í l

100 л
4,3 a l H B ) 4,3 1 H B)

Ahhoz, hogy a  W. Patterson által javasolt 
relativ  keménység fogalmát helytállónak lehessen 
elismerni, ennek a  bizonyítása elengedhetetlen. 
A 6. ábrában a szakítószilárdság és a Brinell- 
keménység koordinátái közé mind a  194 megvizs
gált öntöttvaspróba vizsgálati eredményét fel 
v ittük . A savanyú hidegszeles kupolóból, és a bá- 
zisos, forrószeles kupolóból származó olvasztások 
vizsgálati eredményei nagyon szűk szórással egy 
egyenes körül csoportosulnak, m elynek egyenlete :

HB =  125 +  3,38 е в  (14)

E z az összefüggés lényegesen e lté r  attól, am it 
W. Patterson a re la tív  keménység számításához 
használ. Ez az eltérés valószínű a  J. T. Mac
kenzie által használt (10) összefüggés bizonytalan

! ÍS. 150 175 200 225 250 275

— — B rinell-kcm tnység k q / m m 1 1

6. ábra. Összefüggés a különböző metallurgiai körü lm é 
nyek között gyártott öntöttvas fa jtá k  30 mm 0 - jű  próba- 
rúdjain mért szakítószilárdsága és Brinell-keménysége 

között

ságából ered, mivel ezt egy  túlságosan szóródó 
pontsereg középvonalából határozták meg. A kér 
dés tehát az, hogy m ekkora a 0,0013 állandó 
pontossága ?

De Sy, A.  [12] is észrevette a J. T . Mac
kenzie egyenlet pontatlanságát és a szerzőtől 
függetlenül a  következő összefüggést á llap íto tta  
meg :

H B  =  117 +  3,70 ев (15)

A relatív keménység a

E li  =
H B

125+  3,38 aJS
(16)

egyenlet szerin t való statisztika kiértékelésekor :

O lv a s z tá s  m ódja R H  közép  S z ó rá s % -b a n

Hidegszeles kupoló . . . 1,00 ± 3 ,0
Forrószeles kupoló . . . .  1,00 ± 2 ,8

A két kísérletsorozat relatív keménysége 
között tehát nem  lehet különbséget tenni annak 
ellenére, hogy a  gyártás metallurgiai körülményei 
alapvetően különbözők voltak .

A Patterson-féle re la tív  keménység meg 
határozása a  szakítószilárdság mérésén alapszik. 
Ez pedig folyam atos üzemben nem mindig könnyű 
feladat. Pedig a  relatív keménység ismeretének 
a jelentősége az ellenőrzés szempontjából nem  le 
becsülendő. A szakítószilárdság meghatározása 
kikerülhető, h a  a relatív keménységet közvetlenül 
a telítési fokkal hozzuk összefüggésbe. A (4) és a 
( 14) egyenletből a következő képlet vezethető le :

H B  =  465 —  270 Se (17)
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úgy, hogy a relatív keménység új meghatározása, 
a  W. Patterson által ajánlott relatív kem énység 
tő l (RH) eltérően DR megjelöléssel a következő 
képpen fejezhető ki :

DR
H B

465 —  270 Se
(18)

7. ábra. Összefüggés a különböző metallurgiai kö rü lm é 
n yek  között gyártott öntöttvas fa jtá k  30 mm 0  -jű  próba- 
rúdja in  mért telítési foka és Brinell-keménysége között

A 7. ábrában a megvizsgált 194 adag m inden 
DR értéke fel van tüntetve a  Brinell-keménység 
és a telítési fok függvényében. Minden kísérleti 
pont szabályszerűen az egyenletnek megfelelő 
egyenes m ellett fekszik. A vizsgálati eredmények 
statisztikai kiértékelése a DR  relatív keménység 
szempontjából a következőt eredményezi :

O lv a s z tá s  m ó d ja  D R  kö zép  S zó rás  %  -b a n

Hidegszeles kupoló . . 1,002 ± 3 ,6
Forrószeles kupoló . .  . 0,998 ± 3 ,3

Ebből megállapítható, hogy a relatív  ke 
ménység éppoly kevéssé függ a gyártási körü l 
ményektől, m int a szilárdsági arányszám.

Az öntöttvas minőségének még pontosabb 
meghatározására W. Patterson  a „jósági szám ” 
bevezetését javasolta, am elyet a szilárdsági a rán y 
szám és a relatív  keménység hányadosából képez. 
Eszerint az öntöttvas annál jobb, minél nagyobb 
a  szilárdsági arányszáma és minél kisebb a  re la tív  
keménysége. A DR relatív keménység behelyette 
sítésével a következő összefüggés adódik :

RG o b  465 —  270 Se1?

HB 100,6 — 80 Se
Ob' (3,38 ±

1,569 \
HB 1,257 — Se )

A minőségjelző (Qi) statisztikus kiértékelése 
a  194 megvizsgált próbára a következő ered 
ményt adja :

O lv a sz tá s  m ó d ja  Qi kö zép  S z ó rá s  % -b an

Hidegszeles kupoló . . 1,007 ± 3 ,9
Forrószeles kupoló . .  . 1,004 ± 4 ,2

T ehá t a Qi minőségjelző sem ad lehetőséget 
a két teljesen  különböző metallurgiai körülmé
nyek k ö zö tt gyártott öntöttvasnak megkülönböz
tetésére.

A rugalmassági modulus esetleges hatását 
eddig teljesen figyelmen kívül hagytuk , mivel 
W. P a tte rson  főleg az alapanyagtól és a  telítési 
foktól függő szakítószilárdságot vette figyelembe. 
A (2) összefüggés azonban továbbra is érvényes 
és a következőképpen alakul :

o b

H B
=  «,.E o-lO“ 5 =

100,6— 80 S e 
465— 270 Se

( 20)

8. ábra. Összefüggés a különböző m etallurgiai körülmé
nyek között gyártott öntöttvas fajták 30 m m -es 0 -jű 
■próbarúdjain mért o-B : H B  hányadosa és a rugalmassági 

m odulusa B 0 között

A 8. ábra a au'- H B  hányados és az En rugal
massági modulus függvényében ábrázol minden 
próbát, amelyeknek a  behajlási görbéjét felvet
ték. A gyártás körülményeitől függetlenül vala
mennyi pon t egy egyenes mentén fekszik, mely
nek egyenlete (É0 k g /m m 2)

- Ц - =  1,057 .jS?0.10-5 (21)

E b b en  az egyenletben az oc együttható 
1,057 átlagos értékkel szerepel éspedig említésre 
méltó szórás nélkül, m int ahogyan a z t a két 
csoport statisztikai vizsgálata m u ta tja  :

O lv a sz tá s  m ó d ja  a közép S z ó rá s  % -ban

Hidegszeles kupoló . .  1,059 ±3,6
Forrószeles kupoló . . . 1,052 ±4,1

H ogy  az oc együ ttható  állandó érték-e, azt 
végérvényesen nem lehet eldönteni, legfeljebb 
annyit, hogy a két megvizsgált sorozatban annak 
látszik. Az oc együ ttható  értékéből levezethető 
egy o lyan  összefüggés, amely a rugalmassági mo
dulust a  telítési fokkal közvetlenül összefüggésbe 
hozza (ha most és a  későbbiekben is a  rugalmas- 
sági m odulust az egyszerűség kedvéért t/m m 2-ben 
fejezzük ki).
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Az egyenlet a következő :

E 0 =
100

1,057
•ío,2693

0,1378 'j 
1,722 — Sc J

=128,04
13,03

1,722 — Se
( 22)

9. ábra. Összefüggés a különböző metallurgiai körülm ények  
között gyártott öntöttvas fajták 30 m m  0  -jü próbarúdjain  
mért rugalm assági modulusa E 0 és eutektikus telítési 

foka között

A 9. ábra szerint a rugalmassági modulusnak 
a (22) egyenletnek megfelelő értékei a te lítési fok 
függvényében a  gyártási körülményektől függet
lenek. Ez a következtetés nagyon figyelemre méltó, 
mivel a rugalmassági modulus meghatározása 
statikus módszerrel lehetséges, amely v ita th a ta t 
lanul jó mérőmódszer, de a  gyakorlatban nagyon 
körülményes. Éppen ezért előnyös, ha az E 0 köz
vetlenül kém iai összetétel segítségével szám ít
ható.

A (22) egyenlet pontosságának ellenőrzésére 
a belőle szám íto tt rugalmassági modulust össze
hasonlítottuk két kísérletsorozat mért értékeivel :

Az ebből szám íto tt értékek igen  jó egyezést 
m u ta tn a k  a mért értékekkel, m in t ahogyan az t 
a statisztikai értékelés mutatja :

O lv a sz tá s i m ód  ----- ómért— _ k ö z é p é r té k e  S zó rás
E o  számított % - b a n

Hidegszeles kupoló . 0,999 ± 2 ,5
Forrószeles kupoló . . 1,003 ± 2 ,5

Mint már az előzőkben em líte ttük , a rugal
m assági modulus és a  Brinell-keménység között 
a (13) egyenletnek megfelelő összefüggésnek kell 
lennie. Mivel a (14) és a (23) összefüggés általános 
érvényűnek m utatkozott, ezekből adódik, hogy

E о =  28,04
3522
E B

(24)

E nnek az egyenletnek a pontosságát ellen
őrizni lehet, ha a vizsgálati eredményeket a ru 
galmassági modulus és a Brinell-keménység ko 
o rd in á ta  rendszerében ábrázoljuk (10. ábra).

10. ábra . összefüggés a  különböző m eta llurg ia i körülmé
nyek között gyártott öntöttvas fajták 30 m m  0  -jü próba
rú d ja in  mért rugalm assági modulusa E 0 és Brinell- 

kem énysége között

O lv a sz tá s i m ó d  ----- ° mért— . k ö z é p é rté k e  S zórás
E о számított % -b a n

Hidegszeles kupoló . 0,999 ±2,80
Forrószeles kupoló .. 0,986 ±2,95

Ebből következik, hogy (a később tárgya 
landó kivételektől eltekintve) a normális öntöttvas 
rugalmassági modulusa 30 mm-es, külön öntött 
próbapálcákra közvetlenül a  telítési fokból szá
mítható. A rugalmassági modulust a szakító 
szilárdságból is ki lehet számítani, mivel a (4) 
és (22) egyenletekből a következő összefüggés 
vezethető le :

1042
E 0 =  2 8 ,0 4 - — — ----- (t/m m 2) (23)

37,2 +  (JR

Az eredmények szűk szóródási területen be 
lül a  (24) egyenlet szerint húzott görbe mentén 
fekszenek. A statisztikai kiértékelés a  következő
ket eredményezi :

faj Q THéjt (a ' '
O lv a s z tá s i m ód  -----------  : k ö z é p é r té k e  S zó rás

E 0 számított % - b a n

Hidegszeles kupoló . 0,999 ± 5 ,0
Forrószeles kupoló . . 0,996 ±4 ,7

Végkövetkeztetésként adódik, hogy
1. Az általában használt, norm ális öntöttvas 

különböző mechanikai tulajdonságai között, v a 
lam in t a telítési fok  között állandó lehűlési se 
besség esetén (30 m m  0 -jű  próbapálca) több egy 
változós összefüggés van. Jól veze te tt és pontosan 
ellenőrzött gyártáskor a szóródás feltűnően kicsi.



8 0  Ö ntöde 1961. 4. sz. Collaud, A .: Az ön tö ttva s értékelése és a z  alapanyag szö ve te

2. Minden m egállapított összefüggés abban 
egyezik egymással, hogy azokat egymásból le 
lehet vezetni, mivel mindegyik a (4), (14) és (21) 
alapegyenletekből származik . Ez an n y it jelent, 
hogy a pontosan ellenőrzött üzemi gyártásból 
származó öntöttvas m inden mechanikai tulajdon
sága a külön öntött 30 mm 0 -jű  próbapálcán 
mérve csak a telítési foktól függ.

3. Minden bem uta to tt egyváltozós összefüg
gés, m int ahogyan ez beigazolódott m inden egyes 
ön tö ttvas fajtára érvényes, még akko r is, ha a 
gyártás metallurgiai körülményei egészen el
térőek, feltételezve, hogy azok ism ertek és mindig 
ellenőrzés alatt állnak.

A végkövetkeztetéseknek a gyakorlat szá
mára közvetlen hatása van.

E bben a bevezetőben ism ertettük azokat az 
elméleti összefüggéseket, amelyek alapjául szol
gálhatnak a régi, Sc abszcisszájú szabványábrá 
nak, egy olyan új szabványábrával való fel
cserélésére, amelynek vonatkoztató alapja — 
abszcisszája — a 30 mm 0 -jű  próbapálca szakító
szilárdsága. Kiindulási alapra azért v o lt szükség, 
m ert különben nem v o lt elegendő bizonyíték en
nek az álláspontnak kielégítő megvédésére. A mos
tani vizsgálatok kielégítő bizonyítékot adnak, sőt 
további alapot szolgáltatnak olyan megállapí
tásra  is, mely szerint m indkét ábra —  a  szokásos 
üzemi körülmények közö tt — egyenértékű.

III. Szilárdsági arányszám, relatív keménység 
és beoltás •

Az előbb m ondottakból arra következtethet 
nénk, hogy minden megfelelően gy árto tt öntöttvas 
normálisnak tekinthető, tehát az új fogalmaknak 
(szilárdsági arányszám, relatív keménység, a 
jósági szám) minden szempontból megfelelnek. 
Ez semmiesetre sem állítható, de keresni kell azt 
az u ta t, amellyel az öntöttvas mechanikai tulaj
donságait javítani lehet, azaz a fentiekben le
szögezett merev összefüggéseket fel kell oldani, 
amelyek csak normálisnak nevezhető gyártási 
körülményekre érvényesek.

Egyik ú tn a k  kívánkozik a  beoltás, am ely a 
grafitnak A -alakban való kristályosodását segíti 
elő, még azokban az öntöttvasakban is, am elyek 
különben rendellenesen dermednének meg. W . 
Patterson [16] szerint beoltással nem lehet az 
öntöttvas m echanikai tulajdonságait megjavítani, 
h a  annak már beoltatlan állapotban nagy a szi 
lárdsági arányszám a.

Az eddig vizsgált öntöttvasfajtákban a  szi 
lícium tartalm at az öntvény falvastagsága szerint 
tisz ta  szilíciumnak az üstbe való adagolásával 
állítottuk be. A legújabb elképzelés szerint a 
tisz ta  szilícium erősebb redukáló  közeg (alu 
mínium, kalcium , magnézium vagy cirkon) nél 
k ü l nem hat oltóanyagként. E z  adott alapot a rra . 
hogy a különböző kereskedelmi beoltóanyagok 
ha tásá t vizsgáljuk.

Példaként egy  ö. v. 15 ön tö ttvas viselkedését 
m utatjuk be, am ely nem m u ta to tt semmi h a jla 
m o t rendellenes grafitképződésre. Az összetétel a 
következő

C% Si% Mn% P% S%  Cr% Sc%
3,58 2,04 0.63 0,45 0,06 0.07 1.032

Az ebből ö n tö tt 30 mm 0  -jű próbapálcák 
négy  sorozata közül az elsőt n e m  kezeltük, a  m á 
sodikat és a harm adikat szilícium ötvözettel, a 
negyediket ped ig  m angántartalnní oltóanyaggal 
o ltottuk be. E m ia tt a szilícium- és a m angán- 
tartalom  is v á ltozo tt (1. táblázat).

A telítési fok változásának vizsgálatakor 
megmutatkozik, hogy a beoltóanyag minősége 
szerint a relatív  keménység is és a rugalmassági 
modulus is megváltozik. Egészen másképpen 
változik a szilárdsági arányszám és az a  koeffi 
ciens, amelyek az  1 és 2 o ltóanyag hatására m eg 
nőnek, és olyan értéket érnek el, amelyek teljesen 
kívül esnek az eddig  tapasztalt szórásokon. E bben  
a  különleges esetben

lOO-cTjs ^  g b  

a E 0-HB konst.

A b e o l tá s  hatása a G G 1 -5  tu la jd o n sá g a ira  1. táblázat

O l t ó k ö z e g
1

2 3

S z ilíc iu m ta r ta lo m , %  ....................................................... ................... 2,04 2,46 2 ,5 3 2 ,2«
M a n g á n ta r ta lo m , %  ...............................................................................
T e líté s i s z á m , 8 C ......................................................................................

0,63 0,57 0 ,5 8 0 ,8 8
1,032 1,066 1 ,0 7 4 1 ,0 4 9

S z a k ító sz ilá rd sá g , k g /m m 2 ................................................................... 16,55 16,85 1 7 ,7 1 16,46

(Г  l i
S z ilá rd sá g i a rá n y szá m  RO  — — ,---------------------------- — —  ..............................

100,6 —  80 S c

0,917 1,100 1,206 0 ,9 8 7

B rin e ll-k e m é n y sé g , k g /m m 2 ................................................................ 179 174 1 7 4 183

H  В
R e la t ív  k em én y ség  D R  =  —  .............................................................................

465— 270 S c
0,960 0,982 0 ,9 9 4 1 ,0 0 6

Q i  — RO  : D R  ............................................................................................................................................................................ 0,955 1,120 1,213 0 ,9 8 1
E 0  m é r t ...................................................................................................................................................................................................... 8,83 8,26 7,81 8 ,83

100 • o "b

X  — .............................— ................................................................................................................................................................................. 1,047 1,172 1,304 1 ,0 1 9
E 0 - H B

13,03
E „  —  2 8 ,0 4  .......................................................................................................................................... 9,16 8,18 7 ,83 8 ,68

0  1,772— S c
E q  m é r t  :  E 0 s z á m íto tt  ............................................................................................................. ............................ 0,964 1,010 0 ,9 9 7 1 ,0 1 7
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A beoltás tehát túlnyomórészt a  szakító
szilárdságra hat anélkül, hogy ez a h a tá s  a gra
fitra (rugalmassági m odulusra) vagy az alap
anyag szilárdságára (Brinell-keménységre) vissza
vezethető volna.

Ennek magyarázatához a 2. ábra segít, ha 
feltételezzük, hogy a szakítószilárdság növeke
dése csupán a  feszültség-nyúlás ábra meghosszab
bításán alapszik. Eddig m indig azt té teleztük  fel, 
hogy a beo ltás elsősorban a  grafit képződésére hat. 
Mivel a rugalmassági m odulus számottevő változása 
egyszer sem  volt tapasztalható, jogosan felmerül a 
kérdés, helyes-e a beoltás hatását az alapanyag 
nyúlásának a megjavulásával magyarázni.

Ennek a vizsgálatával különböző megfigye
léseket lehet tisztázni, különösen azt, hogy a 
szilícium erősebb redukáló közeg hiányában nem 
tekin thető  hatékony oltóanyagnak. Valami h a 
sonló jelenségre gondolunk, m int az acélöntvé
nyek alumínium adagolás hatására  hekövetkező 
szövetfinomodása. Ez a hipotézis ellene szól sok 
ism ert régebbi véleménynek, de ugyanakkor meg
felelő számú megfigyelésen alapszik, ami az é r 
vényességét nem zárja  ki. Ez arra  vezet, hogy az 
alapanyagot behatóbban kell vizsgálni és azt meg
állapítani, hogy annak tulajdonságait mennyi
ben lehet a Brinell-keménységgel kifejezni.

(  Folytatjuk )

Öntödei folyóiratfigyelő szolgálat

Giessereitechnik
6. köt. 8. sz . 1960. augusztus

H ohlfeld, H . : K isg é p e s íté s  az ö n tö d é b e n . 225— 
229. old. —  Kuhndörfer, F . — Richter, R . : A  k ö n n y ű  
szerkezet a z  ö n tő  s z e m p o n tjá b ó l. 229— 2 3 3 . old . — 
Nebel, R .— Rautenstrauch, R .  : T a p a sz ta la to k  a  KS 2 
m a g lö v ő g ép p e l. 233—238. o ld . —  B akovsky, E. :
A g y á r tá s te c h n o ló g ia  k id o lg o z á s a  k e ré k a sz ta lo k n a k  
szü rk ev as  k o k illa ö n té sé v e l v a l ó  g y á rtá sá ra . 23 8 — 240. 
old. —  F ried ei, W. : K ü lö n le g e s  in tézk ed ések  a  k ú p o k 
ban  tö r té n ő  o lvasztáshoz . 2 . rész . 241— 2 4 3 . old . —  
Reite, F . : S z in té tik u s h o m o k  neh ézfém -ö n tö d éb en . 
243— 244. o ld .

6. köt. 9. sz . 1960. szeptember
Markowits, E .  : A kohó- é s  ö n tő ip a r  le g k ö z e le b b i fe la 
d a ta i. 257— 2 58 . old. —  K uhdörfer, F .— Richter, R. : 
A k ö n n y ű  s z e rk e z e t  az ö n tő  sz em p o n tjá b ó l. 25 9 — 262. 
old. —  M a r tin i,  Ü. : T ű zá lló  a n y a g o k  je lle m z é se , k ü lö 
nösen ö n tö d e i  szem pon tbó l. 26 3 — 266. o ld . —  Thal- 
meier, H. : O lv a s z tá s  v íz h ű té s e s  hidegszeles k u p o ló b a n . 
266— 269. o ld .  —  Werner, í \  : A k ih o z a ta l  ja v ítá sa  
k o rsze rű b b  te ch n o ló g iáv a l r é g i b b  m in ta la p o k  ese tében . 
269— 274. o ld .  —  Böhme, H .  : A  fo rm a sz e k ré n y  m ére te  
fontos té n y e z ő  a  fo rm á z ó a n y a g o k  k ö ltség én ek  h é jfo rm á 
záskor v a ló  csö k k en téséb en . 2 7 5 — 277. old . —  Dubiel- 
zig, F. : A  k ih o z a ta l  j a v í tá s a  sz a b v á n y o s ítá s sa l .  277— 
279. old. — - Gerstmann, O. : K ísé r le te k  b á z iso s  kupoló- 
val. 279—-280 . old. — Gebauer, A . : D e x tr in - ,  szulfit- 
lú g -d e x tr in  é s  v íz ü v e g -d e x tr in -a la p ú  g yorsan  k e m é n y e d é  
fo rm á z ó k e v e ré k e k . 280— 2 8 1 . o ld . — Peip. T . : H é j 
fo rm ák  g y á r tá s á n a k  új m ó d ja i .  281— 282. o ld .

Litejnoe Proizvodsztvo 
1960. 7. sz . július

A ntonov, A . N. : F é l ig  á lla n d ó  f o r m á b a  ö n tö tt  
fokozo tt p o n to s s á g ú  v a s ö n tv é n y e k . 1 — 5. o ld . —  Knorre, 
В. V. : J ó m in ő s é g ü  n a g y m é re tű  v a sö n tv é n y e k  g y á r tá sa . 
6— 8. o ld . —  Lamaszov, A .  A .  : T a p a s z ta la to k  V- 
a lak ú  h e n g e rb lo k k o k  ö n té s é v e l .  8— 9. old . —  Cserno- 
gorov,P. V .— Bobrov, A. V N a g y o lv a sz tó n  k í v ü l  g y á r 
t o t t  ö n tö d e i n y e rsv a s  h a t á s a  a z  ön tvények  m in ő ség é re . 
9—12. o ld . — Trosin, N. F .—Szotnikov, V. K .:  Az. A  9—4 
bronz ö n tv é n y e k  k ih o z a ta lá n a k  növelése. 12— 13. old. —  
Super, A . S z .— Melchin, L .  J a . : G é p e s íte tt  m u n k a 
m enet h o m o k v e tő v e l  ( s a n d s lin g e r )  való fo rm á z á sh o z . 
14— 16. o ld . —- Begandt, V . : Ö n tö d e i b e re n d e z é se k  az 
1960. év i l ip c s e i tavasz i v á s á ro n .  16— 18. o ld . — 
Bunin, K . P . — Gorlova, I .  P .— Fedorova, S z . A . : 
Az ö n tö t t v a s  eu tek to idos á ta la k u lá s a  k in e t ik á já n a k

k u t a t á s a .  18— 20. o ld . —  M alinocska, J .  A .— Oszada, 
N . G. : A z ö n tö t tv a s b a n  levő fo s z f id e u te k tik u m  s z e r 
k e z e te .  21— 24. o ld . —- Farafonov, E . E .— Qoruskina, 
L . P . : À  g ö m b g ra f ito s  ö n tö ttv a s  ö tv ö z é se . 24— 26. 
o ld . —  Girsovics, N . G. : Az. o lv a s z tá s k o r  és m ó d o sí 
t á s k o r  tö r té n ő  tú lh e v í té s  h a tá s a  a  s z ü rk e v a s  m inőségére . 
26— 32. old. —  F o m in , В. А .— S zp a sszk ij, A . G. : 
H ő á l ló  ö tv ö z e t k is  h ő tá g u lá s i  e g y ü t th a tó v a l .  32— 34. 
o ld . —  Balandin, G. F .— Gini, E . Cs. s tb . :  Ö ntés v ib 
r á ló  tö lc sé re n  á t .  3 4 — 36. old. —  Sahnovics, V. A . : 
Az. ö tv ö z ő e le m e k  k ié g é s e  az  acél in d u k c ió s  k em en céb en  
tö r t é n ő  o lv a sz tá sa k o r. 39. old. —  Szkacsko, V. A .  : 
A z  a c é l  d e z o x id á lá sa  és  k é n te le n íté se  a lu m ín iu m m a l. 
43— 4 4 . old. — Poliakov, Ja . G. : Ö n t ö t t  fe lü le te k  t i s z t a 
s á g á n a k  (s im a ság á n ak ) s z a b v á n y o s ítá sa . 44— 46. o ld .

1 9 6 0 . 8 . sz. a u g u sz tu s
GoVdenberg, L . I .  : A z ön tödei n y e r s v a s a k  g y á r tá 

s á n a k  sp ec ia liz á lá sa  a  h aszn o s  ö n tv é n y k il io z a ta l  n ö v e 
lé s é n e k  ú t ja .  1— 2. o ld . —  Cibrik, A . N .  : R áégés e llen i 
fo rm á z ó a n y a g o k . 2— 4. old . —  Szokol, I .  B .— Pepelin, 
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Az öntött rád átmérője és a vele azonos sebességgel hűlő
falvastagság közti összefüggés

D r. H A J T Ő  N Í N D O S
D K  : 669.13— 1 4 ?

Az öntöttvas szövetdiagramjai [1] lényegé
ben az t az összetételt a d ják  meg, am ely szükséges 
ahhoz, hogy a m eghatározott sebességgel hűlő 
öntöttvas a  kívánt szövetű legyen. A lehűlési 
sebességet több, kisebb jelentőségű tényezőn kí
vül, elsősorban a hűlő töm eg, tehát a' darab vas
tagsága, illetve — az a lak ja  szerint —  egyéb mé
retei határozzák meg. Mivel az öntö ttvas diagra
mok m ajdnem  kivétel nélkül különböző átmérőjű 
rudakra vonatkoznak, a  lehűlés sebességét a rúd- 
átm érőkkel fejezik ki. Az üzemben készült — 
többé-kevésbé komplikált — öntvények viszont ja 
varészt lemezekből és egyéb alakzatból tevődnek 
össze. Nyilvánvaló, hogy összefüggést kell keres
nünk az ön tö tt rúd (diagramban a lehűlés sebes
ségét képviselő) átm érője és a vele azonos sebes
séggel hűlő falvastagság között annak  ellenére, 
hogy ezt a  problémát az üzem gyakorlatilag ék
próbával egyszerűsíti.

Az irodalomban először Schwarz és Väth [2] 
foglalkozott ezzel a problémával és kísérleti úton 
m egállapította, hogy a  2r átm érőjű hengeres 
próbatestekben lesz ugyanolyan szövet és ugyan
olyan tulajdonságok, m in t a r vastagságú lemez
ben, természetesen akkor, ha az anyaguk azonos.

K im u ta tták  azt is, hogy bonyolult öntvények
ben (amelyben a belső magok az öntés és hűlés 
közben erősen felmelegedhetnek) ezt az arányt egy, 
az a lak tó l függő tényezővel (e)  módosítani kell.

d =  2 (r +  e)

Nagyjából hasonlókat állapított meg Swift is 
1931-ben, tehát két évvel korábban [3],

Girsovics [4] könyvének magyar fordításában 
már ezt a  mondatot olvashatjuk: ,, A redukált fal- 
vastagság .............  bizonyos mértékben meghatá
rozza az öntvény lehűlési sebességét”.

R edukált falvastagság (R) a la tt a  végtelen 
hosszú te s t  keresztmetszetterületének ( VJ és ke 
rületének (O) az a rá n y á t érti :

(Végtelen hosszú az a  test, amelynek a lehűlő 
alak szempontjából szám ba nem jövő határfelü 

le te i a keresztmetszet m éreteinek legalább 2,5 
szeresére vannak egymástól.)

Ha a különböző keresztmetszetek jellemző á t 
m érőjét D, vastagságát S be tűvel jelöljük, a re 
dukált falvastagságok a következőképp alakulnak :

kocka =  —
6

gömb =  ~  

henger =  ~  

négyszögletes hasáb =  -|- 

lemez =  A

Ezek szerint a redukált falvastagságból is az 
adódik, hogy ugyanolyan szövetet — egyébként 
teljesen azonos körülmények közö tt — az r m m  
vastag  sík lap és a  2 r mm átm érőjű  rúd közepén 
várhatunk.

Különböző összetételű, laboratóriumban ö n 
t ö t t  rudak és lapok szövetének a  kiértékelésekor 
azonban gyakran okozott zav art az, hogy ez az 
aránylag egyszerű összefüggés nem bizonyult 
m indig megbízhatónak. E zért célszerűnek l á t 
szo tt ezzel a problémával részletesebben foglal
kozni.

Evégből a szokásos összetételű öntöttvasból 
nedves homokba 10—50 mm 0  „végtelen” hosszú 
rudakat és 5— 50 mm vastag, többi méretében 
ugyancsak „végtelen” lapokat öntöttünk, m elyek 
n ek  a mértani középpontjában helyeztük el a  
P t  — PtRh termoelemek végeit. A hőmérsékletet 
az idő függvényében regisztráltuk akkor, am ikor 
az 1100, illetve 800 C° volt, te h á t  tulajdonképpen 
a  lehűlési görbe legfelső 300°-os szakaszát m értük. 
E z  a szakasz gyakorlatilag egyenesnek vehető  
és a  két mérés közt eltelt idő tartam  segítségével az 
átlagos hűlési időtartam  kiszám ítható (1. táb
lázat ).

1. táblázat

H en g e r 
0  m m

L e h ű lé s i
se b essé g
C ° /m p

L e m e z
v a s ta g s á g a

m m

L ehűlési
sebesség
C °/m p

5 5 40
10 100 10 30
15 43 15 18
20 33 20 15
25 27 25 16
30 16 30 7
36 9,6 35 6
40 8,5 40 5
45 6,5 45 3,8
50 5,5 5 0 3,4

1. ábra
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A lehűlés után a rudaka t, illetve lemezeket 
szétvágtuk és a geometriai középpontban a szö
vetét is megvizsgáltuk. A csiszolatokban a  cemen- 
titnek az átmérővel, illetve a lemez vastagságával 
fogyó mennyisége pontosan megfelelt a  lehűlési 
sebesség növekedésének.

A k e ttő  egybevetése igazolta azt, hogy a le
mez vastagságával számszerűen megegyező hen
gerátmérő jóval lassabban hűl, de nem  az iroda
lomban em legetett [2, 3], illetve a red u k á lt fal- 
vastagságnak [4] megfelelő kétszeres arányban.

Ha az azonos átm érőjű rudakban és vastag
ságii lemezekben mért lehűlési sebességet arányba 
(x) állítjuk, a  2. táblázatban összefoglalt értékeket 
kapjuk.

2. táblázat

R ú d á tm é rő , 
ill.le m e z v a s 
tagság  m m

A  rúd A  lemez A  k e t tő  
a r á n y a

Xlehűlési s e b e ssé g e  C°/mp

10 100 30 3,3
15 43 18 2,4
20 33 15 2,2
25 27 16 1,7
30 16 7 2,3
35 9,6 6 1,6
40 8,5 5 1,6
45 6,5 3,8 1,7
50 5,5 3,4 1,6

Eszerint kb. 15 mm és ennél vastagabb lemez
méretekig valóban az x — 2 megközelítő értéke
ket kapjuk, az ennél vékonyabb fa lak  lehűlési 
aránya a vele számszerűit azonos átm érőjű  ruda- 
kéhoz képest azonban lényegesen megváltozik 
fi. ábra).

Közelebbi vizsgálat a lá  vettük az üzemben 
gyakran használt ékpróba pontosságát is. Ezúttal 
kétféle öntöttvasból (3. táblázat) egy-egy meg-

3. táblázat 

C%  Si%  M n %
A .......................................... 3,4 1,8 0 ,9 2
В .......................................... 3,3 0,94 0 ,8 6

felelően széles, illetve v astag  éket és 5— 25 mm 
vastag (egyébként „végtelen”) lemezeket öntöt
tünk, am elyeket közepén elvágtunk.

Az így nyert különböző falvastagságú leme
zek geom etriai középpontjában ta lá lt cementit 
%-os mennyiségét összehasonlítottuk az ugyan
abból az anyagból öntött éknek a lemezzel egyenlő 
vastagságú részében ta lá lt mennyiséggel (2. ábra). 
A két ön tö ttvas szövete jelentősen e lté rt egy
mástól, a m ért pontjaikból szerkesztett diagram-

S=K

|P-36d-2l

EMIS
5 lo ts  Yo 25 

Falvastagság. mm

Falvastagság, mm

2. ábra 4. ábra
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jaik mégis egyformán a rra  utalnak, hogy a leme
zek szövetében (k) m indig  több cem entit van, 
mint az ék ugyanolyan vastagságú keresztmetsze 
tében (s) (3. és 4. ábra). Ez a különbség az egy
szeri méréssorozatban nyilvánvalóan fellépő kí
sérleti hibák miatt elég változó, de feltétlenül 
egyértelmű.

(Folyta tás a 81. oldalról)
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Hipereutektikus alumínium-szilícium dugattyúötvözet
szemcsefinomítása

H O R V Á T H  C S A B A  és  T A R J Á N  B É T A  ok i. k o h ó m érn ö k ö k

(Folytatás) D K : 669.7 15*14 : 051.4

II . Üzemi kísérletek ш&:

Az üzemi kísérleteket a laboratóriumi kísérle 
tek  alapján kezdtük , de irodalm i utalások a la p 
ján  továbbfejlesztettük. A célunk az üzemi k ö rü l 
mények között legjobban kivitelezhető neinesítési 
mód és a helyes öntési hőmérséklet megállapítása 
volt, egy adott dugattyú fa jtára .

A felhasznált ötvözet összetétele a következő
volt :

Si ............... 21,30%
Mg ............. 1,04%

' Cu ...............  0,97%
Ni ............. 1,12%
F e ...............  0,34%
M n .............  0,04%

Az ötvözetet olajfűtésű tégelyes kemencében 
állíto ttuk elő 99,7%-os kohó alumínium, 20% -os 
Al-Ni, 33% Al-Cu segédötvözet és magnézium, 
továbbá fémszilícium segítségével. Az ötvözés

29. ábra. Az ü ze m i kísérletek nem esítetlen ötvözetének 
szövetképe, N  =  ISO  X

30. ábra. A foszforrezes üzemi nem esítés után 10 perccel
vett m in ta  szövetképe, N  =  150 X

31. ábra. A  foszforrezes ü ze m i nemesítés u tá n  30 perccel 
vett minta szövetképe, N  =  150 X

32. ábra. A  foszforrezes ü ze m i nemesítés u tá n  50 perccel 
vett minta szövetképe, N  = 150 X

után az anyagot töm bökbe öntöttük. E  töm böket 
újraolvasztottuk, az olvadékot 780 Cö-on 0.02% 
S2Cl2-vel oxidtalanítottuk.

Nemesítés foszforrézzel

Szemcsefinomítás céljából 800C°-on, 0,12%-nyi 
10%-os foszforrezet ad tu n k  az olvadékba, majd 
250 C°-os kokillába öntöttünk. Az eredm ény a 
mellékelt 150-szeres nagyítású szövetképeken lá t 
ható. (E szövetképeket a Csepel Vas- és Fém 
művek Központi Anyagvizsgáló laboratórium á 
nak Metallográfiái osztálya készítette.) A 29. ábra 
nemesítetlen ötvözet szövetképét m uta tja . (A kris
tályok átlagos szemcsenagysága 150 ju..) A 30. ábra 
a nemesítés után 10 perccel öntött p róba szöveté
ről készült. (A kristályok átlagos szemcsenagysága 
30 p.) E z u tá n  fokozatosan csökkentettük az olva
dék hőmérsékletét 700 C°-ig. Az alábbi táb lázat 
ban lá th a tó k  a 31—35. ábrákat jellemző adatok.
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36. ábra. Foszforrézzel üzem ben nemesített és ismételten 
780 C°-ra hevített olvadékból vett minta szövetképe,

N  =  150  X

A sz ö v e tk é p  
sz á m a

A  p r ó b a v é te l
id e je  a  nem esítés 

u t á n ,  p e rc
í F é m  h ő m é r 

s é k le t ,  C°

Si k r i s t .  
á t l .

n a g y s .p .

31 30 800 40
32 50 780 50
33 70 750 70
34 90 720 100
35 110 700 110

33. ábra. A  foszforrezes üzemi nemesítés után 70 perccel 
vett m inta  szövetképe, N  — 150 X

34. ábra. A  foszforrezes üzemi nemesítés után 90 perccel'A 
vett m inta  szövetképe, N  — 150 Y.

35. ábra. A  foszforrezes üzem i nemesítés után 110 perccel
vett m inta  szövetképe, N  =  150 X

37. ábra. A  vörös foszforral végzett üzemi nemesítés 
után 15 perces m inta szövetképe, N  =  150  X

38. ábra. A  vörös foszforral végzett üzemi nem esítés után
120 perccel vett m inta szövetképe, N  =  150  X

A szövetképekből jól látható, hogy a  nemesí- 
tetlen ötvözet durva prim er szilícium kiválásokat 
mutat, egyenlőtlen eloszlásban. Nemesítés u tán a 
szilícium kristályok eloszlása egyenletes és finom 
a szemnagyságuk. A hőmérséklet csökkenésével, 
különösen 750 C° alatt, a  szilícium poliéderek 
erősen durvulnak, eloszlásuk egyenetlen, nagysá
guk pedig megközelíti a 29. ábrán lá th a tó  nagy
ságot.
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39. ábra. Vörös foszforra l és fém titánnal végzett nemesítés 
u tá n  10 perccel vett m in ta  szövetképe, N  =  150 X

40. ábra. Vörös foszforra l és fém titánnal végzett nem esítés 
u tá n  60 perccel vett m in ta  szövetképe, N  =  150 X

Annak ellenőrzésére, hogy milyen hatással 
vo lt az idő m úlása  a szemcse durvulására a  h ő 
mérséklet csökkenéséhez képest, ismételten 780 
C°-ra hevítettük az olvadékot és amint a 36. 
ábrán látható, a  szemcsenagyság jóval finomabb 
le tt, kb. megfelel a 33. ábrának. A helyes öntési 
hőmérséklet te h á t  750—780 C°. A nemesítést kb . 
2— 2,5 óránként m eg kell ismételni. (Ez különben 
a  laboratóriumi kísérletekből is megállapítható 
volt.) щ

Az újranemesítés ideje természetesen a  le- 
hűlési sebességtől is függ.

Nemesítés vörös foszforral

Vörös foszforral végzett kísérleteink során  
0,025% foszfort adtunk a 800 C°-os fémbe. Az 
öntés hőmérséklete 780 C° vo lt. A 37. ábra a 
nemesítés után 15 perccel, a  38. ábra 120 perc 
m úlva vett p ró b ák  képét m u ta tja . Jól látható a 
fokozatos durvulás (30—60 p).

Nemesítés PCl5-vel

A PCl5-vel történő nemesítéskor az olvadék 
erősen fröccsent, m ert a kim ért PC15 igen g y o r 
san  veszi fel a környezet nedvességét és elbomlik. 
E zért üzemben va ló  használatát —  előnyös tu la j 
donságai pl. oxidtalanítás, gáztalanítás ellenére —- 
nem  javasoljuk.

Nemesítés komplex nemesítőszerekkel

Nemesítés P  +  Ti-nal

Bár a laboratóriumi kísérletek során az volt 
a tapasztalatunk, hogy a titánnak a primér 
szilíciumra gyakorolt h a tása  elmarad a foszfor 
mögött, irodalomban több  utalást ta lá ltunk  arra, 
hogy külföldön erre a célra sikerrel használnak 
titántartalm ú nemesítő szereket. Ezért mi is ki
próbáltuk, milyen eredménnyel jár. ha a  foszfor 
mellett t i tá n t  is használunk. 800 C°-on 0,02% 
P -j- 0,2% Ti-nal nem esítettünk. A foszfort vörös 
foszfor, a t i tá n t segédötvözet alakjában v ittü k  az 
olvadékba. Az öntési hőmérséklet 780 C° volt. 
A 39. ábra nemesítés u tá n  10 perc (25 p), a 40. 
ábra 60 pere (40 p), a 41. ábra 120 perc (60 p) 
múlva v e tt próba szövetét mutatja. A szilícium 
kristályok átlagos szemnagysága finomabb, mint 
a csak foszforral nem esített ötvözetben.

Nemesítés P  -\- Ti -f- B-ral

I t t  nehézséget okoz a  bór bevitele az olva
dékba. Célszerű lenne a bort alumínium-bór 
segédötvözet alakjában az olvadékba adni, mert 
sóból való redukáláskor a fürdő bórtartalm a igen 
nagymértékben változhat, ez pedig bizonytalanná 
teszi a nemesítést .

41. ábra. Vörös foszforral és fémtitánnal végzett neme' 
sítés után 120 perccel vett m in ta  szövetképe, N  =  150 X

42. ábra. Foszforral, titánnal és bárral együttesen neme
síte tt ötvözet szövetképe, N  — 150 X
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Az alumínium-bór segédötvözet a kereske 
delemben nem kapható, házilag történő elkészítése 
pedig nehézkes. Irodalmi adatokkal ellentétben 
mindössze 0,2% bort sikerült az alumíniumba 
redukálnunk B 20 3-tartalmú sókeverékből. E z a 
koncentráció segédötvözetnek nem elegendő. 
A 42. ábrán olyan szövet lá tható , melyet előzők 
ben  leírt módon foszforral és titánnal nem esí
te ttü n k , és még B 20 3-tartalmú sókeverékből bo rt 
redukáltunk bele. Az ötvözet bórtartalm a 0,02% 
volt. A prim ér szilícium átlagos szemnagysága 
kisebb, mint az összes többi esetben (20 /a).

összefoglalás

A laboratóriumi és üzemi kísérletek alapján 
egyaránt a vörös foszfor m utatkozik a legjobb 
szemcsefinomítónak. Az ezzel való szemcsefinomí
tá s  technikailag is a legjobban vihető keresztül. 
A  foszforral végzett szemcsefinomítás h a tá sá t 
növelhetjük komplex szemcsefinomító használatá 
val. így P-Ti és P-Ti-B segítségével még fino 
m abb szemcsézetet érhetünk el. Ezek közül az 
u tóbbi a leghatásosabb, de üzem i körülmények 
közö tt eredményesen csak akkor használható, ha 
rendelkezésünkre áll alumínium-bór segédötvözet.
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ö tv ö z e te k b e n . 1563— 1565. o ld . —  H ofm ann , W.— 
Schneider, H . J . : A k a rb o n  é s  a  h id rogén  e g y e n sú ly a  

'  rézben  és ré z ö tv ö z e te k b e n . 1567— 1573. o ld .

29. sz. 1960. július
Patterson, W.— Löhberg, К .— Dahlmann, А .  : Ösz- 

szefüggés a  k o k sz  tu la jd o n s á g a i  és a  k u p o ló b a n  való 
v ise lkedése  k ö z ö t t .  1581— 1605. old. —  S p e id e l, P .— 
Wittmoser, A . :  V as-k a rb o n  ö tv ö z e te k  k o r ró z ió s  visel
kedése 4 % -o s  C -ta rta lo m ig  v iz e s  o ld a to k b a n . 1607— 
1615. o ld . —  Patterson, W .— Engler, S .— D ietz, G. : 
R éz-ón ö tv ö z e te k  d e rm e d é se . 1617— 1624. o ld . — 
Wellinger, K .— Uebing, D .: R e p e sz té s i k ís é r le te k  GG-22 
sz ü rk e v a sb ó l k észü lt v a s ta g f a lú  üreges h e n g e re k e n . 
1625— 1628. o ld . —  W iegand, H .— Hentze, H . : S zö v e t 
v á lto z á so k  a  v a s -g ra f it  a n y a g o k  h ő k ezelések o r. 1629— 
1638. o ld .

(  Folytatás a 85. oldalon)
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Folyékony alumíniumötvözet formában való áramlásának 
vizsgálata röntgen-készülékkel

B U Z Á N S Z K Y  A L B I N  
Csepeli Fémmű

D K  : 539.26 : 621 .74G .4  : 669.715

A Csepeli Fémműben a  Központi Anyagvizs 
gáló segítségével és berendezésével tájékozódó kí
sérleteket végeztünk különböző beömlő rendszer
ben folyó alumíniumötvözet áramlásának meg
figyelésére.

Erre a  célra három különböző típusú beömlő 
rendszert választottunk k i :

1. Alsó megvágás (1. ábra).

2. K ét bevágáson keresztül történő öntés 
(2. ábra).

3. Felsőmegvágás, a fém  közvetlenül a for
mába zuhan (3. ábra).

A k ísérlet lefolytatásának eszközei a  követ
kezők vo ltak  :

Á tvilágító röntgengép : Seifer 120 kW-os 
típus.

B eöntött fém : MSZ 3715 ÖAlSiMg.

Leöntött darab : homokba form ázott 150 mm 
0 - jű  tárcsa, amelynek a leöntött súlya beömlő 
nélkül 1 kg ff. ábra).

A. ábra

Az első két beömlőnél az ábrákon jelzett 
arány F ,  : F2 =  1 : 3 volt.

A  kísérlet lényege a következő volt :

A  homokformát röntgensugarakkal átvilágí
to ttu k , miközben a folyékony fémet a  formába ön 
tö ttü k . így megfigyeltük a fém áram lását a be 
ömlőkben, illetőleg a  formában. A fém  áramlását, 
m ozgását egészen jó l meg lehetett figyelni és így 
a következőket tapasztaltuk  :

1. Alulról tö rtén ő  öntéskor a  forma feltű 
nően nyugodtan egyenletesen telt m eg. A fém fel
színe az emelkedéskor nyugodt volt.

2. K ét bevágáson keresztül tö rtén ő  öntéskor 
a fém  egyszerre fo ly t a  két megvágáson át a for
m ába. Ez nyugtalan fémmozgást váltott ki, 
am it a  felső megvágás okozott, ahogy a fiirdőfelü- 
letre rázuhant. Ez add ig  tartott, am íg a fém el nem 
érte a  felső megvágást, ezután a fém  felszíne nyu- 
g o d ttá  vált.

3. Felülről, zuhanva történő öntéskor a fém 
erősen fröcskölt, azonban kezdettől fogva csök
kenő mértékben, am íg a forma meg nem  telt. A fém 
mindvégig erősen hullámzott, nyugtalankodott.

A  tapasztaltak szerint tehát a  legmegfelelőbb 
beöm lést akkor kap juk , ha a fo rm át csak alulról 
vág juk  meg. Leghullámzóbb, fröccskölő fémmoz
gást —  ami az alumíniumötvözetre különösen k á 
ros —  a közvetlenül felülről történő öntéskor kap 
tuk. T ehát ez a beömlőrendszer felel legkevésbé a 
három  közül a vizsgált formára.

É r k e z e t t :  1961. I I .  7-én.
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Öntvéoyek előállítása gömbgrafitos nyersvasból
T Ó T H  J Á N O S  oki. k o h ó m é rn ö k  (D unai V a s m ű )

Az elmúlt években a Szovjetunióban kísér
le teket folytattak a kohónyersvas szilárdsági 
tulajdonságainak megjavítására Mg-os kezelés
sel [1, 2], hogy az így nyert gömbgrafitos nyers
vasat közvetlenül felhasználják gépöntvények elő
állítására.

A kísérletekhez felhasznált kohónyersvas 
összetétele és mechanikai tulajdonságai a követ
kezők :

3,25—4,84% C ; 2,04—3,73% Si ; 0,6—0,84% 
M n; 0,021—0,036% S ;  0,35—0,42% P ;  0,0 7 -  
ОД 1% C r; 0,03—0,11% N i;

о-в =  8 ,5— 11,2 kg/mm2; cru =  26 — 31 
kg/m m 2 és HB =  143 —- 171 kg/m m 2.

A szövetszerkezet durva grafitlemezekből, 
lemezes perlitből és nagy mennyiségű foszfideutek- 
tikum ból állt.

A kohónyersvasat 1500 C°-on csapolták a 
100 t-ás szabványos üstbe, amelyből azután egy 
2 t-ás üstbe öntötték á t. A 2 t-ás üstben  a kohó
nyersvas hőmérséklete 1450 C° volt. A magné
ziummal kezelt nyersvas önthetősége 1400 C°-on 
és C +  Si =  5,8 — 6,7% -nál 1000— 1400 mm. Az 
ilyen jó önthetőség valószínű a nagy karbon- 
és foszfortartalommal és a kis kéntartalommal, 
valam int a magnéziumtartalommal magyaráz
ható.

A visszamaradó m agnéziumtartalom 0,017— 
0,060% között ingadozott. A magnézium adago
lás következtében lényegesen m egjavultak a me
chanikai tulajdonságok : сгв =  30 — 45 kg/mm2 ; 
(t h  =  49 — 101 kg/m m 2; HB =  217 — 271 kg/mm2; 
ó = 2  — 4,6% ; f  ООО mm) =  3,5 — 6,0 mm.

A 0,017% visszamaradó magnézium eseté
ben a grafit gömbalakú volt. A 0,020 — 0,026% 
Mg esetében, 300 mm-es falvastagságú ötvények
ben is gömbalakú volt a  grafit, a fémes alap perlit
ből, kevés ferritből és foszfideutektikumból állt. 
A 0,042—0,06% M g-tartalm ú nyersvasban a gömb
grafit mellett ledeburit is jelentkezett.

E gy másik szerző [2] megállapította, hogy 
a tisz ta  magnéziummal kezelt kohónyersvasakban 
fehér tö re t jelentkezik, amely azonban elkerül
hető, ha a kohónyersvasat Mg — FeSi ötvözettel 
kezelik, vagy a magnéziummal való oltás után 
még külön FeSi-mal is oltanak. Az oltáskor be
v itt szilícium mennyisége legalább 0,7% . Ha a be

v i t t  Si mennyiségét 0,7% fölé növelik, a göm b 
grafitos kohónyersvas képlékenysége javul. íg y  
elérhető 7,5%-os nyúlás is, am elyet az ön tvény 
lágyításával 15— 17%-ra lehet emelni a szilárd 
ság jelentős csökkentése nélkül.

A magnéziummal kezelt kohónyersvas szi 
lárdsági tulajdonságai tehát 3— 4-szer jobbak az 
eredeti kohónyersvasénál, a szürke és m ódosított, 
kupolókemencéből nyert vas tulajdonságait is 
túlhaladják (GOSZT 1412 — 54) (MSZ 2591 —  54 
és MSZ 5729 — 52).

Vizsgálatnak vetették a lá  a gömbgrafitos 
kohónyersvas duzzadását és revésedését is. Az 
eredményt az 1. táblázat tartalm azza.

1. táb láza t

A d a g 
s z á m N y e r s v a s D u z z a 

d á s  %
R e v é se d é s
g /m 2/ ó r a

1 . L em ezes g r a f i t t a l ......... 9 ,91
G ö m b a la k ú  g ra f itta l . . — 4 ,25

2- L em ezes g r a f i t t a l ......... 1,6 9,5
G ö m b a la k ú  g ra f itta l  . . 0 ,064 3,95

A magnéziummal kezelt kohónyersvasból ö n 
tö t t  kísérleti alkatrészek, így pl. a salakszállító 
üstök  billentő mechanizmusának csavaranyái 
(tiszta súly 50 kg), agymgőrlő gép fogaskerekei 
(párban 180 kg), habarcskeverőgép fogaskerekei, 
öntőgépi csészék (86 —120 kg) üzemi körülm é 
nyek  között megfelelő tartósságo t mutattak, ső t 
a  több mint 300 db öntőgépi csésze kétszer jo b b  
tartósságot m u ta to tt, mint a  kupolókemencéből 
kikerült csészék.

A kísérletek igazolták a gömbgrafitos k o h ó 
nyersvas felhasználásának előnyeit, különösen 
salakszállító ü stök , hengerműi hengerek, öntödei 
fémformák és m ás, főként a kohászati üzemekben 
használatos öntvények gyártásához.

IR O D A L O M

[1 ]  Kurocskin : K o h ó n y e rsv a s b ó l k é sz ü lt ö n tv é n y e k .  
L itye jnoe P ro iz v o d sz tv o , 1 9 5 9 . X II .  szám .

[2 ]  G. A. P iszarenko  és társai : G ö m b g rafito s  k o h ó 
nyersvas, L i ty e jn o je  P ro iz v o d s z tv o  1959. I . s z á m .

[3 ]  B. St. M iljm a n  : G ö m b g ra f i to s  n a g y sz ilá rd sá g ú  
ö n tö ttv a s . M e ta llo v e g y e n y ije  i  T erm ic seszk á ja  o b r a -  
bo tka . S z p rá v o c sn y ik . M e ta llu rg iz g á t. 1956.
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M aseré, C.— Lefebvre, A .:  Gázfelvétel levegőből és 
füstgázokból könnyűfémek olvasztásakor. G iesserei, 46. 
(1959 7. sz . 153— 159. p .

A  v iz sg á la n d ó  o lv a d é k b ó l  kb. 80 g  p r ó b á t  vesznek 
és ö n tö t tv a s  k o k illáb a n  3 5  m m  0 -jű és  3 5  m m  m agas 
k ú p o t ö n te n e k ,  m elyet l a s s ú  ev ak u á lássa l k b .  60 H gm m  
n y o m á so n  m e g d erm ed n i h a g y n a k .  I ly  n y o m á s o n  a k e 
le tkező  g áz h ó ly a g o k  m é g  te lje sen  a p r ó b á b a n  m arad 
n ak  b e z á r v a .  M e g h a tá ro z z á k  a  próba lá ts z ó la g o s  d, és 
va lód i d0 sű rű ség é t. E z e k b ő l  szám ítják  a  g á z ta r ta lm a t 
k o n v e n c io n á lis  e g y sé g e k b e n  :

1 0 0 0  1000

H a  a  n y o m ás e l té r  a  60 H g m m - tő l ,  akkor (1) 
képletet, a z  a láb b i ö sszefü g g ésse l m ó d o s í ta n i  kell :

0,01551

C ~~ CV 1 4,3 29>2
p  p 2 p 3

( 2)

aho l c =  a  60 H gm m  n y o m á s n a k  m e g fe le lő  g á z ta rta 
lom , Cp =  a  lá tszó lagos g á z ta r ta lo m  p  n y o m á s  esetén 
H g m m -b e n .  A z ideális g á z tö rv é n n y e l á t s z á m ítá s  esz 
k ö z ö lh e tő , m e ly  szerin t
10 k o n v e n c io n á lis  e g y s é g  =  0,025 N e m 3 gáz/100 g 
ö tv ö z e t. 10 k o n v e n c io n á lis  egység e s e té n  a  gázfelvétel 
g y a k o r la t i la g  nulla , 100 eg y ség  fe le tti g á z ta r ta lo m  a  
szokásos ö n tö d e i  v isz o n y o k  к  ő z t nem lép  f e l ,  c s a k  m ester 
ségesen é r h e tő  el, a k k o r  a z o n b a n  a g á z o k  egy része 
m e g d e rm e d é s  e lő tt e l t á v o z ik  a  p ró b áb ó l.

Fűtés leállítva.

1. ábra. Gázfelvétel és gázleadás 50 kg 8%  С и  =  és 4% Sí- 
tartalmú ötvözetnek olajtüzelésű tégelyes kemencében 

történő olvasztáskor

A t. 1. á b r á n  a  k í s é r l e t i  ö tvözet g á z ta r t a lm a i t  lá t 
h a t ju k  k ü lö n b ö z ő  h ő m é rsé k le te k e n  az id ő  függvényé 
ben. A  k ís é r le t  a la tt  a  15  C°-os levegő n y o m á s a  762 
H g m m  v o l t  60%  r e la t ív  nedvességgel. E lg ő zö lö g te tő  
o la jég ő v e l sem leges l á n g g a l  tüzeltek .

A z o lv a d é k  k e z d e tb e n  (780— 790 C °) gázm entes 
vo lt. N e d v e s  b u rg o n y á t m e r í tv e  az o lv a d é k b a ,  a  gáz 
ta r ta lo m  h ir te le n  55 e g y s é g re  u g ro tt f e l ,  e z t  a  gáz 
t a r t a lm a t  a z  olvadék a z o n b a n  kb. 30 p e r c  a l a t t  ism ét 
le ad ta . K ü lö n  k ís é r le te k k e l m e g á lla p íto ttá k ,  hogy a 
te rm é sz e te s  gázleadás k i s e b b  h ő m é rsé k le te n  gyorsabb.

A z ö n tö d é k b e n  s z o k á s o s  h ő m é rsé k le te k e n  te h á t 
az o lv a d é k n a k  g y a k o r la t i la g  g á z m e n te sn e k  k e ll lennie.

H ir te l e n  h ő m érsék le tn ö v e ló sk o r az; ö tv ö z e t  csak

n é m i  késéssel, d e  a k k o r  h irte len  s o k  g á z t vesz fe l, e z  a  
tú lg ázo so d ás  je le n s é g e . A fű tés  le á l l í tá s a  u tá n  a  g á z 
t a r t a lo m  m e re d e k e n  csökken a  no rm ális é r té k ig .  
M indezekből m e g á lla p íth a tó ,  h o g y  k b . 950 C° k ö r ü l  
k r i t ik u s  h ő m é rsé k le tk ö z  ta lá lh a tó ,  am ely b en  az  o l v a 
d é k  tú lg ázo so d ik .

A fürdő h id ro g é n ta r ta lm a  a  fű tő o la j  sz é n h id ro g é n 
je ib ő l ,  illetve a  lev eg ő  és f ü s tg á z o k  n e d v e ssé g é b ő l 
sz á rm a z h a t. E  k é t  lehetőség s z é tv á la s z tá s á ra  e g y  
n a g y o b b  tégely  o lv a d é k á b a  u g y a n i ly e n  o lvad t f é m m e l 
t e l t  kisebb t é g e l y t  m e ríte tte k . A z a z  a  n ag yobb , k ü ls ő  
té g e ly b e n  levő o lv a d é k r a  a  s z o k á so s  ön tö d e i v is z o n y o k  
h a t n a k ,  te h á t a  f ü r d ő  felszínén k e r e s z tü l  az a tm o s z fé ra ,  
m íg  a  té g e ly fa lo n  k e re sz tü l a  f ü s tg á z o k .  A kis t é g e l y 
b e n  levő ö tv ö z e t  a z o n b a n  csak  a  levegővel á ll é r i n t 
k ez ésb en , m e rt a  fü s tg áz o k tó l e l z á r j a  a  külső f ü r d ő t .

Idolra — —

2. ábra. Az olvadék gázfelvétele és gázleadása egym ásba  
á llíto tt tégelyek esetén

A 2. á b r á n  a z  A — fí— C— D — E — F  g ö rb e  a  
k ü ls ő  tégely o lv a d é k á n a k ,  m íg a  P — V görbe a  b e ls ő  
té g e ly  g á z ta r ta lm á n a k  v á l to z á s á t  m u ta tja  az  id ő , 
i l l e tv e  a  h ő m é rs é k le t  fü g g v én y é b en . Z áró je lben  a  fé m -  
h ő m é rsé k le tek  l á t h a t ó k .  Az o la jh o z z á v e z e té s  l e á l l í t á 
s á v a l ,  de to v á b b i le v eg ő  h iv a tá s s a l  900 C°-on a  k ü ls ő  
o lv a d é k  igen h i r t e l e n  gázt ad  le , s ő t  kb. 700 C ° -o n  
g y a k o rla tila g  g á z m e n te s  lesz. A  b e ls ő  tég e ly b en  le v ő  
o lv a d é k  csak j e l e n t ő s  időbeli e l to lá s s a l  követi a  k ü ls ő  
té g e ly  h ő m é rsé k le tv á lto z á sa it . 9 0 0  C° elérése u t á n  
3 0  p e rc  a la tt i t t  i s  b e k ö v e tk e z ik  a  tú lg á z o s o d á s  á l l a p o ta ,  
m e ly  730 C°-ig v a ló  h ű té sk o r g y a k o r la tila g  n u l l á r a  
c s ö k k e n . E k ís é r l e t  b e b iz o n y íto tta ,  h o g y  a  külső o lv a -
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d á k b a n  le v ő  h id ro g é n  n em  a d ó d i k  á t  a  belső  fü rd ő n e k .  
V agy is a  k é t  té g e ly b e n  levő  o lv a d é k  e g y m á s tó l fü g g e t 
le n ü l v esz  fe l  és  a d  le g áz t.

A m ik o r  a  belső té g e ly t le m ezfed ő v e l l á t t á k  el és 
ez a lá  s z á ra z  n itro g é n g á z t v e z e t t e k  a  levegő k iz á r á s á ra  
a k k o r  a  k ü lö n b ö z ő  h ő m é rsé k le te k e n  a  3. á b r á n  lá th a tó  
g á z ta r ta lm a k a t  k a p tá k . A  k ü ls ő  o lvadék  g á z fe lv é te le  
a z  e lő ző h ö z h aso n ló  v o lt.  A  belső té g e ly b e n  m ég 
1035 C °-on  is  c sak  kis g á z fe lv é te l  á llt e lő , a  p r ó b a 
v é te le k  m e g sz a k ítá sá v a l a  g á z ta r ta lo m  m ég e  h ő m é rs é k 
le te n  is c s ö k k e n t.  A fedő  le em e lé se  u tá n  só k e z e lé s t 
eszk ö zö lv e  h ir te le n  g á z fe lv é te l t  ta p a s z ta l ta k .

E  k ís é r le te k  szerin t a  k ü ls ő  lev eg ő tő l te l je s e n  e lz á rt 
o lv a d é k  m é g  a  k ritik u s  h ő m é rs é k le t  fe le tt is c s a k  kevés 
g á z t v esz  fe l. A  külső, m e g le h e tő se n  s z á ra z  levegő 
e g y m a g á b a n  is  okozhat g é z fe lv é te l t ,  a m i t  a  fü rdő  
só k eze lése  c s a k  növel. •

U to lsó  k ísé rle tü k b e n  k ie m e l té k  a  k is t é g e l y t  és a 
n a g y  té g e ly t  ta k a r tá k  le f e d ő v e l  és n itro g é n á ra m m a l. 
M e g á lla p íto t tá k ,  hogy az o lv a d é k  h aso n ló an  v e t t  fel 
g á z t,  m in t  fe d ő  nélkül, a n n a k  ellenére, h o g y  a z  első 
p r ó b á t  c s a k  a  k r itik u s  h ő m é rs é k le t  á tlépése u t á n  v e t té k ,  
h o g y  a  p ró b a fe lv é te le k  o k o z ta  gázfe lvé te l le h e tő s é g é t 
k iz á r já k . Í g y  b e b iz o n y íto ttá k , h o g y  a  g áz o k  a  té g e ly  
fen e k én  és o ld a lfa lá n  k e re s z tü l  ju to t ta k  b e  a z  o lv a 
d ék b a .

E  h á r o m  k ísé rle t t a n ú s á g a  sz erin t a  h id r o g é n  b e 
j u th a t  a z  o lv a d é k b a  a  n y i t o t t  fü rd ő fe lü le te n  k e re s z tü l 
a  levegő  v íz g ő z e  és s z é n h id ro g é n je i á lta l, m á s r é s z t  a 
té g e ly fa lo n  k e re sz tü l a  fü s tg á z o k b ó l  k ís é r le te i  sz e r in t 
m in é l n a g y o b b  a  hev ítés  s e b e s sé g e , a n n á l k is e b b  lesz 
a  g á z fe lv é te l k r itik u s  h ő m é rsé k le te , 
y» Az a lu m ín iu m -h id ro g é n  r e n d s z e r  e g y e n sú ly i v iszo 
n y a ib ó l m e g á lla p ít já k , h o g y  a z  eg y e n sú ly n a k  m egfe lelő  
é r té k  ö tsz ö r-h ú sz sz o r n a g y o b b  m in t az  o lv a d é k o k  
g y a k o r la t i  g á z ta r ta lm a . A  g á z a la k ú  h id ro g é n tő l  g y a 
k o r la t ila g  m e n te s  a tm o sz fé rá b ó l az  a lu m ín iu m  o lv a d é k  
n e m  vesz  fe l g á z t.  Vagyis f o r d í t v a  ilyen a tm o s z fé rá b a n  
m in d e n  g á z ta r ta lm ú  fü rd ő  te rm é sz e te s  ú t o n  lead n i 
k ép es g á z ta r ta lm á t ,  m é g p e d ig  k isebb  h ő m é rs é k le te n  
erő seb b  m é r té k b e n .

Az a lu m ín iu m -h id ro g é n -v íz g ő z  re n d sz e r t k é t  á lla n 
d ó a n  és e g y m á s  m elle tt v é g b e m e n ő  reak ció  h a tá r o z z a  
m eg  :

2A1 +  3 H , 0 gőz —> A120 3 +  6H 0M0« (g á z fe lv é te l)  (3) 

Eloldott —» 3 H 2 gáz (g áz lea d ás)  (4)

H a  a  (3) reakció  g y o r s a b b ,  m in t a  (4 ), a k k o r  a 
h id r o g é n ta r ta lo m  nő az a lu m ín iu m b a n  és  fo rd ítv a .  
A  g á z fe lv é te l t  növekvő h ő m é rsé k le te n  e lő s e g í t i  az a 
té n y , h o g y  a z  A l20 3-h á r ty a  s ű rű s é g e  900 C '- r a  m e le g ítv e  
g y o rsa n  n ő , ezze l ta k a ró k é p e s sé g e  csökken. E  fe l té te le 
zés ö s s z h a n g b a n  áll a  k r i t i k u s  felületi h ő m é rsé k le t 
fe lfo g á sá v a l. (A  fém fürdő  fe lü le té n e k  h ő m é rsé k le te  
150 C °-k a l n a g y o b b  leh e t, m i n t  a  belsejéé.)

E z e k  s z e r in t  óvak o d n i k e l l  a z  o lvadék  tú lh e v íté s é -  
tő l, de  a  h e ly i  tú lh e v ü lé se k tő l, a z a z  a  s z ú ró lá n g o k tó l  is. 
A  lá n g  n e  é r je  k ö zv e tlen ü l a  fü rd ő  fe lü le té t. M in é l n a 
g y o b b  a  le v e g ő  h ő m é rsé k le te  é s  re la tív  p á r a ta r ta lm a ,  
a n n á l  n a g y o b b  a  g áz fe lv é te l veszé ly e . A  f ű tő o la j  fü s t 
g áz a i se m le g e s  és tö k é le tes  l á n g  esetén  10 sú ly s z á z a lé k  
v íz g ő z t is  ta r ta lm a z h a tn a k ,  a m i  nag y  v e s z é ly t  je len t. 
Az o lv a d ó k n a k  öntés e lő t t i  h ő n ta r tá s a  a k k o r  h a tá so s , 
h a  700 C °-o n  legalább  20 p e r c ig ,  vagy  800 C ° -o n  több  
m in t 1 ó r á ig  ta r t já k ,  d e  c s a k  akkor, h a  a  szilárd  
fém ek  a d a g o lá s a  és a  só k eze ló s  jó v a l a  p ih e n te t é s  e lő tt 
tö r té n t .

P ilissy
*

Pellegh, Joshua: Kupolóból öntött feketetöretű 
terepöntvények szilárdsági tulajdonságai

M egje len t a  „F o u n d ry ”  1960. o k tó b e r i  szám ában , 1 1 0 — 113. old.

A  fé m e k , de k ü lö n ö se n  a  te m p e rö n tv ó n y e k  fiz i 
k a i tu la jd o n s á g a i t ,  az ö s sz e té te lü k tő l  e l t e k in tv e ,  szá 
m os té n y e z ő  b efo lyáso lja . Í g y  p l. az o lv a s z tá s  m ódja , 
a  fo rm a  k ik é p z é se  és h ő m é rs é k le te ,  az ö n tv é n y  fa lv a s 

t a g s á g a ,  az öntési h ő m é rsé k le t,  a  h ű lé s i  v iszonyok 
s tb . m i n d  h atássa l v a n n a k  a sz a k ító sz ilá rd sá g ra , az 
a la k i th a tó s á g ra ,  k e m é n y s é g re  s tb . M iv e l változók  
m in d e n  egyes k o m b in á c ió ja  egy-egy m e g h a tá ro z o tt  
sz ö v e ts z e rk e z e t k ia la k u lá s á v a l  já r, a z é r t  a z  egészséges 
ö n tv é n y e k  sz ö v e tsz e rk e z e té b ő l b iz o n y o s  fokig  k ö v e t 
k e z t e tn i  leh e t a n y a g u k  f iz ik a i tu la jd o n s á g a ir a .

A  la b o ra tó r iu m i v iz sg á la to k h o z  a z  utóbbi ö t  
e s z te n d ő  szokványos ü z e m i p ró b a p á lc á i t  h aszn á lták  
fel. A z  ered m én y ek  a  szám o s v á lto z ó  k ö v e tk e z té b e n  
te rm é s z e te s e n  nem  a d t a k  abszolú t p o n to s  érték ek e t, d e  
jó l r á v i lá g í ta n a k  a  k u p o ló b ó l  ö n tö tt te m p e rö n tv é n y e k  
s z i lá rd s á g i  értékeire . A z  ism e rte te tt e l j á r á s  alkalm as 
le h e t  m á s  gyártási e l j á r á s o k  esetén is  a z  egyes fiz ik a i 
tu la jd o n s á g o k  v iz s g á la tá r a .

A  k a rb o n  e g y e n é r té k  (CE) és sz a k ító sz ilá rd sá g  
ö sszefü g g ése . A f e k e te tö r e tű  te m p e rö n tv é n y e k  szövete  
f e r r i tb ő l  és a  h ő k eze lés  fo ly am án  a  f e h ó r v a s  grafitoso- 
d á s a k o r  k e le tk e ze tt te m p e rsz é n b ő l á l l .  M ivel a sz ilí 
c iu m  a  g ra f ito so d á s t e r ő s e n  befo ly áso lja , a z é r t  a  k a rb o n  
e g y e n é r té k  k is z á m ítá s a k o r  azt t e k i n t e t b e  kell v en n i. 
A k a r b o n  eg y en érték  (C E  =  Cö% +  V s S i % ) felv ilágo 
s í t á s t  a d  arról, h o g y  a z  összetétel m e n n y ir e  közelíti 
m eg  a z  e u te k tik u s  k a r b o n ta r ta lm a t ,  a  4 ,23% -ot. 
Á l ta lá b a n  a  CE k is z á m ítá s a k o r  a  fo s z fo r ta r ta lm a t is 
s z á m í tá s b a  veszik, d e  je le n  esetben, m iv e l  a  te m p er - 
v a s b a n  a z t  g o n d o san  á llan d ó  é r té k e n  ta r t j á k  ( te h á t  
n e m  v á l to z ó ) , a t tó l  e l  l e h e t  te k in te n i. A  te m p e rö n tv é 
n y e k  s z a k ító sz ilá rd sá g a , m in t v á r h a tó ,  n a g y  m é rté k 
b e n  f ü g g  a  k a rb o n ta r ta lo m tó l,  m inél n a g y o b b  u gyan is 
a  k a rb o n ta r ta lo m , a n n á l  több  g r a f i t  k ép z ő d ik , m ely  
a  s z ö v e t  fo ly to n o ssá g á t m egszak ítva , c sö k k e n ti a  s z i 
l á r d s á g o t .  L e rö g z í th e t jü k  teh át, h o g y  a  szövetszerke 
z e t tu la jd o n s á g a in a k  m ó d o s ítá sa  a  g r a f i t  m ennyiségé 
n e k , n a g y sá g á n a k , a l a k j á n a k  és e lo s z lá s á n a k  függvénye.

A  v iz sg á la to k h o z  felhasznált ü z e m i  p ró b ap á l 
c á k  s z ö v e ts z e rk e z e tü k  szerin t l e t t e k  cso p o rto s ítv a . 
A z , ,A ”  csoportba  a  t i s z t á n  f e r r i t -g r a f i t  szövetű p á l 
c á k , a  , ,B ” c so p o rtb a  a z o k  a p á lcá k  k e r ü l te k ,  m elyek  
s z ö v e té b e n  a  p e r l i t t a r ta lo m  5 0 % -n á l k evesebb , m íg  
a  , ,C ”  c s o p o rtb a  a z o k , m e ly e k p e r l i t t a r t a lm a  50— 100%  
v o lt .  P e r l i te s  sz ö v e ts z e rk e z e tű  te m p e rö n tv é n y e k e t n e m  
á l l í t o t t a k  elő tu d a to s a n ,  m iv e l m ind  a z  ö ssz e té te lt, m in d  
a  h ő k e z e lé s i c ik lu s t a  ferrites te m p e rö n tv é n y e k n e k  
m e g fe le lő e n  á l l í to t t á k  b e . A p e r lite s  szö v e tsz e rk ez e t 
m e g je le n é sé n e k  o k a iv a l  ezért n em  is  fog lalkozunk, 
c s u p á n  a n n a k  h a t á s á t  v izsg álju k  a  f i z i k a i  tu la jd o n sá 
g o k ra .

A z  1. ábra  a  s z a k ító sz ilá rd sá g  é s  a  CE k ö z ö tti  
ö s sz e fü g g é s t tü n te t i  f e l .  A  k é t te ljes v o n a l  a  szilárdsági 
é r t é k e k  felső és a lsó  h a t á r á t  jelzi a b b a n  az ese tben , 
h a  a  s z ö v e ts z e rk e z e tb e n  lá th a tó  g r a f i t  tö m ö r  csom ók 
b ó l á l l ,  m íg a  s z a g g a to t t  vonalak  e g y é b  p l. szé tszó rt, 
m e g n y ú l t ,  esetleg p r i m é r  grafithoz h a s o n ló  kevés, d e n d 
r i te s  te m p e rsz é n  e s e té n  je lzik  a s z i lá rd s á g i  h a tá ro k a t. 
A n a g y o b b  sz a k ító sz ilá rd sá g , m in t v á r h a tó  vo lt, a  
k is e b b  C E  é rté k ek n é l m u ta tk o z ik  és a  C E  növekedésé 
v e l a  s z a k ító sz ilá rd sá g  csökken. A  sz o k á so s tó l e lté rő  
a l a k ú  tem p ersz én  a z o n o s  CE esetén c s ö k k e n t i  a sz ilá rd 
s á g o t.

A  h a tá ro ló  e g y e n e s e k  egyen le té t k é t  ism ert p o n t 
b ó l k ö n n y e n  m eg l e h e t  határozn i. A z  1. áb rában  a z  
x ' =  3 ,1 7 4 , y' =  3 7 ,5  és  x"  =  3 ,52, y ”  =  30, a k k o r  
a  fe ls ő  h a tá ro ló  e g y e n e s  egyenlete

V i  —  У '  =  У ”  —  У '

—  x '  x"  ■— x '
a h o n n é t

y "  —  y'
y l = --------- -— (xt —  x ')  +  3/ ' =  — 21,4a; + 1 0 5  k g /m m 2

x  — x‘

A  m ező alsó h a t á r á t  jelző e g y e n e s  eg y en le té t h a 
s o n ló k é p p e n  k a p tu k  ;

y2 — —  16 ,7a:1 +  84 k g /m m 2

C som ós te m p e r s z é n  esetén (m ik ro sz k ó p i v izsgála t),
h o g y  a  szilárdsági é r té k e t  m e g k a p ju k ,  az e lem zési
a d a to k b ó l  k is z á m ítju k  a  CE é r té k e t é s  a z t  az eg y e n -
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+ = Csomós tempers zen 

о-Szétszórt tempers zen

1. ábra. Szakítószilárdság a karbonegyenérték függvényében szakító vizsgálatok a lapján

le tb e  b e h e ly e tte s í t jü k , tg y  p l .  C E  =  3,3%  e s e té n  a 
sz a k ító sz ilá rd sá g  értéke

y t =  —  2 1 ,4 -3 ,3  +  105 =  3 4 ,4  k g /m m 2

y2 =  —  16 ,7  -3,3 +  84 =  2 8 ,9  k g /m m 2 k ö z é  esik.

H aso n ló  a z  e ljá rá s  h a  a  sz ö v e tk é p b e n  k is  m e n n y i 
ségű s z é tsz ó r t,  m e g n y ú lt v a g y  e se tle g  d e n d r ite s  g ra f i t  
v a n  je len . E k k o r  a  sz ilá rd sá g i é r té k ek  a  s z a g g a to t t  
v o n a lak  a l k o t t a  m ezőbe e sn e k .

A s z a g g a to t t  egyenesek e g y e n le te  je len  e se tb e n

Уз =  —  16,3.r3 +  8 4 ,4  k g /m m 2 és 

y t =  —  21,7æ4 - f  9 7 ,5  k g /m m 2

A sz a k ító sz ilá rd sá g  C E  =  3 ,3 %  esetén , 3 0 ,6  és 
25,9 k g /m m 2 é r té k e k  közé e s ik .

Az á b r á b ó l  a z  is k io lv a sh a tó , hogy  kis C E  é r té k e k  
ese tén  a  s z a k ító sz ilá rd sá g o k  m e z e je  szélesebb , m e ly  
mező a  C E  n ö v ek e d ésév e l s z ü k ü l ,  m íg s z é ts z ó r t g r a f i t  
ese tén  ( s z a g g a to t t  vonalak) e n n e k  a  f o r d í to t t ja  é rv é 
nyes. E z te l je s e n  érth e tő , h a  t e k in te tb e  v e s sz ü k , h o g y  
n ag y  CE é r t é k e k  m elle tt a lig  leh e tség es , h o g y  m e g sz i 
lá rd u lásk o r p r im é r  g ra fit k iv á lá s  nélkü li fe h é r  tö r e t é t  
k ap ju n k .

N agy C E  e se té n  csak a k k o r  k a p h a tu n k  p r im é r  
g ra fitm e n te s  s z ö v e te t ,  ha  k a rb id s ta b il iz á ló  e le m e k  v a n 
n a k  je len  (C r, M o stb .) ; a  M n  : S a rá n y a  k ic s in y ,  az 
o lv asz tás  o x id á ló  légkörben t ö r t é n i k  stb . A s z a g g a to t t  
v o n a lak  h a t á r o l t a  m ezőben, k is  C E  m elle tt, d e r m e d é s 
k o r  csak  a k k o r  k e le tk ez ik  p r im é r  v a g y  sz é tsz ó r t g r a f i t ,  
h a  az ö tv ö z e tb e n  g ra fito sító  e le m e k  (Al, T i, Z r  s tb .)  
v an n ak . A  2. á b r a  kupolóból ö n t ö t t  je llegzetes s z ö v e t 
sze rk eze te t m u t a t  „szab á ly o s”  csom ós g ra f itk é p z ő d é s -  
sel, CE =  3 ,3 3 %  esetén. A  3. á b rá b a n  az e lő b b iv e l

2. ábra. F errites szövetszerkezet csomós temperszénnel.

e g y e ző  C E  érték  m e l le t t  sz é tsz ó rt g r a f i t  l á th a tó  a  f e r r i 
te s  s z ö v e ts z e rk e z e tb e n . A  sz ilá rd ság i tu la jd o n s á g o k  
r o s s z a b b a k . A g ra f i t  á l l a p o t a  nagy  b e f o ly á s t  g y a k o ro l 
az a n y a g  tu la jd o n s á g a ir a .

3. ábra. Ferrites szövetszerkezet szétszórt temperszénnel

A  p e r l i t ta r ta lo m  (4 . á b ra )  is e rő s e n  b efo ly áso lja  
a  s z i lá rd s á g i  tu la jd o n s á g o k a t .  E n n e k  v iz sg á la tá ra  
h a s o n ló  m ódon  h a t á r o z t á k  meg a s z i lá rd s á g  és a  C E  
k ö z ö t t i  összefüggést, i l l .  a  sz ilá rdság i m e z ő k e t  h a tá ro ló  
e g y e n e s e k  eg y e n le té t 0 — 50%  és 5 0 — 100%  p e r li t-  
t a r t a l m ú  te m p e rö n tv é n y e k re  v o n a tk o z ó a n .

A  sz a k ító sz ilá rd sá g  felső h a t á r á t  50%  p e r li t-  
ta r t a lo m ig  az ys =  —  30  x b +  140 k g /m m 2, az a lsó  
h a t á r t  p e d ig  az y6 — —  30,5 .т6 -f 123,5 k g /m m 2 eg y en es 
h a tá r o z z a  m eg. E z e k n e k  a z  e g y e n esek n ek  hajlásszöge

4. ábra. 80% perlite t tartalmazó szövetszerkezet
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n a g y o b b , m in t  az 1. á b r á n  f e l tü n te te t t  e g y e n e s e k é . E z 
a n n a k  a  k ö v e tk e z m é n y e , h o g y  a  s z ö v e ts z e rk e z e tb e n  
levő  p e r l i t  a  s z a k ító sz ilá rd sá g o t, k ü lö n ö se n  k ise b b  CE 
e se té n , n ö v e l i .  U g y a n e z e k  a  v iszonyok  é rv é n y e s e k  az 
50— 1 0 0 %  p e r l i te t  t a r t a lm a z ó  sz ö v e ts z e rk e z e t ese té n  is. 
A  s z ilá rd s á g i  é r té k e k  fe lső  h a t á r á t  a  m e g sz e rk e sz th e tő  
d ia g ra m b a n  a z t / ,  =  —  5 5 x 7 +  229 k g /m m 2,. m íg  az alsó 
h a t á r t  a z y , =  —  51,3 x 8 +  20 7  k g /m m 2 e g y e n e s  jellem zi. 
E z e k n e k  a z  e g y e n e se k n e k  h ajlásszöge m é g  n ag y o b b , 
m in t  a z  5 0 %  p e r li te t  t a r t a lm a z ó  sz ö v e ts z e rk e z e te k re  
v o n a tk o z ó . A  nag y  m e n n y is é g ű  p e rlit t e h á t  n ag y o b b  
m é r té k b e n  n ö v e li a  sz a k ító sz ilá rd sá g o t.

A  C E  és a  n y ú lá s  v is z o n y a .
A  tö k é le te s e n  k i lá g y í to t t  te m p e r ö n tv é n y  a z  eg y e t 

len  v a s a n y a g ,  m ely b en  a z  ö ssz e té te l v á l to z á s a  u g y a n 
o ly a n  i r á n y b a n  b e fo ly á so lja  a  n y ú lá s t és a  sz ilá rd sá g o t, 
am i a z t  je le n t i ,  hogy a  te m p e rö n tv é n y  n y ú l á s a  nag y o b b  
s z ilá rd s á g a  m e lle tt n a g y o b b ,  am i a  k ü lö n le g e s  ferrites 
a la p s z ö v e tn e k  és a  te m p e rs z é n n e k  tu la jd o n í th a tó .  
M a g á n a k  a  fe rr i tn e k  a  n y ú lá s a  30— 5 0 %  (a  Si, C s tb . 
t a r t a lo m t ó l  függően). A  te m p e rsz é n o so m ó k  a  fém es 
s z ö v e ts z e rk e z e t  f o ly to n o s s á g á t  m e g s z a k í t já k .  M ivel 
a  s z a k ító s z ilá rd s á g  a  C E  függvénye, f e lté te le z h e tő , 
h o g y  a  C E  n ö v e k e d é sé v e l a  n y ú lás , é p p e n  ú g y  m in t 
a  s z a k ító s z ilá rd s á g , c s ö k k e n . E z t az ö ssz e fü g g é s t az
5. á b r a  sz em lé lte ti. A  fe lső  görbe a  „ s z a b á ly o s”

+ - Csomos temperszen

5. ábra. A  nyú lá s és a CE összefüggése

sz ö v e tű  te m p e rv a s ra  v o n a tk o z ik .  T e rm é s z e te s , hogy 
a  s z é ts z ó r t  (vagy  m e g n y ú lt  g ra f it  n ö v e li a  sz ö v e tb en  
a  m e g s z a k ítá s o k  sz á m á t é s  n a g y ság á t)  és  íg y  csökken ti 
a  n y ú lá s t .  A z alsó g ö rb e  ily en  g r a f i to t  ta r ta lm a z ó  
fe r r i te s  sz ö v e ts z e rk e z e tre  v o n a tk o z ik . A  p e r l i t  c sö k 
k e n t i  a  n y ú lá s i é r té k e k e t .  P erlites te m p e r ö n tv é n y t  
a  m e g fe le lő  össze té te l é s  a  k ö tö t t  k a r b o n  tö k é le tle n  
b o m lá s á t  b iz to s ító  h ő k e z e lé s i ciklus m e g v á la s z tá s á v a l  
á l l í ta n a k  e lő . M ivel az  i ly e n  ö n tv én y  s z ö v e té b e n  tö b b

+ = Csomos temperszen 
« = Szétszórt temperszen

6. ábra. A  perlittartalom  hatása a nyú lá sra

a  p e r l i t  és k e v e s e b b  a  tem p erszen , a z é r t  a  p e rlite s  te m -  
p e rö n tv é n y e k  s z a k ító sz ilá rd sá g a  n a g y o b b , n y ú lá s a  p e 
d ig  kisebb. A  n y ú lá s  a p e r li tm e n n y isé g tő l fü g g ő e n  
2 % -ig  c sö k k e n h e t. A  6. áb ra  a  n y ú lá s  és a  p e r l i t t a r t a -  
lo m  k ö zö tti ö s sz e fü g g é s t m u ta t j a  C E  =  3,45 e s e té n .

Perlites te m p e r ö n tv é n y  n y ú j th a tó s á g á t  s z e m c s é s - 
p e r l i t r e  tö r té n ő  hőkezelésse l n ö v e ln i  lehet. E g y  k b .  
66 %  sz e m c sé sp e r lite t ta r ta lm a z ó  C E  =  3,47%  te m p e r -  
v a s  sz a k ító sz ilá rd sá g a  29,6 k g /m m 2, 9,2%  n y ú lá s  
m e lle t t .

A  sz a k ító sz ilá rd sá g  és a  fo ly á s i  h a tá r  v is z o n y a .
Az összes v a s a n y a g o k ra  je lle m z ő , hogy a  s z a k í t ó 

sz ilá rd sá g  n ö v e k e d é s é v e l a  fo ly ási h a t á r  is nő. T e m p e r  - 
ö n tv é n y e k re  v o n a tk o z ó la g  e z t a  tö rv é n y sz e rű sé g e t

7. ábra.''A fo lyási határ változása'a szakítószilárdsággal

+ =• Csomos temperszen

CE=3,45 о = Szétszórt temperszen

8. ábra. A szakítószilárdság és a perlittartalom viszonya

a  7. á b ra  s z e m lé l te t i .  F e lté te le z h e tő , hogy a  fo ly á s i  
h a t á r  a CE n ö v e k e d é sé v e l c s ö k k e n , m ivel a  fo ly á s i  
h a t á r  a  sz a k ító sz ilá rd sá g g a l e g y e n e s  a rá n y b a n  v á l 
to z ik .  A fo ly á s i h a t á r  és a  C E  v is z o n y á t az é r té k e k  
n a g y  szórása m i a t t  nem  s ik e rü l t  d ia g ra m b a n  á b r á 
zo ln i.

A  s z a k ító sz ilá rd sá g  és a  p e r l i t  v iszonya.
A p erlit, m iv e l  fe rrit és c e m e n t i t  lem ezekbő l á ll, 

e g y  erős, k e m é n y  szövet, a  p e r l i t e s  sz ö v e tsz e rk e z e t 
tu la jd o n sá g a i a  le m e z e k  v a s ta g s á g á tó l  függ. A  8. á b r á 
b a n  a  p e r l i t t a r ta lo m  és sz a k ító sz ilá rd sá g  ö sszefü g g ése  
lá th a tó  CE =  3 ,4 5 %  esetén.

A k e m é n y sé g  és  sz a k ító sz ilá rd sá g  v iszonya.
T e m p e rö n tv é n y e k  B rin e ll-k em én y ség e  100— 150 

k ö z ö t t ,  de a  s z o k v á n y o s  é r té k  110— 120 k ö zö tt m o z o g .



Lapszem le Ö ntöde 1961. 4. sz. 9 5

* CE-3.45

9. ábra. A  Brinell-keménység és a szakítószilárdság  
összefüggése

A sz a k ító sz ilá rd sá g  és a  B rin e ll-k em é n y sé g  közö tti 
ö sszefü g g és m ó d o t ad  a r r a ,  h o g y  B rin e ll-v izsg á la to k k a l 
k iv á lo g a s su k  a  h ő k ez e le tlen  és  az e lég te le n ü l lá g y íto tt 
(p erlites) ö n tv é n y ek e t.

A  9. á b r a  k é t CE é r t é k r e  v o n a tk o zó a n  tü n te t i  fel 
a  B rin e ll-k em é n y sé g  és  a  sz a k ító sz ilá rd sá g  közötti 
ö ssz e fü g g ést. A  CE érté k  é p p  ú g y  b e fo ly á so lja  a  Brinell- 
k e m é n y s é g e t ,  m in t a sz a k ító sz ilá rd sá g o t, a z a z  a  CE 
n ö v e k e d é sé v e l a  B rin e ll-k em é n y sé g  csökken . E m lítésre- 
m éltó , h o g y  szürke- v a g y  fe h é rö n tv é n y e k  Brinell- 
k e m é n y sé g e  az  összes k a r b o n ta r ta lo m  n ö v e k e d é sé v e l 
nő, m iv e l a  k a r b o n ta r ta lo m  n ö v ek ed ésév e l a  prim ér 
c e m e n ti t  m enny isége  is  n a g y o b b  lesz. A  szövetszer- 
k e z e tb e n  p e r l i t  vagy c e m e n t i t  a la k já b a n  jelenlevő 
k ö tö t t  k a r b o n  kem énység i v iz sg á la to k k a l k im u ta th a tó .  
A s z ö v e t  p e r l i t ta r ta lm á n a k  növekedésével a  Brinell-

(  Folytatás a 88. oldalról)

British Foundryman
53. k ö t .  11. sz. I9 6 0 , n o v e m b e r  
M cO onnel, J .: M o z d o n y o k h o z  való  ö n t ö t t  acél 

c s a p á g y te s te k  g y á r tá s á n a k  n é h á n y  s z e m p o n tja .  469—  
476. o ld . —  Goodison, J .—  White, J .: R en d e llen es  
tá g u lá s  a g y a g g a l k ö tö t t  k v arch o m o k  leh ű lések o r. 
477— 479. o ld . —  Turton, J . —  Waters, B. H . О .: А  В. S. 
3100 : 1957 : 592 G rade С  sz a b v á n y  s z e r i n t  készült 
ö tv ö z e tle n  a c é lo k  m ik ro s z ö v e te  és n éh á n y  m eg jegyzés 
ezekrő l a z  acélokról. 4 8 0 — 482. old. —  Stolarczyk, 
J . E .— H udson , D. A.— A shbolt, D.; A b iz m u t ,  a  vas, 
az a r z é n  é s  a z  a n tim o n  h a t á s a  a  h o m o k b a  ö n tö tt 
á g y u fé m e k re . 482— 499. o ld .

Fonderie
177. sz . 1960. o k tó b e r
Roth, J .: H a g y o m á n y o s  sz e rsz á m o k k a l végzett 

m a g k é sz íté s  pon tossága ú j  sz in té tik u s  g y a n t á k  fel- 
h a s z n á lá s a  e se té n . 409— 4 1 8 . old . — Plénard, E . : Az  
ö n tö t tv a s a k  n a g y  c s i l la p í tá s á n a k  g y ak o rla ti je len tősége . 
419— 432. o ld . —  T ö k é le te s í te t t  p ró b a te s tk o k il la  ön 
t ö t t  a c é lo k  ellenőrzéséhez. 4 3 3 — 435. old.

Fonderie Belge
30. k ö t .  10. sz. 1960. o k tó b e r
Rasschaert, R.: S z ü rk e  é s  g ö m b g rafito s  ö n tö ttv a s  

ö n tv é n y e k  u l t r a h a n g  v iz s g á la tá n a k  n éh án y  sz e m p o n tja .  
257— 262. o ld . —  Leton, J Ö ntödei s z a k o k ta tá s .  
263— 266. o ld . —  Ö tv ö z e t le n  szü rkevas ö n tv é n y e k  
m é re ttű ré s e i  és m e g m u n k á lá s i ráh a g y ása i. 267— 275. 
old.

10. ábra. A  perlittartalom  hatása a Brinell-keménységre

k e m é n y s é g  nő (10 . á b ra ) ,  és C E  =  3 ,4 5 %  esetén  t ú l  
is  lé p h e t i  a  180-as é r té k e t .

A  közö lt e g y e n le te k  és d ia g ra m o k  csak  k u p o ló b ó l 
ö n t ö t t  fekete  te m p e rö n tv é n y e k re  é rv é n y e s e k . A d ia g r a 
m o k  je len tősége  a b b a n  v a n , hogy  a z o k  á lta lá n o s sá g b a n  
r á v i lá g í ta n a k  a r r a ,  h o g y  hogyan  b e fo ly á s o ljá k  az e g y e s  
té n y e z ő k ,  m in t a  k a rb o n e g y e n é r té k , a  p erlites  s z ö v e t 
s z e r k e z e t  és a  g r a f i t  m inősége a  f e k e te  te m p e rö n tv é n y  
f i z i k a i  tu la jd o n s á g a it .

Ö n tö d é k , m e ly e k n e k  nincsen  s z ilá rd s á g i  v iz sg á la 
t o k r a  b e re n d e z e tt la b o ra tó r iu m u k , a z  ilyen  d ia g r a 
m o k a t  jó l f e lh a s z n á lh a tjá k  a  te m p e rö n tv é n y e k  fő  
f i z i k a i  tu la jd o n s á g a in a k  m e g h a tá ro z á s á ra ,  h a  m ik ro sz 
k ó p  seg ítségével m e g á lla p ít já k  a  sz ö v e ts z e rk e z e te t é s  
a  v e g y i  ö ssz e té te lb ő l a  C E  é rté k e t.

A z is m e r te te t t  a d a to k b ó l k ö v e tk e z ik ,  hogy a  s z é t 
s z ó r t  v ag y  d e n d r ite s  g r a f i t  h a jlam o s a  te m p e rö n tv é n y e k  
s z ilá rd s á g i  tu la jd o n s á g a i t  le ro n ta n i. A  te m p e rö n tv é 
n y e k  k a rb o n  e g y e n é r té k é n e k  n ö v e lé se  a z  összes m e c h a 
n i k a i  tu la jd o n s á g o k ra  k á ro s , a  sz ö v e ts z e rk e z e tb e n  le v ő  
p e r l i t  a  sz a k ító sz ilá rd sá g o t, a  n y ú lá s i h a t á r t  és a B rin e ll-  
k e m é n y sé g e t n ö v e li, d e  a  n y ú lá s t c s ö k k e n ti .

Foundry Trade Journal

109 . k ö t.  2 2 8 7 . s z .  1960. o k t ó b e r  6 .

Taylor, L. S .:  P re c íz ió s  ö n té s  v á k u u m b a n .  4 1 9 —  
4 2 7 . o ld .

1 0 9 . k ö t .  2288. s z .  1 9 6 0 . o k tó b e r  1 3 .

L á to g a tá s i  n a p  a n g o l ü z e m e k b e n .  455— 4 6 2 .
o ld .  —  Parkes, A . R .:  Z ü rich i n a p l ó .  4 6 3 — 470. o ld .

1 0 9 . k ö t .  2 2 8 9 . s z .  1960. o k t ó b e r  20 .

Steele, J Ö n tö d e  f o r m a s z e k r é n y e k  n é lk ü l . 489-—■ 
4 9 0 .  o ld .  —  L á t o g a t á s i  n a p  a n g o l  ü z e m e k b e n .  4 9 3 —  
5 0 0 . o ld ,

1 0 9 . k ö t. 2 2 9 0 . s z .  1960. o k t ó b e r  2 7 .

Cumberland, J .: Ö n tö t tv a s  r u d a k  g y á r tá s a  é s  
t u l a jd o n s á g a i .  52 3 -—5 3 3 . o ld . — P arkes, A . R.: Z ü r ic h i  
n a p l ó .  535— 542. o ld .

Foundry
8 8 . k ö t .  10. s z .  1 9 6 0 . o k tó b e r

M ié r t  és h o g y a n  h a s z n á l ju k  a  h é jm a g o k a t  Î 
9 2 — 1 0 5 . o ld . —  M acLaren, J . L.: E u r ó p a i  h a g y o m á n y o s  
ö n t é s i  e ljá rá s o k . 1 0 6 — 109 . old. — Pelleg , J .: A  k u p o ló -  
b a n  g y á r t o t t  t e m p e r v a s  n é h á n y  m e c h a n i k a i  t u l a j d o n 
s á g a .  Í1 0 — 113. o ld .  —  Bishop, H. F .:  A c é lö n tv é n y e k  
t á p f e j e i .  114— 119 . o ld .  —  Dean, L .  W .: K e r a m ik u s  
f o r m á b a n  k é s z ü lt  ö n tv é n y e k  g y á r t á s a  é s  f e lh a s z n á lá s a .  
1 4 2 — 1 4 6 . o ld . —  W atts, C. H .— Carr, L .  E .: E g y  p r o b 
l é m a  m e g o ld á sa  e g y ü t tm ű k ö d ő  k u t a t á s s a l .  149— 1 5 0 . 
o ld .  —  Huskonen, W . D .: A  te rm e lé s  n ö v e lé s e  g é p e s í te t t  
n a g y s e b e s s é g ű  f o r m a s z á r í t á s s a l .  1 54— 1 5 5 . o ld .
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G iesserei

47 . k ö t .  20. sz. 1960. o k tó b e r  6.
Patterson, W.: A la k í tá s  ön téssel. 643— 5 4 8 . old. —  

Umhöfer, E .:  M u n k a v é d e le m  nyom ásos ö n tö d é k b e n  
n e h e z e n  lo b b a n ó  h id ra u l ik u s  fo ly ad é k o k  h a s z n á la tá v a l .  
548— 550. o ld . —  N icolai, J R É P A  m u ta tó s z á m o k  
tá b lá z a ta  ö n tö d e i k a lk u lá c ió h o z . 550— 5 5 4 . old. —  
Remmeke, L .:  A  fo rm á z á s  k ö l ts é g s z á m ítá s á n a k  ú ja b b  
v iz s g á la ta .  555— 556. o ld .

47 . k ö t .  21. sz. 1960. o k tó b e r  20.
Scheider, Ph.: A  V e re in  D e u tsc h e r  G iesserei- 

fa c h le u te  1959— 60. é v i te v é k e n y sé g e . 567— 589. old.

47. k ö t .  22. k ö t. 1960 . n o v e m b e r  3.
Orths, К .:  Az o lv a s z tá s  és a  tú lh e v í té s  h a tá sa  

az  ö n tö t t v a s  n éh á n y  h i b á j á r a  és m e c h a n ik a i tu la jd o n 
s á g a ira . 595— 608. old. —  Siepm ann, H.— P acyna , H .—- 
Hauptvogel, H. W.: A z  a c é l tö re d é k  a r á n y a  a z  elegy - 
b en  ö n tö t tv a s n a k  k u p o ló b a n  v aló  o lv a s z tá s a k o r .  608-— 
614. o ld . —  Mühlberger, H .:  A  g ö m b g ra f ito s  ö n tö ttv a s  
s z ta t ik á i  és  d in a m ik a i sz ilá rd sá g i tu la jd o n sá g a iró l.  
614— 622. o ld . —  Zeuner, H .— Hühner, К . E .:  G yen 
gén  ö tv ö z ö t t  Cr— Mo-, C r— N i- és C r— N i— Mo-acél- 
ö n tv é n y  sz ívóssága  k is  h ő m é rsé k le te k e n  különféle 
h ő k e z e lé se k  u tá n . 623— 6 3 3 . old. —  Brunhuber, E.: 
A k o k il la ö n té s  gépesítése . 6 3 4 — 639. o ld . —  Wolf, W 
N y o m á so s  ön tési c in k h u lla d é k o k  fe ld o lg o zása  és ú jr a 
f e lh a sz n á lá sa . 640-—644. o ld .  —  Remmeke, L .:  A k ö lt 
ségek  m ó d o su lá sa  ö tv ö z ö t t  ö n tö t tv a s f a j tá k  g y á r tá s a 
ko r. 644— 645. old.

47. k ö t .  23. sz. 1960 . n o v e m b e r  17.
E m ley , E . F F e jlő d é s  az  ö n té sze ti m ag n éz iu m - 

ö tv ö z e te k  te c h n o ló g iá já b a n . 663— 671. o ld . —  Venus, 
W.: A  n y o m á so s  ö n tő g é p e k  s z e r s z á m z á rá s á n a k  p ro b 
lé m á já v a l  k a p c so la to s  s z e m p o n to k . 672— 6 8 0 . old.

G iessere i-P rax is
1960. 19. sz. o k tó b e r  10.
R eininger, H .: P é ld á k  g y a k o rla tila g  b e v á l t  b ev á 

g ási e l já r á s o k ra .  336— 341. o ld . —  Oehrke— M arten, О.: 
A z ü z e m  v ilá g ítá sá n a k  h a t á s a  a  d o lg o z ó  em berre . 
342— 344. o ld .

1960. 20. sz. o k tó b e r  31.
R ein inger, H.: Az. ö n tv é n y e k  m in ő s é g é n e k  ja v í 

tá s a  rö n tg e n v iz s g á la t  se g ítsé g é v e l. 351— 3 6 4 . old. —  
Kohrs, H .:  T ö rő v iz sg á la to k  a  szü rke ö n t ö t t v a s  m eg 
í té lé sé re . 365— 368. o ld . —  Monsberger, S .:  Szállító- 
b e re n d e z é se k  egy k o rs z e rű  fé k tu s k ó -ö n tö d é b e n .  368—  
373. o ld .

G iesse re itech n ik
6 . k ö t .  10. sz. 1960. o k tó b e r
K ühne, H.: Az. ö n tö d é tő l  a  g é p g y á r tá s  figyelem be 

v ee n d ő  fe jle sz té s i i r á n y z a tá ig .  289— 292. o ld .  —  Haas, 
W .: K ís é r le te k  k u p o ló b a n  k a r b id a d a lé k k a l  végzett 
o lv a s z tá s s a l.  293— 295. o ld .  —  Friedei, W .:  K ü lö n 
leges in té z k e d é se k  k u p o ló b a n  való  o lv a s z tá s k o r .  295—- 
296. o ld . —  Mollitor, D .:  Ü zem i ta p a s z ta l a to k  az 
IM S K  2 50 , 250 kg-os k ö z é p fre k v e n c iá s  k em encéve l. 
297— 299. o ld . —  Rosenberger, H.: T a p a s z ta la to k  a  KS 2 
m a g lö v ő g é p p e l. 300— 301. o ld . —  Böhme, H .: A  h é j 
fo rm á k  m é re te i  és a  h é jfo rm á z ó  gépek  te lje s ítm é n y e . 
301— 303. o ld . —  H eelem ann, W.: M é re tp o n to s  ö n t 
v é n y e k  sa b lo n o k n a k  a  m a g k é sz íté sb e n  v a ló  h a sz n á la 

t á v a l .  303— 305. o ld .  —  Krumnacker, M .:  M a g n é z iu m  
g y a k o r l a t i  leégése  h ip o e u t e k t i k u s  ö n t é s z e t i  A lS i-ö tv ö -  
z e t e k b e n .  306— 3 0 7 . o ld .

Litejnoe Proizvodsztvo

1960. 10. sz. o k tó b e r
Zuszm an, L . L .  : Ö n tödék  ó c s k a v a s  beszerzési 

f o r r á s a i .  1— 3. o ld . —  S zín , M. K .: A  sz é lh e v íté s  h a t á s a  
a  k u p o ló b a n  v é g b e m e n ő  égési f o ly a m a tr a .  4— 6. old. —  
G enin , A . B.: A  s z i l á r d  tü z e lő a n y a g o k  k u p o ló b an  v a ló  
e lé g é sé n e k  k é rd é sé h e z . 7— 8. o ld . —  Osernobrovkin, 
V. P .— Anan’in, A . A .:  Az elégési z ó n a  n ag y  k u p o ló k - 
b a n .  8— 9. old. —  K a g a n , 1. Sz.— Gerstenkern, Sz. J a .:  
A z  ö n tv é n y e k  ö n k ö lts é g s z á m ítá s á n a k  kérdéséhez. 10—  
13. o ld . —  K vaszm an, M . G.— T ű n ik ,  A . A.— B egun, 
B . E .:  N agy d ie s e l- fo rg a tty ú s te n g e ly e k  öntése. 13—  
15. o ld . —  D V -30  t íp u s ú  m o to r fo rg a tty ú s te n g e ly e i-  
n e k  ö n té s te c h n o ló g iá ja  a  v la g y im ir i t r a k to rg y á rb a n .  
16— 17. old. —  B orovik, M . G.— Szolom on, L . Sz.: R e g e 
n e rá ló b e re n d e z é se k  ö n tv é n y e k  h id r a u l ik u s  t i s z t í t á 
s á h o z .  17— 21. o ld . —  Szolob’ev, L . P .: Ö n tv é n y e k  
v íz -  és v íz -h o m o k -su g a ra s  t i s z t í tá s a .  22— 23. old. —  
Szankov, I. I .— Zibenberg, A. I . — Zsukov, V. S z .:  
A z  ö n tv é n y t is z t í tá s  te l je s  gépesítése  é s  a u to m a tiz á lá s a .  
2 3 — 26. old. —  Rasztim esin , N . I . — Agafonov, A. A .—  
Lam aszov, A. A .: A  , ,Z IL ” f é la u to m a tik u s  m a g fú v ó - 
é s  m ag lö v ő g ép . 26— 2 8 . old. —  Rom anovszkij, N . T .—  
B udave j, V. Ju ., stb.: Ü j n o rm ák  ö n tö d e i  beren d ezések  
a m o rtiz á c ió s  le í r á s á ra .  28— 31. o ld . —  M igaj, V. P .:  
C e n tr ig u fá k  h a s z n á la ta  h id ra u lik u s  tis z tí tó b e re n d e z é 
s e k b e n .  31— 32. o ld .  —  Berg, P . P .— Fejgel’szon , 
B . J u .:  F é m fo rm á k  v é k o n y  b e v o n a t ta l .  32— 33. old . —  
D obatkin, V. I .— Szim akovszkij, В . I .: A lu m ín iu m  
k r is tá ly o s o d á s á n a k  v iz sg á la ta  r á d ió a k t ív  iz o tó p o k k a l 
f o ly a m a to s  ö n té sk o r . 34— 36. old . ■— - Balasov, M. I . :  
K é n  az  a c é lö n tv é n y e k  felü leti r é te g e ib e n . 36— 3 8 . 
o ld .  — Zelencov, P . N .:  A  sz em c seö ssze té te l zá rt r e n d 
s z e r b e n  tö rtén ő  v á l to z á s á n a k  id ő s z á m ítá s a .  38— 39. o ld .

Przeglad Odlewnictw a

10. k ö t. 10. s z .  1960 . o k tó b e r

Komorouski, S .  : M e g je g y z é se k  a z  e g y e n le te s  
k e r e s z tm e ts z e tű  k u p o l ó  m ű k ö d é s é rő l. 2 7 7 — 284 . o ld . —  
K ocur, J .—  W ystrach, H.: A  M a la p a n e w  k o h á s z a t i  
ü z e m e k  1959— 6 0 . é v i  m ű sz a k i f e j lő d é s é n e k  n é h á n y  
k é r d é s e .  284—2 9 1 . o ld .  — L em piczki, J . : A  v i b r á l á s  
h a t á s f o k á n a k  s z á m í t á s a  a  f o r m á k n a k  és a  m i n t á n a k  
fo r m á z ó g é p e n  v a ló  e lv á la s z tá s a k o r .  2 9 2 — 294. o ld . —  
Buciew icz, J . : A  k o l lo id a l i t á s  v i z s g á l a t a  m in t  k is e g í tő  
v i z s g á l a t  a  f o r m á z ó h o m o k o k  é r té k e lé s é h e z .  294— 2 9 7 . 
o ld .

10. k ö t.  11. s z .  19 6 0 . n o v e m b e r

Szreniawski, J .: A  P in c z o w  m e l le t t i  G ó rk i- b ó l  
s z á r m a z ó  b e n to n i t  s z á r í tá s i  h ő m é r s é k le té n e k  h a t á s a  
k ö t é s i  tu l a jd o n s á g a i r a .  301— 304. o ld .  —  Leuandowski, 
L .:  A  s z in té t ik u s  fo rm á z ó h o m o k o k  fo ly á s á n a k  k é r 
d é s e .  304— 316. o ld .  —  Bydalek, A .:  K ö n n y ű f é m e k  
f i n o m í t á s a  s z ű ré s s e l .  3 1 7 — 320. o ld .

Slévárenstvi
8. k ö t .  10. s z .  1 9 6 0 . o k tó b e r

Dlezek, J F o r m á z á s  n a g y  f a j l a g o s  n y o m á s s a l .  
3 4 1 — 347. o ld . —  Mazanec, K .— H u va r, L.: K ö z e p e 
s e n  ö tv ö z ö t t  C r— N i  a c é lö n tv é n y e k  h ib á in a k  j a v í t á s a  
a u to g ó n lá n g g a l  é s  k a r b o n e l e k t r ó d á v a l .  347— 351. o ld .
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Felhívás

Kérjük tagtársainkat, hogy az egyesület központi adm inisztrációjának csökkentésére, továbbá 
a  Kohászati L apok  zavartalan, folyamatos kézhezvétele érdekében, tagsági díjaikat lehetőleg ne havon 
ként, hanem legalább negyedéves tételekben egyenlítsék ki.

A lapot csak annak küldhetjük meg, akiknek tagsági díja kiegyenlítést nyert. E lkésett befizetés 
u tá n  a lap pótlólagos megküldését nem szavatolhatjuk, m ivel a nagymérvű igények következtében a 
rendelkezésre álló példányszámok hamar elfogynak. »

Kérjük tagtársainkat, hogy címváltozásukat azonnal közöljék az Egyesület titkárságával (Buda 
pest, V., Szabadság tér 17. I I I .  em. 306.), m ert a Kohászati Lapok folyamatos megküldését másképpen 
biztosítani nem  tudjuk.

Egyszámlaszám egyesületi tagok részére : Nemzeti Bank 61.770

EGYESÜLET TITKÁRSÁGA

Pályázati felhívás

Az O rs z á g o s  M agyar B á n y á s z a t i  és K o h á s z a t i  E g y e sü le t V a sk o h á sz a ti S z a k o s z tá ly a  p á l y á z a to t  h ir d e t  
v a s ip a ru n k  to v á b b fe jle sz té sé n ek  irán y e lv e it m e g h a tá ro z ó  ta n u lm á n y o k  k id o lg o z á sá ra .

A ta n u lm á n y  kere tében  e lm é le ti ,  g y a k o r la ti  é s  gazdaság i m e g g o n d o láso k  a l a p já n  in d o k o ln i k e ll ,  h o g y  hazai 
viszonyaink között m ilyen eljárásokat célszerű és szükséges fejleszteni, és érdemes-e ú jabbakat megvalósítani. Szem  e lő t t  
ta r ta n d ó ,  hogy  v a s ip a ru n k ,  i l le tv e  g y á r tm á n y a in k  m in d  m inőség , m in d  á r  s z e m p o n tjá b ó l a  v i lá g p ia c o n  is v e r s e n y 
k é p e se k  leg y en ek .

K iindu ló  a d a t  az, hogy a z  1960. évi acéltermelést kb. két és félszeresére kell fo k o z n i, az eh h ez  sz ü k ség e s  n y e r s 
v a s  m ennyiség  b iz to s í tá s á v a l  és a z  egész a c é lte rm e lé s t h en g e re lt, ö n t ö t t ,  k o v ác so lt f é lte rm é k re  k e ll fe ld o lg o zn i.

E lő térbe k e l l  h e ly ezn i, a h aza i nyersanyagoknak és energiának (é rc , szén, o la j, fö ld g á z , á ra m ) messzemenő hasz 
nosítását. A k ü l f ö ld r ő l  b eh o zan d ó  n y e rsa n y a g o k ra  v o n a tk o z ó la g  m érlegelendő  é s  sz á m ítá sb a  v e e n d ő  a  f ö ld ra j 
z i la g  leg e lő n y ö seb b  beszerzés, s z á l l í tá s ,  to v á b b á  a z  im p o r tá la n d ó  a n y a g m in ő ség  k iv á la s z tá s á h o z  a  fe ld o lg o zás  g a z 
d aságossága . G a z d a s á g i  m e g íté lé sk o r  e lsőso rban  a z  e n e rg ia sz ü k sé g le te k e t ( tü z e lő a n y a g )  kell ö s sz e h a so n líta n i,  

ezeke t v issza k e l l  vezetn i az a la p a n y a g o k ig . P l .  n y e r s v a s g y á r tá s h o z  n em  e leg e n d ő  c s u p á n  a  n a g y o lv a s z tó  ko k sz - 
séglotét a l a p u l  v en n i, h a n e m  b e  kell s z á m íta n i  a z  érce lő k ó sz ító s , p l. a  z s u g o rítá s , v ag y  a  K ru p p - R e n n -e l já rá s  

■'zükségletót is .  A  k o n v erte r  e ljá rá sh o z  a z t is  f ig y e lem b e  k e ll  v e n n i ,  hogy a  k o n v e r te r  n a g y o b b  n y e rs v a s b e tó t-
'b b  n y e r s v a s  és ennek e lő á ll í tá s á h o z  e se tle g  n a g y o b b  v a g y  t ö b b  n a g y o lv a sz tó , v a la m in t tö b b  k o k sz  kell. 

p á ly á z a t i  té m a  három  r é s z r e  oszlik :

a)  n y e rsv a sg y á rtá s
b) acé lg y ártás  és
c) h en g e re ltá ru  te rm e lé s  (m e le g a la k ítá s ) .

.tu n d h á ro m  rész -tém a k ü lö n -k ü lö n  önálló  p á ly á z a tn a k  s z á m í t ,  te h á t  pl. c s u p á n  a  n y e r s v a s g y á r tá s ra ,  v a g y  
te re lé s re  v o n a tk o z ó  m u n k á v a l is  leh e t p á ly á z n i.  A  p á ly á z a t e g y ü t te s  d íja

30 000.—  F t ,
m e ly  összeg le g fe lje b b  h a t  p á ly a m u n k a  k ö zö tt o s z th a tó  m eg. A d í j n a k  a  té m a c so p o r to k  k ö z ö t ti  f e lo s z tá s á t  és eg y -eg y  
p á ly á z a t  ju ta lm á n a k  összegét a  p á ly a m u n k á k  é r té k e lé s e  a la p já n  a  b ír á ló  b iz o ttsá g  f o g ja  e ld ö n ten i. H a  a  p á ly á z a to k  
n e m  ü tik  meg a  k í v á n t  m é rté k e t, a  p á ly ad íj k if iz e té s re  nem  k e r ü l .

A p á ly á z a t á lta lán o s f e l té te le i  :

1. A  p á ly áza t c ím e  :
Vasiparunk fejlesztésének irányelvei

A  p á ly a m u n k á n  fel kell tüntetni, h o g y  nyersvasgyártásra, acélgyártásra, vagy  m indhárom  témára vonatkozik.
2. Pályázhat m in d en  egyesületi tag , egyénileg v a g y  m u n k a c s o p o r to k  k ere téb en , a  m u n k a c s o p o r to k b a n  n em  e g y e 

s ü le ti  tagok  is  k ö z re m ű k ö d h e tn e k .
3 . A  pályázatok jeligések, te h á t  a  b e k ü ld ö tt  p á ly a m ű v e k  b o r í tó la p já n  a  v á la s z to t t  je lig é t o lv a s h a tó a n  fel k e ll  

tü n te tn i .  A p á l y á z a t  mellé z á r t  b o r íté k b a n  m e g  k e ll  ad n i a  p á ly á z ó  vag y  p á ly á z ó k  te ljes  n e v é t ,  la k c ím é t, é s  
m u n k a h e ly é t ( t e h á t  a  m u n k a c s o p o r t  m in d en  ta g já n a k  a d a ta i t ) .  A  boríték külsejére a választott jeligén kívü l 
m ást írni nem  szabad.

4 . A  p á ly a m ű v e k n e k  eddig m ég le n em  közölt vagy előadáson el nem  hangzott önálló m u nkáknak  kell le n n iö k . A  v á la s z 
t o t t  tém áv a l o ly a n  rész le tesség g el kell fo g la lk o z n io k , hogy a  j a v a s o l t  m ó d sz e rt v a g y  k ö zö lt a d a tg y ű j t e m é n y t  
a  p á ly am ű  l e í r á s a  a lap ján  h a s z n á ln i  lehessen.

5 . A  p á ly á z a to t k i í r ó  szervnek j o g á b a n  áll m ind  a  d í ja z o t t ,  m in d  a  n e m  d íja z o tt m u n ká k a t felhasználni. N y o m ta tá s 
b a n  közléskor a  szerzői t is z te le td í j  a  szerző t m e g ille ti. H a  a  p á ly á z a t r a  b e k ü l d ö t t  a n y a g  ta lá lm ánynak vagy  
újításnak m in ő sü l, úgy  az ez ze l j á r ó  jogok csorbíthatatlanok m a r a d n a k ,  ső t az E g y e s ü le t  az ú j í t á s  k id o lg o z á s á t,  
d íja z á sá t és b e v e z e té s é t  t á m o g a t ja .

6 . A  p á ly a m u n k á k a t  felü lv izsgáló  b iz o tts á g  az  O M B K E  V a s k o h á s z a t i  S z a k o sz tá ly a , a  V asip a ri K u t a t ó  I n té z e t ,  
a z  ОТ, a K G M  é s  néhány  ü z e m  k ép v ise lő jéb ő l te v ő d ik  össze.

7. A  beadás határideje : 1961. dec. 31. Cím : O rs z á g o s  M ag y ar B á n y á s z a t i  és K o h á s z a t i  E g y e s ü le t ,  B u d a p e s t ,  
V ., S zabadság  t é r  17. I I I .  e m e le t .

Vaskohászati Szakosztály Vezetősége



Példányonkénti eladási ára: 12.— Ft

^ f e l h í v j u k  f igye lm é t

a z  a lább i  s z a k k ö n y  vekre :

P a t ta n ty ú s  —  G ép é sz -  és  v illa m o sm é rn ö k ö k  k é z ik ö n y v e  2. kötet 

A la p tu d o m á n y o k  —  A n y ag ism ere t

R ö m p p : V egyészeti le x ik o n  I. k ö te t  A — G y-ig 

R ö m p p : V egyészeti le x ik o n  II. k ö te t  H — ö -ig  

E rd e y -G rú z  T ibor: A z  a n y a g sz e rk e z e t a lap ja i 

D r. G y ö rg y i G éza: E lm é le ti  m a g fiz ik a

B á lin t  L ajo s: A  fo rg á cso ló  m e g m u n k á lá s  te rv ezése  2. k iad ás

B e c sk e  Ö dön: Ö n tő m in ta k é sz íté s  2. á td o lg o zo tt k ia d á s

N y á rá d y —Szilágyi— V á sá rh e ly i: A  v i lá g  m űszak i m ú z e u m a i

P a c h n é — F rey : V e k to r  és  te n z o ra n a líz is

L o z in sz k ij: Izzó fé m e k  m e ta llo g rá f iá i v iz sg ála ta  v á k u u m b a n

K is m a r ty  L ó rán d : S z e rk e z e ti a c é lo k  é s  ö n tv é n y ek  2. k ia d ás

B e c k e n b a c h : M o d e rn  m a te m a tik a  m é rn ö k ö k n e k

V isn y o v sz k y  L ász ló : N y e rs v a s n y á r tá s

R á c z  I s tv á n : M é re t é s  n a g y sá g re n d

W e ltn e r  M arg it: S z é n - , koksz- és  g áz v iz sg á la to k

K e rp e ly  K á lm án : A z  e le k tro a c é lg y á r tá s  g y ak o rla ta

K e rp e ly  K á lm á n : K o h á sz a ti tá b lá z a to k

S c h ö n  G y u la : F e lü le t i  edzés

K e rp e ly  K á lm án : A z  acé lin g o t ö n té s e

J á n s z k y  L ajos: M ű sz a k i b ib lio g rá fia  1900—1955.

C o m in g s : N a g y n y o m á sú  te ch n o ló g ia

k ö tv e 280,— F t

k ö tv e 165,— F t

k ö tv e 165,— F t

k ö tv e 36,— F t

k ö tv e 39,— F t

k ö tve 124,— F t

fűzve 17,— F t

fűzve 18,50 F t

k ö tv e 56,60 F t

k ö tv e 75,50 F t

k ö tv e 36,50 F t

k ö tv e 87,— F t

k ö tv e 37,70 F t

k ö tv e 20,40 F t

k ö tv e 35,— F t

k ö tv e 33,— F t

k ö tve 57,50 F t

kö tve 30,— F t

k ö tve 31,50 F t

k ö tve 81,— F t

k ö tve 97,— F t

F e n ti  kön y v ek  b esze re zh e tő k , i l le tv e  m e g re n d e lh e tő k  az

Á l l a m i  k ö n y v t e r j e s z t ő  v a l l a l a t  k ö n y v e s b o l t j a i b a n

S Z A K B O L T :

M Ű S Z A K I K Ö N Y V E SB O L T  

B u d a p e s t ,  V II., L e n in  k r t .  7.



Ö N T Ö D E

С О Д Е Р ЖА Н И Е :

Цоллауд, А .:  В опрос о ценки  ли тей н о го  чугуна 
и р о л ь  ст р у к т у р ы  основного м е т а л л а ......... Р  73

Определение понятия качества литейного чу
гуна. Сравнение числов прочностных отно
шений литейного чугуна, произведенного при 
различных металлургических и заводских 
условиях. Относительная твёрдость, качествен
ный фактор и модифицирование. Твёрдость по 
Бринелью и вторичная структура литейного 
чугуна. Число прочностных отношений, меха
нические свойства и фбрритизация литейного 
чугуна. Новые п у т и  производства высокопроч
ного чугуна.

Др. Хайто, Н.:  З ави си м о сть  м еж ду диам етром  
л и то й  ц и л и н др и ч еско й  пробы и тольщ и н ой  
стен к и  литья о х л аж д а ю щ и х ся  с одинаковой  
с к о р о с т ь ю ................................................................... Р  82

По литературным данным при одинаковом 
химическом содержании, структура цилиндри
ческой пробы с диаметром 2г соответствует 
структуре плиты с тольщиной г. Проведенные 
исследования показали, что такая закономер
ность только в том случае справедлива, если 
г приблизительно равен или больше 15 мм. 
М ежду охлаждением плит и пробы имеется 
совершенно другая зависимость если г  меньше 
15 мм. Сравнение клинообразных проб и плит, 
применяемых на заводах как пробницы, пока
зали, что структура плиты содержит больше 
цементита, чем стрктура клинообразной пробы 
в поперечном сечении равном тольщине плиты.

Хорзат, Ч. и. Т арян, Б.: И зм ельчение стр у кту р ы  
заэвтектического  поршневого сп л ава  Al-Si . . Р  85

На основании лабораторных и заводских иссле
дованиях наилучшей ичмельчающей способ
ностью обладает красный фосфор. Измельчение 
структуры с применением красного фосфора 
является самым простым и удобным техноло
гическим процессом. Эффективность действия 
красного фосфора можно увеличить с примене
нием комплексного измельчающего металла. 
Например с применением P -T i или P-T i-B  
сплавов достигается более тонкая структура.

Из них последний сплав является самым эф 

фективным, но только в том случае можно 
применять, если имеется сплав А1-В.

Бузански, А . : И сследования теч ен и я  щ и дкого  
сплава а л ю м и н и я  в форме с помощью р е н т 
геновских л у ч е й  .................................................... Р  89

В трёх различных литейных системах исследо

вали течение алюминиевого сплава с по 

мощью рентгеновского прибора типа Сейфера.

В результате исследованний установили, что 
при нижней нарезке поверхность металла на 

ходится в покое. При д в у х  нарезках порерх- 
ность металла беспокойна до тех пор пока ур о 

вень металла не достигла верхней нарезки в 
литейной системе. При литье сверху металл 
сильно разбрызгивает.
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Исследования литья слитков из ь
ного сплава Al-Zu-Mg-Cu имеющего--------------
ш у ю  склонность к образованию тре 
вели в лабораторных и заводских ис 
ниях. Установили, что литый сплав яь 
очень хрупким ; с повышением темпер, 
линейные размеры такого слитка изменя 
скачкообразно и если изменение линей, 
размеров вызывает большие внутренние ь 
пряжения, повышение температуры увели 
чивает склонность к образованию трещин. 
Эрти напяжения увеличиваются пропорцио
нально изменением размеров слитка и при 
диаметре слитка до 150—200 мм путём со
глашения параметров удалось отлить слитки 
с тонкой структурой без трещин. Для этого 
необходимо обеспечить н и з к у ю  температуру 
литья, равномерное охлаждение, правиль
ное распределение металла при литье, по
стоянную уровень металла в литейной 
системе, скорость литья, соответствующую 
местным условиям.

im  V o rd e rg ru n d  s te h t  u n d  s tä n d ig  zun im m t, 
is t  ein  B ew eis d a f ü r  d a ss  se ine V e rw e n d u n g  auch 
h ie rz u lan d e  s e h r  w ir ts c h a f tlic h  i s t ,  u n d  seine 
v e rb re ite te  V e rw e n d u n g  im  I n te r e s s e  d e r  V olks 
w ir ts c h a f t s te h t .

Vassei K .— Laár T .— Csák J . : Versuche zur Ver
hinderung der Gussrissigkeit der Al-Zn-Mg-Cu 
Legierungen m it hoher Festigkeit ....................P 111

E s  w u rd e n  L a b o ra to r iu m s  —  u n d  B e trieb sv er 
su c h e  m it a u f  G u ssrisse  e m p fin d lic h e n  ho ch 
fe s te n  A l-Z n-M g-C u  L eg ie ru n g e n  b e im  B arren- 
g u ss d u rc h g e fü h r t.  E s  w u rd e  fe s tg e s te llt,  dass 
d ie  L eg ierung  im  G u ssz u s ta n d  s e h r  sp röde is t : 
b e i h ö h eren  T e m p e ra tu re n  t r e t e n  in  d em  B arren  
sp rungw eise  L ä n g e n ä n d e ru n g e n  a u f , die die 
R issb ild u n g  b e g ü n s tig e n  fa lls  s ie  s ic h  m it den  
g rossen  in n e re n  S p a n n u n g e n  überlagern .
D iese S p a n n u n g e n  w ach sen  m i t  d e n  M assen d e r  
B a rre  p r o p o r t io n a l  : d u rc h  Z u sam m en s tim 
m u n g  d e r  G ie s sp a ra m e te r  i s t  e s  gelungen b is 
150— 200 m m  D u rc h m e sse r  gleichm ässige, 
fe inkörn ige  u n d  r issfre ie  B a r r e n  herzustellen .
U m  dies zu  e r re ic h e n  is t e in e  m ö g lich st n ied 
r ig e  G ie s s te m p e ra tu r , e in  M eta llv erte ile r, 
g le ichm ässige W ä rm e a b fü h ru n g , k o n stan te s  
M eta lln iv eau  u n d  eine d e r  ö r t l ic h e n  V erth ä lt-  
n issen  e n tsp re c h e n d e  G iessgeschw ind igke it 
no tw en d ig .
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en ces . I f  th e se  are  n o t  c le a re d  up  s y s te m a tic a lly  
th e re  w ill be a c o n t in u in g  u n c e r ta in ty  a b o u t  
th e  c r e e p  p roperties  o f  steels.

Gombás, L .:  Increasing the durability of steel 
moulds by repair work .................................... .. P 219
T h e  m e th o d  of r e p a ir in g  in g o t m oulds a n d  b a se  
p la te s  b y  electrode a n d  th e rm ite  w e ld in g  is d e 
s c r ib e d  o n  th e  basis o f  e x te n s iv e  p la n t e x p e r ie n c e .
T h e  c o s ts  a n d  eco n o m y  o f  repa irs a n d  t h e  ca u se s  
o f t h e  d iffe ren t d e f e c ts  o f  ingot m o u ld s  a re  
d isc u sse d .

Horváth, L .:  Investigation of the optimum recovery 
of metallurgical coking coal from the Komló 
black coal ..................................................................  P 224

C o n c e n tra t io n  re c o v e ry  ca lcu la tions w e re  p e r 
f o rm e d  fo r  tw o c o k in g  coal sam p les ta k e n  
fro m  K o m ló  b lack  c o a l .  I f  in  th e  p la c e  o f 
ta b l in g  th re e  d iffe ren t c o n c e n tra tio n  m e th o d s  
a re  in tr o d u c e d  for t h r e e  frac tio n s  th e  re c o v e ry  
v a lu e s  c a n  be raised  f r o m  28 per c e n t t o  38—
46 p e r  c e n t.
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